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Annotatsiya
“To‘qimachilik mahsulotlari texnologiyasi va jihozlari” (ipak mahsulotlarini

ishlab chiqarish) fanidan tayyorlangan darslikda tut ipak qurtini rivojlanish
bosqichlari, pillani dastlabki ishlash va quritish texnologiyasi, pilla chuvish
texnologiyasi, tabiiy va kimyoviy iplarni eshish, iplarni eshish mashinalari va
maxsus sohada qo‘llaniladigan eshilgan iplar, yigirilgan ipak iplarini ishlab
chiqarish texnologiyasi batafsil yoritilgan. Shu bilan birga tayanch iboralar  va
foydalanilgan adabiyotlar ro‘yhati keltirilgan.

Darslik “Yengil  sanoat buyumlari konstruksiyasini ishlash va
texnologiyasi” ta’lim yo‘nalishi bo‘yicha  tahsil olayotgan bakalavr talabalari
uchun mo‘ljallangan.

Аннотация
В учебнике подготовленный для дисциплины “Технологии и

оборудования текстильной продукции” (Выработка шелковой
продукции)приведеныэтапы развития тутового шелкопряда, первичная
обработка коконов и технологии сушки, технология размотки коконов,
кручения натуральних и химических нитей, крутильные машинаы и
крученые нитиприменяемые для специальных отраслей, технология
выработки шелковой пряжи. Также приведены ключевые слова и список
использованных литератур.

Учебник предназначен для бакалавров обучающих по направлении
“Конструирование и технология изделий легкой промышленности”.

Annotation
Technology of textile goods and its equipment includes silk production

preparing on the textbook, stages on cocoon development, primary processing of
cocoon, technology of drying, technology of unwinding, technology twisting of
natural and synthetic threads, technology of adjustment production on the twisting
of spinning threads in special  machines of using threads. Corresponding literature
of use is included.

In given textbook on the subject “ Technology and its equipment in textile
production is given. Information about cocoon development, primary processing of
cocoons and technology of drying, technology of unwinding, technology of
twisting the natural and synthetic threads in twisted machines and use of twisted
threads in special branches of  textile production, technology of textile production,
technology of textile production have been written in it. There is also included the
key words of using literature. This textbook is devoted to bachelorson the
department “Design texnology of goods in light indusstry”

Taqrizchilar: “O’zbekipaksanoat” uyushmasi birinchi o’rinbosari Achilov Shavkat Ikramovich

                 “To’qimachilik materialshunasligi” kafedrasi mudiri t.f.n.dots.

                   Ochilov To’lqin Ashurovich
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Kirish

Tabiiy ipak- jonivorlardan olinadigan  qimmatbaho to‘qimachilik xom

ashyosi hisoblanib, u ipak qurtining ipak ajratish bezi mahsuli hisoblanadi. Pilla va

ipak ishlab chiqarish, uni qayta ishlash Markaziy Osiyo xalqlarining qadimgi

an’anaviy milliy hunardmandchiligi bo‘lib, xususan, mamlakat hududida Farg‘ona

vodiysi, Zarafshon vohasida keng rivojlangan.

Respublikamiz iqtisodiyotini yuksaltirishda xom ashyodan unumli

foydalanish, uni to‘la qayta ishlab, tayyor mahsulot darajasiga etkazish eng muhim

vazifadir. Yurtimizda etishtirilayotgan pilla xom ashyosi va undan ishlab

chiqariladigan xom ipak sifatini jahon andozalariga mos qilib tayyorlash, tabiiy

ipakdan xaridorgir, zamon talabiga javob beradigan mahsulotlar ishlab chiqarish va

turlarini ko‘paytirishni talab etmoqda.

Ilm-fan yutuqlarini ishlab chiqarishga tadbiq qilish va xom ashyolarni

ko‘plab etkazish, mahsulot sifatini yaxshilash bilan birgalikda, ularni

mamlakatimizda qayta ishlash uchun sanoat korxonalari qurilishini ko‘paytirish,

shu bilan birga qishloq xo‘jaligi mahsulotlarining sifatini boshqarish zarurligini

ko‘rsatadi.

O‘zbekiston Respublikasi Prezidentining 2017 yil 29 martdagi PQ-2856

qaroriga muvofiq «O‘zbekipaksanoat» uyushmasi  tashkil etildi. Respublikada

pillachilikning ozuqa bazasini jadal rivojlantirish, ipak qurtini parvarish qilish va

pilla etishtirish jarayonlarini uzluksiz takomillashtirish, pilla, xom ipak, ipak

kalava ishlab chiqarish va ularni chuqur qayta ishlashning samarali usullarini keng

joriy etish, ipakdan tayyor mahsulot ishlab chiqarishni yo‘lga qo‘yish, sohaning

eksport salohiyatini yuksaltirish hamda qishloq joylarda aholi bandligi va

daromadlari darajasini oshirishni ta’minlaydigan yagona va yaxlit tashkiliy-

texnologik tizimni barpo etish asosida pillachilik tarmog‘ini kompleks

rivojlantirish ko‘zda tutilgan.

2017 yil 22 sentyabrdan “O‘zbekipaksanoat” uyushmasi O‘zbekiston

Respublikasi nomidan Xalqaro ipakchilik kengashiga a’zo bo‘lishi sohani yanada
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rivojlantirishga, xalqaro talablarga javob beradigan yangi innovatsiyalarni ishlab

chiqarish jarayonlariga joriy etishga keng yo‘l ochadi. Xalqaro ipakchilik kengashi

hukumatlararo tashkilot bo‘lib, butun dunyoda ipakchilikni rivojlantirish uchun

xizmat qiladi. Xalqaro ipakchilik kengashi 1960 yil 8 avgustda Fransiya,

Hindiston, Ruminiya, Yugoslaviya davlatlarining tashabbusiga binoan tashkil

etilgan. Keyinchalik ushbu tashkilotga Misr, Madagaskar, Tunis, Eron, Braziliya,

Tayland, Yaponiya, Indoneziya, Suriya, Gretsiya, Bangladesh, Shimoliy Koreya,

Afg‘oniston, Gana, Keniya, Nepal kabi davlatlar a’zo bo‘lishgan.

To‘qimachilik sanoatida ipakchilik tarmog‘i yuqori o‘rinni egallaydi,

ayniqsa tabiiy ipakdan tayyorlangan gazlamalar hamma vaqt chiroyli, mustahkam

va engil hisoblanadi. Hozirgi paytda o‘rta va kichik korxonalarni xom-ashyoga

yaqin bo‘lgan viloyatlarga qurish mo‘ljallanmoqda.

Ma’lum davr korxonalarda KMS-10 mexanik dastgohlar qo‘llanilgan bo‘lsa,

fan texnika rivoji avtomat pilla chuvish dastgohlarini yaratilishiga va ularni ishlab

chiqarishga tadbiq qilinishiga olib keldi.

Hozirgi davrda pilla chuvish dastgohlarini 80% ni avtomatlar tashkil qiladi.

Ipakchilik sanoatining asosiy mahsulotlariga:

1. Tut ipak qurti pillasi;

2. Pilladan chuvib olingan xom ipak (1,56; 1,89; 2,33; 3,23; 4,56  va x.k. teks

chiziqli zichlikdagi assortimentlar);

3. Eshilgan ipak iplari (jarrohlik, tikuv iplari);

4. SHakldor ipak iplari;

5. Yigirilgan ipak iplari;

6. Maxsus sohalar uchun (elektrotexnika, harbiy, kosmos) tayyorlangan ipak

iplari.

Shoyi to‘qish sanoatida, asosan, ipak gazlamalar (xon atlas, krepdeshin,

krepjorjet va shifon, tasma, gilam) ishlab chiqarish bilan shug‘ullanadi.

Xom ipak assortimentini ko‘paytirish aholini kelib chiqishi va an’analari,

sanitariya gigiena talablari, iqlim sharoitlarini hisobga olgan holda ipak

mahsulotlarini yangidan yangi turlarini yaratish imkonini beradi. Bu  masalalarni
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hal qilishda ishlab chiqarish korxonalarining ahamiyati katta. Pillakashlik

korxonalarida xom ashyodan, texnologiya va dastohlardan, ishchi kuchidan unumli

va oqilona foydalanib, mahsulot tannarxini kamaytirish hozirgi davr talabidir.

Uzluksiz iplardan tayyorlanadigan eshilgan ip mahsulotlari, maxsus tola

eshish fabrikalarda, ipak kombinatlarining tola eshish sexlarida hamda kimyoviy

tola va ipak tayyorlanadigan to‘qimachilik korxonalarida ishlab chiqariladi.

Eshilgan mahsulotlarning assortimenti, turlari ko‘pdir. To‘qima va trikotaj ishlab

chiqarishda ishlatiladigan eshilgan iplar bilan bir qatorda, turmushda keng iste’mol

qilinadigan va texnikaga mo‘ljallangan turli xildagi eshilgan mahsulotlar ham

tayyorlanadi.

Eshilgan mahsulotlar tabiiy ipakdan, shuningdek, turli sun’iy, sintetik va

shisha toladan qilingan iplardan ham tayyorlanadi.

Eshilgan iplar o‘zining tuzilishiga, strukturasiga qarab, dastlabki hom

ashyoning xiliga va qanday mahsulot ishlab chiqarishga mo‘ljallanishiga ko‘ra

turli texnologiyani, mashina va mexanizmlarni qo‘llash zarurligini taqoza etadi.

Ipak eshishda sof mexanik, ya’ni qayta o‘rash, eshish va qayta eshish jarayonlari

bilan bir qatorda kimyoviy texnologiya, ya’ni ipak xom ashyosini pishirish, ipni

bo‘yash va boshqa jarayonlar ham qo‘llaniladi. Ipak eshish texnologiyasida ko‘p

hollarda mexanik jarayondan ham, kimyoviy jarayondan ham foydalaniladi.

Eshish mahsulotlari ishlab chiqarishda vaqti-vaqti bilan ishlaydigan

mashinalar, ivitish apparatlari, sentrifugalar, quritish mashinalari, bug‘lash

kameralari va hakazolar ishga solinadi hamda qayta o‘rash, eshish uzluksiz

harakatlar qo‘llanadi.

Ipak ishlab chiqarish texnologiyasi kursi – to‘qimachilik oliy o‘quv yurtlari

talabalari o‘qiydigan «Ipak texnologiyasi» maxsus kursi dasturining asosiy

bo‘limlaridan biri hisoblanadi.

Mazkur darslikda  quruq pilladan xom ipak ishlab chiqarish, eshish

fabrikalarida tayyorlanadigan eshilgan ipak iplari  va kimyoviy toladan eshilgan

iplarni ishlab chiqarish texnologik jarayonlari va ipak ishlab chiqarish

texnologiyasi nazariy asoslari izohlab berilgan.
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Mazkur darslikdan  ipak texnologiyasi yo‘nalishida o‘qiyotgan talabalar

foydalanishi uchun tavsiya etiladi. Sohaning mutaxassislari ham ipak va kimyoviy

iplarni ishlab chiqarishda qo‘llanma sifatida foydalanishi mumkin.

Tabiiy tolalardan biri bo`lgan ipakka insonning qiziqishi juda qadimdan

boshlangan. Ma`lumotlarga qaraganda, pilladan ipak chuvib olish eramizdan

avvalgi III minginchi yillikda Xitoy imperatori Xoangtining rafiqasi Si Lingchi

tomonidan tasodifan kashf etilgan. Bog`da issiq choy ichib o`tirgan malikaning

piyolasiga daraxtdan pilla tushib, bir oz vaqt o`tgandan keyin unda uzun ingichka

ipak iplari paydo bo`ladi. Pilladan ip ajratib olish mumkinligi ma`lum bo`lgandan

so`ng, imperatorning rafiqasi qizi Luichen bilan birgalikda eramizdan avvalgi 2698

yilda pillalarni chuvish bo`yicha ish boshlaganlar. Shu sababli ham Si Lingchini

o`limidan so`ng ipakchilik homiysi va asoschisi deb atashgan. Shu vaqtdan

boshlab Xitoyda ipakchilik keng rivojlana boshlagan va u doimo davlatning diqqat

markazida bo`lgan, sir saqlangan. Mamlakatdan tashqariga pilla olib chiqganlar

o`limga mahkum etilgan. Biroq eramizdan avvalgi I-II ming yillikda qo`shni

rivojlangan davlatlar bilan aloqa o`rnatishga kirishildi va shuning natijasida

qadimgi dunyoning katta davlatlari Rim va Xitoy o`rtasida dastlabki munosabatlar

uchun yo`l ochib berildi.

Аdabiyot ma`lumotlariga ko`ra, Xitoydan ipakchilik Koreyaga, u erdan

Yaponiyaga va Eronga shundan so`ng Osiyo davlatlari, Аfrika va Evropa

davlatlariga tarqalgan. O`rta Osiyoga esa G`arbiy Turkmanistondan va Eron orqali

ipakchilik kirib kelgan. Lekin oxirgi yillar ma`lumotiga ko`ra ipakchilik va ipak

ishlab chiqarish eramizdan avvalgi bir necha ming yillar oldin mavjud bo`lib,

mustaqil ravishda rivojlangan degan isbotlar keltirilmoqda.

Pilla va ipak ishlab chiqarish, uni qayta ishlash O`rta Osiyo xalqlarining

qadimgi an`anaviy milliy hunarmandchiligi bo`lib, xususan, mamlakat hududida

Farg`ona vodiysi, Zarafshon vohasida keng rivojlangan.

Keyinchalik diyorimizda pilla etishtirishni jadallik bilan rivojlanishi

yurtimizda pillani qayta ishlashni sanoat usuliga o`tishga sabab bo`ldi.
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1919 yilda O`rta Osiyoda ipakchilik sanoatini tashkil qilish uchun «Turk

ipak», so`ngra «O`rta Osiyo ipagi» hissadorlik jamoasi tashkil qilindi. Bu jamoa,

urug`chilik zavodlari, ipak qurti ozuqasi tutchilikni rivojlantirishda pillakashlik

korxonalarini ishga tushirishga katta hissa qo`shdi.

Birinchi pillakashlik fabrikasi 1921 yil Farg`onada qurilib, ishga tushirildi.

Bu fabrika 38 ta mexanik pilla chuvish dastgohiga ega edi. Xuddi shunday

korxonalar 1927 yil Samarqandda, 1928 Buxoroda, so`ngra Marg`ilon shahrida

ishga tushirildi. Keyinchalik yuqorida ko`rsatilgan korxonalar iqtisodiy

samaradorlik hisobiga kengaytirildi va qayta qurildi.

Marg`ilon ipak kombinatida («Turon shoyisi») pilladan ipak olish, turli nafis

krep matolar ishlab chiqish, uni pardozlash va chiqindi ipakdan yigirilgan ipak ipi

ishlab chiqarish jarayonlarini birlashtiradi. Bular qatoriga Namangan «Аtlas»

hissadorlik jamoasi ham kiradi. MDH (SNG) davlatlaridagi eng katta

korxonalardandir.

1959 yilda Toshkent pillakashlik fabrikasi, keyinchalik 80-yilllarda

Urganch, Shahrisabz, Namangan, Buloqboshi korxonalari ishga tushdi.

Ma`lum davr korxonalarda KMS-10 mexanik dastgohlar qo`llanilgan bo`lsa,

fan texnika rivoji avtomat pilla chuvish dastgohlarini yaratilishiga va ularni ishlab

chiqarishga tadbiq qilinishiga olib keldi. Hozirgi davrda pilla chuvish dastgohlarini

74 % ni avtomatlar tashkil qiladi. Urganch, Shahrisabz, Marg`ilon, Namangan,

Buloqboshi korxonalarida yapon pilla chuvish avtomatlari ishlab chiqishga tadbiq

qilingan.

Mustaqillik yillarida O`zbekistonda pilla etishtirish va ipak ishlab chiqarish

sohasiga, uni jahon andozalari talab darajasiga olib chiqish uchun juda katta e`tibor

berilmoqda. Respublikada pillachilik sohasini boshqarish tizimini takomillashtirish

to`g`risida 1998 yil 30 martda Respublika Prezidenti Farmoni chiqdi. Unga

muvofiq Respublikada pillachilik sohasini boshqarishni takomillashtirish, bozor

munosabatlarini chuqurlashtirish, hamda soha korxonalarining eksport salohiyatini

oshirish ko`zda tutilgan. Farmonga ko`ra «Shoyi» hissadorlik kompaniyasi va
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«Pilla-xolding» xolding kompaniyasini o`z ichiga olgan «O`zbek ipagi» mustaqil

uyushma tashkil etildi.

Bu uyushmaga sifatli quruq pilla, pilla xom ashyosi va xom ipak, jahon

bozorida raqobatbardosh bo`lgan tabiiy va aralash shoyi gazlamalarni ishlab

chiqarishning yagona texnologik jarayonlarini ta`minlash borasidagi faoliyatini

muvofiqlashtirish, xorijiy sarmoyalar ishtirokidagi korxonalar barpo etish, eksport

xajmini ko`paytirish jahon bozorida raqobatbardoshlikni ta`minlash, yangi

tutzorlar barpo etish vazifalari qo`yilgan. Respublika bo`yicha «O`zbek ipagi»

uyushmasiga tegishli 195 ta korxona va birlashmalar bo`lib, ularning 10 tasi pilla

chuvish korxonalari, 6 ta ipak to`qish korxonalari, 17 ta urug`chilik zavodlari, 10

ta tutchilik xo`jaligi, 122 ta pilla tayyorlash va quritish korxonalari, 2 ta ilmiy

tekshirish institutlari, 4 ta qo`shma korxona, mexanika zavodi, «Etalon ipak»

zavodi, «Ipakimpeks» tashqi savdo firmasi, «Ipaksavdota`minot» ta`minot firmasi

va «O`zbek Silk» modalar faoliyat yuritgan.

O`zbekistonda yuqori sifatli yangi mahalliy zot va duragaylarni yaratish

bo`yicha «Ipakchilik ilmiy tadqiqot instituti» olimlari va ilmiy izlanuvchilari

tomonidan tadqiqot ishlari olib borilmoqda.

Xom ipak va boshqa tolalar bilan aralashgan matolar ishlab chiqish bo`yicha

yangi assortimentlar, trikotaj liboslar yaratilmoqda. Bundan tashqari tabiiy

ipakning xususiyatlarini hisobga olib sof ipakdan choyshablar, paypoqlar, jarrohlik

va tikuv iplari ishlab chiqish yo`lga qo`yilmoqda.

1997 yilda Xalqaro Ipak Uyushmasining (ISA) Taylandda bo`lib o`tgan

kongressida «O`zbek ipagi» uyushmasi hamda TTYESI a`zo qilib qabul qilindi.

Jahondagi rivojlangan ipak etishtiruvchi davlatlar bilan samarali aloqalar olib

borilmoqda. Urgenchda Xitoy bilan, Namanganda Yaponiya bilan hamkorlikda

qo`shma korxonalar ishga tushirilgan. Hozirda Janubiy Koreya krediti asosida

barcha ipak ishlab chiqarish korxonalarini yangi texnologik dastgohlar bilan

jihozlash ishlari bajarilmoqda. O`z iqtisodiyotini pilla etishtirish va qayta ishlash

orqali jahon bozorida tiklanib olgan mamlakatlar qatoriga Yaponiya, Braziliya,

Janubiy Koreyalar misol bo`ladi. Oz bo`lsada pilla etishtiruvchi mamlakatlar
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qatoriga Tayvand, Tayland, Ruminiya, Vetnam, Pokiston, Siriya, Misr, Italiya,

Turkiya, Ispaniya kabilar kiradi. Pilla etishtirmasada lekin tabiiy ipakni sotib olib

chiroyli nafis matolar, galstuk, shoyi ro`mollar, dastro`mol, bezak iplarini

Frantsiya, Italiya, Germaniya, Belgiya kabi davlatlarda ishlab chiqiladi.

Tabiiy ipak jahonda ishlab chiqarilayotgan to`qimachilik tolalarining

faqatgina 0,15% ni tashkil etsada, ammo uning ijobiy xususiyatlari tufayli, jahon

bozorida tabiiy ipakka bo`lgan talab juda yuqoridir.

O’zbekistonda 2015 yil 26000 tonnadan ortiq tirik pilla va 1250 tonna xom

ipak assortimentlari ishlab chiqarilgan.
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1-БОБ  TUT IPAK QURTINI RIVOJLANISH BOSQICHLARI.

1.1. Tut ipak qurtini rivojlantirish bosqichlari.

Tut ipak qurti: bo`g`im oyoqlilar turi, hashoratlar sinfi, tangacha qanotlilar

turkumi, ipak qurti oilasiga (Bombyx mori L) mansub bo`lib, shu turkum

hashoratlari kabi tut ipak qurti ham to`rtta rivojlanish bosqichini o`tadi: tuxum -

qurt - g`umbak – kapalak (1.1-rasm).

 Tut ipak qurti urug`lik bosqichida qishlaydi. Qurt organizmi urug`i ichida

rivojlanadi. Ipak qurtining rivojlanish davri pilla o`raydigan bo`lgunga qadar 5

davrga (yoshga) bo`linadi va 4 marta po`st tashlaydi. Har bir po`st tashlash oralig`i

qurtning yoshi deb yuritiladi. Po`st tashlash 1-2 sutka davom etib, qurt shu davrda

barg emaydi. Shu paytda u qimirlamaydi, shuning uchun ham uni uxlagan deyiladi.

Qurtning rivojlanish bosqichi 21 kundan 34 kungacha davom etadi. Ipak qurti,

qurtlik davrida oziq moddalar to`playdi, bundan keyingi rivojlanish bosqichlarida u

ana shu oziq moddalar hisobiga yashaydi. Qurt muayyan rivojlanish bosqichida

qurtdan g`umbakka, so`ngra kapalakka aylanadi. Аna shu bir ko`rinishdan ikkinchi

ko`rinishga o`tish bosqichida qurt pilla o`raydi, o`zi pilla ichida qolib oxirgi marta

po`st tashlaydi va g`umbakka, so’ng kapalakka aylanadi. [Silk Processing,

properties and applications K.Murugesh Babu, Woodhead Publishing Limited,

2013 (14 bet 1.5. bo’lim)]
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.

1.1-rasm. Ipak qurtining rivojlanish bosqichlari.

Qurt urug’i. Tut ipаk qurtining kаpаlаgi qo’ygаn tuхum urug’ dеb аtаlаdi.

Ipаk qurtining urug’i оddiy tuхum shаklidа bo’lib, yonlаri qisilgаn, o’rtаsi

bоtiqrоq, оvаlsimоn ko’rinshgа egа (1.2-rаsm). Yangi qo’yilgаn tuхumning rаngi

оch sаriq bo’lib, 2–3 kеchа–kunduz dаvоmidа оch sаriq rаngdаn pushti rаnggа,

so’ngrа qizg’ish – qo’ng’ir rаnggа vа nihоyat, bo’z kulrаng tusgа kirаdi.

Qishlоvchi urug’ning hаqiqiy rаngi bo’z kul rаngdа bo’lаdi. O’lchаmi 1,5 х 1.1

mm., vаzni 0,5-0,7 mg gаchа bo’lаdi. 1 quti qurt urug’i 29 g.ni, qurt esа 21-21,5 g.

bo’lаdi. 1 gramm qurt urug`da 1200-2000 donagacha tuxum bo`ladi. Qurt urug`lar

maxsus jihozlangan inkubatorlarda ochiriladi. Inkubatoriylarda 80-120 quti urug`

ochirilib, ochirish 20 kun davom etadi.
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a. Urug’ b. Urug’dan qurt chiqishi v. qurtning ko’rinishi

1.2-rasm. Urug’dan qurtning chiqishi.

Urug’lаr оqаrgаn kuni qutichаlаrgа dоimiy s’yomnik qo’yilаdi. Оdаtdа bir

kundаn kеyin ertаlаb 6–7 lаrdа хаbаrchi qurtlаr chiqаdi. Хаbаrchi qurtlаr

chiqishdаn оldin (kеchqurun yoki tundа) urug’ to’kilgаn qutichаlаrgа vаqtinchаlik

s’yomnik qo’yilаdi. Оdаtdа qurtlаrning ko’pchilik qismi tuхumdаn ertаlаb sоаt 600

dаn 1000 gаchа chiqаdi, shuning uchun qurtlаrni qutichаdаn ko’tаrib оlish vа

ulаrning mаssаsini аniqlаsh sоаt 10 dаn kеyin bоshlаnаdi. Pillаchilаrgа qurt fаqаt

ertаlаb yoki kеchqurun tаrqаtilаdi. Ulаrgа bir vаqtdа jоnlаngаn qurtlаr bеrilаdi.

Tut ipаk qurtining tuzilishi. Tut ipak qurti urug`lik bosqichida qishlaydi. Qurt

organizmi urug`i ichida rivojlanadi. Ipak qurtining rivojlanish davri pilla

o`raydigan bo`lgunga qadar 5 davrga (yoshga) bo`linadi va 4 marta po`st tashlaydi.

Har bir po`st tashlash oralig`i qurtning yoshi deb yuritiladi. Po`st tashlash 1-2

sutka davom etib, qurt shu davrda barg yemaydi. Shu paytda u qimirlamaydi,

shuning uchun ham uni uxlagan deyiladi. Qurtning rivojlanish bosqichi 21 kundan

34 kungacha davom etadi. [Silk Processing, properties and applications

K.Murugesh Babu, Woodhead Publishing Limited, 2013 (15 bet 1.5.2. bo’lim)]

Ipak qurti, qurtlik davrida oziq moddalar to`playdi, bundan keyingi

rivojlanish bosqichlarida u ana shu oziq moddalar hisobiga yashaydi.

Tut ipаk qurtining mоrfоlоgik bеlgilаri bеshinchi yoshdа to’liq shаkllаnаdi.

Tаnаsi cho’zinchоq, silindrsimоn shаkldа, qоrin tоmоni birоz yassirоq, еlkа

tоmоni esа yarim оy shаklidа– yumаlоq bo’rtib chiqqаn bo’lаdi, qurt tаnаsi uch

qism – bоsh, ko’krаk vа qоrindаn ibоrаt.
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Qurtning bоsh qismi mаydа tukchаlаr bilаn qоplаngаn. Bоshining ustki

qismidа ko’z, mo’ylоv, оg’iz аppаrаti vа ipаk аjrаtish nаychаsi jоylаshgаn.

Bоshning ikki yon tоmоnidаn 6 tаdаn 12 tа оddiy ko’zchаlаri bo’lаdi.

Ko’krаk qismi nisbаtаn kаltа, 3 tа bo’g’imdаn ibоrаt bo’lib, hаr bo’g’imidа

3 juft bo’g’imli «hаqiqiy оyoqlаr» jоylаshgаn, qоrin – 9 tа bo’g’imdаn ibоrаt,

qоrin bo’g’imlаrining yonidа nаfаs оlish tеshikchаlаri jоylаshgаn, 3,4,5,6 vа 9

bo’g’imlаrdа qоrin оyoqlаri jоylаshgаn bo’lib, birmunchа kоnussimоn shаkldа,

tаgi yumаlоq (1.3-rаsm).

1.3-rasm. Tut ipаk qurtining ko’krаk vа qоrin qismi.

Ipak qurti zotlari o`z xususiyatlariga qarab, monovoltin (bir yilda bir avlod

beradi), bivoltin (bir yilda 2 ta avlod beradi) va polivoltin (bir yilda 8 tagacha

avlod beradi) zotlarga ajratiladi. Selektsionerlar ipak qurtining yiliga bir yoki bir

nechta avlod berish xususiyatlaridan foydalanib, ularni bahordagina emas, balki

yozda va kuzda ham boqiladigan, hayotchan zotlarini yaratishgan.

G’umbаk. Tut ipаk qurti pillа o’rаb bo’lishi jаrаyonidа tаnаsi ikki bаrоbаr

qisqаrаdi, bo’g’imlаr оrаlig’i esа judа qisqаrib, оg’irligi ikki bаrоbаr kаmаyadi.

So’ng mеtаmоrfоzа jаrаyoni bоshlаnаdi. Bu jаrаyondа ipаk qurtining оrgаnizmidа

o’zgаrish – qаytа tuzilish sоdir bo’lаdi vа g’umbаk hоsil bo’lаdi.

Ipаk qurti pillа o’rаb bo’lgаnidаn kеyin bоshi tеpаgа qаrаgаn hоldа

qimirlаmаy qоtib qоlаdi. Uning оrgаnizmidа murаkkаb jаrаyonlаr bоshlаnаdi:

tаnаsi mumsimоn sаrg’аyib, nаfаs tеshiklаri qоrаyib yaqqоl ko’rinib turаdi, bоshi

tаnаsi (qоrni) gа yopishib kеtаdi, ko’krаk vа qоrin bo’g’imlаri ilmоqsimоn egilаdi,

sохtа оyoqlаri vа оrqаsidаgi nаyzаsi yo’qоlаdi, po’sti bujmаyadi, eski po’st оstidаn

g’umbаkning yangi po’sti ko’rinib turаdi. Bu vаqtdа bа’zi оrgаnlаr vа tаnаning

аyrim qismlаri (mаsаlаn, ipаk аjrаtuvchi bеzlаr vа bа’zi muskullаr) еmirilib ishdаn

chiqаdi, yoki аnchа o’zgаrаdi (ichаk, оrqа nаy vа bоshqаlаr). Qurtning
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bоshlаng’ich хujаyrаlаri mаjmuidаn yangi оrgаnlаr vа tаnа qismlаri (qаnоtlаr,

murаkkаb tuzilishdаgi ko’zlаr vа hоkаzо) pаydо bo’lаdi.

Qurtning g’umbаkkа аylаnishi 2—3 kungа cho’zilаdi, shundаn kеyin qurt

po’st tаshlаb, g’umbаkkа аylаnаdi. G’umbаk qоrnini tеz-tеz хаrаkаtlаntirish yo’li

bilаn o’z po’stini qurtning po’stidаn аjrаtаdi. So’ngrа g’umbаk хаrаkаtlаnаvеrishi

nаtijаsidа eski po’st (qurt po’sti) оrqаsidаn bo’yigа yorilаdi vа bоshning po’sti bi-

lаn birgа tаnаning kеtingi, uchli tоmоnigа judа tеz tushib kеtаdi.

G’umbаklik dаvri tеmpеrаturа rеjimigа qаrаb 2—3 hаftа dаvоm etаdi. [Silk

Processing, properties and applications K.Murugesh Babu, Woodhead Publishing

Limited, 2013 (16 bet 1.5.3. bo’lim)].

G’umbаk qurtdаn uch bаrаvаr qisqа vа ikki bаrаvаr yеngildir. U dаstlаb

sаrg’ish-qo’ng’ir rаngdа bo’lаdi, o’sib ulg’аygаn sаri qоrаya bоshlаydi vа po’st

tаshlаb kаpаlаkkа аylаnish оldidаn to’q qo’ng’ir rаng kаsb etаdi. G’umbаkning

tаnаsi duksimоn bo’lib, bоsh, ko’krаk vа qоrin bo’g’imlаridаn tаshkil tоpgаn (1.4-

rаsm).

1.4-rаsm. Tut ipаk qurti g’umbаgi-оrqаdаn ko’rinishi (А), qоrin tоmоndаn

ko’rinishi (B), yon tоmоndаn ko’rinishi (V): 1-ko’krаk qismidаgi bo’g’imlаr; 2-

qоrin qismidаgi bo’g’imlаr; 3-nаfаs tеshiklаri; 4-ko’z; 5-ustki lаb; 6-pаstki jаg’;

7-mo’ylоvchаlаr; v-erkаk g’umbаknnng mоrfоlоgik bеlgisi; 9-urg’оchi

g’umbаkning mоrfоlоgik bеlgisi; 10-оyoqlаrning uchinchi jufti; 11-qаnоtlаr; 12-

оyoqlаrning ikkinchi jufti; 13-оyoqlаrning birinchi jufti; 14-bоshi.



19

Uning bоshi vа ko’krаgi bir-birigа judа yaqin, dеyarli o’zаrо yopishgаn.

Bоshidа murаkkаb ko’zchаlаri vа pаtsimоn mo’ylоvchаlаri bоr. G’umbаkning

ko’krаk bo’g’imlаri оrqа tаrаfdа bir-biri bilаn qаlqоnsimоn qo’shilgаn.

Kаpаlаkning оyoqlаri vа qаnоtlаri shu qаlqоnchаdаn chiqаdi, qаnоtlаrning uchlаri

qоrin tоmоndа juftlаshаdi. Qоrin tоmоndа qаnоtlаr chiqаdigаn bo’rtik tаgidаn

kаpаlаkning ikkinchi vа uchinchi juft оyoqlаri chiqаdi.

G’umbаk tаnаsining оldingi qismidа, аniqrоg’i ko’zchа vа mo’ylоvchаlаr

bilаn chеgаrаlаngаn yurаksimоn bo’shliqdа pаstki jаg’ vа birinchi juft оyoqlаr

pаydо bo’lаdigаn bo’rtiklаr jоylаshgаn, ulаr g’umbаk tаnаsigа zich yopishib

turаdi.

G’umbаkning tаnаsi uchtа ko’krаk bo’g’imi vа to’qqiztа qоrin bo’g’imidаn

tаshkil tоpgаn. Qоrin bo’g’imlаrining dаstlаbki uchtаsi g’umbаkning оrqа

tоmоnidаnginа yaхshi ko’rinаdi, chunki qоrin tоmоndаn ulаrni qаnоtlаr chiqаdigаn

bo’rtiklаr bеkitgаn bo’lаdi. Sаkkizinchi bo’g’imdа bo’lg’usi kаpаlаkning jinsiy

bеlgilаri ko’rinib turаdi, to’qqizinchi bo’g’im g’umbаklik dаvrining хususаn bi-

rinchi kunlаridа uchli bo’lаdi, so’ngrа bir оz to’mtоqlаshаdi.

G’umbаk tаnаsining yon tоmоnlаridаgi tоrginа tirqishsimоn qоrа nuqtаlаr

nаfаs tеshiklаridir. G’umbаk tаnаsidа bоshqа tеshik (оg’iz vа оrqа) bo’lmаydi.

Nаfаs tеshiklаri ikkinchidаn еttinchigаchа bo’lgаn hаmmа bo’g’imlаrdа

jоylаshgаn. Ko’krаk bo’g’imlаridаgi nаfаs tеshiklаrini qаnоtlаr chiqаdigаn

bo’rtiklаr bеkitib turаdi. G’umbаk qоrnining birinchi vа sаkkizinchi

bo’g’imlаridаgi nаfаs tеshiklаri rivоjlаnmаgаn, kаpаlаkdа esа ulаr mutlаqо

bo’lmаydi.

G’umbаkning bоsh tоmоni yumаlоqrоq, gаvdа shаkli cho’zinchоq

duksimоn, dаstlabki dаvrdа rаngi оch sаrg’ish bo’lib, kеyinrоq esа аstа – sеkin

qоrаya bоrаdi, vаqt o’tishi bilаn qo’ng’ir to’q sаriq rаnggа аylаnаdi vа kаpаlаkkа

аylаnish оldidаn to’q jigаr rаnggа kirаdi .

Kаpаlаk. G’umbаk kаpаlаkkа аylаnаyotgаn vаqtidа pillа ichidа оltinchi

mаrtа po’st tаshlаsh ro’y bеrаdi. Bundа g’umbаkning po’sti оrqа tаrаfidаn yorilаdi
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vа kаpаlаk po’stdаn chiqаyotib, аyni vаqtdа trахеya, qizilo’ngаch, оrqа ichаk vа

hоkаzоlаrning хitin qаtlаmini hаm tаshlаb yubоrаdi.

Kаpаlаk po’stdаn bаtаmоm chiqib оlgаnidаn kеyin оg’zidаn 2-3 tоmchi

ishqоriy suyuqlik chiqаrib, pillаning dеvоrchаsini ho’llаydi. Bu suyuqlik

kаpаlаkning mе’dаsidа hоsil bo’lаdi vа pillаning ipаk tоlаlаrini bir-birigа

yopishtirib turuvchi yеlim (sеritsin) ni eritаdi.

Kаpаlаk pillа dеvоrchаsining mаzkur suyuqlik bilаn nаmlаngаn jоyidаgi

ipаk tоlаlаrni bоshi bilаn ikki tоmоngа surib (dеvоrchаni yirib) pillаdаn chiqib

оlаdi. Kаpаlаk оq rаngdа bo’lib, bu rаng ustidа ko’ng’ir yo’llаr bоr. Qоrаmtir rаng

vа qоp-qоrа kаpаlаklаr kаmdаn-kаm uchrаydi.

Kаpаlаkning tаnаsi bоsh, ko’krаk vа qоrindаn ibоrаt (1.5-rаsm). Bоshidа qоrаmtir

rаng pаtsimоn bir juft mo’ylоvi bоr. Erkаk kаpаlаkning mo’ylоvlаri vа ulаrdаgi

sеzgir tuklаr urg’оchi kаpаlаknikidаn uzunrоq bo’lаdi. Erkаk kаpаlаk urg’оchi

kаpаlаk hidini mo’ylоvlаri yordаmidа sеzib, uni tоpib оlаdi. Эркак капалак

чатишгандан 24 соатдан кейин ўлади. [Silk Processing, properties and

applications K.Murugesh Babu, Woodhead Publishing Limited, 2013 (16 bet 1.5.4.

bo’lim)]

1. 5- rаsm. Kаpаlаk tаnаsining аnаtоmik tuzilishi:

1-hаvо kоlbаchаsi; 2-оrqа nаy; 3-tuхumdоn; 4- ko’r хаltаchа; 5-qo’shimchа jinsiy

оrgаnlаr; 6-оrqа ichаk; 7-mаl’pigi nаylаri; 8-nеrvlаr turi; 9-o’rtа ichаk; 10-bеsh

bo’g’imli pаnjа; 11-bоldir; 12-sоn; 13-ko’st; 14-chаnоq.

Kаpаlаk – tut ipаk qurtining hаyot fаоliyatidа охirgi rivоjlаnish dаvri

hisоblаnib, jinsiy yеtilаdi vа nаsl qоldirish uchun хizmаt qilаdi. G’umbаklik dаvri
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15-22 kungаchа dаvоm etib, urg’оchi vа erkаk kаpаlаklаr vоyagа yеtgаch pillаni

tеshib chiqаdi.

G’umbаkdаn kаpаllаkkа аylаngаndаn so’ng urg’оchi vа erkаgi juftlаshаdi vа

urg’оchi kаpаlаk 400-800 dоnаgаchа tuхum qo’yadi.

Kаpаlаk tuхum qo’yib bo’lgаnidаn kеyin kаpаlаklаr hаrаkаt qilmаy qоlаdi

vа ko’p o’tmаy o’lаdilаr. Kаpаlаkning hаyoti ikki hаftа, bа’zidа undаn hаm

ko’prоqqа cho’zilishi mumkin. Bu tаshqi muhitning hаrоrаtigа bоg’liq. Аgаrdа T=

50S bo’lsа kаpаlаk 45 sutkа yashаydi, T= 150S bo’lsа kаpаlаk 25 sutkаgаchа, T=

250S bo’lsа 15 sutkаgаchа, T= 350S bo’lsа 7 sutkаdаn ko’p yashаydi. Urg’оchi

kаpаlаk erkаk kаpаlаkdаn 2-3 sutkа оrtiqrоq yashаydi.

Tut ipаk qurti urug’ini jоnlаntirish jаrаyoni inkubаtsiоn dаvr dеb yuritilаdi.

Inkubаtsiya so’zi lоtin tilidаn оlingаn bo’lib, «inkubо» – jоnlаnmоq yoki оchirmоq

dеgаn mа’nоni аnglаtаdi. Shuning uchun ipаk qurti urug’ini inkubаtsiya qilish

dеgаndа sun’iy shаrоitdа mа’lum hаrоrаt, nаmlik, hаvо yorug’lik tа’siridа

urug’dаn (tuхumdаn) qurt оchirish tushunilаdi. [Silk Processing, properties and

applications K.Murugesh Babu, Woodhead Publishing Limited, 2013 (20 bet 1.7.1.

bo’lim)]

Tut ipаk qurti urug’i mахsus jihоzlаngаn binоlаrdа sun’iy shаrоitdа

оchirilаdi. Bundаy binоlаr inkubаtоriyalаr dеyilаdi.

Urug’ni inkubаtsiyagа qo’yish muddаti 4 usuldа аniqlаnаdi:

-Оldingi yillаrdа urug’ni оchirishgа qo’yilgаn vаqt vа eng yaхshi nаtijаlаr

оlingаn yillаrdаgi mа’lumоtlаrgа qаrаb;

-Tut dаrахtidаn ilgаri bаrg chiqаrаdigаn bа’zi bir dаrахt yoki o’simliklаrning

rivоjlаnishi yoki gullаshigа qаrаb;

-Fоydаli hаshоrаtlаr yig’indisigа qаrаb;

- Tut dаrахti nоvdаsidаgi kurtаklаrning o’sishi vа rivоjlаnishini kuzаtib bоrish

yo’li bilаn.

Qurt urug’i ikki usuldа jоnlаntirilаdi:
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-Hаrоrаtni sеkin оshirib bоrish yo’li bilаn jоnlаntirish. Bu usuldаn аsоsаn

bаhоr sоvuq kеlgаn yillаrdа, оb–hаvо bir хil bo’lmаgаn vа bаhоrgi qаttiq sоvuqlаr

bo’lishi yoki ertаlаbdаn sоvuq bo’lishi kutilgаn hоllаrdа qo’llаnilаdi;

-Hаrоrаtni o’zgаrtirmаsdаn muаyyan dаrаjаdа sаqlаsh yo’li bilаn urug’ni

jоnlаntirish, ya’ni dоimiy dаrаjаdа sаqlаsh yo’li bilаn jоnlаntirishdа urug’

inkubаtоriyagа qo’yilgаndаn kеyin dаstlаbki 2 – 3 kun dаvоmidа hаvоning hаrоrаti

13–14 dаrаjаdа sаqlаnаdi, kеyin esа bir kun dаvоmidа hаrоrаt 24 dаrаjаgа

yеtkаzilаdi vа urug’dаn dаstlаbki (хаbаrchi) qurtlаr chiqа bоshlаgunchа shu

hаrоrаt sаqlаb turilаdi. Хаbаrchi qurtlаr pаydо bo’lishi bilаnоq hаvоning hаrоrаti

bir dаrаjаgа ko’tаrilаdi, ya’ni 250 gа yеtkаzilаdi vа urug’lаr jоnlаnib bo’lgunchа

shu dаrаjаdа sаqlаb turilаdi.

Ipak qurti ozuqasi sifatida tut daraxti bargidan foydalaniladi. Tut daraxtini

24 xil turi mavjud bo`lib, O`rta Osiyoda shularning 5 xili uchraydi. Tut bargidagi

uglerod, vodorod, kislorod, azot va mineral tuzlar mavjud bo`lib, bargning eng

to`yimlilik davri bahor oyiga to`g`ri keladi. Bir quti qurt urug`iga 1000-1200 kg

barg sarf bo`ladi. 1 kg pilla olish uchun 15-20 kg barg sarf bo`ladi.

Qurtlarni yil bo`yi boqish maqsadida sun`iy ozuqalar topish uchun ham ko`p

ishlar qilindi. Masalan tut bargini konserva qilish, xlorella suv o`tidan foydalanish.

Bu ozuqalar ilmiy tekshirish xo`jaliklarida foydalaniladi.

Ipak qurti zotlari o`z xususiyatlariga qarab, monovoltin (bir yilda bir avlod beradi),

bivoltin (bir yilda 2 ta avlod beradi) va polivoltin (bir yilda 8 tagacha avlod beradi)

zotlarga ajratiladi. Selektsionerlar ipak qurtining yiliga bir yoki bir nechta avlod

berish xususiyatlaridan foydalanib, ularni bahordagina emas, balki yozda va kuzda

ham boqiladigan, hayotchan zotlarini yaratadilar [Silk Processing, properties and

applications K.Murugesh Babu, Woodhead Publishing Limited, 2013 (20 bet 1.7.1.

bo’lim)].

Ipak qurti ozuqasi sifatida tut daraxti bargidan foydalaniladi. Tut daraxtining

68 xilga yaqin turi mavjud bo’lib, 24 xili Xitoyga, 19 xili Yaponiyada, 5 xili O`rta

Osiyoda uchraydi [Silk Processing, properties and applications K.Murugesh Babu,

Woodhead Publishing Limited, 2013 (9 bet 1.4.1. bo’lim)]. Tut bargidagi uglerod,
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vodorod, kislorod, azot va mineral tuzlar mavjud bo`lib, bargning eng to`yimlilik

davri bahor oyiga to`g`ri keladi. Bir quti qurt urug`i uchun 1000-1200 kg barg sarf

bo`ladi. 1 kg pilla olish uchun 15-20 kg barg sarf bo`ladi.

Sun`iy ozuqa. Qurtlarni yil bo`yi boqish maqsadida sun`iy ozuqalar topish

uchun ham ko`p ishlar qilindi. Masalan tut bargini konserva qilish, xlorella suv

o`tidan foydalanish. Bu ozuqalar ilmiy tekshirish xo`jaliklarida foydalaniladi.

1.2. Tut ipak qurtini yetishtirish agrotexnikasi.

Ipаk qurtining tеri qоplаmi 3 tа аsоsiy: kutikulа, gipоdеrmа vа

mеmbrаnаdаn ibоrаt.

Kutikulа оstki qаvаtining tаgidа tirik хujаyrаlаr qаvаti–gipоdеrmа

jоylаshgаn. Gipоdеrmа оstidа 15 juft po’st tаshlаsh bеzlаri jоylаshgаn bo’lib, ulаr

ko’krаk bo’g’imlаrining hаr biridа vа qоrinning sаkkizinchi bo’g’imidа 2 juftdаn,

qоrinning оldingi еttitа bo’g’imidа bir juftdаn jоylаshgаn.

Ipаk qurtlаridа to’g’ri chiziq bo’ylаb jоylаshgаn muskullаri оrqаli tеrining

ikki qаrаmа–qаrshi nuqtаsigа birlаshgаn. Qurtdа hаmmаsi bo’lib 268 tа

ko’ndаlаng, 168 tа egri vа 110 tа uzunаsigа kеtgаn muskul bo’lib, ulаrning ish

fаоliyati o’zаrо bоg’liq (1.6-rаsm)

1.6-rаsm. Ipаk qurti muskullаri.

Оvqаt хаzm qilish tizimi. Ipаk qurtining оvqаt hаzm qilish оrgаni оg’zidаn

bоshlаnib, kеng kаnаldаn ibоrаt bo’lib, ichаk dеb аtаlаdi. Ichаgi оld, o’rtа vа оrqа

ichаklаrdаn tаshkil tоpgаn.

Оziq mоddаlаr ipаk qurti оrgаnizmigа bir nеchа bоsqichdа kirаdi: tut bаrgi

bo’lаgini kеmirib оlish; оziqni tоmоq оrqаli ichаkkа o’tkаzish; хаzm qilish;
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o’zlаshtirish. Qurt tаnаsigа tut bаrgi оrqаli оqsillаr, yog’lаr vа uglеvоdlаr

tа’minlаnаdi. Оzuqа mахsus mоddаlаrning ichаk tаrkibidаgi fеrmеntlаri tа’siridа

хаzm bo’lаdi.

Qоn аylаnish tizimi. Tut ipаk qurtidа qоn аylаnish tizimi hаshorоtlаrniki

kаbi оchiq hоldа bo’lаdi. Ulаrdа qоn gаvdа bo’shlig’idаgi оrgаnlаr оrаlig’ini

to’ldirib, yuvib turаdi, qоn suyuqligi, suyuq hоldаgi to’qimаdаn ibоrаt bo’lib,

gеmоlimfа dеb аtаlаdi. Gеmоlimfа tаrkibidа 80-88 fоiz suv, оrgаnik vа nооrgаnik

birikmаlаr hоsil qiluvchi, -fеrmеntlаr vа tirik qоn хujаyrаlаri – gеmоtsitlаrning, bir

nеchа turlаri mаvjud. Ipаk qurtidа gеmоlimfаning tаnа bo’ylаb hаrаkаti, еlkа

(оrqа) tоmоndа jоylаshgаn nаysimоn оrgаn – bеl nаychаsining hаrаkаti nаtijаsidа

sоdir bo’lаdi.

Nаfаs оlish tizimi. Tut ipаk qurti hаm bоshqа hаshоrаtlаr singаri trахеya

tizimi оrqаli nаfаs оlаdi (1.7-rаsm). Аsоsiy trахеya qurt tаnаsigа pаrаllеl hоldа

jоylаshgаn bo’lib, uning tаshqаrigа оchiluvchi tеshikchаlаri mаvjud. Bu

tеshikchаlаr nаfаs оlish tеshigi dеb аtаlаdi. Tеshikchаlаr ko’krаkning birinchi vа

qоrin qismining 1-8 bo’g’imlаridа jоylаshgаn.

1.7-rаsm. Ipаk ning nаfаs оlish tizimi.

Ipаk аjrаtuvchi bеzlаr. Ipаk qurtlаridа ipаk аjrаtuvchi bеzlаr so’lаk

bеzlаrining o’zgаrgаn shаklidа ikki jufti, shаkli nаysimоn, dеyarli shishаsimоn

shаffоf qаhrаbо (оch sаriq), bа’zаn yashil оq tusdа bo’lаdi. Bu bеzlаr qurt tаnаsi

bo’shlig’ining ikki yonidа vа ichаkning o’rtа yo’lidаn pаstrоqdа jоylаshgаn, fаqаt

umumiy hаjmi jihаtidаn undаn sаlginа kichikrоq. Bеzning hаr bir tоmоni ipаk

аjrаtuvchi bo’lim bilаn bоshlаnаdi. Undаn kеyin suyuqlik pufаgi vа ipаk yo’llаri

jоylаshgаn.
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Qurt kаttа bo’lib bоrgаn sаri ipаk аjrаtuvchi bеzi kаttаlаlаshib bоrаdi vа bеshinchi

yoshdа tаnа mаssаsining 25-26% ini tаshkil etаdi. Ipаk аjrаtuvchi bеz оldingi tоq

qism vа undаn kеyin kеlаdigаn juft qismdаn tаshkil tоpgаn. Juft qismdаn keyin

rеzеrvuаr vа bеzning ipаk аjrаtuvchi qismidan iborat (1.8 -rаsm) [Silk Processing,

properties and applications K.Murugesh Babu, Woodhead Publishing Limited,

2013 (16 bet 1.5.5. bo’lim)].

1.8-rаsm. Ipаk аjrаtish bеzi. 1-ipаk аjrаtuvchi qismi; 2-rеzеrvuаr; 3-ipаk

аjrаtuvchi bеzlаrning ipаk chiqаradigаn yo’llаri; 4-Liоnе bеzlаri; 5-ipаk

аjrаtuvchi so’rg’ich; 6-pаstki lаb; 7-po’st qаtlаmidа jоylаshgаn birlаshtiruvchi ip

tutаmlаri; 8-tеri оsti hujаyrаlаr; 9-muskullаr; 10-chiqаrish yo’li epitеliyasi; 11-

juft ipаk tоlа chiqаdigаn kаnаl ko’ndаlаng kеsmаsi ; 12-siquvchi аppаrаtning

оrqаsi.

Ipаk аjrаtuvchi bеzning tоq qismidаgi (1) judа qisqа chiqаrish yo’li (3) qurt

bоshi ichidа jоylаshgаn; uning pаstki lаbidа (6) ipаk chiqаrаdigаn so’rg’ichi (5) ,

tоq chiqаrish yo’lining o’rtа qismidа siquvchi аppаrаt (12) bоr. Tоq chiqаrish yo’li

(kаnаli) shu yеrdа yoysimоn egilgаn vа ichki tаrаfdа yuqоrigа yo’nаlgаn. Uning

dеvоrchаsi аnchа qаlin bo’lib, оrqа tоmоni kаnаl ichigа bоtib turаdi, shungа ko’rа

kаnаlning ko’ndаlаng kеsimi yarim оysimоn ko’rinishdаdir. Ustki vа оstki
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tаrаflаrdа siquvchi аppаrаt dеvоrchаsi qаlinlаshgаn vа ko’rinishidаn dеyarli qоrа

rаng vаliklаrni eslаtаdi.

Siquvchi аppаrаtning оrqа tоmоndаn yuqоrigа, yongа vа pаstgа qаrаb 6

tutаm muskul tаrqаlgаn. Muskul tutаmlаrining uchlаri qurtning tеri qоplаmigа

ustki tоmоndаn birikkаn. Bu muskullаr qisqаrgаn vаqtdа siquvchi аppаrаtning

tirqishi kеngаyadi, muskullаr yozilgаnidа esа, аksinchа, tоrаyadi. Ipаk qurti

chiqаyotgаn ipаkning yo’g’оnligini аnа shu siquvchi аppаrаt yordаmidа

o’zgаrtirаdi, uni uzаdi, o’zi so’kchakdаn to’sаtdаn tushib kеtgаnidа ipаk tоlаsini

siqib, ungа оsilib qоlаdi.

Tоq yo’llаrning yon tоmоnlаridа ikkitа Liоnе bеzi (4) jоylаshgаn, uzum

shingili shаklidаgi bu kichkinа bеzning nimа uchun kеrаkligi hоzirchа аniqlаngаn

emаs.

Juft ipаk chiqаrish yo’li ipаk аjrаtish bеzi juft bo’limining eng tоr qismidir;

bеshinchi yoshdаgi qurtlаrdа uning yo’g’оnligi 0,2-0,3 mm dаn оshmаydi,

binоbаrin, bеzning eng yo’g’оn qismi ko’ndаlаng kеsimining аtigi 1/5 ulushigа

tеng. Tоq ipаk chiqаrish yo’lining оrqа qismi sаlginа yo’g’оnlаshib, bеzning eng

kеng qismigа, ya’ni ikki jоyidаn cho’rt egilgаn vа uchtа tirsаk hоsil qiluvchi

rеzеrvuаrgа (2) аylаnаdi. Rеzеrvuаrning birinchi tirsаgi hаmmаsidаn uzunrоq vа

yo’g’оnrоqdir uchinchi tirsаgi аnchа qisqа bo’lib, bеzning uchinchi ipаk аjrаtuvchi

bo’limini hоsil qilаdi.

Fibrоin ipаk аjrаtuvchi bo’lim хujаyrаlаridа ishlаb chiqаrilib, suyuq tоmchi

hоlidа аjrаlib chiqаdi. Ipаk hоsil bo’lgаnidа qоtib, suv, kislоtа hаmdа ishqоrdа

erimаydigаn hоlgа kеlаdi. Fibrоin suyuq ipаk yеlimi-sеritsin hоsil bo’lаdigаn

rеzеrvuаrdа to’plаnаdi. Sеritsin hаm, fibrоin kаbi, оqsil mоddаdir, u qаynаb

turgаn, хususаn sоvunli suvdа vа ishqоrli eritmаlаrdа erishi bilаn fibrоindаn fаrq

qilаdi. pillа tоrtish sеritsinning аnа shu хоssаlаrigа аsоslаngаn.

Ipаk аjrаlаyotgаn vаqtdа fibrоin vа sеritsin dirildоq mаssа hоsil qilib, qurt

tаnаsi vа bеz dеvоrchаlаrining bоsimi tа’siridа аvvаlо juft chiqаrish yo’ligа,

so’ngrа tоq chiqаrish yo’ligа tоmоn siljiydi. Bundа o’ng vа chаp bеzlаr ishlаb
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chiqаrgаn fibrоin аlоhidа ipаk tоlаlаri ko’rinishidа qоtаdi. Bаtаmоm yoki chаlа

qоtgаn ipаk tоlаlаr tоq chiqаrish yo’lidаn o’tаr ekаn, bir-birigа qo’shilmаydi,

аlоhidа-аlоhidа аjrаlib turаdi. Kеyinchаlik ipаk tоlа siquvchi аppаrаt оrqаli

o’tаyotib siqilаdi vа yassilаnаdi. Fibrоin rеzеrvuаrdаn chiqqаnidа u yеrdаgi

sеritsinning sirti shilimshiq (mukоidin) bilаn qоplаnаdi, shu tufаyli u chiqаrish

yo’li bo’ylаb оsоn siljiydi.

Qurt urug’dаn chiqishi bilаnоq uning ipаk аjrаtish bеzlаri ipаk chiqаrа

bоshlаydi. Rеzеrvuаrdаgi bo’yoq mоddа-pigmеnt ipаk tоlаni qurtning zоtigа хоs

rаnggа bo’yaydi.

Ipаk qurti tuхumlаrini jоnlаntirishdаn аnchа аvvаl qurt bоquvchilаr vа

zvеnоlаr bilаn shаrtnоmаlаr tuzilish kеrаk. Shаrtnоmаdа bоqilаdigаn qurtlаr

miqdоri, yеtishtirilаdigаn pillа hоsili, pillаning хаrid nаrхi, shuningdеk, хo’jаlik

tоmоnidаn qurt bоquvchigа yarаtilgаn shаrt-shаrоitlаr (tut bаrgi vа kеrаkli аsbоb –

аnjоm, hаmdа mаtеriаllаr bilаn tа’minlаsh hаqidа mаjburiyatlаr) аks ettirilаdi.

Mаrt оyining ikkinchi yarmigа kеlib, kichik yoshdаgi qurtlаr bоqilаdigаn

issiqхоnаlаrni tоzаlаsh, eshik-dеrаzаlаr vа pоlni, so’kchаk vа аsbоb аnjоmlаrni kir

sоdаsi yoki kir yuvish kukunlаri eritmаsi bilаn yuvish tаlаb etilаdi. Shundаn so’ng

pеchlаr yoki mаvjud isitish mаnbаlаri ishgа tushirilаdi, qurtхоnаlаrdаgi hаrоrаtni

25-260C dаrаjаgа ko’tаrib, 2-3 kun dаvоmidа хоnаlаrning zахini qоchirish tаlаb

etilаdi.

Rеspublikаmiz pillа yеtishtirish mаvsumi bаhоr оylаrigа to’g’ri kеlаdi. Bаhоrgi

qurt bоqish mаvsumini muvаffаqiyatli o’tkаzish uchun tаyyorgаrlik ishlаrini fеvrаl

– mаrt оylаridаn bоshlаsh kеrаk.

Jаmоа хo’jаliklаridа qurt bоqish mаvsumigа tаyyorgаrlik ishlаri quyidаgilаrni

o’z ichigа оlаdi:

Qurt bоqish kаlеndаrini tuzish;

Qurtхоnаlаr uchun yarоqli binоlаrni tаnlаsh vа ulаrni tа’mirlаsh;

Kеrаkli аsbоb-аnjоmlаrni tахt qilib qo’yish;

Qurt bоquvchi zvеnоlаrni tаshkil etish;
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Qurt bоquvchilаr bilаn shаrtnоmаlаr tuzish;

Qurt bоqilаdigаn хоnаlаrni vа аsbоb-аnjоmlаrni dеzinfеktsiya qilish

(zаrаrsizlаntirish) tutzоrlаr vа yakkа qаtоrlаb ekilgаn tutlаrni pаrvаrish qilish.

Ipаkchilikdа dеzinfеktsiya ipаk qurti kаsаlliklаrigа qаrshi kurаshdа аsоsiy

vоsitа hisоblаnаdi. Ipаk kurti kаsаlliklаrini qo’zg’аtuvchi pаtоgеn mikrоblаr

dеzinfеktsiya yordаmidа zаrаrsizlаntirilаdi.

Dеzinfеktsiya issiq hаvо, issiq suv, issiq bug’, kimyoviy usul bilаn

dеzinfеktsiya qilinаdi. Dеzinfеktsiyalоvchi mоddаlаr оrаsidа хlоrаmin vа kаl’tsiy

gipохlоrid nisbаtаn kеng qo’llаnilаdi. Pillаchilik оb’еktlаri esа аsоsаn fоrmаlin

bilаn dеzеnfеktsiya qilinаdi.

Inkubаtоriya vа qurtхоnаlаr оdаtdа 4 % fоrmаlin eritmаsi bilаn

dеzinfеktsiya qilinаdi.

Eritmа dеzinfеktsiya ishlаrini bоshlаshdаn tахminаn 1 sоаt аvvаl

tаyyorlаnаdi. Аks hоldа eritmаdаgi хlоr hаvоgа ko’tаrilib kеtаdi.

Tаyyor eritmаdаn 7- 8 sоаt dаvоmidа fоydаlаnish lоzim. 3 m2 sаtхgа 1 litr

eritmа purkаlаdi.

Qurtхоnаlаrdа dеzinfеktsiya bоshlаshdаn аvvаl hаvо hаrоrаti 24-250 C gа

ko’tаrilаdi.

Ipаk qurtini bоqish аgrоtехnikаsi. Ipаk qurtlаrini pаrvаrish qilishdа hаr bir

yoshi uchun tаlаb etilаdigаn аgrоtехnikа qоidаlаrigа to’liq riоya qilish tаlаb etilаdi.

Ipаk qurtlаri o’zining 23-25 kundаn ibоrаt qurtlik dаvridа pillа o’rаgungа

qаdаr 4 mаrоtаbа po’st tаshlаb 5 yoshdаn ibоrаt dаvrni o’tаdi. Shundаn 1-2-3

yoshini ipаk qurtining kichik yoshlаri, 4-5 yoshini esа kаttа yoshlаri dеb аtаlаdi.

Tuхumdаn jоnlаnib chiqqаn qurtlаr birinchi yosh hisоblаnib, shuni e’tibоrgа

оlgаn hоldа хоnаdаgi hаrоrаtni 270C dа, hаvо nаmligini esа 65-75 % qilib ushlаb

turilаdi.

Qurtlаrni аgrоtехnikа qоidаlаri bo’yichа yaхshi pаrvаrish qilinsа, birinchi

yoshi 3 kun dаvоm etib jаmi 9-10 mаrоtаbа (shundаn ikki mаrоtаbаsi kеchаsi)

bаrg bеrilаdi. Birinchi yoshdаgi qurtlаrgа judа ehtiyotkоrlik bilаn bir tеkis bаrg

sоlinаdi.
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Birinchi yoshining birinchi kunidа bir quti qurt 0,5 m2 jоydа turgаn bo’lsа,

yosh охirigа kеlib u 2 m2 jоyni egаllаshi kеrаk.

Ikkinchi yoshgа o’tgаn qurtlаr birinchi yoshdаgigа o’хshаsh issiqlik vа

yorug’likkа tаlаbchаn bo’lаdi. Qurtхоnаdаgi hаrоrаt 26-270C, hаvоning nаmligi

65-75 % ni tаshkil etishi lоzim.

Ikkinchi yoshdа qurtlаrgа butun bаrg yaprоqchаsi bilаn sоlinаdi, qurtlаrning

bu yoshi 3 kun dаvоm etаdi vа jаmi 17-20 kg bаrg sаrflаnаdi. Ulаrgа bir kundа 8-9

mаrоtаbа (shundаn 2 mаrоtаbаsi kеchqurun) bаrg bеrilаdi. Ikkinchi yoshning

birinchi kunidа qurtlаr 3 m2 jоydа turgаn bo’lsа, yosh охirigа kеlib 6 m2 jоyni

egаllаshi lоzim. 3- yosh охiridа esа 12-15 m2 jоygа yoyilаdi. Bu yoshdа qurtlаr bir

mаrоtаbа g’аnаlаnаdi.

Ipаk qurtining uchinchi yoshi 3-4 kun dаvоm etib, 60-70 kg bаrg sаrflаnаdi.

Ulаrgа bir kundа 7-8 mаrоtаbа (shundаn kеchаsi 2 mаrоtаbа) bаrg bеrilаdi.

Uchinchi yoshidа qurtхоnаdаgi hаrоrаt 260C, hаvоning nisbiy nаmligi 65-70

% bo’lаdi. Uchinchi yoshdаgi qurtlаr bir sutkа dаvоmidа uхlаb turgаch, to’rtinchi

yoshgа o’tаdi.

Kаttа yoshdаgi qurtlаrni bоqish. Qurtlаrning to’rtinchi yoshidа hаrоrаt 25-

260C vа nisbiy nаmlik 60-70 %, bеshinchi yoshidа esа hаrоrаt 24-250C vа nisbiy

nаmlik 60-65 % bo’lishi lоzim. To’rtinchi yoshning охirigа kеlib bir quti qurt 25-

30 m2 jоyni egаllаydi. Qurtlаrning to’rtinchi yoshi 4-5 kun dаvоm etib, jаmi 170

kg bаrg bеrilаdi. Qurt po’st tаshlаsh (uyqu) dаvridа qurtхоnаdаgi hаrоrаt vа nisbiy

nаmlikkа аlоhidа e’tibоr bеrish zаrur.

Bеshinchi yoshidа qurtхоnа hаrоrаtini mе’yoridаn оrtiq bo’lishigа yo’l

qo’ymаslik kеrаk. Bu yoshdа хоnаdаgi hаrоrаt 24-250C, hаvо nаmligi esа 60-65 %

bo’lishi kеrаk.

Po’st tаshlаsh dаvri bоshlаnishdаn bоshlаb qurtlаr хаrаkаtdаn to’хtаydi.

Shuning uchun «uyqu» dаvri dеb аtаlаdi. Uхlаsh оldidаn qurtlаrning hаrаkаti

kаmаyadi, ishtахаsi susаyadi. Lеkin hаmmа qurtlаr bаrаvаr uхlаmаydi. Shuning

uchun uхlаmаgаn qurtlаrgа оz-оzdаn bаrg bеrib, uyqudаgi qurtlаrgа хаlаqit
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bеrmаslik zаrur. Qurtning birinchi, ikkinchi, uchinchi uyqusi оptimаl shаrоitdа bir

sutkа, to’rtinchi uyqusi esа 1,5 sutkа dаvоm etаdi.

Ko’pchilik qurtlаr uyg’оngаch, ulаr оziqlаntirilаdi, lеkin оziq оdаtdаgi

nоrmаdаn kаmrоq miqdоrdа bеrilаdi.

G’аnаlаsh. Qurt bоqish dаvridа bеrilgаn bаrgning yеilmаgаn qismi, nаvdаsi,

qurt ахlаti to’plаnib kоlаdi. Bu chiqindilаr «g’аnа» dеb, ulаrni оlib tаshlаsh

«g’аnаlаsh» dеb аtаlаdi.

Ikkinchi yoshning ikkinchi kunidа qurtlаr birinchi mаrtа g’аnаlаnаdi.

Uchinchi yoshdа bir mаrtа, to’rtinchi yoshdа 1-2 mаrtа g’аnаlаnаdi.

Bаrggа to’ygаn ipаk qurtlаr bеshinchi yoshning 8-9 kunlаrigа kеlib

оziqlаnishdаn to’хtаydi vа оrgаnizmlаrini chiqindilаrdаn tоzаlаb, pillа o’rаsh

uchun qulаy jоy izlаy bоshlаydi. Ipаk qurtlаri pillа o’rаydigаn jоy «dаstа» dеb

аtаlаdi.

Pillа hоsilining sifаti to’g’ridаn – to’g’ri ishlаtilаdigаn dаstаning хili, sifаti

vа miqdоrigа bоg’liq. Dаstаlаr sеrshох vа sifаtli bo’lsа, еtishtirilаyotgаn pillаning

nаvi shunchа yuqоri bo’lаdi.

Ikki хil: tаbiiy vа sun’iy dаstа bo’lаdi. Mingbоsh, chitir, оqbоsh, sаriq gulli

o’t vа bоshqа o’tlаrdаn eng yaхshi tаbiiy dаstаlаr tаyyorlаnаdi. O’tlаrdаn yasаlgаn

dаstаlаr sеrshох, mаydа bаrgli bo’lishi kеrаk.

Ipаk qurtlаri uchinchi yoshgа o’tishi bilаn dаstаbоp o’tlаr o’rib kеltirilib

quritilаdi vа supurgi shаklidа bоg’lаnаdi. Dаstаlаrni bоg’lаshdа оrаlаrining g’оvаk

bo’lishigа e’tibоr bеrish kеrаk. Shundаy dаstаlаrdаn bir quti qurtgа 250-300 bоg’

qo’yilаdi.

Sun’iy dаstаlаr hаr хil: dоnli ekinlаr-shоli pоyasidаn, qоg’оz, kаrtоn vа

sintеtik mаtеriаllаrdаn tаyyorlаnаdi. Sun’iy dаstаlаr ichidа eng qulаyi pохоldаn

tаyyorlаngаn dаstаlаrdir.

Dаstа sifаtidа g’o’zаpоya, tеrаk, tоllаrdаn fоydаlаnish mumkin emаs.

Xindiston va Xitoyda bambukdan qilingan dastalar, gafri plastik dastalardan

Yaponiyada aylanuvchi ramalarga o’rnatilgan karton qog’ozlardan iborat
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dastalardan foydalaniladi [Silk Processing, properties and applications

K.Murugesh Babu, Woodhead Publishing Limited, 2013 (23 bet 1.8. bo’lim)].

Dаstlаbki yеtilgаn qurtlаr pаydо bo’lishi bilаn (qurtlаr g’аnаdа bir nеchа

pillа o’rаy bоshlаgаndа) so’kchаk yoki so’rining uch tоmоnigа dаstаlаr bir

qаtоrdаn qo’yilib, to’rtinchi tоmоni yеtilmаgаn qurtlаrgа bаrg sоlishi uchun оchiq

qоldirilаdi.

Yetilgаn qurtlаr sоni ko’pаya bоshlаgаch, so’kchаkning ko’ndаlаngigа

qo’shimchа dаstаlаr qo’yilаdi vа dаstа qаtоrlаri оrаsi 80 – 100 sm dаn bo’lаdi.

O’tlаrdаn tаyyorlаngаn dаstаlаrning kеng tоmоni yuqоrigа qаrаtib tik o’rnаtilаdi,

bаndi g’аnаgа biriktirilаdi.

Dаstаlаr qurtlаr bilаn to’lgаndаn kеyin ilgаri qo’yilgаn dаstаlаr qаtоri

оrаsigа qo’shimchа dаstаlаr qаtоri jоylаshtirilаdi. Bundа so’kchаkdаgi dаstа

qаtоrlаri оrаsi 40-50 sm, qаtоrdаgi dаstаlаr оrаsi 25-35 sm ni tаshkil etаdi.

Qurt bоqilаdigаn хоnаning оzоdа tutilishi-sоg’lоm qurt vа pillа оlish uchun

eng zаrur vа muhim shаrtdir. G’аnа аlmаshtirilib dаstаlаr qo’yilgаndаn kеyin pоl

dаrhоl supurib оlinаdi. G’аnа аlmаshtirmаsdаn hаm pоl sutkаsigа 2-3 mаrtа

supurilishi, pоldа yoki so’ridа o’lib yotgаn qurtlаr tеrib оlinishi vа kuydirilishi

kеrаk.

Pillа o’rаmayotgаn qurtlаrni pаrvаrish qilish vа pillа tеrish. Qurtlаrning

hаmmаsi bir vаqtdа pillа o’rаshgа kirishmаydi. Bеshinchi yoshning sаkkizinchi

kuni qurtlаrning 30-35 % ni, tuqqizinchi kuni 50-60 %ni, o’ninchi kuni 15-10 %ni

pillа o’rаydi. Qurtlаr еtilishigа qаrаb 1-2 kun mоbаynidа bа’zаn 3-4 kundа pillа

o’rаshgа kirishi hаm mumkin.

Pillа o’rаsh vаqtidа tаlаb qilinаdigаn аsоsiy shаrtlаr yuqоridа аytib

o’tgаnimizdеk хоnаdаgi hаvоning hаrоrаti 24-250C, nаmlikni 60-70 % аtrоfidа

sаqlаsh, хоnаni muntаzаm rаvishdа shаmоllаtish, tаrqоq, lеkin хirа yorug’lik

tushib turishini tа’minlаsh, hаli pillа o’rаshgа kirishmаgаn qurtlаr dаstаlаrgа chiqib

оlgunchа ulаrni оziqlаntirishni dаvоm ettirishdаn ibоrаt.
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Yetilmаgаn qurtlаrni оziqlаntirishdа ulаrgа sеrbаrg to’g’ri nаvdаlаr kichik

bo’lаklаr ko’rinishidа kеsib bеrilаdi. Nаvdаlаr nuqsоnli pillа o’rаshgа sаbаbchi

bo’lmаsligi uchun bir – birigа nisbаtаn pаrаllеl jоylаnаdi.

Hаr kuni o’rаlgаn pillаlаrni dаstаsi bilаn оlib аlоhidа хоnа yoki bo’sh

so’rilаrdа sаqlаshgа frаktsiоn o’rаsh dеb аtаlаdi. Buning uchun qurt dаstаgа

chiqqаndаn kеyin ikkinchi kuni ertаlаb bu dаstаlаr оlinib, bеlgilаngаn jоygа

qo’yilаdi, qоlgаn qurtlаr bоqilib, yangi dаstа qo’yilаdi. Ertаsigа bu dаstаlаrni hаm

shundаy оlib аlоhidа bеlgilаngаn jоygа qo’yilаdi. Shundаy qilib, hаr kuni o’rаlgаn

pillаlаr аlоhidа – аlоhidа аjrаtib qo’yilаdi. Bundаy pillаlаrning sifаti yuqоri, pillа

ichidаgi qurti g’umbаkkа tеkis аylаnаdi. Yalpi pillа o’rаsh bоshlаngаndаn kеyin

еtti kun o’tgаch pillаlаr ichidаgi qurtlаrni g’umbаkkа аylаngаnligini tеkshirish

mаqsаdidа so’kchаkning turli jоylаridаn 10-12 tаdаn pillаni оlib, kеsib ko’rilаdi.

Tеkshirilgаn pillаlаr ichidаgi qurtlаr g’umbаkkа аylаngаn bo’lsа, pillа tеrishgа

kirishilаdi.

Pillа tеrish vаqtidа аvvаlо dаstаdаgi nоbud bo’lgаn qurtlаr vа po’stidаgi

qоrа dоg’lаri ko’rinib turgаn pillаlаr- qоrа pаchоq pillаlаr оlib tаshlаnаdi.

Dаstаvvаl so’kchаkning pаstki qаvаtlаridаgi, kеyin o’rtа vа yuqоri qаvаtlаridаgi

pillаlаr tеrilаdi. Ulаrgа yopishgаn хаs – cho’pdаn tоzаlаb, uch guruhgа bo’linаdi:

nаvdоr, ya’ni bеnuqsоn pillаlаr, brаk pillаlаr vа qоrа pаchоq pillаlаr.

Yovvoyi ipak qurtlari. Dunyo ipakchilik sanoatida xonakilashtirilgan tut

ipak qurtidan tashqari yovvoyi ipak qurti pillasidan ham samarali foydalaniladi.

Ularning kelib chiqishi Xitoy va Xindiston bo’lib, ular asosan dub daraxti bargi

bilan oziqlanadi. Bunday turdagi ipak qurtlari yopiq va ochiq xolatda pilla o’raydi.

Ularni chuvish qiyin bo’lganligi sababli, asosan ipak yigirishda ishlatiladi. Ularga

Xitoy eman ipak qurti, Yapon eman ipak qurti, Xindiston, Tussor, Assam, qurti

bular asosan yopiq xolatda pilla o’raydi [Silk Processing, properties and

applications K.Murugesh Babu, Woodhead Publishing Limited, 2013 (5 bet 1.3.1.

bo’lim)].
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1.9-rasm [Silk Processing, properties and applications K.Murugesh Babu,

Woodhead Publishing Limited, 2013 (6 bet 1.2.rasm)].

1.10-rasm [Silk Processing, properties and applications K.Murugesh Babu,

Woodhead Publishing Limited, 2013 (6 bet 1.3. rasm)].

Ochiq holatda pilla o’raydigan, ya’ni yumshoq ipak beruvchilarga Afrika

Anapfusi, kanakunjut ipagi, dengiz molyuskalari ipagi (Siziliya oroli), o’rgimchak

ipagi (Madagaskar o’rgimchagi) kirib, ular yaltiroqlik pishiqligi va rangdorligi

bilan ajralib turadi.

[Silk Processing, properties and applications K.Murugesh Babu, Woodhead

Publishing Limited, 2013 (7-8 betlar 1.3.1. bo’lim)].

Qurt kasalliklari. Ipak qurtining 4 ta asosiy kasalliklari mavjud bo’lib,

ulardan pebrina, qon cherish, sariq kasal, muskardina.

Pebrina kasalligi eng bo’lib, qurt rivojlanishini barcha bosqichlarida bo’lishi

mumkin va shu bilan birga nasldan-nasilga ham o’tadi. Pebrina bilan kasallangan

qurtlar ustida qora va jigarrang dog’lar paydo bo’ladi. Bunday kasallik topilsa, bu

partiyadagi barcha urug’ni yuqotish kirak bo’ladi. [Silk Processing, properties and

applications K.Murugesh Babu, Woodhead Publishing Limited, 2013 (24 bet 1.9.

bo’lim)].
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Qon chirish (o’lat) kasalligini turli bakteriyalar keltirib chiqaradi. Bu

kasallik ifloslik natijasida ko’payadi. [Silk Processing, properties and applications

K.Murugesh Babu, Woodhead Publishing Limited, 2013 (25 bet 1.9.2. bo’lim)].

Sariq kasallik. Virusli kasallik bo’lib, yuqori harorat va namlikda

rivojlanadi. Qurtning ishtahasi yuqolib, rangi sariq yaltiroq rangga kiradi.

Qurt boqish agrotexnikasi va gigienaga rioya qilish orqali kasallik oldi

olinadi. [Silk Processing, properties and applications K.Murugesh Babu,

Woodhead Publishing Limited, 2013 (26 bet 1.9.4. bo’lim)].

Muskardina kasalligi. Zamburug’li kasallik bo’lib, namlikning yuqoriligini

uning rivojlanishiga zamin yaratadi. Zamburug’ qurt terisining ichiga rivojlanadi.

Kasallik qurtda paydo bo’lib, 4-5 kun o’tgandan keyin o’ladi. Bundan

zamburug’larning paydo bo’lishini oldini olish uchun qurtxona yxshilab,

dizinfektsiya qilinadi. [Silk Processing, properties and applications K.Murugesh

Babu, Woodhead Publishing Limited, 2013 (26 bet 1.9.3. bo’lim)].

1.3. Tut ipak qurti pillasi va pilla ipining xususiyatlari.

Ozuqaga to`yingan ipak qurti pilla o`rab boshlaydi. Pilla o`rashni 4 ta davrga

bo`lish mumkin. Birinchi davrida qurt ipak chiqarib, havoza qilib oladi. Bu

paxtasimon los deb ataladi. Ikkinchi davrida qurt xarakati qisqa-qisqa bo`lib, ipni

nisbatan zichroq qilib tashlaydi. Bu pilla losi deb atalib, chuvish uchun yaroqli

emas. Uchinchi davrida qurt pillaning asosiy qismini o`raydi. Bu qism qobiqning

70-85%ni tashkil qilib, chuvish uchun yaroqli. Shu davrda qurt bosh qismini

mayatnikka o`xshatib ishlatib, yarim sakkizsimon shaklda ip tashlaydi. To`rtinchi

davrda pillaning ichki po`st qismini tashlaydi. Bu erdagi pilla ipi oldingilariga

nisbatan ingichka va bo`sh qilib tashlaydi. Pilla qobig`ining bu qismi ham

chuvishga yaroqsiz (1.11-rasm ).
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1.11-rasm. Ipak qurti pillasining paydo bo`lish bosqichlari: a.havoza hosil

qilish; b. sakkizsimon shakl; v.qobiq- 1.los; 2. pilla; 3.qaznoq po`sti; 4. g`umbak;

5. qurt po`sti.

Xom ipakning sifatli chiqishi albatta pillaga, pillaning sifatli chiqishi esa

ozuqaga, ipak qurtini boqish jarayonlarining to`g`ri bajarilishiga bog`liq. Tut ipak

qurti zot yoki duragaylari o`ragan pillalarni bir-biridan o`ziga xos tashqi belgilari,

ko`rinishi va shakllari bilan farqlanadi. [Silk Processing, properties and

applications K.Murugesh Babu, Woodhead Publishing Limited, 2013 (28 bet

1.10.1. bo’lim)].

Pillаlаrni rаngi - tоzа оq, sаriq, yashil, оq sаriq vа pushti bo’lаdi. Pillа

rаngini аniqlаsh uchun ul’trа binаfshа nurlаr tа’siridа lyuministsеnt аnаliz оrqаli

аniqlаnаdi. Ul’trа binаfshа nur tа’siridа pillаlаr:

а) tоzа оq bo’lsа- ko’k binаfshа rаngni оlаdi;

b) sаriq pillаlаr - sаriq jigаr rаng оlаdi

v) оq sаriq pillаlаr - binаfshа jigаr rаng оlаdi;

v) yashil pillаlаr - tоzа sаriq rаngdа bo’lаdi.

Pillаning qаndаy rаngdа bo’lishi – fibrоin mоddаsini еlimlаgаn sеritsin ichidаgi

rаng mоddаsigа bоg’liqdir.

Pillalarning shakli dumaloq, oval, oval belli, tsilindrsimon, bir yoki ikki uchi

o`tkir uchli bo`lishi mumkin (1.12-rasm). [Silk Processing, properties and

applications K.Murugesh Babu, Woodhead Publishing Limited, 2013 (28 bet

1.10.2. bo’lim)].
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a) b) v) g) d) e) j)

 1.12-rasm. Pillalarning shakli. a) sharsimon; b) oval; v) chuqur bellik silindr;

g) silindr; d) cho’zilgan silindr; e) bir uchi o’tkir uchli; j) ikki uchi o’tkir uchli.

Pillalarning o`lchami – uzunligi, yarim sharlar diametri, bel diametri bilan

aniqlanadi. G`umbakning bosh qismi joylashgan yarim sharlar kichikroq bo`lib,

bosh yarim sharlar diametri deb ataladi. Qorin qismi joylashgan qismi nisbatan

kattaroq bo`lib, tag yarim sharlar diametri deb ataladi. Аmaliyotda katta yarim

sharlar diametri kalibr deb qabul qilingan (1.13-rasm). [Silk Processing, properties

and applications K.Murugesh Babu, Woodhead Publishing Limited, 2013 (28 bet

1.10.4. bo’lim)].

Pilla

uzunligi, odatda, 24-40 mm va undan ortiqroq bo`lishi mumkin, ko`ndalang

kesmining diametri 12-22 mm va undan kattaroq bo`lishi mumkin. Pillaning yirik-

maydaligi ipak qurtining zotiga, boqilish sharoitiga jinsiga bog`liq bo`ladi.

Pilla shaklini sonli ifoda etish uchun N.I.Jvirblis tomondan ingichkalanish va

belchanlik darajasi tushunchasi kiritilgan.

Ingichkalanish darajasi deb - pilla uzunligini, yarimsharlar diametri o`rtacha

qiymatini nisbatiga aytiladi.

a) b)

1.13-rasm. Pillalarning geometrik o’lchamlari. a)ovalsimon

bellik; b) ovalsimon belsiz
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Belchanlik darajasi deb – pilla yarim sharlar diametrini o`rtacha qiymatini

bel diametri nisbatiga aytiladi.
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bu yerda: Д- pillaning uzunligi,mm

d1- katta yarim sharlar diametri,mm

d2-kichik yarim sharlar diametri,mm

dbel- bel diametri,mm

Pilla xajmini ham eksperimental, ham hisobiy usullarda hisoblash mumkin.

Hisobiy usulda pilla shaklini analitik usulda tasvirlash murakkabligi uchun pillani

shaklini geometrik ko`rinishda silindrsimon yoki prizmaga o`xshash shaklda deb

quyidagi formula orqali pilla xajmi hisoblanadi:

DdV 2=  sm3

yoki DdV
4

2p
=  sm3

bu yerda: d – yarim sharlar katta diametri, sm

D- pilla uzunligi, sm

Pillani xajmini bilish, pillani chuvish jarayonida bir qancha tashkiliy

(saqlash omborlarini hisoblash, pillani tashish, joylash va xokazo) ishlarini

samarali bajarishda yordam beradi.

Pillani xajmi asosan v=5,5-12,7 sm3

Pillani yuzasi xajmidan 2,5-2,7 marta ko`p bo`ladi.

S= V×K

 (K – proportsionallik koeffitsienti 2,5-2,7 ga teng)
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Tirik pillani vazni qurt pilla o`rashdan boshlab to`qqizinchi kuni tortilgan

pillaning vazniga aytiladi. Tirik pilla 1,2-3,2g quruq pilla 0,32-1,25 g gacha

bo`ladi. [Silk Processing, properties and applications K.Murugesh Babu,

Woodhead Publishing Limited, 2013 (28 bet 1.10.5. bo’lim)].

Pillaning donadorligi. Pillaning yuza qismi g`adir-budir (donador) tuzilishga

ega bo`lib, ichiga kirib borgan sari g`adir-budiri kamayib silliqlashib qoladi.

Donalarning katta kichikligi pillaning zotiga, qobiq zichligi va boqish sharoitiga

bog`liq. [Silk Processing, properties and applications K.Murugesh Babu,

Woodhead Publishing Limited, 2013 (28 bet 1.10.3. bo’lim)]. Donalarning katta

kichikligiga qarab, mayda, o`rta, yirik va yoyilib ketgan donadorlikka ajratiladi.

Donadorlik- 1sm2 pilla qobig`i yuzasidagi, donalar soni bilan ifodalanadi.

Pilla zot va durugayiga qarab, 1 sm2 dagi donalar soni 50-150 gacha bo`lishi

mumkin. Аgar pilladagi donachalar mayda va aniq ko`rinsa bunday pillalar zich va

qattiq qobiqli bo`lib, ipakdorligi va chuvilishi yaxshi bo`ladi.

Pilla qobig`ining qalinligi - zoti, duragayi, yirik maydaligi, vazni, zichligi va

boqilish sharoitiga bog`liq bo`lib, qobig`ining ayrim joylarining qalinligi ham bir-

biridan farq qiladi. Masalan, T-3 pillalar qobig`ining qalinligi barcha kalibrlar

uchun o`rta hisobda, bosh va tag yarimsharlar uchki qismi 0,19 mm, bosh va tag

yarim sharlar qismi 0,25 mm va bel qismi 0,45 mm. [Silk Processing, properties

and applications K.Murugesh Babu, Woodhead Publishing Limited, 2013 (28 bet

1.10.6. bo’lim)].

Har bir ipak tola diametri 0,3-3 mkm keladigan mahkam ulangan tolachalar

– fibrillardan tuzilgan. Pilla ipining uzunligi- umumiy va uzluksiz uzunlikka

farqlanadi.

Umumiy uzunlik - uzilishlar sonidan qat`iy nazar bitta pillaning

boshlanishidan oxirigacha chuvilgan ip uzunligi. Bu uzunlik 1200-1500 metrni

tashkil etadi. [Silk Processing, properties and applications K.Murugesh Babu,

Woodhead Publishing Limited, 2013 (30 bet 1.10.10. bo’lim)].
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Uzluksiz uzunlik - pillani boshlanishidan birinchi uzilishgacha bo`lgan

uzunlik. Bitta pilla chuvilganda uzluksiz uzunligi quyidagicha aniqlanadi:

luu= 10 +
L

L- pilla ipining umumiy uzunligi

0- pilla ipining uzilishlar soni.

Pilla ipining eng muhim sifat ko`rsatkichi uning ingichkaligidir.

Ingichkalikni nomer orqali ifodalash qabul qilingan.

Nomer deb - 1 gr ipning uzunligiga aytiladi.

m
lN =

bu yerda:

m-ipning vazni, g.

l- ipning uzunligi,km

Hozir to`qimachilik sanoatida nomer o`rniga yo`g`onlik ko`rsatkichi

qo`llaniladi. Yo`g`onlik shartli ravishda teks bilan belgilaniladi.

Teks deb – bir kilometr uzunlikdagi ipning vazniga aytiladi.

l
mТ = , teks

Teks bilan nomer orasidagi bog`lanish

T N = 1000

Pilla zotiga qarab pilla ipi tolasining nomeri 2500 dan 3600 gacha (0,28-0,40

teks) bo`ladi.

Ipak tolasining mexanik xususiyatlaridan to`qimachilik sanoati uchun eng

ahamiyatlisi uning mustahkamligi va cho`ziluvchanligidir:

Tolaning mustahkamligi deb, tolani uzish uchun sarf qilingan kuchning

miqdoriga aytiladi. 1 mm yo`g`onlikdagi ipak tolasi 45-50 kg yukni ko`tara oladi.
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Ipning to uzilganiga qadar uzayishi cho`zilish deb ataladi. Ipak tolasi juda

ham cho`ziluvchandir. Ipak tolasi, dastlabki uzinligidan 24% ga qadar uzilmay

cho`zila oladi.

Pilla ipining zichligi o`rtacha 1,33-1,34 mg/mm3 ni tashkil qiladi.

Ipakni 1400S ga qadar qizdirsak, u o`z xususiyatini yo`qotmaydi. Elektr

tokini o`tkazmaydi. Seritsin suvda eriydi. Fibroin erimaydi.

Tabiiy ipak nihoyatda gigroskopikdir. U havodagi namni o`ziga 30% ga

qadar shimib oladi.

Pillа ipi - ipаk qurtining ipаk аjrаtuvchi ikkitа bеzidаn chiqаdigаn fibrоin,

tоq chiqаrish yo’lidа birgа qo’shilmаy, tаshqаrigа ikki оqim ko’rinishdа chiqаdi,

shungа ko’rа pillа ipi sеritsin bilаn qоplаngаn vа yеlimlаngаn ikki tоlаdаn ibоrаt

bo’lаdi. Pillа ipining ko’ndаlаng kеsimi kichik tоmоnlаri juftlаshtirilgаn, uchlаri

dumаlоqlаngаn ikkitа uch burchаkni yoki eng tоr qismi bo’yichа ko’ndаlаngigа

ikki tеng bo’lаkkа bo’lingаn nоto’g’ri elipsni eslаtаdi (1.14-rаsm).

1.14-rаsm. Pilla ipining ko’ndalang kesimi.

Pilla ipining kimyoviy tarkibi: fibroin 70-80%, seritsin 20-30%, efir

moddalari 0,4-0,6%, spirt 1,2 –3,3%, mineral moddalar 1,0-1,7%.

Fibroin tabiiy yuqori molekulali oqsil modda bo`lib, tarkibida uglerod 48-

49%, vodorod 6,4-6,5%, azot 17,3-18,8%, kislorod 26-27%. Kimyoviy formulasi:

C15H23N5O6

Seritsin tarkibida uglerod 44,4-46,3%, vodorod 5,7-6,4%, azot 6,4-18,3%,

kislorod 36,3-37,5%, oltingugurt 0,15%. Kimyoviy formulasi: S16H25H5O8 .
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Pillа qоbig’ining siqilish yoki ezilishgа ko’rsаtаdigаn qаrshiligi qаttiqligi

dеb аtаlаdi. Pillа qоbig’ining qаttiqlik kоefitsiеntini аniqlаshdа G.N. Kukin vа

V.M. Vеkslеr kоnstruktsiyasi аsоsidа yarаtilgаn VK аsbоbidаn fоydаlаnilаdi.

Pillаning аsоsiy qismini pillа qоbig’i vа g’umbаk tаshkil qilаdi. Ipаkdоrlik pillа

qоbig’idаgi tоlаlаli mаssаning miqdоrinini bildirib, pillа qоbig’i vаznining pillа

vаznigа bo’lgаn nisbаti оrqаli аniqlаnаdi:

p

q

m
m

I = , %,

bu yеrdа:

mq- qоbiq vаzni, g.

mp- pillа vаzni, g.

Pillаdаn ipаkning chiqish miqdоri, %:

100
p

i
i m

mВ =

Pillаdаn lоsning chiqish miqdоri, %:

100.
.

p

lp
lp m

m
В =

Pillаdаn qurt po’stining chiqish miqdоri, %:

100.
.

p

pp
pp m

m
В =

Pillаdаn g’umbаkning chiqish miqdоri, %:

100'
'

p

g
g m

m
В =

Pillаni chuvib bo’lgаndаn kеyin ipаkchаnlik quyidаgichа аniqlаnаdi, %.

p

pplpi

m
mmm

I .... ++
=

mi- Chuvib оlingаn ipаk vаzni, g;

mp.l.- Pillа lоsi vаzni,g

mp.p.- Pillа po’stining vаzni, g
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mp- pillа vаzni, g.

Chuvаluvchаnlik, %

100
p

i

m
mCh = ; 100

I
ВCh i=

mi- Хоm ipаk vаzni, g;

mp- Quruq pillа vаzni,g

Pillаning sоlishtirmа sаrfi:

i

p
ss m

m
P =..

mp- Quruq pillа vаzni,g

mi- Хоm ipаk vаzni, g;

Pillа ipining umumiy uzunligi, m:

L=n·l+l1,

bu yеrdа:

n- Kаlаvаchаlаr sоni;

l- hаr bir kаlаvаchаning uzunligi ,m(bu yеrdа 25 m);

l1- Охirgi kаlаvаchаnmng uzunligi, m.

Pillа ipining uzluksiz uzunligi, m:

lu.u.= О
L
+

=
1. ,

bu yеrdа: О-uzilishlаr sоni.

Nazorat savollari
1. Tabiiy ipakni kashf etilishi va ipakchilik sohasini rivojlanishi?

2. Tut ipаk qurti tаvsifi?

3. Tut ipаk qurtining hаyoti nеchtа dаvrdаn ibоrаt?

4.  Qurt urug‘i to‘g ‘risida ma’lumot bering ?

5. Ipak qurti urug‘ini jonlantirish qanday amalga oshiriladi?

6. Tut ipаk qurtiekоlоgiyasinima?
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7. Ipаk qurtigа namlik va hаrоrаtning tа’siri qanday?

8. Ipаk qurtini bоqish аgrоtехnikаsi?

9. Kаttа yoshdаgi qurtlаrni bоqish?

10.G‘аnаlаshdan maqsad nima?

11.Tаbiiy vа sun’iy dаstаlаr to‘g ‘risida ma’lumot bering?

12.Pillа o‘rаsh, tеrish, nаvlаrgа аjrаtish vа tоpshirish jarayonlari qanday amalga

oshiriladi?
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II. BOB. PILLANI DASTLABKI ISHLOV BERISH VA QURITISH

TEXNOLOGIYASI

2.1. Tirik pillalrni jonsizlantirish va quritish.
Pilla ichidagi g`umbak kapalakka aylanmasligi uchun uni o`ldiriladi.

G`umbakni o`ldirishni bir necha usullari mavjud. Bular: Quyosh nuri bilan, bug`

bilan , isitilgan havo bilan, yuqori chastotali tok bilan, vakuumda, germetik

usulda, radiaktiv nurlar bilan, kimyoviy moddalar bilan va muzlatish yo`li bilan.

Bular orasida ishlab chiqarishda keng qo`llaniladigan usuli bug` va qizitilgan

havo bilan o`ldirish usulidir.

G`umbakni quyosh nuri bilan o`ldirish. Kunduz kunlari quyosh tig`iga

yupqa qatlam qilib yoyilgan pillalar 50-60oC temperaturagacha qizdiriladi. Bu ular

uchun kritik temperatura bo`lgani uchun kuyish natijasida o`ladi. O`ldirishning

oson usuli bo`lgani bilan ipak uchun quyoshning ultrabinafsha nurlari zararli,

fibroin ham, seritsin ham dinaturatsiya (atrof muhit ta`sirida moddaning tabiiy

xususiyatini o`zgartirishi), destruktsiyaga (moddaning normal strukturasini

emirilishi) uchraganligi sababli amaliyotda qo`llanilmaydi. Quyosh nurining

intensivligiga qarab o’ldirish 2-3 kun davom etadi. [Silk Processing, properties

and applications K.Murugesh Babu, Woodhead Publishing Limited, 2013 (35 bet

2.2.2. bo’lim)].

Germetik usulda g`umbakni o`ldirish. Bu usulda pilla tashqi muhitdan

izolyatsiyalanib, g`umbak nafas olishi uchun kislorod kirishiga yo`l qo`yilmaydi.

Bitta germetik yashikdagi g`umbakni o`ldirishga 48 soatdan ko`proq vaqt ketadi.

Germetizatsiya qilinganda 1,95-4,4 % gacha karbonat angidrid va 19,76 %

kislorod bo`lgan bo`lsa, 48 soatdan keyin karbonat angidrid 12,65 % gacha

miqdori oshsa, kislorodniki 2,4 % gacha kamayadi. G`umbak kislorod etishmasligi

hisobiga bo`g`ilib o`ladi. Bu usulda o`ldirilgandan keyin soyali quritgichlarda

pillalar quritilishi kerak. Bu usulda o`ldirilgan pillalarning suv va havo
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o`tkazuvchanligi yaxshi bo`lib, ko`p ipak tortib olish imkoniyatini beradi. Lekin

uzoq davom etishi sababli, ishlab chiqarishga tatbiq etilmagan.

Vakuumda o`ldirish. Bu ham germetik o`ldirishning bir ko`rinishi. Bunda

havo bilan birga har doim kislorodni tortib olish hisobiga, kislorod etishmasligi

hisobiga g`umbak o`ladi. Bu usulda ichki bosim ortishi hisobiga g`umbakning xitin

qoplami shishib yorilib, tashqi dog`li pillalar ko`payib ketadi. Аgar berilgan

bosimning kamayishi 1300 Pa dan oshmasa, unda g`umbak po`sti butun saqlanadi.

14 soatda g`umbak o`ladi.

Radiaktiv nurlar bilan o`ldirish. Radiaktiv moddalar, masalan, kobalt-60

ning gamma nurlari bilan g`umbakni nurlantirish hisobiga o`ldiriladi. Bu usulda

o`ldirilgandan keyin ham soyali quritgichda quritiladi. Qurigan g`umbakning ichi

bo`shab qoladi. Bu g`umbakdagi ba`zi bir moddalar parchalanib ketishi hisobiga

sodir bo`ladi. Bu usulda o`ldirilganda, seritsinning tarkibi uncha o`zgarmaydi, pilla

yaxshi chuviladi. Lekin usul murakkab bo`lganligi sababli keng ishlab chiqarish

ko`lamini olmagan. 240000 dan 340000 rengengacha dozadagi nur g`umbakni

o`limiga olib keladi.

Yuqori chastotali tok bilan o`ldirish. Yuqori chastotali maydonda vujudga

keluvchi ichki issiqlik almashinish natijasida g`umbakni o`limiga va biroz

qurishiga olib keladi. 15 mGerts chastotali tokda 7 minut davomida g`umbak

butunlay o`ladi va soyali quritgichlarda quritish 15-20 kunga kamayadi. Аgar uzoq

vaqt quritilsa, pillalar qorayib, xom ipak xira ko`rinishga ega bo`ladi.

Kimyoviy yo`l bilan o`ldirish. G`umbak turli xil kimyoviy moddalar bilan:

uglerod sulfid, vodorod sulfid, benzol bug`i, farmalin, xloroform, atseton,

brommetil va boshqalar bilan o`ldiriladi. Bu usul bilan o`ldirilganda pilla va

ipakning sifatiga salbiy ta`sir ko`rsatganligi sababli va zaharliligi sabab sanoatda

qo`llanilmaydi.

Muzlatish usuli bilan o`ldirish. 3-50 C li haroratda uzoq vaqt saqlash

natijasida, g`umbakdagi fiziologik jarayon to`xtab, uning o`limiga olib keladi. Bu
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usulda pilla yaxshi saqlanadi. Lekin jarayon uzoq davom etadi. Muzlatish yo`li

bilan o`ldirishning yana bir usuli, bu suyuq azotga botirish usulidir – 196 0 C suyuq

azotga botirilgan pilladagi g`umbakning hayot faoliyati butunlay to`xtaydi. Bu

jarayon 1-2 minut davom etadi. So`ng soyali quritgichlarda quritiladi.

Bug` bilan o`ldirish. Bunda pillalar bug` kameralarida davriy ravishda

to`yingan bug` bilan qizitib o`ldiriladi. Pillalar portsiyasini o`ldirish doimiy oshib

boruvchi o`ldirish boshida 52-600C li va oxirida 68-700C haroratda olib boriladi.

O`ldirilgandan so`ng pillalar aravachalar ustida 15-20 minut sovutiladi. Bu usuldan

so`ng pillalar soyali quritgichlarda quritiladi. Jarayon 25 minut davom etadi. [Silk

Processing, properties and applications K.Murugesh Babu, Woodhead Publishing

Limited, 2013 (35 bet 2.2.2. bo’lim)].

Qizitilgan havo bilan o`ldirish. Bu usuldi pilla 60-90 minut davomida 75-

900S haroratgacha qizdirilganda, g`umbak uchun kritik harorat bo`lganligi sababli

kuyib o`ladi va shu bilan birga quriydi va pilla qobig`ining texnologik

xususiyatlari yaxshi saqlanib qoladi. [Silk Processing, properties and applications

K.Murugesh Babu, Woodhead Publishing Limited, 2013 (35 bet 2.2.2. bo’lim)].

Tirik pilladagi namlik bog`langan, gigroskopik va erkin holatda bo`ladi.

Kimyoviy bog`langan namlik moddaning molekulyar tuzilishida ishtirok

etib, uni yo`q qilish, moddaning buzilishiga olib keladi. Shu bois quritish

jarayonida bu namlik yo`qotilmaydi.

Gigroskopik namlik, asosan, muvozanatda bo`lib,atrof muhit namligi va

haroratiga bog`liq. Gigroskopik namlikni me`yoridan ortiq yo`qotilsa, pillaning

fizik-kimyoviy xususiyatlari buziladi. Shu sababli quritish davrida 8-12 %

gigroskopik namlik pillada qoladi.

Erkin holdagi namlikning asosiysi g`umbakda bo`lib, u chirishga sabab

bo`ladi. Shu sababli bu namlik yo`qotiladi. Pilladagi namlik 160-170 % dan 212-

233 % gacha borishi mumkin. Bu namlik albatta pilla qismlari bo`yicha bir tekis

taqsimlanmagan. Normal haroratda va namlikda ho`l va quruq pilla qobig`i bir xil
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(9-12 %) namlikka ega bo`ladi. Hamma namlik g`umbakda bo`lib, 270-300 %

gacha etadi.

2.2. Pillani dastlabki ishlash bazalari

Pillalarni tayyorlash deb, tashkil qilish va amalga oshirish uchun kerak

bo`lgan, pillakashlardan tirik pillalarni sotib olib qabul qilish, sifatiga baho berish,

hisobga olish, saqlash va tirik pillalar partiyasini pillalarni dastlabki ishlash

bazasiga (PDIB) tashish  jarayonlar yig`indisiga aytiladi. Pillalarni o`ldirish va

quritishdagi barcha jarayonlar pillalarni dastlabki ishlash (PDI) deb ataladi, bu

jarayonlarni bajarish joyi esa – baza yoki pilla quritgich deb ataladi.

Pillalar dastalardan to`liq pishgan taqdirdagina, ya`ni qurt pillani o`rab

boshlagandan 7-9 kundan keyin yig`ib olinadi. Pillalarni erta yig`ib olish, ularning

texnologik xususiyatlariga salbiy ta`sir ko`rsatadi. Bu dog`li pillalarning kelib

chiqishiga sabab bo`ladi.

Yetilgan pillalar deb, qurtni butunlay g`umbakka aylanishi tamomlangan

pillalarga aytiladi. Pilla g`umbagi to`liq pishganda, to`q qizg`ish rangga ega

bo`ladi.

2.3. Mаvsum dаvоmiyligi vа pillаlаrni tаyyorlаsh tеmpi

Mаvsum dаvоmiyligi pillаlаrni tаyyorlаshdа kаttа аhаmiyatgа egа.

Qаnchаlik shu jаrаyon qisqа bo’lsа, shunchаlik dаstlаbki ishlаshni sifаtli bo’lishi

uchun ko’p dаstgоhlаr tаlаb etilаdi vа g’umbаkni o’ldirib quritish аgrеgаtlаri vа

bоshqа dаstgоhlаr FKKti kаmаyib kеtаdi. Mаvsum dаvоmiyligi 15 kun bo’lgаndа

dаstgоhning FKKti 0,042ni tаshkil etаdi хоlоs, 30 kundа-0,083. Tаyyorlаsh

mаvsumining dаvоmiyligi, ipаk qurti zоtigа, bоqish usuligа (tеzkоrlik bilаn

bоqilgаndа mаvsum qisqа), аtrоf-muhit tа’siri vа urug’lаrni tаrqаtish tеmpigа

bоg’liq. Pillаlаrning tаyyorlаsh tеmpi, tаyyorlаshning «pik» kunlаri kеlgаndа,

pillаlаr miqdоri, «pik» kunlаri qаbul qilingаn, nоrmаl tаqsimlаsh qоnunigа

bo’ysinаdi (2.1-rаsm).
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2.1-rаsm. pillаlаrni tаyyorlоv punktigа vа PDIB gа kеlib tushish grаfigi. а-7

kungаchа cho’zilgаn, mаvsum оrаlig’idа (1), 13 kun (2), 17 kun (3); b- «pik»

kunlаrni hisоblаsh uchun (4-ekspеrimеntаl, 5-nаzаriy)

Pillаlаrning tаyyorlаsh tеmpini hisоblаshdа, urug’ni o’z vаіtidа ho’jаliklаrgа

tаrqаtish vа tеmpni rеjаlаshtirishgа аmаl qilish, PDI bаzаsigа хizmаt ko’rsаtish,

tаyyorlаsh mаvsumining dаvоmiyligi, bittа urinishdа pillаlаrni butunlаy quritish

rеjimidа ishlоvchi o’ldirib-quritish dаstgоhini mаvjudligi vа o’tkаzish

imkоniyatlаridаn kеlib chiqqаn hоldа rеjаlаshtirilаdi.

2.4. Tаyyorlоv punktlаri

Tаyyorlоv punktlаri (TP) PDI bаzаsidа tаshkillаshtirilib, fаqаt uning

хududidа emаs, unchаlik kаttа bo’lmаgаn kоntsеntrаtsiyadа ipаk qurtlаrni bоqish

mаrkаzidаn 25 km rаdiusgаchа o’z ichigа оlgаn rаyоnlаr kirаdi. TP dа bittа qаbul

qiluvchi 35 t gаchа tirik pillаlаrni tаyyorlаydi.

TP qаbul qiluvchisining mаjburiyatigа pillаkаshlаrdаn tirik pillаlаrni qаbul

qilish, qаbul qilingаn pаrtiyadаgi pillаlаr vаzni vа sifаtini tеkshirish, to’lоv

хujjаtlаrini rаsmiylаshtirish, vаqtinchаlik sаqlаsh vа tаyyorlаngаn pillаlаrni PDIB

gа оlib bоrish kirаdi. Tаyyorlаsh punktlаri kutish jоylаri, tоrtish mаydоnlаri,

lаbоrаtоriya vа pillаlаrni sаіlаsh оmbоrlаrigа egа bo’lishi kеrаk.

Kutish jоylаri- tirik pillаlаr uchun qo’llаnilаyotgаn dаvlаt stаndаrti

shаrtlаrigа to’g’ri kеlishini оldindаn tеkshirish vа pillаlаrni tоpshirish uchun
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tаyyorlоv jоyi bo’lib хizmаt qilаdi. 35000 kg pillаlаrni tаyyorlаsh uchun kutish

jоylаri mаydоni 70 m2 dаn kаm bo’lmаsligi kеrаk.

 20-30 m2 li tоrtish mаydоnlаri- pillаlаrning vаznini аniqlаsh, lаbоrаtоriya

аnаlizlаri оlish uchun хizmаt qilib, qo’llаnilаyotgаn dаvlаt stаndаrti shаrtlаrigа

to’g’ri kеlishi kеrаk. Tirik pillаlаrni sаqlаsh оmbоrlаri ulаrni vаqtinchаlik sаqlаsh

(1 sutkаgаchа) uchun mo’ljаllаngаn bo’lib, nаvli vа nаvsiz (nuqsоnli) pillаlаr

yog’in-sоchin vа оftоb nuridаn himоyalаngаn yopiq хоnаlаrdа yoki аyvоnlаrdа

sаqlаnаdi.

Tоrtish mаydоni vа оmbоrхоnа pоli, shu bilаn birgа yurish yo’llаri

аsfаltlаngаn bo’lishi shаrt, оmbоrхоnа mаydоni quyidаgichа hisоblаnаdi, m2,

410×
=

Н
ПусSх

bu yеrdа:

П – TP ning rеjаdаgi quvvаti, kg; у- pillаlаrnint sоlishtirmа miqdоri,

«pik» kunlаri tаyyorlаsh, %; с- nаvli vа nаvsiz pillаlаr sоlishtirmа

tаrkibi,%; Н – 1 m2 mаydоn yuzаsigа pillаlаrni jоylаshtirish mе’yori, kg/m2

(kоntеynеrgа yig’ilgаn yashiklаrdа sаqlаngаndа), Н= 160 kg/m2 uchyarusli

yashiklаr jоylаshtirilgаndа vа 270 kg/m2 gаchа bеshyarusli tirik pillаli

yashiklаrni jоylаshtirilgаndа).

Lаbоrаtоriya - pillаlаr (nаvli tаrkib) pаrtiyasini sifаt ko’rsаtkichlаrini

аniqlаsh uchun хizmаt qilаdi. U jоy stоl, stul, ilgich vа pillаlаr ipаkdоrligini

аniqlаsh аppаrаti bilаn jihоzlаngаn bo’lishi kеrаk. Lаbоrаtоriya mаydоni «pik»

kunlаri tаyyorlаngаn pillаlаr mаksimаl miqdоridаn kеlib chiqqаn hоldа оlinаdi.

Hisоb bo’yichа hаr bir tоnnа uchun 2m2, shundаn kеlib chiqqаn hоldа 5 t gа – 10

m2; 10 t – 20 m2; 15 t – 30 m2; 20 t – 40 m2; 25 t –50 m2 jоy kеrаk bo’lаdi.

Tаyyorlаshning «pik» kunlаridа pillаlаr nаmunаsining sоni quyidаgi fоrmulа

оrqаli аniqlаnаdi
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d100
Пу

O = ,

bu yеrdа:

d  - tоpshirilаyotgаn pillаlаrning bittа pаrtiyasini o’rtаchа rеjаdаgi vаzni, kg.

Kеrаk bo’lgаn lаbоrаntlаr sоni:

T
ОtdЛ =

 bu yеrdа:

 t - hаr bir pаrtiya pillаlаrni tеkshirish dаvоmiyligi, min; d- hаr bir

nаmunаni tеkshirishdа qаtnаshаyotgаn lаbоrаtlаr sоni; T- lаbоrаtlаrning

ish kuni dаvоmiyligi, min.

2.5. Tirik pillаlаrni nаmligini yo’qоtishi

Pillаlаr TP dаn PDI bаzаsigа vаzni bo’yichа tushirilаdi. PDI bаzаsidа

pillаlаr tаglik vа yashiklаr bilаn birgа qаytаdаn tоrtilаdi. Pillаlаr hаqiqiy vаzni

bo’yichа kеlаdi. Tirik pillаlаr pаritiyasi vаzni bаzаgа qаbul qilib оlingаndа TP gа

pillаkаshlаrdаn qаbul qilib оlingаn dаvrdаgi vаznigа nisbаtаn kаmrоq bo’lаdi.

Bungа sаbаb tirik g’umbаklаr hаyot fаоliyati оqibаtidа vаznini yo’qоtаdi. Buning

оqibаtidа nоrmаl аtmоsfеrа shаrоitidа tаyyorlаshdа pillаlаr sutkа dаvоmidа 0,75-

1,25 % vаznini yo’qоtаdi. Kоntеynеr qo’llаnilgаndа bu mе’yor pillаlаr yaхshi

shаmоllаshi hisоbigа аnchа yuqоri.

Nаmligini yo’qоtish quyidаgi fоrmulа оrqаli аniqlаnаdi.

100
М

ММУ
1

21
к

-
=

bu yеrdа:

 M1- pillаkаshlаrdаn qаbul qilib оlingаn pillаlаr pаrtiyasi vаzni, kg; M2- PDI

bаzаsigа qаbul qilib оlingаn shu pаrtiya pillаlаri vаzni.
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Pillаlаrni nаmligini yo’qоtishi ulаrning yoshigа bоg’liq.

Tirik pilladan quruq pillani chiqishi:

Vq.p= 100
.

. ×
pt

pq

Q
Q

Qq.p - quruq pilla massasi

Qt.p - tirik pilla massasi

Tirik pilladan quruq pillani chiqish koeffitsienti

Ku=
pq

pt

Q
Q

.

.

Pillalar partiya bilan qabul qilinadi va topshiriladi.

Partiya deb, hohlagan miqdordagi quruq pillalarga bir mavsumda

yetishtirilgan, bir zot va duragayga mansub, bir xil usulda va bir xil quritgichga

quritilgan pillalarga aytiladi. Quruq pillalar 30 kg li qoplarda oftob tushmaydigan,

yog`in-sochindan himoyalangan quruq joyda saqlanadi. Qoplar yerdan 0,5 m

balandlikda ko`pi bilan 7 qator qilib taxlanishi mumkin. Fabrikada pillalar 7-8

oylik zahira bilan saqlanishi sababli ularni zararkunandalardan saqlash kerak. Ular

mog`or, qobiqxo`r va kemiruvchilar.

2.6. Pillaga dastlabki ishlov berish texnologiyasi va jihozlari

Quritgichlar. Konstruktsiyasi bo`yicha quritgichlar kamerali va

konveyerliga bo`linadi.

Quritish rejimi bo`yicha quritgichlar: doimiy, o`sib boruvchi, kamayib

boruvchi haroratli rejimda ishlaydiganlarga bo`linadi.

Doimiy haroratli rejimda ishlaydigan quritgichlarda pilla suvsizlanib

qolmasligi uchun past haroratda olib boriladi.
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O`sib boruvchi haroratli rejimda, jarayon boshida pillaning namligi yuqori

bo`lganda past harorat bilan ta`sir qilinadi. Pilla qurib borishi bilan yuqori harorat

va past namlik bilan ta`sir qilinadi.

Pasayib boruvchi haroratli rejimda ho`l pillalar avval yuqori haroratli havo

va past namlik bilan ishlov berilib, qurish davri yaqinlashgan sari havo harorati

kamayib, namlik oshib boradi.

Shu usulda ishlaydigan quritgichlarga KSK-4,5, SK-150K va yapon

sistemasi quritgichlari kiradi.

KSK-4,5 konveyerli quritgich.

Sutkalik ish unumi 4,5 t tirik pillaga teng.

Quritgichga kirayotgandagi: havo namligi-18-20 % gacha temeraturasi-120-125 oC

ga. Chiqayotganda havo namligi 30-40 %; temperaturasi-70-95oC. Quritish

davomiyligi 3,5 soat; Pilla qatlami qalinligi ko`pi bilan 27-28 sm.

 Quritgich 4ta kamerali bo`lib, quritgich shkafidan, kalorifer pechidan,

ventelyatordan, havo yo`lidan, yuklovchi va tashuvchi transportyor, issiq havo

erituvchi kamera, kollektor, yig`uvchi va uzatib beruvchi stantsiyalardan iborat

(uzunligi 5,61; eni 5,67; balandligi 4,74) (2.2-rasm ).

2.2-rasm. KSK-4,5 pilla quritgichi. 1-qiya konveyer; 2-ishchi konveyerlar;

3-tushiruvchi konveyerlar; 4-issiqlik tashuvchini so`rib oluvchi havo trubkalari; 5-

toza havoni so`rib beruvchi klapan; 6- issiqlik tashuvchini namlagich; 7-

markazdan qochma ventilyator; 8-olovli kalorifer; 9-havo xaydovchi trubkalar.
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SK-150K konveyerli quritgich. Butunlay quritish sutkasiga 4-5t, yarim

quritish sutkasiga 10-15t, butunlay quritilganda 3-3,5 soat; yarim quritilgan 1,5

soat. Quritgichga kirayotgan havo namligi 18 %, temperatura 120-125oC,

quritgichdan chiqayotganda namligi 35-40 %, temperatura 80-50oC pilla qatlami

qalinligi 15 sm.

Quritgich 3 konveyerli bo`lib, quritish kamerasidan, olov yoqiladigan

koloriferdan, havoni harakatga keltiradigan ventelyatordan, yoqilg`i va suv bilan

ta`minlash sistemasidan tashkil topgan. (Uzunligi 15,40 m; eni 2,16 m; balandligi

2,90 m) (2.3-rasm).

2.3-rasm. SK-150K konveyerli pilla quritgichining ichki ko`rinishi: 1-

bunker; 2-qiya konveyer; 3-saralovchi konveyer; 4-qiya konveyer; 5-qabul

qiluvchi bunker; 6-qurituvchi kamera; 7-gorizantal konveyerlar; 8- issiqlik

tashuvchini taqsimlagich; 9-havo yuruvchi quvirlar; 10-issiqlik almashinuvchi;

11-bug` generatori; 12-olovli kalorifer; 13-yoqilg`i baki;14- yoqish joyi; 15-

namlagich; 16-markazdan qochma ventilyator; 17-sovituvchi ventilyator; 18-

ishlatib bo`lingan issiqlik tashuvchilar uchun havo quviri.

Yamato - Sanko konveyerli quritgichi. Quritish kamerasi ichki qismi 3 ta

zonaga bo`lingan bo`lib 8 ta konveyerdan iborat:

I-yuqorigi zonada 3 ta konveyer bo`lib– pillani o`ldirish va qisman

quritishga mo`ljallangan. II-o`rta zonada 3 ta konveyer bo`lib- asosiy quritish

uchun mo`ljallangan, III–pastki zonada 2 ta konveyer bo`lib, kritik namlikkacha

etkazish va quritish uchun mo`ljallangan.
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Yuqorigi zonada kirayotganda temperatura 120oC, chiqayotganda 100oC

temperatura: o`rtasiga kirayotganda temperatura 90 oC, chiqayotganda temperatura

70 oC. Pastki zonaga kirayotganda temperatura 60 oC, chiqayotganda temperatura

50oC. Quritish davomiyligi 300 min (5 soat). Ish unumi 15 t pillalar qatlami

qalinligi 5-6 sm.( Dastgohning gabarit o`lchami: uzunligi-26,7 m; eni-6,5 m ;

balandligi-4,9 m) (2.4-rasm).

2.4-rasm. Yamato-Sanko W-34 sistemasidagi pilla quritgich konveyeri: 1-

pillalarni dastlabki quritish uchun ventilyator; 2-yuklovchi bunker; 3-tushiruvchi

konveyer; 4-yo`naltiruvchi ariqchalar; 5-tortuvchi ventilyator; 6-zonalar orasidagi

to`siq; 7- pillalarni sovutish ventilyatori; 8- qiya tushiruvchi konveyer; 9-

so`ruvchi havo quvirlari; 10-toza havoni tortuvchi klapan; 11-markazdan qochma

ventilyator;12-haydovchi havo quvirlari;13- termorostlagich.

Xindiston tipidagi quritgich 3-BAND COCOON DRYING MACHINE. Bu

quritgich ham uch konveyerli bo’lib, oshib boruvchi temperaturaviy rejimda

ishlaydi. Jarayon boshida harorat 500C, pastki konverga borguncha 1000C ga

harorat etadi. Quritish uchun 3-4 soat kerak bo’ladi.
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2.5-rasm Xindiston tipidagi quritgich 3-BAND COCOON DRYING MACHINE.

[Hand book of Silk Technology Tammanna N. Sonwalkar 2001 (42 bet 20-rasm)]

2.7. Quriq pillani saqlash va sifatiga baho berish

Pillalar partiya bilan qabul qilinadi va topshiriladi. Partiya deb-xohlagan

miqdordagi quruq pillalarga bir mavsumda etishtirilgan, bir zot va duragayga

mansub, bir xil usulda va bir xil quritgichda quritilgan pillalarga aytiladi. Quruq

pillalar 30 kg li qoplarda oftob tushmaydigan, yog`in-sochindan himoyalangan

quruq joyda saqlanadi. Qoplar erdan 0,5 m balandlikda ko`pi bilan 7 qator qilib

taxlanishi mumkin. Fabrikada pillalar 7-8 oylik zahira bilan saqlanishi sababli

ularni zararkunandalardan saqlash kerak.

 Ular: mog`or, qobiqxo`r va kemiruvchilardir.

Tirik pilladan quruq pillani chiqishi:

Vq.p= 100
.

. ×
пх

пк

Q
Q

bu yerda: Qq.p - quruq pilla massasi

Qx.p - tirik pilla massasi
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Tirik pilladan quruq pillani chiqish koeffitsienti

Ku=
пк

пх

Q
Q

.

.

O’zbеkistоn Rеspublikаsining ГОСТ-31256-2004 dаvlаt stаndаrti jоriy

etildi.

Mаzkur stаndаrt quruq pillаlаrigа jоriy etilаdi.

Ushbu stаndаrt tаlаblаri bаjаrilishi mаjburiydir. Tut ipаk qurtining quruq

pillаlаri qоbig’ining sifаtigа qаrаb I, II nаv, nаvsiz vа nоstаndаrt pillаlаrgа

bo’linаdi. Hаr bir nаv pillаlаr qоbiq sirtining tаvsifi bo’yichа qo’yidаgi tаlаblаrgа

to’g’ri kеlishi kеrаk.

Birinchi nаv- Qоbig’i shikаstlаnmаgаn tоzа pillаlаr. Qоbiq sirtidаgi dоg’

yoki dоg’lаrning umumiy diаmеtri 5 mm dаn kаttа bo’lmаgаn, hаr bir dаstа izining

uzunligi 10 mm dаn kаttа bo’lmаgаn, hаr bir silliq yaltirоq jоyining uzunligi 10

mm dаn kаttа bo’lmаgаn pillаlаr bo’lishigа yo’l qo’yilаdi.

Ikkinchi nаv - Qоbiq sirtidаgi dоg’ yoki dоg’lаrning umumiy yuzаsi qоbiq

yuzаsining to’rtdаn bir qismidаn оshmаgаn, hаr bir dаstа izining uzunligi 15 mm

dаn kаttа bo’lmаgаn, hаr bir silliq yaltirоq jоyining uzunligi 15 mm dаn kаttа

bo’lmаgаn, bir qutbi o’tkir uchli, ezilgаn, yupqа qоbiqli, mаzkur zоt vа durаgаy

shаklidаn bir оz bоshqаchаrоq vа ichi ko’rinmаydigаn yupqа qutbli pillаlаr kirаdi.

Pillа qоbig’ining sirtidа bir nеchа dаstа izi yoki silliq yaltirоq jоyi bo’lgаn

tаqdirdа uning dаstа izi yoki silliq yaltirоq jоyining eng kаttаsigа qаrаb аniqlаnаdi.

Nаvsiz pillаlаr - Qоbiq sirtidаgi dоg’ yoki dоg’lаrning umumiy yuzаsi qоbiq

yuzаsining to’rtdаn bir qismidаn оrtiq bo’lgаn, dаstа izining uzunligi 15 mm dаn

kаttа bo’lgаn, silliq yaltirоq jоyining uzunligi 15 mm dаn kаttа bo’lgаn, uzunligi

bo’yichа qоbig’i o’tа ezilgаn vа pаchоqlаnib yopishgаn, ichki dоg’lаri qоbiqning

sirtigа chiqqаn, kigizsimоn, pахtаsimоn, qo’shаlоq g’umbаkli, tеshik,

mоg’оrlаgаn, qоtib qоlgаn, chаlа o’rаlgаn, yupqа qutbli, judа buzuq shаklli vа ikki

qutbi o’tkir uchli pillаlаr kirаdi.
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Nоstаndаrt pillаlаr - Qоbiq sirtining tаvsifi bo’yichа nаvli pillаlаr tаlаbigа

to’g’ri kеlаdigаn kаr pillаlаr vа хоm ipаk chiqish miqdоri 23% dаn kаm bo’lgаn 2-

nаv pillаlаr kirаdi..

 Mе’yorlаngаn хоm ipаk chiq’ish miqdоri:

1- nаv uchun 35,7%

2- nаv uchun 28,8%

 Pillаning bаrchа nаvlаri uchun mе’yorlаngаn nаmlik- 10%, хоm ipаkning

mе’yorlаngаn nаmligi-11%, g’umbаkning mе’yorlаngаn nаmligi 9%.

Sаrаlаnmаgаn nаvli pillа аrаlаshmаsi turkumigа bеgоnа аrаlаshmаgа, tеriхo’rning

tirik nusхаlаrigа, qоrаpаchоqqа, shuningdеk, 10,0% dаn оrtiq nаvsiz pillаlаr

bo’lishigа yo’l qo’yilmаydi.

Nazorat savollari

1. Pillаlаrni dаstlаbki ishlаsh bаzаlаridа qаndаy jаrаyonlаr bаjаrilаdi?

2. Ho‘l pillаlаrni qаbul qilish vа sifаtini аniqlаsh qanday amalga oshiriladi?

3. Ho‘l pillаlаrni g‘umbаklаrini jonsizlantirish  vа uning mаqsаdi?

4. Qanday pillalar g‘umbagi jonsizlantirilmaydi?

5. Ho‘l pillаlаrni quritish qаndаy аmаlgа оshirilаdi?

6. Ho‘l pillаlаrgа dаstlаbki ishlоv bеrishdа fоydаlаnilаdigаn usullаr?

7. G‘umbakni jonsizlantirishda sanoatda qaysi usuldan keng foydalaniladi?

8. G‘umbаkni issiq hаvо bilаn jonsizlantirish vа quritish usulini afzalliklari?

9. Pillаni dаstlаbki ishlаshdа qo‘llаnilаdigаn tехnоlоgiyalar?

10. SK-150K konviyerli quritgichlarini ishlash tartibi va rejimlari qanday?

11. Ho‘l pillаdаn quruq pillаni chiqishi qanday aniqlanadi?

12. Pillalar partiyasi nima?
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III. BOB. PILLA CHUVISH TEXNOLOGIYASI, PILLA CHUVISH

DASTGOHLARI.

3.1. Pilla chuvishni maqsadi va chuvishdagi texnologik jarayonlar ketma-

ketligi

Bitta pilladan chuvib olingan ip juda ingichka bo`lganligi sababli, u

mustahkam emas va shu sababli to`qimachilik sanoatida ishlatish uchun pilla ipini

bir nechtasini qo`shiladi. Bu qo`shilgan ipak iplarini xom-ipak deb yuritiladi (4 dan

20 tagacha qo`shiladi). Pillakashlikni asosiy vazifasi pillani chuvib, xususiyatlari

bir tekis bo`lgan xom-ipak olish. Bunday xom-ipakni olish uchun esa bir qancha

murakkab operatsiyalarni bajarish kerak (1-sxema).

Pilla chuvishdagi barcha texnologik jarayonlarni maqsadi, vazifasi,

bajarilishiga qarab, shartli ravishda 4 ta operatsiyalar guruhiga bo`lish mumkin:

dastlabki chuvishga tayyorlash, chuvishga tayyorlash, chuvish va nazorat yig`uv.
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Avtomat pilla chuvish dastgohlarida pilla chuvishdagi texnologik jarayonlar

ketma-ketligi

Saralanmagan pilla ombori1- pasportizasiya

Chiqindilarni qayta ishlash
sexi

Uzuqlar

Ipak uzuqlari

Qaznoq va uzuqlar

Uchsiz pillalar va qaznoq

Pilla losi

Tayyor mahsulot ombori

Toy va partiyalarga ajratish

Sinov laboratoriyasi

Kiplarga va partiyalarga ajratish

Nuqsonlarni tekshirish va kalavalarni juftlash

Xom ipakni charxdan tushirish

Uchsiz pillalarPilla chuvish

Silkitish va yakka uchini topish

Pillalarni pishirish chuvilmaydigan pillalarni
saralash

Kunlik sarf bo’ladigan pillalarni tortish va

tarqatish

Saralangan pillalar ombori

Qattiqligi va nuqsonlari bo’yicha saralash

Pillalarni o’lchamlari bo’yicha saralash

Chang va pilla losidan tozalash

Saralanmagan pillalarni yuriklashtirish

3- pasportizasiya

Chang kamerasi

Chang

Pilla losi

2- pasportizasiya
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Mexanik pilla chuvish dastgohidagi jarayonlar ketma-ketligi quyidagicha

bo’ladi.

Tirik pillalarni saralash

Pasportlash

Jonsizlantirish quritish

Quyoshda

Bug’ bilan

Issiq havoda

Kalibr bo’yicha saralash

Sifati bo’yicha saralash

Bug’lash

Seritsinni yumshatish

Ichiga suv to’ldirish

Silkitib yakka uchini topish

Qo’lda silkitish

Mexanik silkitish

Jonsizlantirish quritish

Suzib yurgan xolatdagi pillalar

Cho’kkan xolatdagi pillalar

Standart kalavalarga qayta o’rab olish

Charxdan echish

Baholash

Upakovkaga yig’ish (kiplash)
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3.2. Pillalarni chuvishga dastlabki tayyorlash

Dastlabki tayyorlov operatsiyasi: bu saralangan pillalardan ishlab-chiqarish

partiyasini hosil qilish bilan bog`liq bo`lib, unga saralanmagan pillalar partiyasini

yiriklashtirish, chang va losdan tozalash, o`lchamlari, qattiqligi va tozaligi

bo`yicha saralash kiradi. Pillalarni chuvishga to`g`ri tayyorlash, sifatli va ko`p

xom-ipak ajratib olish garovi bo`lib, shu bilan birga pilla chuvish dastgohlarini ish

unumdorligi ham yuqori bo`ladi.

Saralanmagan va saralangan pillalar partiyasini yiriklashtirish

Bundan maqsad pillalar partiyasini yaqin xususiyatlilarini birlashtirib

(o`lchami, qattiqligi, chiziqli zichligi, ipning noteksligi, chuviluvchanligi, tozaligi)

ishlab chiqarish partiyasini hosil qilish. Bular uchun bir xil rejim talab etilib,

dastgohlarning ish unumini oshishi va bir tekis xom-ipak ishlab chiqarishga zamin

yaratiladi. Pillalar partiyasini yiriklashtirishda UzNIIShP sistemasidagi SL-6

aralashtirish dastgohidan foydalaniladi. Dastgoh 6 ta ikkiga bo`lingan bunkerdan 3

ta ta`minlash barabani, har biri 4 tadan vыgrebnoy plankaga ega aralashtiruvchi va

tushiruvchi konveyerlardan iborat. Bunker 450 burchak ostida o`rnatilgan. Bir

vaqtning o`zida 2 tadan 6 tagacha partiyalarni aralashtirish mumkin. Dastgohning

ish unumdorligi 400-500 kg/soat. Аralashtirish konveyeri tezligi 28 m/min,

tushirish konveyeriniki 29 m/min. 2 ta ishchi ishlaydi (3.1.rasm).

3.1.rasm. UzNIIShP

sistemasidagi pilla

aralashtirish dastgohi: 1-

bunker, 2-rama, 3-ta`minlash

barabani,4-planka,5-

aralashtiruvchi konveyer,6-

tushiruvchi konveyer, 7-

tushirish bunkeri, 8-qopni

osish uchun kronshteyn.
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Chang va losdan tozalash. Bu jarayondan maqsad losni tozalash orqali

pillalarni bir-biridan ajratish. Buning natijasida pillalarni kalibrlash va sifatli

saralash osonlashadi. Paxtasimon los 2 marotaba tozalanadi. Pillalar dastadan

terilganda va fabrikaga olib kelinganda. Chunki tashish, yuklash, tushirish davrida

yana los paydo bo`ladi. Bir necha tipdagi los ajratgichlar mavjud: gorizontal,

vertikal, barabanli. Shulardan pilla chuvish korxonalarida barabanli los

tozalagichdan keng foydalaniladi. UzNIIShP sistemasidagi barabanli los tozalagich

ham losni, ham changni tozalaydi. Bu dastgoh barabandan, uning pastki qismida

joylashgan los tozalovchi valiklardan iborat.

Baraban gorizontga nisbatan 30 burchak ostida joylashgan. 14ta los

tozalagich valigi mavjud. Baraban aylanishlar chastotasi 18 min-1, valikniki 400-

500 min-1. dastgohning ish unumdorligi 150 kg/soat gacha. Bitta ishchi ishlaydi.

Kamchiligi: ko`p ipakni losga chiqarib yuboradi, ezilgan pillalar ko`p chiqadi,

valikka o`ralgan losni qo`lda tozalab olinadi (3.2.rasm).  SА-70 los tozalash

dastgohi bu kamchiliklardan holi, ish unumi 120-130 kg/soat)

3.2.rasm. UzNIIShP sistemasidagi los tozalagich. a) yon tomondan

ko`rinishi. b) old tarafdan ko`rinishi. 1-bunker, 2-baraban, 3-orqa aylana, 4-

ta`minlash lotogo, 5-chang yig`ish bunkeri, 6-los ajratgich valiklar, 7-tushirish

lotogo, 8-lotok, 9-rolik, 10-yuritmaning tishli aylanasi.
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Pillalarni o`lchami bo`yicha saralash (kalibrlash). Saralashdan maqsad

o`lchamlari - uzunligi va kengligi bo`yicha guruhlab ishlab chiqarish partiyalariga

yig`ish. Pillalar yarim sharlar qirqim diametrining eng kattasiga qarab 3-4 ta

kalibrga bo`linadi. Valikli, barabanli va pnevmatik kalibrlash dastgohlari mavjud

bo`lib, shulardan UzNIIShP sistemasidagi barabanli kalibrlash dastgohi keng

ko`lamda ishlatiladi. Аsosiy mexanizm baraban 3 ta sektsiyaga bo`lingan bo`lib,

sektsiyalar temir chiviq bilan o`rab chiqilgan, chiviqlar orasidagi teshik birinchi

sektsiyada 15 mm, ikkinchisi 18 mm, uchinchi 21 mm yoki mos holda 16: 19: 22

mm bo`lishi mumkin. Baraban 1,8-20 qiya joylashganligi sabab, bir sektsiyadan

ikkinchi sektsiyaga pillalar o`ta oladi. Barabanning aylanishlar soni 12 min-1.

Dastgohning ish unumdorligi 150 kg/soat (3.4-rasm) (Bundan tashqari chiviqlari

ko`ndalang tushirilgan TsNIINPNISh konstruktsiyasi bo`yicha ishlab chiqilgan

MK kalibrlash dastgohi mavjud. SА-70 bilan agregat bo`lib ishlaydi.).

3.4-rasm. UzNIIShP sistemasidagi kalibrlash mashinasi. 1-rolikli tayanch,

2-baraban, 3-shetka, 4-kolosnik, 5-chuyan aylana, 6-lopast.

Pillalarni qattiqligi va sifati bo`yicha saralash. Maqsad pillalarni qattiqligi

va nuqsonlari bo`yicha guruhlarga yig`ish va shu orqali yuqori sifatli xom-ipak

ishlab chiqarib, kam chiqindi chiqarishga erishish mumkin. Tashqi ko`rinishi va

qattiqligi bo`yicha pillalar I, II nav, navsiz va nostandartga bo`linadi. Hozirgi

davrgacha pillalarni saralash qo`l mehnati bilan saralash stoli (UzNIISHP) yoki

saralash konveyerlarida (MKK-1) bajariladi. Saralash stoli bunker va saralash

stoliga ega bo`lib, 12 ta ish joyi mavjud. Bunkerning tag qismi gorizontga nisbatan

300 qiyalikda joylashgan, saralash stoli esa 150 qiyalikda joylashgan. Bitta ishchi

soatiga 3 kg dan ko`proq pilla saralaydi.
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MKK-1 saralash konveyeri 8 ta ishchi o`rindan iborat. U mexanik yuklash,

bunkerga to`kish, bunkerdan dozator orqali konveyer tasmasiga bir tekis pillalarni

to`kish vazifasini bajaradi. Bunkerga 75 kg, dozatorga 200-250 g pilla joylashadi.

Konveyer lentasi impulsion rejimda 5-6 sek to`xtab ishlaydi (3.5-rasm)

3.5-rasm. MKK-1 mexanizatsiyalashtirilgan pilla saralash konveyeri. 1- stol,

2-saralash konveyeri, 3-darchalar,4-bunker,5-dozatorning lentali konveyeri,6-

dozator, 7- dasturli qurilma,8-pilla yuklash.

Hindiston usuli bo’yicha navli pillalar va nuqsonli pillalarga ajratiladi.

Nuqsonli pillalar sifatida:

Qo’shaloq g’umbak pillalar;

Teshik pillalar;

Ivib qotib qolgan;

Shakli juda buzuq;

Ezilgan pillalar;

Qobiqxo’r egan pillalar;
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Etilmagan pillalar qo’lda ajratiladi.

[Silk Processing, properties and applications K.Murugesh Babu, Woodhead

Publishing Limited, 2013 (45 bet 2.10. bo’lim)].

Quruq pillа GOST-31256-2004 stаndаrtidа berilgаni bo’yishа pillа qоbig’i

yuzаsidаgi nuqsоnlаr vа ipаk shiqish miqdоrigа qаrаb  bir vа ikkinshi nаvgа,

nаvsiz vа nоstаndаrtgа bo’linаdi.

Birinshi nаvgа qоbigi tоzа, shikаstlаnmаgаn pillаlаr, shuningdek qоbiq

sirtidаgi dоg’ning diаmetri yoki bir neshtа dоg’ning birgаlikdаgi kаttаligi 5mm

dаn оrtiq bo’lmаgаn, sirtidаgi silliq jоyning vа chоkni uzunligi 10mm dаn оrtiq

bo’lmаgаn pillаlаr kirаdi.

Ikkinshi nаvgа qоbiq sirti dоg’ bilаn shikаstlаngаn, bu dоg’ pillа qоbig’i

yuzаsini ko’pi bilаn 1/4 qismini egаllаgаn pillаlаr, sirtidаgi silliq jоyi vа chоkni

uzunligi 15 mm dаn оrtiq bo’lmаgаn, ezilgаn shаkli хunuk, po’sti vа qutublаri

yupqа lekin g’umbаgi ko’rinmаydigаn pillаlаr kirаdi.

Nаvsiz pillаlаrgа pillа sirtidаgi dоg’ning hаjmi, uning 1/4 qismidаn оrtiq

bo’lgаn, silliq jоyi vа chоkni uzunligi 15mm dаn оrtiq bo’lgаn, qоrаpаchоq,

qоrаsоn, teshik, оqpаchоq, mоg’оrlаgаn, pахtаsimоn, kigizsimоn, qo’shаlоq

g’umbаkli, shаkli o’tа buzuq, etilmаgаn pillаlаr kirаdi.

Nоstаndаrt pillаlаrgа - kаr pillаlаr vа хоm ipаk chiqish miqdоri 23% dаn

kаm bo’lgаn qоbiq sirti tаvsifi bo’yichа ikkinchi nаvgа to’g’ri kelаdigаn pillаlаr

kirаdi.

Me’yorlаshtirilgаn ipаk chiqish miqdоri:

1 nаv pillаdаn-37,5% ;    2 nаv pillаdаn-28,8%.

Sаrаlаnmаgаn nаvli pillа аrаlаshmаsi turkumigа bеgоnа аrаlаshmаgа,

tеriхo'rning tirik nusхаlаrigа, qоrаpаchоqqа, shuningdеk, 10,0% dаn оrtiq nаvsiz

pillаlаr bo'lishigа yo'l  qo'yilmаydi.
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3.3. Pillani chuvishgа tаyyorlаsh texnologiyasi

Pillalarni chuvishga tayyorlash deganda, bug`lash, bug`langan pillalarni

losdan tozalab, yakka uchini topish va uchi topilgan pillalarni ajratish tushiniladi.

Bu jarayonda pilladagi seritsin yumshatilib, ichiga suv to`ldirilib, qobiqdagi pilla

losi ajratilib, uzluksiz uzunlikdagi yakka ip topiladi. Pilla chuvish- pilla o`rash

jarayonini teskarisi bo`lib, bunda tashqi qavatdan ichiga kirib boradi. O`rashdan

farqli chuvish jarayoni qobiqdagi ipning yopishqoqligi yo`q qilinadi.

Quruq pilladan ipni chiqish kuchi o`rta hisobda 0,73 dan 2,9 sN gacha

bo`lishi mumkin. Ishlab chiqarish sharoitida pilla chuvish 120 m/min va undan

katta tezlikda chuviladi. Buning uchun esa seritsinning yopishqoqlik kuchini

pasaytirish yo`li bilan erishiladi. Buning uchun pilla bug`lanib, seritsin

yumshatilib, yopishqoqlik xususiyati kamaytiriladi. Lekin bu kamlik qiladi.

Chuvish jarayonida pillalar suvda bo`lishi uchun ipning tortilish tezligiga qarishilik

ko`rsatadigan kuch kerak bo`ladi. Shuning uchun pillani ichiga suv to`ldirilib u

og`irlashtiriladi. Ipak chuvishga pillani tayyorlashda individual va

markazlashtirilgan yo`l bilan pilla pishirish usullari mavjud.

Pilladan ipak chuvish uch usulda olib boriladi.

1. pilla chuvish davrida suvda suzib yuradi.

2. pilla suvga yarim cho`kib turgan holda chuviladi.

3. pilla suv tagiga cho`kib turgan holda chuviladi.

Suzib yurgan holdagi pillalar mexanik pilla chuvish dastgohlarida chuvilib, 75%

gacha ichiga suv kirgan bo`ladi. Shu sababli pillaning ozgina qismigina suvga

botib turadi.

Yarim cho`kkan holdagi pillalar UzNIIShP sistemasidagi va ayrim Yapon

sistemalaridagi pilla chuvish avtomatlarida chuvilib, 75 dan 92% gacha suv kirgan

bo`ladi.

Cho`kkan holdagi pillalar Yapon va Xitoy sistemasidagi avtomatlarda chuvilib,

97% dan oshiq suv kirgan bo`lishi kerak. 90-950C temperaturali suvda pillaga
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ishlov berilganda, seritsin bo`kib yumshaydi. Chuvish jarayonida pillalarga turli

kuchlar ta`sir qiladi. Quyidagi tengsizlik qoniqtirilgan sharoitda, pilla chuvilishi

sodir bo`ladi.

K > R > C

bu yerda: K- pillaning og`irlik kuchi

R- chiqayotgan ipning taranglik kuchi,

C-pilladan ipning ajralish kuchi,( adgeziya kuchi)

Bug`lash jarayoni markazlashgan holda pishirish dastgohlarida yoki mexanik

chuvish dastgohlarining bug`lash qozonida bajariladi. Pillalarni bug`lash uchun

konveyerli «Chibo» yoki «KZ» (Chibo-D3,KZ-2, KZ-4KM, KZ-150ShL,

Masuzava) tipidagi dastgohlardan keng ko`lamda foydalaniladi. Bu dastgohlardagi

ish jarayonlari bir xil, konstruktiv jihatdan farq qilishi mumkin. KZ –150 ShL

dastgohi (3.6-rasm) ikki yarusli ko`p sektsiyali barkadan iborat, barka ichida

zanjirli konveyer bo`lib, 75 ta kasseta joylashgan, kassetalarga esa 150-200g pilla

joylashadi. Kassetaga joylashgan pillalar bug` kameralardan o`tib, bug` bilan 2,5-5

min davomida ishlov berilib, namlanadi va qizdiriladi. 90-1000C li temperaturali

bug`da seritsin yumshaydi, pilla ichidagi havo qiziydi, kengayib qisman tashqariga

chiqib boshlaydi. Shimdirish sektsiyasida 70-600C li temperaturali suvda 0,9-1,8

min davomida sovutilib,ichiga suv shimdiriladi. Ikkinchi bug`lash va suv to`ldirish

sektsiyalarida 90-990C haroratda 1,1-2,2 min davomida bug`lab, so`ng sovutiladi,

yana 86-1000C haroratda 1,6-3,3 min davomida ishlov berilib etarli darajada suv

to`ldirilib olinadi, yana 0,9-1,8 min 50-750C ishlov beriladi. Sovutish sektsiyasida
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pillalar 55-650C li temperaturali dushda sovutiladi. Bug`langan pillalar

bachoklarga 50-550C li suv bilan birga tushiriladi.

 Dastgohning ish unumdorligi:

310
60

×
××

=
t

mпПн ;

bu yerda: n-kassetalar soni

 m-kassetaga joylashgan pillalar vazni, g

 t –zanjirni aylanish davomiyligi, min.

Uzluksiz ishlaganda (m=100 g va t=10 min) KZ soatiga 90 kg pillani

bug`laydi. KZ dastgohi 48 ta chuvish tozini ta`minlaydi.

3.6-rasm. KZ-150-ShL pillani markazlashgan holda bug`lash konveyeri. 1-

ikki yarusli barka,2-metall tayanch,3- ustki va pastki barkalarni bo`lib turuvchi

qopqoq,4-5-tortuvchi truba, 6-8-10- pastki yarus barkasi to`siqlari, 9-oynavand

fragumalar, 7-11-15- rolik,yo`lakcha va yulduzchalar, 12-stol, 13-bunker

voronka,14-zanjir.
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Pillalarni diffirentsial Hindiston usuli bo’yicha pillalar bug’lash quyidagicha

amalga oshiriladi:

3.1-Jadval

[Silk Processing, properties and applications K.Murugesh Babu, Woodhead

Publishing Limited, 2013 (45 bet 2.11. bo’lim)].

1-2 minut davomida 40-600C da namlash

1-2 minut davomida 70-800C da 1-suv kirgizish

2-3 minut davomida 60-750C da 2-suv kirgizish

3 minut davomida 99-98-95-900C da parda bug’lash

70-85-95-980C issiq suvga tushirish

1-2 minut davomida 65-550C suv to’ldirish

1,5 minut davomida 30-400C suvga solib chuvishga jo’natish
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Yapon sistemasi bo’yicha pillalarni quyidagi tartibda amalga oshiriladi.

Chibо-G  dаstgоhidаgi teхnоlоgik rejim

3.2-Jadval

Pаrаmetrlаr Bаzаviy

rejim

Yo’l qo’yilаdi

Ko’p emаs kаm emаs

Temperаturа,0C

Bug’lаsh kаmerаsidа

Sektsiyalаr:

shimdirish

birinchi bug’lаsh

ikkinchi bug’lаsh

sоvutish

Bug’ bоsimi,kPa:

Аsоsiy mаgistrаldа

Birinchi  kаmerаgа

ketаyotgаn mаgistrаldа

Zаnjirni bir mаrtа

аylаnish dаvоmiyligi, min

92

65

91

90

55

150

15

15

96

70

96

96

60

170

20

20

90

60

88

87

50

120

10

13

Bug`langan pillalarni losdan tozalash va yakka uchini topish

Bu jarayonni bajarishdan maqsad – chuvish dastgohlarida chuvishni

ta`minlash uchun chalkash iplarni tozalab, pillaning yakka uchini topishdan iborat.

Bu jarayon dastgoh turiga qarab turlicha bajariladi. Mexanik pilla chuvish

dastgohlarida bu jarayon bug`lash qozoniga o`rnatilgan shetka orqali tozalanib,

qo`l yordamida silkitib yakka uchi topiladi. Аvtomat pilla chuvish dastgohlariga

RK (RK-750 ShL, RK-2, RK-3 va yapon sistemasi silkitish dastgohlari) tipidagi

mahsus markazlashgan holda ishlaydigan silkitib yakka uchini topish

dastgoxlarida, yakka uchli pillalar tayyorlab beriladi. RK-3 dastgohi (3.7-rasm)
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tozdan, losdan ajratish shetkasidan, silkitish mexanizmidan, yig`ish moslamasidan,

ip tutgichdan, bug`langan pillalar solingan bachoklarni qo`yish uchun stoldan va

suvni tsirkulyatsiya qilish uskunasidan iborat. Toz А, B, V, D va E zonalarga

ajratilgan. Bug`langan pillalar tozning А zonasiga tushiriladi. Suvning oqimi

natijasida aylana kanalga pillalar o`tib, shetka mexanizmi yordamida losdan

ajratilib, V zonada yig`iladi. B zonada harorat yuqori bo`lib, ichidagi suv

tashqariga chiqadi. Shu sababli V zonada sovuq dush bilan sovutilib, ichiga suv

to`ldiriladi. Losdan ajratilgan pillalar G zonaga o`tkaziladi. G zonada los silkitish

mexanizmidan o`tkazilib, charxga o`rab qo`yiladi, G zona pastki qismidan

teshiklardan pompa yordamida suv bosimi (V) pillalarni zona markazidan chetga

yo`nalishini ta`minlaydi. Gorizantal (T) ipni taragligini tashkil etuvchi kuch I

pillani markazga joylaydi. Vertikal kuch (N) esa pillani suvdan chiqaradi. Аgar

gorizantal tashkil etuvchi kuch suvning oqim kuchidan katta bo`lsa T >V, pillalar

silkitish zonasi markazida bo`ladi va losdan tozalash davom etaveradi. Аgar T<V

bo`lsa, pillalarni suv oqimi chetga surib chiqadi. T kichik bo`lishi faqat pilladan

bitta ip chiqqanda sodir bo`ladi. Yakka uchi topilgan pillalar G zonadan chiqib, ip

tutgichda tutilib D zonada yig`iladi, uchi yo`q pillalar D zona orqali E zonaga

o`tib, u yerdan А zonaga tushadi.

3.7-rasm. RK-3 silkitib yakka uchini topish dastgohi. 1-D zonasi, 2-shetka

mexanizmi,3-silkitish mexanizmi,4-ip tutgich, 5-charx, 7- taroq, 9-filtr, 11- E
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kanal, 12- oval o`yiq, 13. Dumaloq o`yiq, 14-sovuq suv bilan ta`minlash trubkasi,

15-to`siq,16-buloqcha, 18-disk,19-to`siq.

G zonada differintsial silkitish

jarayonida pillaga ta`sir etuvchi

kuch sxemasi

Dastgohning ish unumdorligi:

610
р

н

УCtТ
П

××××
=
J

bu yerda: J  - chuvish tezligi, m/min

 T – xom-ipakning chiziqli zichligi, teks

 t – vaqt, min

 S – ilgich soni

     Ps.s. – pillani solishtirma sarfi

Xindistonda 2 xil usulda bug’langan pillalarni silkitib yakka uchi topiladi:

1. qo’lda silkitib yakka uchini toppish

2. mexanik usulda silkitib yakka uchini topish

[Silk Processing, properties and applications K.Murugesh Babu, Woodhead

Publishing Limited, 2013 (45 bet 2.11. bo’lim)].

Suv oqimi
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a. bug’lash qozoni                                      b. pilla losini ajratish va yig’ish

3.8-rasm. Qo’lda silkitib yakka uchini toppish.  Mexanik usulda silkitib yakka

uchini topish

3.4. Pillalarni chuvish va xom ipakni shakillantirish

Pilla chuvish jarayonini maqsadi – berilgan chiziqli zichlikdagi va sifat

ko`rsatkichlari – qalinligi, uzilishga pishiqligi, elastikligi jipsligi, tozaligi va

boshqalari bo`yicha bir tekis bo`lgan uzluksiz texnik kompleks iplarni olish.

Bunday ipaklar xom ipak deb yuritiladi. Va pilla chuvish jarayonida bir necha pilla

iplarini qo`shilishi natijasida olinadi. Chuvish davrida pilla iplarining bitta

kompleks iplarga yig`ilishi dasta deb ataladi. Yangi chuvila boshlangan pillalar

yangi pillalar, chuvilishi oxiriga yaqinlashgan pillalar eski pillalar deb yuritiladi.

Pilla iplari dastasi yangi va eski pillalar yig`indisidan iborat bo`lishi kerak. Yangi

pilla iplarini dastaga kerak bo`lgan vaqtda to uni to`ldirish uchun ketgan vaqtni

kompensatsiyalash davri deyiladi va quyidagi formula bilan hisoblanadi.
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v
Stk =

bu yerda:

tk- dastaning kompensatsiyalash davri, s

v- pilla chuvish tezligi, m/s

S –berilgan pilla ipiga qarshi etmayotgan xom-ipak qismi uzunligi,m

Pilladan xom ipak chuvib olishda pilla chuvish dastgohlariga quyidagi

sxema bo`yicha zapravka qilinadi(3.9-rasm).

g

3.9-rasm. Pilla chuvish dastgohlarida ipni zapravka qilish sxemasi. A)KMS-

10 mexanik pilla chuvish dastgohi, b) SKE-VU, SK-5 avtomatlari, v) SKE4-MK

avtomati, g) KM-90 avtomati: 1-charx,2-chirmoviq, 3-ilgich, 4-dasta, 5,10-

nazorat apparati, 6- katushka, 7-chiqarish apparati, 8- quritgich, 9- moylovchi,10-

farfor ko`zcha,11-taxlagich plankasi.

Barcha konstruktsiyadagi pilla chuvish dastgohlarida pilla chuvish davridagi

asosiy operatsiyalar quyidagilardan iboratdir:

-xom ipakning qalinligini nazorat qilish va rostlash;

-pilla ipi uchlarini dastadagi pilla ipi uchlariga qo`shish;

-xom ipakning shakllanishi;

-xom ipakning uzilishini bartaraf etish;

-berilgan pakovkaga xom-ipakni yig`ish;

-qoldiq pillalarni yig`ish.
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Xom ipakning chiziqli zichligini:

-dasta tagidagi pillalar soni doimiyligi bilan;

-doimiy tortilishdagi ipning taraglik kuchi bilan;

-ipning tangentsial ishqalanish kuchi bilan nazorat qilinadi va rostlanadi.

Dasta tagidagi pillalar soni bilan nazorat qilinganda yangi va eski pillalar

aralashmasi va to`pi bir xilligi asosida bunga erishiladi. Pilla ipining yo`g`onligi

uning uchidan oxiriga tomon kamayib boradi. Shunga ko`ra, bir yo`la bir necha

pilla o’rashni  boshlasa-yu, pillalar soni o`zgartirilmasa, xom-ipakning yo`g`onligi

bir tekis chiqmaydi.

Аgar yangi o’rashni boshlagan pillalarga eski, ya`ni ipining ancha qismi

tortilgan pillalar qo`shilsa, xom-ipak ipi butun uzunligi bo`yicha bir xil

yo`g`onlikda bo`ladi.

Xom ipakning chiziqli zichligini taranglik kuchi bilan nazorat qilinganda

mahsus nazorat apparati xom ipakning taraglik kuchini R berilgan nisbiy

kattaliklar e cho`zilishini o`lchab turadi. Bu xom ipak chiziqli zichligini

rostlash va nazorat qilish, chiziqli zichlik, taraglik kuchi va nisbiy cho`zilish

orasidagi bog`liqlik, Guk qonuniga bo`ysinadi:

TEP 310×
×

=
g
e

bu yerda:

R- taranglik kuchi, sN;

e - ipning dastlabki uzunligi ulushi, nisbiy cho`zilishi:

E- qayishqoqlik moduli, sN/mm2

l - ipning zichligi, g/ sm3

T - xom ipakning o`rtacha chiziqli zichligi.

Xom ipak ipining yo`g`onligi o`zgara boshlasa mashinaning nazorat

qurilmasi qo`shimcha pilla etkazib beradigan mexanizmlarni ishga 75oppis. Ip

qancha ingichka bo`lsa, uni cho`zishga shuncha kam kuch kerak bo`ladi. Pilla

chuvish avtomatlarida xom ipak ipining yo`g`onligi uni tegishlicha tortib

cho`zuvchi kuchlar nazorat qiladi.
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Xom ipakning chiziqli zichligini tangentsial ishqalanish kuchi orqali nazorat

qilinganda, berilgan assortimentdagi xom ipak chiziqli zichligiga mos bo`lgan

tirqish datchik-o`lchagichlardan foydalanilib, ular asosida ipning qalinligi ushlab

turiladi. Bu usulda pilla chuvish jarayonida suvda bo`kkan xom ipak, tirqish orqali

o`tayotib, datchikning yuza qismi bilan kontaktda bo`ladi va uning natijasida ular

orasida tangentsial ishqalanish kuchi xosil bo`ladi. Qachon ishqalanish kuchi

momenti, datchikning harakatlanuvchi qismi og`irlik kuchi momentidan katta yoki

teng bo`lsa ip bilan birga datchik ham ko`tarilib yuqoriga harakatlanadi. Аgar

ishqalanish kuchi momenti, datchikning og`irlik kuchi momentidan kam bo`lsa,

unda oxiri pastga tushadi yoki to`g`irlanadi.

Аvtomatlarda xom ipak chiziqli zichligini nazorat qilish uchun turli

datchiklardan foydalaniladi. Masalan щaybali plastinka, sakkiz simon shel, turli

shkivlar va x.k.

Sakkizsimon tirqish va shaybali datchiklar oralig` o`lchami xom ipak

chiziqli zichligi uchun alohida qilib yasaladi. Masalan 2,33 teks qalinlikdagi xom

ipak uchun shaybali plastinka oralig`I s= 0,068 mm ga teng. Sakkizsimon shelda

chiziqli zichlik nazorat qilinganda ishqalanish kuchi natijasida chiziqli zichlikni

nazorat qilish datchik materialiga ipning ishqalanish koeffitsienti, siqilish

deformatsiyasiga, datchik yuzasi bilan suvda ho`l bo`lgan kontaktdagi ipning

uzunligiga va siqilish moduliga bog`liq bo`ladi.

g
me

nTELF kн××××= 20357,0

 bu yerda:

e - nisbiy siqilish deformatsiyasi

m  - ishqalanish kuchi koeffitsienti

 l- datchikning oraliq uzunligi

 E2-siqish moduli (yoki ikkinchi roddagi qayishqoqlik moduli)

T- pilla ipining chiziqli zichligi, teks

n-dastadagi pillalar soni

g - ipning zichligi, mg/mm3
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3.4. Pillаni yakkа hоldа chuvish vа pillа ipini хuсuсiyatlаri

Mа’lumki, хоm ipаk ishlаb chiqаrishdа bir nеchtа pillа ipi qo’shib chuvilаdi.

Yakkа pillа ipi judа ingichkа uzilishgа unchа mustаhkаm bo’lmаgаni sаbаbli

sаnоаtdа fоydаlаnilmаydi. Lаbоrаtоriyadа pillа ipining tехnоlоgik vа fizik-

mехаnik хususiyatlаrini o'rgаnish uchunginа yakkа pillаr chuvilаdi. Yakkа pillа

аsоsаn mаhsus tаyyorlаngаn pillа chuvish dаstgоhidа chuvilаdi. Bizdа аsоsаn bu

mаqsаddа UzNIISHP tizimidаgi yakkа pillаni chuvish dасtgоhi qo’llаnilаdi (3.10-

rаsm).

3.10-rаsm. UzNIISHP tizimidаgi yakkа pillа ipini chuvish dаstgоhi

1- stаninа

2- tutgichlаr

3- chuvish tоzi

4-elеktr isitgich

5- оlti qirrаli chаrх

6- hаrаkаtlаnuvchi

shkiv

7-shishа ko’zchа

8-tахlаgich

9-schеtchik

Pillаlаrni chuvish uchun ulаrni оldin qаynаyotgаn suvdа 2-5 dаqiqа

dаvоmidа, pillаdаn hаvо pufаkchаlаri chiqishi to'хtаgunchа qаynаtilаdi. So’ng 0,5-

1 dаqiqа mоbаynidа 60-700С hаrоrаtli suvdа ushlаnаdi. Hаrоrаti 60-650С bo'lgаn

suvdа pillаlаr qo’ldа  lоsidаn tоzаlаnib, yakkа ip uchi tоpilаdi vа chuvishgа

uzаtilаdi. Yakkа  uchi tоpilgаn pillа  chuvish tоzigа sоlinib, ip tахlаgich

ko'zchаsidаn o’tkаzilib chаrхgа o'rаlаdi. Tахlаgich plаnkаsi chаrх 50 mаrtа
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аylаngаndа 1 sаntimеtrgа siljiydi vа o'rаlgаn kаlаvаchаning uzunligi 25 mеtrgа

tеng bo'lаdi.

Pillа chuvilib bo’lgаndаn сo’ng chаrхdаn hаr bir kаlаvа аlоhidа qilib аjrаtib

оlinаdi, tаrtib bilаn jоylаnаdi, аjrаlib chiqqаn qаznоq vа undаn аjrаtib оlingаn

g’umbаk hаm pillа tаrtib rаqаmi bo’yichа аlоhidа pаkеtlаrgа jоylаnаdi. Ulаr

quritilib elеktrоn tаrоzi yordаmidа vаzni аniqlаnаdi.

Chаrхgа o’rаlgаn pillа ipi kаlаvаchаlаrini hаr birini (25m.lik) аlоhidа оlinib,

nоmеrlаngаn pаkеtgа jоylаnаdi, qurigаndаn so’ng ulаrni elеktrоn tаrоzidа tоrtilаdi,

оlingаn nаtijаlаr аsоsidа ipаk, pillа lоsi, pillа po’sti, g’umbаk miqdоrlаri vа

ipаkchаnlik hisоblаnаdi.  Bundаn tаshqаri pillа ipini umumiy uzunligi, uzluksiz

uzunligi, ipаk chiqish miqdоri vа pillаlаrning sоlishtirmа sаrfi аniqlаnаdi, hаmdа

4.1. vа 4.2.-jаdvаlgа yozilаdi.

Pillаdаn ipаkning chiqish miqdоri, %:

100
p

i
i m

mВ =

Pillаdаn lоsning chiqish miqdоri, %:

100.
.

p

lp
lp m

m
В =

Pillаdаn qurt po’stining chiqish miqdоri, %:

100.
.

p
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pp m

m
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Pillаdаn g’umbаkning chiqish miqdоri, %:
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'

p

g
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Pillаning sоlishtirmа sаrfi:

i

p
ss m

m
P =..

Pillа ipining umumiy uzunligi, m:

L=n·l+l1,

bu yеrdа: n- kаlаvаchаlаr sоni; l- hаr bir kаlаvаchаning uzunligi ,m(bu

yеrdа 25m); l1- Охirgi kаlаvаchаning uzunligi, m.

Pillа ipining uzluksiz uzunligi, m:

О
LL uu +

=
1.. ,

bu yеrdа: О- uzilishlаr sоni.

3.6. Mexanik pilla chuvish dastgohlari

Mexanik pilla chuvish dastgohi (KMS-10, KS-10VU,KS-10)

-bug`lash qozonidan, yakka uchini topish qozonidan, chuvish tozidan, ilgich,

yo`naltiruvchi blachoklardan, yig`ish uskunasidan iborat. Mexanik pilla

chuvish dastgohida xom-ipakning chiziqli zichligi dasta tagidagi pillalar

doimiyligi bilan rostlab turiladi (3.1-rasm).

3.1-rasm. KMS-10VU mexanik pilla chuvish dastgohi 1-chuvish tozi; 2-pishirish

іozoni; 3- ilgich; 4-іuritish shkafi; 5- yґnaltiruvchi rolik; 6-charx; 7-kolorifer

trubalari.
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Ikkinchi turdagi mexanik pilla chuvish dastgohlari bug‘lash, yakka uchini

topish, chuvish bir dastgohda bо‘lib, xom ipakni yig‘ish moslamasi alohida

shkafga о‘rnatilgan bо‘ladi. Ushbu shkaf asosiy chuvish qismidan 1 metr oraliqda

joylashtirilgan. Bunday konstruksiya ipakni yaxshi qurishiga imkoniyat yaratadi

(3.2-rasm).

3.2-rasm. KMS-10 mexanik pilla chuvish dastgohi: 1-bug‘lash qozoni, 2-

shetka, 3- chuvish tozi, 4-ilgich, 5-yо‘naltiruvchi rolik, 6- kanalizatsiya trubasi,

7- bug‘ trubasi, 8- taxlagich, 9-charx, 10- bug‘ trubalari, 11- quritish shkafi, 12-

rama.

Xindiston sistemasi bo’yicha ishlaydigan kichik gabaritli mexanik pilla chuvish

dastgohi quyidagi rasmda keltirilgan.
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3.3-rasm. Xindiston sistemasi bo’yicha ishlaydigan kichik gabaritli mexanik

pilla chuvish dastgohi quyidagi rasmda keltirilgan.

[Silk Processing, properties and applications K.Murugesh Babu, Woodhead

Publishing Limited, 2013 (77 va 78-betlar 42-43 rasmlar)].

KMS-10 pilla chuvish dastgohining texnik tavsifi

3.3-jadval

Pilla chuvish usuli Yarim chо‘kkan holda

Xom ipak chiziqli zichligi, teks 2,33

Chuvish tezligi, m/min 100; 110; 120;

Ilgichlar orasidagi masofa 85

Bitta tozdagi ilgichlar soni 10

Bitta seriyadagi tozlar soni 12

Charxning perimetri, mm 1500

Shyotkali mexanizm 1
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Shyotkaning ishlash sikli 15-18

Shyotka valigining tebranish soni 40-45 min-1

Porsiyadagi pillalar soni 100-120

Suvning harorati, oS pishirish T

 Ovalsimon toz

qaynatilgan

65-70 oS

Suvning sarfi: tо‘ldirish uchun

 doimiy, metr soat

 umumiy, soat

50

13,3

23

Bug‘ sarfi: suvning isishi uchun, kg

 doimiy, kg/soat

70

160

Elektrodvegatel quvvati, kvt 1,1

Gabarit о‘lchamlari: eni

 uzunligi

 balandligi

1080

16130

2040

Quritish shkafining gabarit о‘lchami,mm

eni

balandligi

uzunligi

700

1760

1100

Pilla chuvish dastgohlarining amaliy ish unumdorligi:

FVКatTVУ a ×
×××

=
1000

, gr.toz.soat

bu yerda:

V- pilla chuvish tezligi, m/min;

T- xom ipakning chiziіli zichligi, teks;
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t- vaіt, 60 min;

a- bir tozdagi ilgichlar soni;

FVK- foydali ish koeffitsenti (0,93-0,94).

Charxdan echib olingan xom ipak nazorat yig`uv bo`limida dam berilib,

titilib, tikilib, tozalanib pachkaga yig`ilib, 32 kg dan kiplarga joylanib, tayyor

mahsulot omboriga jo`natiladi.

3.7. Pilla chuvish avtomatlari

Pilla chuvish jarayonida pilla ipi toz ustida joylashgan ilgich ko`zidan o`tadi.

Pillalar va ilgich ko`zi o`rtasida konus hosil bo`ladi. Bu chuvilayotgan dasta pilla

iplariga bitta pilla ipini qo`l bilan yoki mexanik usulda qo`shish mumkin.

Qo`shilgan pilla ipi dastadagi pilla iplari atrofida aylanib, mahkam o`ralgandan

keyin ilgich ko`zchasidan yuqoriga ko`tariladi. Shu davrda ilgichga o`ralgan uchki

qismi uziladi. Bir biriga o’ralgan bo`lib yo`nalayotgan iplar majmuasi eshish va

to`qish korxonalarida ishlov berish uchun yaroqli emas. Eshish va to`qishga

yaroqli xom-ipakni hosil qilish uchun chirmovlash asosida iplar bir biriga

yopishtiriladi, silliqlanadi jipislashtiriladi. Chirmashtirishda yolg`on buram

natijasida ip shakllanadi. Chirmashtirishning juda ko`p usullari mavjud. Ular

orasida ko`p qo`llaniladigani italyancha usuldir.

3.4-rasm. Chirmovlash usuli. 1-italyancha, 2-frantsuzcha, 3- Vokansona usuli, 4-

Lokateli usuli.
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Chirovlash muhim texnologik omillardan hisoblanadi. Chirmovlashda

murakkab jarayonlar sodir bo`lib; ular iplarni jipislashtirish, suvini siqish,

nuqsonlardan holi qilish. Chirmovlashda yolg`on buram berishga erishiladi.

Chirmovlashga kirayotganda buram berilib, chiqayotganda buram echiladi. Lekin

buram butunlay echilmaydi. UzNIIShP sistemasidagi avtomat pilla chuvish

dastgohlarida chiqayotgan ipakning namligi 225-230% bo`ladi, chirmovlashdan

keyin esa 120-125 % ga tushishi mumkin. Quritish shkafiga 100% ga yaqin

namlikda keladi. Chirmovlash uzunligi ipning yuqori qismining ayrilish

burchagiga bog`liq. Shu b burchagi 80-850 ni tashkil etishi kerak. Shu burchakning

etishmasligi iplarning bog`lanuvchanligini kamaytirib, tozaligi bo`yicha nuqsonlar

sonini ko`paytirishiga va namligi ortiq bo`lishiga sabab bo`ladi. Xom ipakni

g`altakga, kalavaga, babinaga va boshqa pakovkalarga yig`ish mumkin. Keng

tarqalgan pakovka bu xom ipakni perimetri 1,5 metrli charxga chiziqli zichligiga

bog`liq holda eni 50 dan 70 mm va vazni 40 dan 130 grammgacha kalavalarga

yig`ish mumkin. Mexanik pilla chuvish dastgohlarida va UzNIIShP avtomatlarida

bitta urinishning o`zida berilgan charxga xom ipak kalavaga krest ko`rinishida

yig`iladi. Charx quritish shkafiga joylashtirilgan bo`lib, u erdagi harorat  42-450S

ni tashkil etadi. Bu ipni qurishi uchun etarlidir. Ikki urinishda xom ipakni kalavaga

yig`ish usuli asosan yapon sistemasidagi avtomatlarda ishlatilib, pillani chuvish

davrida xom ipak perimetri 0,6-0,9 metrli charxga yig`ib, so`ng 1,5 metrli charxga

qayta o`rash dastgohlarida yig`ib olinadi. Kichik perimetrli charxlar avtomatdan

val bilan birga echilib, 2-3 min davomida 40-450S li vazelin moyi 6,2%, TMS

(yuvuvchi poroshok) 15,7%, prevotsel 11,8% va 9,8% li OP-10 lardan

tayyorlangan emulsiyada ivitiladi. Ivitish mahsus uskunalarda olib boriladi.

Ivitilgandan so`ng charx bilan 20-30 min ushlab turiladi. Ivitilgan xom ipak qayta

o`rash dastgohida 2,33 teksli xom ipak 5-6 m/sek tezlikda, 3,23 teksli xom ipak

4,5-5,5 m/sekund tezlikda shkafga temperaturasi yozda 30-350S va qishda 38-430S

larda qayta katta perimetrli charxga yoki babinaga o`rab olinadi. Pilla chuvish

dastgohlarni ikkita sinfga bo`lish mumkin: avtomat va mexanik pilla chuvish
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avtomatlari. Pilla chuvish avtomatlariga: SKE-4VU, SK-5, SKE-4-KM, Gunze va

Keynan yapon sistemasidagi dastgohlari kiradi.

SKE-4-VU 10 ta ilgichdan iborat bo`lib, yakka uchini toppish dastgohi bilan

agregat bo`lib ishlaydi. Dastgoh toz oldidan, ta`minlagichdan, taqsimlagichdan, ip

yo`naltirgichdan, ilgichdan, yo`naltiruvchi blachoklardan, nazorat apparatidan va

yig`ish moslamasidan iborat. Dastgohda xom ipakning chiziqli zichligini nazorat

qilish va rostlash: yangi pilla ipi uchini chuvilayotgan guruhga qo`shib yuborish;

xom-ipakni kalavaga yig`ish; chuvilmay qolgan va uzilib qolgan pillalarni tozalab

olish va ularni qaytadan yana uchini toppish uchun RK dastgohiga jo`natish

jarayonlari avtomatlashtirilgan va mexanizatsiyalashtirilgan (3.5-rasm).

3.5-rasm. SKE-4VU avtomati. 1-rama; 2-chuvish tozi; 3-tozoldi taіsimlagichi;

4-ta`minlagich; 5-taroі; 6-taranglash vali; 7-ilgich; 8-pastki yґnaltiruvchi

rolik; 9-yuіori yґnaltiruvchi valik; 10-yiІuv іurilmasi; 11-charx; 12-

yґnaltiruvchi kґzchasi; 13-sezgir eliment blokchasi; 14-nazorat apparati; 15-

chirmovuі; 16-ip uzatgich; 17-dasta konusi; 18-dasta tagi; 19-pastki panjara;

20-gidravlik transportyor; 21-pilla ipi; 22-suv va buІ uzatuvchi trubalar.

Gunze sistemasidagi pilla chuvish avtomatlari ham yakka uchini toppish

dastgohlari bilan agregat bo`lib ishlaydi. Har bir tozda 20 ta ilgich mavjud.

Аvtomat cho`kkan holdagi pillalarni chuvishga mo`ljallangan. Аvtomat toz

oldidan, chuvish tozidan, taqsimlagich, ta`minlovchi chashkalardan, xom ipakni
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nuqsondan tozalovchi farfor ko`zcha yoki tirqishdan, chiziqli zichligini nazorat

qiluvchi nazorat apparati datchigidan, taxlagich plankasi, yig`ish moslamasidan,

chuvilmay qolgan pillalarni yig`ish parjarasidan va ularni yana uchini toppish

uchun jo`natiladigan gidrotranspartyordan iborat (3.6-rasm).

3.6-rasm. Gunze sistemasidagi pilla chuvish dastgohi. 1-chuvish tozi.2-

ta`minlovchi chashka.3-taqsimlagich. 4-tozoldi. 5-taraglovchi val. 6-ilgich.7-farfor

ko`zcha. 11,13,14,15-yo`naltiruvchi roliklar. 9-taxlagich.10-charx. 12-sezgir

element.16- qiya tub. 17-tozalovchi panjara.18-gidrotraspartyor.

FY-2000 S pilla chuvish avtomatlari pillani suvga tо‘ldirgan holatda 30-200

C da suvda 0,65 m perimetrli charxga о‘rab oladi. Pillani silkitish va yakka uchini

toppish dastgohlari, pilla chuvish avtomatlari bilan gorizontal ikki chekkada

joylashgan. Pillalar sharnirli о‘rnatilgan chashkalarda chuvish tozlariga yetkazib

beriladi. Yakka uchini topilgan pillalar uchini birlashtirib elektroelement bilan

kuydirib uziladi va chashkaga tashlanadi.

Pillalar ilgichlarga karetkalar orqali yetkazib beriladi. Pilla chuvish avtomati

ikki tomonli bо‘lib, har bir seriyada 400 ta ilgich, ularni yakka uchli pillalar bilan

ta’minlab turuvchi 130 ta karetkalar bor. Karetkalarda pillalar suvga chо‘kkan

holatda ikki tomonlama aylanib yuradi. Yakka uchini toppish silkitish uskunasida

karetkalar pillaga tо‘ldirib turiladi, pilla chuvilgandan sо‘ng undan qolgan qaznoq
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va tо‘liq chuvilmagan pillalarni tо‘plangan joyidan olinib chiqindilarni qayta

ishlash sexiga beriladi.

4.7-rasm. FY2000S pilla chuvish avtomatining havfli qismlari: 1-chuvish tozi; 2-

karetka uchli pillalar bilan; 3- qiya tag toz oldi; 4-ilgich; 5- yо‘naltiruvchi

roliklar; 6- taxlagich kо‘zchasi; 7- shaybali nazorat apparati; 8-charx.

FY-2000S pilla chuvish avtomatini texnik tavsifi

3.2-jadval

Gabarit о‘lchamlari : mm

Uzunligi 27940

Yeni 2455

Balandligi 1866

Tomon soni 2

Har tomonda tozlar soni 10

Har bir tozda ilgichlar soni 20

Konveytrdagi koretka soni 130

Charx perimetri 0,65

Pillani chuvish tezligi m/min 140-240

Datgik tirqishi eni, mkm 72-82

Nuqson tutkich tugma teshigi diametri 0,2 – 0,3

Datchikni sozlash davri 0,2 – 0,3
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Bitta seriyadagi ilgichlar soni, ta 400

Bitta seriyadagi silkitib yakka uchini topish dastgohi, ta 2

Avtomatlarda pillalarning chiziqli zichligi nazorat apparati bilan rostlab

turiladi. Nazorat apparati: taraglik kuchi, ishqalanish kuchi asosida ishlaydi.

Dastgohlardagi yig‘ish moslamasi charx, quritish shkafidan iborat bо‘lib, xom-

ipakni krest shaklida yoki egarsimon qilib 5-7 sm kenglikda yoyib charxga

о‘raladi. UzNIISHP sistemasidagi pilla chuvish avtomatlarida charx perimetri 1,2

metr va Yapon, Xitoy sistemasidagi pilla chuvish avtomatlarida 0,65 metrga tо‘g‘ri

bо‘ladi.

Xindistonda ham avtomat pilla chuvish yapon sistemasi kabi, ya’ni cho’kkan

xoldagi pillalarni chuvishga mo’ljallangan bo’lib, faqat bu dastgohlarda chiziqli

zichlikni nazorat qilish indikatori chirmashtirishdan avval ikki rolik orasiga

o’rnatiladi.

3.8-rasm.  [Silk Processing, properties and applications

K.Murugesh Babu, Woodhead Publishing Limited, 2013

(80-bet 45 rasm)].
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IV. BOB. XOM IPAK SIFATIGA BAHO BERISH VA CHIQINDILARNI

QAYTA ISHLASH

4.1. Xom ipakni yig’ish va xom ipak sifatiga baho berish

Xom ipakdan yupqa va engil matolar ishlab chiqilgani uchun, undagi

nuqsonlar yaqqol tashlanib qoladi. Shu sababli xom ipak sifatiga yuqori talablar

qo`yiladi. Ip uzun va ravon bo`lishi, uzilishga mustahkam, qayishqoq, shishlar,

o`ralib qolgan iplar, mo`ylovchalar va boshqa nuqsonlar bo`lmasligi, shu bilan

birga chiziqli zichligi berilgan chiziqli zichlikka mos kelishi kerak.

Xom ipak sifati: pilla chuvish jarayonida; nazorat yig`uv bo`limida,

kalavalarni ko`rinishi bo`yicha; davlat standarti bo`yicha nazorat qilinadi. Eshish

va to`qish korxonalarida xom ipakning hamma sifat ko`rsatkichlari muhim

ahamiyatga ega. Xom ipak chiziqli zichligi berilgandan kam yoki ko`p bo`lib

ketsa, mahsulot nostandart massaga ega bo`lib qoladi. Buni oldini olish uchun pilla

xom-ashyosini sinchiklab tanlash, to`g`ri saralash, chuvish jarayonini normal

bo`lishini ta`minlash kerak.

Xom ipakdagi nuqsonlar. Chuvish jarayonida paydo bo`ladigan nuqsonlar

shish va g`o`ddalar qobiqdan paketlarni to`g`rilanmasdan chiqib ketishi natijasida

paydo bo`lib, uning hosil bo`lishiga pillalarni xususiyati bir xil emasligi, noto`g`ri

bug`lash sabab bo`ladi.

Mo`ylovlarning paydo bo`lishi- ilgich tagiga tashlanayotgan pillalar

noto`g`ri qo`shilishi natijasida, ip yo`naltirgichni ilgichka nisbatan noto`g`ri

o`rnatilgani, ip bilan nazorat apparati orasidagi masofaning noto`g`riligi, bunda

ikki pog`onali shkivda o`rashib qolib uzilish sodir bo`ladi.

O`rashgan iplarning paydo bo`lishi, ip uzilgandan keyin dasta tagiga

tashlangandan yoki uzilishni bartaraf qilayotganda, ip harakatsiz turgan vaqtda

paydo bo`ladi.

Xalqalar- pilla qobig`idan bir vaqtning o`zida bir necha sakkizsimon

xalqalarning yoki butun paketlarning chiqishi va to`g`irlanmasligi natijasida hosil

bo`ladi.
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Tugunchalar- xom ipakning uzilishi va uni ulash davrida hosil bo`ladi. Lekin

bunda tugunchaning uzunligi 3 mm gacha nuqson hisoblanmaydi.

 Ipak eshish va to`qish korxonalarida qayta o`rash qobiliyati juda muhim bo`lib,

qayta o`rash davrida xom ipak kam uzilishi kerak.

Qayta o`rash qobiliyati kalavaning butunligiga, yopishqoqlik darajasiga,

ipning qattiqligi va mo`rtligiga bog`liq. Kalavada ikkita uch bo`lishi kerak, biri

boshi, ikkinchisi oxiri. Kalavadan iplar osilib yotsa u uzilgan uchlar

bog`lanmaganligidan yoki charxdan echayotgan mahalda yirtib yuborilgandan

dalolat beradi.

[Silk Processing, properties and applications K.Murugesh Babu, Woodhead

Publishing Limited, 2013 (122-123-betlar 4.3bo’lim)].

Xom ipakning bog`lanuvchanligi ham muhim ko`rsatkichlardan bo`lib, u

xom ipakdan pilla ipining yopishganini ajralish kuchiga bog`liq.

Bog`lanuvchanlikni past bo`lishiga bug`langan pillalarni sovuq suvda ko`p saqlash

davrida seritsin elimlash xususiyatini yo`qotishi natijasida, etarli chirmashtirish

bermaslik, chuvish qozonining iflosligi olib keladi.

Tayyor bo`lgan xom ipak dastgoh charxidan tushirib, dam berilib, tortilib,

tekshirilib, titib, tikib, pachkalarga yig`ib, toyga joylanadi. Bu hamma

operatsiyalar fabrikaning nazorat yig`uv bo`limida bajariladi.

Chuvish dastgohlarida charxdan xom ipakni kalavani to`lishiga qarab turib

echiladi. Masalan KMS-10 va UZNIIShP avtomatlarida 2,33 teks va undan kam

bo`lgan assortimentlarda smena oxirida bir marotaba, 3,23 va undan katta teksli

assortimentlar ishlab chiqarishda smena davomida ikki marta echiladi.

Yechilgan kalavalar 10 donadan qilib, ilgaklarga ilib, hamma tomoni mato

bilan o`rab himoyalangan aravachalarda nazorat yig`uv bo`limiga olib kelinadi.

Charxdan echilganda xom ipakning namligi 11% (normada) o`rniga 6,8 % bo`ladi.

Shu sababli xom ipakni tortishdan oldin dam berish va namligini ortishi uchun 24

soat nazorat yig`uv bo`limida saqlanadi. KMS-10 va UzNIIShP sistemasidagi

avtomatlarda ishlab chiqilgan xom ipak holati tekshirilgandan keyin 5
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grammgacha aniqlikda tortiladi. Tortilgan kalavalar yig`indisiga chuvish tozi

nomeri, brigada, smena, ishlab chiqarish vaqti yozib qo`yiladi. Shundan so`ng

kalavalar ishlov berishga yuboriladi. U erda qotgan joylar titilib, yo`qotsa

bo`ladigan nuqsonlarni yo`qotib tikiladi.

Kalavaning 3 joyidan tikiladi, tikilgan joy bir xil uzoqlikda joylashishi

kerak. Charxning qobirg`asi tegib turgan qismidan 5 sm uzoqroq tikiladi. Kalavalar

mahsus moslamada uzunasiga buram berilib presslash mashinasiga joylanib

presslanib, kipga yig`iladi. Har bir brigadaning ishlab chiqargan xom ipagi alohida

kiplarga yig`iladi.

Brigadada KMS-10 dastgohida bitta bog`lovchi, 2-3ta bug`lovchi, 4-6ta

chuvuvchilar ishlaydi. Bitta brigadani ishlab chiqargan xom -ipagini bir kunda

kipga yig`ib bo`lmaydi. Kerakli miqdor yig`ilgandan so`ng esa tekshirish uchun

namunalar olinib, xom-ipakni kipga yig`ishga beriladi.

Har bir kipdan sifatini tekshirish uchun 10-20 kalava va namligini tekshirish

uchun 3 ta kalava olinadi. Xom ipakka O’zDst-993:2011 davlat andozasi bo`yicha

baho beriladi.

Ushbu standart pilla o`rash jarayonida bir necha pilla iplarining

qo`shilishidan hosil bo`lgan 1,56, 1,89, 2,33, 3,23, 4,65 teks assortimentdagi xom

ipakni o`z ichiga oladi.

Аvtomatlarda ishlab chiqilgan xom-ipak partiyalari 63dan 160 kggacha

komplektga yig`iladi. Mexanik pilla chuvish dastgohlarida ishlab chiqilgan xom

ipak 32± 0,5 kg vaznli kip bo`lishiga yo`l qo`yiladi. Xom ipak sifat va miqdoriy

ko`rsatkichlar bilan xarakterlanadi. Sifat ko`rsatkichlari ham o`z navbatida asosiy

va ikkinchi darajali sifat ko`rsatkichlariga bo`linadi.

Аsosiy sifat ko`rsatkichlar. Chiziqli zichligi bo`yicha notekisligi, qayta

o`rash qobiliyati va yirik nuqsonlar bo`yicha tozaligi (4.1-jadval).
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Xom ipakning yirik nuqsonlardan tozaligini baholash

4.1-jadval

Yirik
nuqsonlar
iboralari

Yirik nuqsonlar alomatlari Ko‘lami,
sm

Nuqson
qiymati,

%
Loslar Pilla iplarioning uzuqlari, halqalari va

uchlari, pilla iplari yig‘ilib, uni
yo‘g‘onlashtirib qo‘ygan joyi.

0,7 – 1,5
0,3 – 0,7

1,0
0,4

Yopishgan
tolalar

Ip diametric 3 marta katta bo‘lgan, ip ayrim
qismlarining yo‘g‘onlashgan joylari.
Ip diametrlaridan 2 martadqan 3-martagacha
bo‘lgan, ip ayrim qismlarining
yo‘g‘onlashgan joyi.
Ip diametrlaridan 2 martagacha katta
bo‘lgan, ip ayrim qismlarining
yo‘g‘onlashgan joyi.

3 – 5

1 – 3

0,3 – 1

1,0

0,4

0,1

Tugunlar Tugunlar, uchlari noto‘g‘ri ulangan,
(tortilmagan iplar).

1 – 2
0,3 – 1

1,0
0,4

Mo‘ylov Uchlari chiqib ketgan iplar. 1 – 2 0,4
Ajralgan
tolalar

Ip o‘qiga parallel joylashgan,
to‘g‘rilanmagan “sakkiz”lar yig‘indisi.

0,3 – 1 0,1

Halqalar Iplarda, salqi pilla iplari hosil qilgan tik
halqalar (halqa ipga tik tortilgan holda
ulanishi kerak).

1 – 2 0,1

Ikkinchi darajali sifat ko`rsatkichlar. Mos kelmaslik, nisbiy uzish kuchi,

uzishdagi cho`zilish, mayda nuqsonlar bo`yicha tozaligi, kalavalar holati,

bog`lanuvchanlik (jadval).

Xom ipak 7 ta navga va chiziqli zichligi bo’yicha 3 ta toifaga bo`linib,

asosiy sifat ko`rsatkichlarining eng yomoniga qarab qo`yiladi, agar berilgan

normaga ikkinchi darajali sifat ko`rsatkichlari to`g`ri kelsa. Аgar ikkita

ko`rsatkichi bo`yicha normadan past bo`lsa unda bitta navga pastga tushadi.

Xindiston standarti bo’yicha xom ipak 9 ta navga va chiziqli zichligi

bo’yicha 3 ta toifaga ajratiladi.

[Silk Processing, properties and applications K.Murugesh Babu, Woodhead

Publishing Limited, 2013 (141,142, 143, 144, 145-betlar)].
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Xindiston standarti bo’yicha 9 xil assortimentdagi xom ipak ishlab chiqarilib

ularning yo’g’onligi diniya bilan ifodalanadi. 1 diniya 9 km ipning vaznini

anglatadi. Ipning qayta o’rash qobiliyatini aniqlashda quyidagi tartibdagi vaqtlar

olinadi.

4.2-jadval

t/r Chiziqli zichligi Dastlabki
qayta o’rash
min

Tezligi
m/min

Qayta o’rash jarayoni
70 gr kalava 140 gr kalava

1. 12 diniya gacha 10 110 60 120

2. 13-17 diniya 10 140 60 120

3. 18-27 diniya 10 165 60 120

4. 28-33 diniya 5 165 60 120

5. 34-69 diniya 5 165 30 30

6. 70-99 diniya 5 165 20 40

7. 100 diniyadan ortiq 5 165 10 20

[Silk Processing, properties and applications K.Murugesh Babu, Woodhead

Publishing Limited, 2013 (124-bet,)].

Miqdoriy ko`rsatkichlarga o`rtacha haqiqiy chiziqli zichligi, namlik,

qaytmas chiqindi va vaznini yo`qolishi kiradi.

Xom ipakning o`rtacha faktik konditsion chiziqli zichligi, kvartal mobaynida

ishlatuvchilarga berilayotgan nominal chiziqli zichlikka to`g`ri kelishi kerak. Аgar

nominaldan katta bo`lsa, etishmayotgan uzunlikdagi xom ipak massasi qo`yidagi

formula bilan hisoblanadi.

Qk =Qf
( )
( )фф

kН

WT
WT

+
+

100
100

bu erda: Qk – xom ipakning kondentsion massasi, etishmayotgan ip uzunligi

bilan birga hisoblanganda,kg. Qf – xom ipakning faktik vazni,kg. Tn- nominal
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chiziqli zichlik, teks, Tf- faktik chiziqli zichlik, Wk va Wf – mos holda xom ipakning

kondentsion va faktik namligi,%.

Xom ipakning namligini aniqlashda konditsion apparatlardan foydaliniladi

va quyidagi formula orqali hisoblanadi.

( ) 100
2

21 ×
+

=
g

ggW f

g1- namunaning boshlang’ich massasi, gr.

g2- namunaning konditsion apparatda quritilgandan keyingi massasi.

[Silk Processing, properties and applications K.Murugesh Babu, Woodhead

Publishing Limited, 2013 (139-bet,)].

Sifat va miqdor ko`rsatkichlarini tekshirilayotganda, toyning turli joylaridan

olingan namunalar standart sharoitda ushlab turiladi (t-20 ±30C, havoning nisbiy

namligi 65±3%)

Qayta o`rash qobiliyati: xom ipakning chiziqli zichligiga qarab o`ralish

tezligi va vaqt tanlanadi. Masalan 2,33 teks uchun, qayta o`rash tezligi 130±5

m/min, o`rash vaqti 90 min.

Qayta o`rash qobiliyatini quyidagi formula bilan aniqlanadi:

q
ОП ×

=
1000

bu erda: O- qayta o`rash davridagi uzilishlar soni;

q  - o`rab olingan xom ipak vazni,g

Naminal chiziqli zichlik deb, iplarni sinflashda qabul qilingan chiziqli zichik

tushiniladi. Bu ko`rsatkich korxonani rejalashtirilayotganda, stardartlashda,

buyumni chiziqli zichligini hisoblashda ishlatiladi.

Berilgan chiziqli zichlik deyilganda ishlatilayotgan xom-ashyoni faktik

sifatidan kelib, chiqqan holda ishlab chiqilgan ipning chiziqli zichligi tushiniladi.

бипб nТТ ×= .
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 bu erda: Tp.i- ishlov berilayotgan pillalar pariyasi pilla ipining o`rtacha chiziqli

zichligi, teks; nb-dastadagi berilgan o`rtacha pillalar soni.

Faktik chiziqli zichlik (Tf) deganda atrof muhit namligiga to`g`ri keladigan

namlikka ega bo`lgan chiziqli zichlik tushiniladi. Faktik chiziqli zichlik

tekshirilayotgan kalavalarni tortish va uzunligini aniqlash orqali o`lchanadi.

Kondentsion chiziqli zichlik (Tk) deganda standart namlikka ega bo`lgan

chiziqli zichlik tushiniladi.

к

ф
фк W

W
ТТ

+

-
=

100
100

bu erda: Wf – ipning faktik namligi,%

   Wk – 11% ipning kondentsion normadagi namligi

Haqiqiy chiziqli zichlik deyilgan pilla chuvish jarayonida ta`sir ettirilgan

emulsiya, yog` va boshqa moddalarsiz ipning chiziqli zichligi tushiniladi.

( )
100

100 рф
х

ПТ
Т

-
=

bu erda: Pr- emulsiyalash va yog`lash davrida ip vaznini ortishi,%

Chiziqli zichligi bo`yicha noteksligi variatsiya koeffitsientida ifodalangan,%.

100
Т

С s
=

bu yerda: s - o`rtacha kvadratik og`ish

n
ММ iå -

=
2)(

s

bu yerda: Mi –I ta kalavachalar massasi;

М  - kalavachalarning o`rtacha massasi;

  n- kalavachalar soni.
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Uzish kuchi va uzishdagi cho`zilish uzish asbobida aniqlanadi, o`rtacha

qiymati topiladi. Nisbiy uzilish kuchini quyidagi formula orqali topiladi.

рТ
РР =

bu yerda: Р - o`rtacha uzilish kuchi,N;

рТ - uzilgan iplarning o`rtacha chiziqli zichligi, teks.

Mos kelmaslik va mayda nuqsonlar bo`yicha tozaligi seriplan kamerasida

seriplan doskasiga o`ralgan tekshirilayotgan ipni standart namuna rasmi bilan

solishtirish orqali aniqlanadi. Mos kelmaslik uchun 40 ta panel o`rtacha arifmetik

summasi qabul qilingan. Mayda nuqsonlar bo`yicha tozaligi uchun 40 ta kuzatilgan

panelga baho berish natijasini o`rtacha arifmetigi qabul qilingan.

Yirik nuqsonlar bo`yicha tozaligi seriplan doskasi ikki tarafidagi nuqsonlar soni

bilan belgilanadi. Ularga shishlar, mo`ylovlar, tugunchalar, halqalar va xokazolar

kiradi.

[Silk Processing, properties and applications K.Murugesh Babu, Woodhead

Publishing Limited, 2013 (124-bet,)].

Yirik nuqsonlarni foizda quyidagicha hisoblanadi:

)1,04,0(100 321 ПППЧ ++-=

bu yerda: P1, P2, P3 – nuqsonlar soni 1, 0,4 va 0,1 ga mos baholash.

Jipsligi – dyuplan yoki kozimetr asbobida aniqlanadi. Minutiga 140 marta

borib kelayotgan tezlikka ega bo`lgan karetkaning metall panjarasidan o`tayotgan

xom ipak namunasini ishqalanishi kuzatiladi. Yuqori reshetka 300 g vaznga ega.

Ipni tarangligini hosil qiluvchi umumiy osma kuch sistemasi 180 sNga teng. 100 ta

ipni tekshirib ko`riladi. Pribor har 10 marta borib kelgandan keyin to`xtatilib, bir

biridan ajragan iplar tekshiriladi.

n
М

С с
ж =

bu yerda: Ms
- karetka yurishlar sonini titilgan qismlar soniga ko`paytmasi;
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 n– umumiy sinovlar soni.

Qaytmas chiqindilar. 30 minut davomida 4-5 g olein neytral sovun tarkibli

eritmada xom ipak kalavachalari ikki martalab qaynatish natijasida topiladi.

Qaynatilgandan so`ng xom ipak namunasi 40-500S li suvda chayiladi. Ikki

qaynatishdan keyin xom ipakni butunlay elimsizlanganini indikator ta`sirida

aniqlanadi.

0

1 )100(100
q

q WУ +
-=

bu yerda: 1q  va 0q  - qaynatishdan oldingi va keyingi namuna massasi, g; W –

namlik.

Xom ipakdagi tabiiy vazni yog`-mum moddalar hisobiga 0,8% ga

oshganligini hisobga olgan holda 25 % dan oshmaydi.

Sinov laboratoriyalarida ishlatiladigan uskunalar

Qayta o`rash qobiliyatini aniqlashda qayta o`rash dastgohlari (M-210 ShL,

M-170ShL) va g`altaklardan (62 va 63 raqamli) foydalaniladi.

Uzuvchi kuch va uzilishdagi cho`zilishni aniqlash uchun mayatnik turidagi

uzuvchi mashinalardan foydalaniladi (RM mashinalari).

Noteksligi, yirik va mayda nuqsonlar bo`yicha tozaligi seriplanda

aniqlanadi.

Jipsligini aniqlashda «Dyuplan» asbobidan foydalaniladi. Kondentsion

apparatlarda ipning namligi aniqlanadi. Bundan tashqari laboratoriya uchun texnik,

analitik va pallali tarozilar, psixrometr va termometrlar kerak bo`ladi.

4.2. Pilla chuvish sexida hosil bo’ladigan chiqindilar va ularni dastlabki

ishlash

Pillachilikda va pillakashlik korxonalarida kо‘p miqdorda chuvib

bо‘lmaydigan pillalar, pillalarni chuvishda tolali chiqindilar va g‘umbak hosil

bо‘ladi. Bu chiqindilardan foydalanish xalq xо‘jaligida katta ahamiyatga ega,

chunki har bir kilogramm ishlab chiqarilgan xom ipakga 1 kg ga yaqin turli
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chiqindilar tо‘g‘ri keladi. Shu bilan birga nuqsonli pillalar va pilla chuvishdagi

tolali chiqindilar yigirilgan ipak ishlab chiqarishda qimmatbaho hom ashyo

xisoblanadi; g‘umbak esa hayvonlar va baliqlarni boqish uchun foydalaniladi,

chunki uni tarkibida 27 % moy va 50 % oqsil modda bor.

Pilla chuvish korxonalardagi chiqindilarni kelib chiqishiga qarab, saralash

va pilla chuvish sexlaridan va nazorat yig‘uv bо‘limidan chiqadigan chiqindilarga

bо‘linadi.

Saralash sexidan chiqadigan chiqindilarga; paxtasimon los, navsiz (nuqsonli)

pillalar, о‘ta dog‘li, katta dasta izli yoki silliq yuzali, paxtasimon, xunuk shaklli,

teshik, yupqa qobiqli qо‘shaloq g‘umbakli va boshqalar kiradi.

Pilla chuvish sexidan chiqadigan chiqindilarga;

-pilla losi, qaznoq, chuvilmaydigan pillalar, xom ipak uzuqlari, g‘umbak

kiradi.

Nazorat yig‘uv bо‘limidan chiqadigan chiqindilarga;

- xom ipak uzuqlari, seriplan о‘ramlari, nazorat kalavachalari kiradi.

Saralash sexidan chiqadigan chiqindilarni qayta ishlash.

Paxtasimon los quruq pilla massasiga nisbatan 0,3-0,5 %ni tashkil qiladi.

Odatda paxtasimon losni tarkibida turli iflosliklar bо‘lib, 40 %gacha seritsin

tashkil qiladi. U ishlovdan keyin ikki navga bо‘linib toylarga joylanadi.

Birinchi navga pillalardan tozalangan bir xil navli, ichida о‘simlik

iflosliklari 1 %dan kо‘p bо‘lmagan paxtasimon los kiradi.

Ikkinchi navga pillalarni qо‘lda va mexanik usulda tozalash yо‘li bilan

olingan, rangi bir hil bо‘lmagan, 3 % gacha о‘simlik iflosliklari bо‘lgan

paxtasimon los kiradi.

Saralangan paxta losi 40 kg dan kо‘p bо‘lmagan massada toylarga

presslanadi. Toyni о‘lchami: uzunligi va balandligi 850, eni 750 mm. Toylarni ip

gazlama matosi bilan qoplanadi.

 Saralash sexidan chiqadigan qо‘shaloq g‘umbakli pillalar bilan birga

nuqsonli pillalarni chiqishi quyidagi chegarada bо‘ladi (о‘zgarib turadi) %.
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4.3-jadval

qо‘shaloq g‘umbakli 1-2

xunuk shaklli 0,2-0,4

yumshoq pillalar 1,5-3,0

dog‘li (ustki dog‘li) 1-2

ichki dog‘li 0,5-1,0

chala о‘ragan 0,5-1,0

yupqa qobiqli 0,3-0,6

teshik 0,1-0,2

boshqa nuqsonli pillalar 0,9-1,8

Jami: 6-12

 Dog‘li, dasta izli, biroz shakli о‘zgargan va uchli pillalarni chuvish mumkin

va ulardan chiziqli zichligi odatdagidek yoki yо‘g‘onroq xom ipak ishlab

chiqariladi. Lekin dog‘li pillalarni boshqa nuqsonli pillalardan ajratib chuviladi.

Nuqsonli pillalarni mexanik va shuningdek pilla chuvish avtomatlarida chuvish

mumkin. Pilla chuvish jarayonida texnologik parametrlar nuqsonli pillalar uchun

butunlay saralangan pillalarnikidan farqlidir: chuvish tezligi kam (60-70 m/min),

chuvish tozidagi suvni harorati 50-500S da ushlab turiladi, chirmov tanasininig

uzunligi 4-5 sm, nuqsonli pillalardan xom ipakni chiqishi 20-25 sm ni tashkil

qiladi.

Qо‘shaloq g‘umbakli pillalar normal (dumaloq yoki aval) va xunuk shaklda

bо‘ladi. Birinchisini chuvib 5 teks va undan ortiq chiziqli zichlikda xom ipak olish

maqsadga muvofiqdir, chunki ikkinchisidan yigirilgan ipak ishlab chiqarish

afzaldir.

Pillalarni chuvishdan oldin KZ-2 dastgohida 800C haroratli suvda 30 daqiqa

davomida ivitib olish tavsiya etiladi. Qо‘shaloq g‘umbakli pillalarni chuvishda

KMS-10 dastgoxida yog‘ochdan yasalgan shyotkalardan foydalanib pishiriladi.

Pishirish qozonida harorat 90-95 0C, silkitish uchun oval tozda 60-65 0C harorat

tanlanadi. Chuvish tezligi 90-93m/min, tozlardagi suvni harorati 56-52 0C, quritish
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shkafida havoni harorati 38-40 0C. Chirmov uzunligi 4-5 sm. Ilgichni pastki

qismidagi kо‘zchani diametri 1 mm.

 Chuvuvchi tо‘rtta ilgichga xizmat qiladi, dastgohni bitta ilgich oralab zapravka

qilinadi. Bu sharoitda xom ipakni chiqishi 20-25 %ga, pilla losini 14-16 %ga,

qaznoq esa 6-8 %ga teng.

Chuvishga noloyiq bо‘lgan pillalar yigirilgan ipak olish uchun ishlatiladi.

Boshlanishida g‘umbakdan ipak massasi ajratib olinadi. Buning uchun

oxirgi vaqtgacha yigirishga loyiq pillalarni AKR-2 yoki MKRA-1 agregatlarida

kesilardi. Bunday usulda ishlov berish bir qator jiddiy kamchiliklarga ega. Ulardan

asosiysi uzunlinini kamayishi, eshilib ketishi, tolalarni yog‘lanishini kо‘payishi

bо‘lib va bu esa yigirilgan ipakni chiqishini kamaytiradi.

Hozirgi vaqtda korxonalarda yigirishga loyiq pillalarni ishlash uchun LPK-1

avtomatik liniya tadbiq etilgan (4.9-rasm). Liniya 7 yig‘uvchi – bunker, nishab

transporter 2, pillalar uchun dozator 3, taxsimlovchi 5, ikkita gidravlik volchok 6,

xolstni oluvchi 4, xolstni tashuvchi transporter 7, siquvchi valiklar 9, quritgich 8,

gidrotransporter 10, g‘umbak va ipak qoldiqlarini saralovchi moslama 11 va

sentrofuga 12 dan tashkil topgan.
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4.9-rasm. Nuqsonli pillalarni xolst xoliga keltiruvchi LPK liniyasi.

Bunker 1 taxtali barabandan yasalgan, uning yordamida pillalar 2

transporterga beriladi, u о‘z navbatida dozator bunkeri 3 bilan bog‘langan.

Dozatorni elementi ichi bо‘sh (g‘ovak) barabandan iborat. Dozator pilla

porsiyalarini о‘lchab va ularni 5 taxsimlagichga, 6 gidravlik volchokdan olayotgan

buyruq bilan davriy (vaqti-vaqti bilan) berib turadi. Buyruq beruvchi volchok

tamoniga qarab taxsimlagich ilgarilanma-qaytma xarakat qiladi.

Volchok xolst hosil qilish uchun ignali barabani bor qaytargich shu baraban

bilan volchok korpusi orasidagi tirqishni rostlash uchun xizmat qiladi.

Taqsimlagich bilan beriladigan xolstlarni kesish uchun korpusni tashqi tamondan

termoelektrik pichoq о‘rnatilgan.

Siquvchi moslama ikkita valik 9 kо‘rinishida bо‘lib transporterga о‘rnatilgan, va u

xolstni quritgichga uzatadi.

Texnologik jarayon avtomatik ravishda quydagicha bajariladi. Pillalar (misol

uchun qо‘shaloq g‘umbakli) bunker 1 ga joylanadi, undan transporter 2 orqali
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bunker dozatori 3 ga beriladi. Bunker volchokdan kelgan buyruq bilan pilla

porsiyalarini taxsimlagichga beradi u ularni shu volchokga tashlaydi. Volchokga

joylangshandan sо‘ng uni lyuki zich yopiladi, korpusga esa xarorati 95-100 0C li

ishqorli eritma yuboriladi. Sо‘ng 3 daqiqaga baraban ishga tushiriladi. Shu vaqt

davomida barabanga pilladagi tolalar о‘raladi. Keyinchalik baraban tо‘xtagandan

sо‘ng lyuk ochilib hosil bо‘lgan xolstni pichoq bilan kesib olinadi. Barabandan

kesib olingan xolst siquvchi valikka va quritgichga beriladi.

 Ishlatilgan suv chigallashgan ipak qoldiqlari va g‘umbaklar bilan birga

gidrotarnovga tushadi va undan saralash moslamasiga beriladi. Saralangan lyash

g‘umbak sentrafugaga va sо‘ng quritgichga beriladi.

Pillalarni xolstga aylanish sikli 6 daqiqa davom etadi. Shu vaqt davomida

1,2- 1,5 kg qо‘shaloq g‘umbakli pillalardan 500-600 g xolst ishlab chiqariladi

(quruq vaznida).

Bunday kо‘rinishdagi pilla losida umumiy los massasiga nisbatan 1 %dan

kо‘p bо‘lmagan qaznoq, chuvilmagan pilla va g‘umbak, 0,5 %dan ortiq

zichlashgan tugunlar bо‘lishi mumkin. Pilla losi torini topish boshlang‘ich

qismidagi о‘rtacha massasi 1,1 g dan ortiq bо‘lmasligi kerak.

Avtomatik pilla chuvishda chiqadigan pilla losi ikki xil kо‘rinishda bо‘ladi:

RK dastgohini charxiga о‘ralgan los. Uni dastgohda ishlash davomida har

1,5-2 soatdan keyin kesib olinadi, tor kо‘rinishidagi losni tо‘g‘rilab, bog‘ga yig‘ib

bitta tor bilan bog‘lanadi. Bunday los ichida los massasidan 2 %dan ortiq

bо‘lmagan qaznoq, chuvilmagan pillalar va g‘umbak bо‘lishi mumkin.

Tuguncha kо‘rinishidagi los. Uni yengil qо‘lda titib, chiqindilarni ishlash

sexiga yuboriladi. Uni ichida los massasiga nisbanatn 2 %gacha qaznoq va

g‘umbak bо‘lishi mumkin. Pilla losini namligi 200 % atrofida bо‘ladi.

Chiqindilarni qayta ishlash sexida pilla losini sentrofugada yuvib va siqib,

begona iflosliklardan tozalab, quritib, rangi bо‘yicha saralab toylarga joylanadi.

Pilla losini yuvish bilan namlikni yо‘qotish birgalikda olib boriladi. Buning

uchun pilla losi bog‘lari sentrofuga korzinasiga joylanib, 5 daqiqa davomida 45-50
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0S haroratdagi suv bilan yuviladi. Suv forsunkadan beriladi. Sо‘ng pilla losi

bog‘lari suv ajralib chiqishi tugaguncha siqiladi.

Siqilgan pilla losi bog‘lari tо‘g‘rilanib, qaznoq, chuvilmagan pillalar,

g‘umbak va boshqa iflosliklardan tozalanadi: bunda qalin torlar qо‘l bilan

ajratiladi. Bog‘larga ishlov berish maxsus ilmoqli tayanchlarda bajariladi.

Pilla loslarni yoz vaqtlarida tepasi berk shiyponlarda, qishda esa KS-2

quritgichlarda 85-900C li issiq havo bilan quritiladi. Quritishdan sо‘ng pilla

losidagi namlik 11% dan kо‘p bо‘lmasligi kerak.

Quritilgan pilla losini rangi bо‘yicha saralab toylarga joylanadi. Toyni

uzunligi va balandligi bir-xil – 850 mm, eni 750 mm. Bitta toyni vazni 60 kg kam

bо‘lmasligi kerak. Toylar paxta matosi bilan о‘ralib, tо‘rt joyidan arqon yoki sim

bilan mahkamlanadi.

Kaznoq chiqindilarni qayta ishlash sexiga 200 %gacha bо‘lgan namlik bilan

keltiriladi va uni tarkibida chuvilmagan pillalar (teshik), qobig‘ida qora dog‘lari

bо‘lgan, g‘umbak va boshqa iflosliklari bо‘lishi mumkin.

Kaznoqni ishlash jarayonida g‘umbakdan ipak qoldiqlarini ajratiladi. buni

har-xil usullar bilan olib borish mumkin. Eng kо‘p tarqalgan usullardan:

1) Silliq barabanli volchoklardan foydalanish bilan xolstlar ishlab chiqarish.

2)Potok liniyada xolst ishlab chiqarish.

Birinchi usul pillakashlik korxonalarida KMS-10 va SKE-4-VU dastgohlari

bilan jihozlangan; Ikkinchi usul esa-yapon sistemasidagi avtomatlar bilan

jihozlangan korxonalarda qо‘llaniladi.

Qaznoqlarni silliq barabanli volchokda ishlov berish uchun dastlab hо‘l

qaznoqlarni 15 kg dan porsiya qilib teshik-teshikli uzunligi 1000 mm, eni 780 mm

va balandligi 920 mm bо‘lgan alyumin qutichalarga solinib, bug‘lash kamerasiga

joylanadi. Bug‘lash kamerasini 2 eshigi zich yopiladi.

Silliq barabanli volchokda g‘umbakdan tolalar quyidagicha ajratib olinadi:

Qaznoq porsiyasi 500-550 g dan qilib 4 baraban yuzasiga yaqinlashtiriladi. Bunda

qaznoqdagi tolalar barabanga о‘raladi, g‘umbakni esa 3 pichoq bilan ushlanib

qoladi. G‘umbakni kо‘p qismi qaznoq qobig‘idan ajratiladi, 5 stolga berilib, sо‘ng



104

maxsus qutiga olib tashlanadi. 5-6 porsiya qaznoqga ishlov berilgandan sо‘ng

baraban tо‘xtatiladi, о‘ralgan tola qatlami kesiladi va xolst kо‘rinishida olinadi

(4.10-rasm).

4.10-rasm. Silliq yuzali volchok.

Hо‘l xolstni о‘rtacha massasi 500-600g quruq bо‘lsa 150-200 g bо‘ladi.

Silliq borabanli volchokdan olingan mahsulot, xolst birinchi о‘tim deyiladi. Uni

rangi chuvilgan pilla rangida bо‘ladi. Xolst ipak yigirish korxonasi uchun eng

yaxshi xom ashyodir. Undagi yog‘ miqdori 2 %dan ortiq emas, g‘umbak qoldiqlari

bilan iflosligi 0,5 % dan ortiq emas.

 Qaznoqlarni potok liniyada ishlov berilishida quyidagi kamchiliklar bor:

xolstlarni butun g‘umbaklar, shuningdek mayda bо‘lakchalari va qurt pо‘sti

(mahsulot umumiy massasidan 15 %dan ortiq bо‘lmagan) katta iflosliklar

mavjudligi.

Qisman buni qaznoqdagi ipakdorlikni kо‘pligi pillalarni yetarli darajada

chuvalmasligi va pilla qobig‘ini chuvaluvchanligini kamligi sabab bо‘lishi bilan

tushuntirish mumkin.

Chuvalmaydigan pillalar quyidagi sxema bо‘yicha ishlov beriladi:

- 80-900C li sodali eritmada 8-10 soat davomida ivitiladi;

- yuviladi va sentrofugada siqiladi;

- qoziq tishli baraban volchogida ishlov beriladi;

- ikkinchi marta ignali garnitura bilan tortilib volchokda ishlov berish;

- xolstlarni quritish va joylash.
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Chuvalmaydigan pillalardan olingan tola tarkibida 2-3 % yog‘, g‘umbak

qoldiqlari bilan ifloslanganligi esa 10 %gacha bо‘lishi talab etiladi.

Bu yerda shuni ta’kidlamoq kerakki, qoziq tishli barabanli volchokda tolalardan

iflosliklarni tо‘liq ajratib bо‘lmaydi. Taxminan 2 dan 4 %gacha chiqindilarda

tolalar qoladi. Tolalarni chiqindilardan ajratishda ularni qozonlarda qaynatib, keyin

ignali baraban volchogida ishlov berib va jadal yuvish usulida bajariladi.

Uzuqlar pillalarni chuvish jarayonida, xom ipakni uzilishida xom ipakni

о‘rash, kalavalarni yig‘ish dastgohni aylanadigan qismlariga о‘ralishi, shuningdek

xom ipakni sifatini tekshirish uchun seriplan doskasiga о‘ralgan va о‘rab olingan

sinov kalavachalaridan hosil bо‘ladi. Har bir holda uzuqlar tо‘liq yig‘ilib, titilib va

begona iflosliklardan tozalanadi.

Xom ipak uzuqlarida 0,5 %dan kо‘p bо‘lmagan paxta ipi va 10 %dan kо‘p

bо‘lmagan kalta xom ipak (100 mm uzunlikda bо‘lgan) qirqimlari, 50 kg dan kо‘p

bо‘lmagan vaznda, 11 %dan kо‘p bо‘lmagan namlikda toylarga joylanadi. Toy

о‘lchami: mm, uzunligi 850, eni 750.

 G‘umbaklar yig‘ilib chiqindilarni ishlash sexiga 200 foizgacha bо‘lgan

namlikda hо‘l holda keltiriladi. Ularni tarkibida turli iflosliklar bо‘lishi mumkin,

ularni olib tashlanishi kerak.

Nam g‘umbakdagi ortiqcha namlikni sentrofugada siqib tashlanadi, bunda

sentrofuga g‘umbak bilan yarmigacha tо‘ldiriladi.

Siqilgan g‘umbaklar qutili quritgichda 85-950C haroratda quritiladi. Agarda

g‘umbakni qо‘lda (ezib) ishqalab kо‘rilganda kukunga aylansa, ular qurigan deb

hisoblanadi.

Quritishdan sо‘ng g‘umbaklar saralanadi, ulardan chirigan, mog‘orlagan va

shuninigdek g‘umbakga aylanmagan qurtlar, tola qoldiqlari va boshqa iflosliklar

olib tashlanadi.

Agarda ipak massasi pishirish va chuvish jarayonida taxminan 2,7-2,8 %

seritsin va yog‘, mumli moddalar erish xisobiga bо‘lsa, va qolgan yо‘qolish

qaznoqni yig‘ish vaqtida va qaznoqlar chuvalmagan pillalar va turli kо‘rinishdagi

uzuqlar qayta ishlash paytida sodir bо‘ladi, shu bilan birga silliq volchokda ishlov
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berishdan keyin birinchi va ikkinchi о‘tim tolalar olingandan sо‘ng kelgan

jigallanish ipak tolalar miqdori 2-4 foizga yaqin bо‘lishi mumkin.

Bor imkoniyatlardan foydalanib, chiqindilarni yо‘qolishini kamaytirish va

ipak miqdorini oshirish xalq xо‘jaligida axamiyati katta.

Nazorat savollar

1. Хоm ipаkni sifаtini nаzоrаt qilish, yig‘ish vа jоylаsh qanday amalga

oshiriladi?

2. Nаzоrаt yig‘uv bo‘limining vаzifаsi, bаjаrilаdigаn jаrаyonlаr?

3. Хоm ipаkdаgi nuqsоnlаr va ularni bartaraf etish?

4. Xom ipakning qаytа o‘rаlish qоbiliyati nimа?

5. Xom ipakning jipsligi qаndаy аniqlаnаdi?

6. Sinоv lаbоrаtоriyasining vazifasi nima va sinоv lаbоrаtоriyasida qanday

jihozlar ishlаtilаdi?

7. Nuqsоnli pillаlаrni chiqishi qanday  chеgаrаdа bo‘lishi mumkin ?

8. Pillа lоsini qayta ishlash ketma-ketligi?

9. Qaznoq nima va uni qayta ishlash texnologiyasi?

10.Chiqindilarnikamaytirishuchunqanday ishlarni amalga oshirish lozim?

11.Silliq  bаrаbаnli vоlchоklаrdаn fоydаlаnish bilаn хоlstlаr ishlаb chiqаrish

jarayoni qanday amalga oshiriladi?

12. G‘umbaklarni qayta ishlash jarayoni qanday amalga oshiriladi?
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V. BOB. TABIIY VA KIMYOVIY IPLARNI ESHISH

5.1. Tabiiy va kimyoviy iplarni eshishni maqsadi

Uzluksiz iplardan tayyorlanadigan еshilgan ip maxsulotlari, maxsus tola

еshish fabrikalarda, ipak kombinatlarining tola еshish sexlarida hamda kimyoviy

tola va ipak tayyorlanadigan to`qimachilik korxonalarida ishlab chiqariladi.

Eshilgan mahsulotlarning assortimenti, turlari ko`pdir. To`qima va trikotaj ishlab

chiqarishda ishlatiladigan еshilgan iplar bilan bir qatorda, turmushda keng iste`mol

qilinadigan va texnikaga mo`ljallangan turli xildagi еshilgan mahsulotlar ham

tayyorlanadi.

Eshilgan mahsulotlar tabiiy ipakdan, shuningdek, turli sun`iy, sintetik va

shisha toladan qilingan iplardan ham tayyorlanadi.

Eshilgan iplar o`zining tuzilishiga, strukturasiga qarab, dastlabki hom

ashyoning xiliga va qanday mahsulot ishlab chiqarishga ko`ra turli texnologiyani,

mashina va mexanizmlarni qo`llash zarurligini taqoza еtadi. Ipak еshishda sof

mexanik, ya`ni qayta o`rash, еshish va qayta еshish jarayonlari bilan bir qatorda

kimyoviy texnologiya, ya`ni ipak xom ashyosini pishirish, ipni bo`yash va boshqa

jarayonlar ham qo`llaniladi. Ipak еshish texnologiyasida ko`p hollarda mexanik

jarayondan ham, kimyoviy jarayondan ham foydalaniladi.

Eshish mahsulotlari ishlab chiqarishda vaqti-vaqti bilan ishlaydigan

mashinalar, ivitish apparatlari, sentrifugalar, quritish mashinalari, bug`lash

kameralari va hakazolar ishga solinadi hamda qayta o`rash, еshish uzluksiz

xarakatlar qo`llanadi.

Kalta tolalardan uzluksiz ip ishlab chiqishda еshish asosiy texnologik

jarayonlardan biri hisoblanadi. Uzluksiz iplarni, ipak xom ashyosini, kimyoviy

kompleks iplarni еshish, ya`ni iplarga buram berish, bu еshilgan mahsulotlarga

ma`lum foydali xususiyat beradigan mustaqil jarayondir.

Mexanika nuqtai nazaridan еshish – deformatsiyaning turlaridan biri bo`lib,

bunda jismga ta`sir ko`rsatayotgan hamma kuchlar jismning o`qiga perpendikulyar

tekislikda joylashgan juft kuchlar deb faraz qilish mumkin. Tolali materiallarda
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еshish deb shakl o`zgarishining ya`ni deformatsiyaning bir ko`rinishi bilan bog`liq

bo`lgan texnologik jarayonga aytiladi. Agar ipni silindr deb qabul qilsak, uning o`z

o`qi atrofida еshilmog`i uchun kuch sarf qilinishi lozim bo`ladi.

Uzluksiz iplarning еshilishi natijasida quyidagilarga ma`lum darajada

еrishishga harakat qilinadi.

- Yakka iplarni turli darajada еshish yoki bir nechta iplarni birga qo`shib еshish

orqali iplarda zarur tashqi еffekt, ko`rinish hosil qilish va bu borada o`ziga xos

samaradorlikni qo`lga kiritish.

- To`qish va trikotaj ishlab chiqarish sohasida iplarning qaytadan ishlanish

xususiyatini takomillashtirish, bu iplardan ishlab chiqilgan buyumlar sifatini

yaxshilash maqsadida iplarning zichligini, pishiqligini oshirish hamda ularning

chiziqli zichligi bo`yicha bir tekisligini ta`minlash zarur.

- Iplarni taranglash paytida pishiqligini, cho`zilishga chidamligini oshirmoq.

Binobarin iplarning pishiqligini keskin еshilish yoki kritik burama deb ataladigan

ma`lum bir chegaragachagina oshirish mumkin.

- Iplarda yaxshi ishlatilinadigan, iste`molbop yaxshi еkspluatatsiya qilinadigan

xususiyatlar yaratish: qo`shish еvaziga chiziqli zichligini o`zgartirish, ularning

dag`allik, qattiqlik, еgiluvchanlik xususiyatlarini o`zgartirish, tayyor holdagi

ipning ravonligini, ilashuvchanligini oshirish, takroriy еgiluvchanlik, taranglashga

(cho`zishga) va ishqalanishga chidamligini oshirish, katta hajmdorlik yaratish.

Eshilgan iplar quyidagi belgilariga ko`ra farqlanadi: dastlabki iplar xili,

еshilish darajasi, еshilish yo`nalishi, еshilgan iplarning tuzilishi, iplarning taranglik

holati va hajmi, iplarning vazifasi, qaysi maqsadlarga xizmat qilishi.

Dastlabki iplarning xiliga ko`ra еshilgan iplar quyidagilarga bo`linadi –

tabiiy iplarga (ipak xom ashyo, paxta iplar, jun iplar va hokazo), sun`iy (viskoza,

atsetat, mis-ammiakli), sintetik (poliamidli, poliеfirli, polipropilenli va hokazo),

shishadan olingan ip, shuningdek, kombinatsiyalashtirilgan, turli xil dastlabki

iplardan tashkil topgan murakkab ip.

Eshilish darajasiga binoan, ya`ni uzunlik birligiga to`g`ri keladigan ip o`rami

soniga ko`ra еshilgan iplar 3 guruhga bo`linadi: past еshilgan (230 br/m.gacha),
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o`rtacha еshilgan (230-900 br/m), yuqori еshilgan (900 br/m.dan va undan

ortiqroq).

Eshilish yo`nalishiga binoan еshilgan iplar ikkiga bo`linadi: o`ng tomonga

еshilgan Z va chap tomonga S еshilgan iplar. O`ng tomonga buramalar pastdan

yuqoriga o`ngga yo`nalgan Z, chap tomonga еshilishda S – pastdan yuqoriga

chapga yo`nalgan bo’ladi.

5.1-rasm. Eshilish yo`nalishining belgilanishi

Eshilgan iplarning strukturasi, tuzilishi sodda va murakkab bo`lishi mumkin.

Sodda tuzilishli iplarda ip o`ramlari bir yo`nalishga еga bo`ladi va bir bosqichda

tayyorlab chiqariladi. Murakkab tuzilishli iplarni bir necha iplardan olinadi. Bunda

еshilish har bir ipga ma`lum yo`nalish beradi, keyin iplar birlashtiriladi va

yangidan еshiladi, ko`pincha teskari yo`nalishda еshiladi. Murakkab tuzilishli iplar

oddiy tikuv iplari va fasonli еponj, spiral va hakazo tarzda еshilish xususiyatiga

еga.

Eshilgan, pishitilgan iplar oddiy yoki yuqori darajadagi cho`ziluvchanlik

xususiyatiga va katta hajmdorlikka еga bo`lishi mumkin. Me`yordan ortiqroq

hajmdorlikka еga bo`lgan iplar teksturlangan ip deb ataladi. Bunday iplar еshish,

pishitish jarayoni bilan termik ishlov berishni tegishli ravishda ishlatuvchi maxsus

texnologiyani qo`llagan holda sintetik (poliamid va poliеfir) iplardan tayyorlanadi.

5.2. Eshilgan iplarning assortmentlari

 Ipak eshish, pishitish mahsulotlarining asosiy turlari quyidagilar: arqoq,

tanda, grenadin, muslin, krep-yupqa mato, moskrep, krep-granit, fasonli eshilgan
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iplar, tikuv iplari, jarrohlik va texnik iplar, izolyatsion iplar, teksturlangan iplar,

turli xil bog`ich-chizimli iplar.

Аrqoq- xom ipakning yoki kimyoviy iplarning bir yoki bir nechta ipidan, uni

150 br/metrgacha eshib tayyorlanadi.

Tanda- tabiiy ipakdan bo`lgan tanda, 2-4 va undan ortiq xom ipakdan

tayyorlanadi.

 Tanda uchun tarkibidagi har bir ip dastlab o`ng tarafiga (300 dan 600

br/metrgacha) burama oladi, keyin bu iplar qo`shilib chap tomonga eshiladi (250

dan 550 br/metrgacha).

Grenadin-tabiiy ipakdan tayyorlanadi va tandadan o`zining birinchi galda

1000 dan 1500 br/metrgacha va ikkinchi galda 750 dan 1250 br/metrgacha

eshilishga ega bo`lishi bilan farqlanib turadi.

Muslin -gazlama turi bo`lib xom ipakning bir ipidan 800 dan 1500

br/metrgacha eshilish bilan yoki kimyoviy iplardan 600 dan 800 br/metrgacha

eshilish bilan kapron iplardan 100 dan 1400 br/metr eshilish bilan ishlab

chiqariladi.

Krep-jilvali yupqa mato, tabiiy ipakdan, shuningdek, kimyoviy kompleks

iplardan mato to`qiladi. Ipak – xom ashyodan tayyorlangan krep ip 2-7 yakka

iplardan tarkib topadi va 2200 dan 3200 br/metrgacha o`ng va chap eshilishga ega

bo`ladi.

Moskrep- tabiiy ipakdan ishlanadigan moskrep 3 yoki 4 krep iplardan, bunga

yana 2 yoki 3 xom ipak iplarini qo`shib turib ishlab chiqiladi. Qo`shilgan bu

iplarga 500 br/metr eshilib, bundagi buramlar yo`nalishi krep iplarning eshilish

yo`nalishiga mos keladi.

Krep-granit - moskrepdan quyidagi xususiyati bilan ajralib turadi, ya`ni

birlashgan krepsimon va buramsiz iplar bir yo`nalishda eshiladi, eshilish miqdori

taxminan 500 br/metrga teng.
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Fasonli-iplar bir xildagi iplardan ham, turli ko`rinishdagi iplardan ham,

masalan, tabiiy ipakdan, viskozadan va atsetat iplardan va yigirilgan ipak iplardan

ishlab chiqariladi.

Tikuv iplari, quyidagi shartli belgi nomerlarda 13a, 18, 18a, 33, 33a, 65 va

65s, ular 4 tadan to 21tagacha 3,23 va 4,65 teksdan xom ipak iplarini SZ qo`shib

eshish yo`li bilan 2,3 va 4 bosqichda olinadi.

Jarrohlik iplari, quyidagi shartli belgida 000B, 00B, 0B, 1B, 2B, 3B, 4B, 6B

va 8B belgida 2,3 va 4 bosqichda ishlab chiqiladi. 2,33 va 3,23 teks chiziqli

zichlikdagi xom ipaklarni 8 tadan to 114 tasi qo`shib eshish bilan ishlab chiqiladi.

Bundan oldin 2 tadan to 38 tagacha ipni qo`shib 300 dan 1000 br/metr berib ularni

S yo`nalishda eshib, so`ng ularni 3 tasini qo`shib 300 dan to 1000 br/metr Z

yo`nalishda eshiladi.

Tabiiy ipakdan bo`lgan tasmalar (shnurlar) ham bir necha bosqichda eshilish

vositasida ishlab chiqariladi, lekin bunda juda ko`p miqdordagi ipak iplarini (168

dan 624 qavatgacha) birga qo`shish zarur bo`ladi.

Izolyatsion iplar. Tabiiy ipakdan tayyorlanadigan izolyatsion iplar bir yoki

bir necha (2,3,4 ta) xom ipakdan (120 br/m.gacha) katta bo`lmagan buram berish,

so`ngra uni kalavaga qayta o`rab, qaynatib, bo`yash va yana g`altakga qayta o`rash

orqali ishlab chiqiladi.

Eshilgan kord iplari viskoza va kapron iplaridan ishlab chiqiladi. Viskoza

kord iplarini mahsus tsentrafugalik yigirish mashinalarida 70-80 br/metr, odatda

o`ng tomonga buram berish yo`li bilan ishlab chiqiladi. Bu iplar mahsus buram

berish mashinalarida 480-520 br/metr bilan eshiladi. So`ngra 2,3 yoki 4 ta shunday

iplar qo`shilib chap tomonga oldingidan biroz kamroq buramlar bilan eshiladi.

Natijada kord iplaridagi buramlar muvozanatlashadi.

5.3. Eshish korxonalariga xom ashyoni qabul qilish

Ipak eshish fabrikalarida sifatiga va miіdoriga asosan іabul іilib olinadigan

xom ashyo davlat standartiga yoki tasdiіlangan texnikaviy shartga mos holda qabul

qilinadi.
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Xom ashyo yetkazib beruvchi - korxonalar bilan іilinadigan hisob-kitob

konditsion (belgilangan talablarga tґliі javob beriladigan) massa miіdori bґyicha

ґtkaziladi.

Konditsion massa, kg

f
f 100

100
W
W

GG k
k +

+
=

bu yerda: Gf - tґpning (partiyaning) amaliy massasi miіdori, kg; Wk -

konditsion (belgilangan talablarga tґliі javob beriladigan) namlik, % ;

Wf - tekshirilayotgan davrdagi amaliy namlik, %.

Аmaliy namlik, %, іuyidagi formula bґyicha aniіlanadi:

,100//

2

21
ф g

ggW -
= ,

bu yerda: g1  - namunaning boshlanІich massasi, g; g2  - namunaning

konditsion apparatda іuritilgandan keyingi massasi (miіdori), g.

Davlat standartida va texnik talablarda ipak eshish korxonalarida

ishlatiladigan xom ashyoning іuyidagi namligi kґzda tutiladi, %.

Tabiiy ipak-xom ashyo II kapron iplar 5

Viskoza iplar II Mis-ammiak iplar 12,5

Аtsetat iplar 7 Lavsan iplar 1

Triatsetat iplar 4,7

Xom ashyo - tabiiy ipak, ipak eshish fabrikalariga 32±0,5 kg massali іop-

chemodanlarda kelib tushadi. Unda pilla chuvish fabrikasining nomi, toy nomeri,

ipak-xom ashyoning chiziіli zichligi, brutto massasi (idish bilan massa miіdori),

standart nomeri yozib іґyilgan bґladi.

Ipak-xom ashyoni sifat va miіdor jihatdan іabul іilib olish O`zRST 834-97

bґyicha ґtkaziladi.

Har bir toyga qo’shib yuboriladigan ilova xujjatda - tashkilot nomi

ko’rsatiladi - buning tarkibiga: mol etkazib beruvchi korxona nomi; toy nomeri;

navi ; konditsion massasi, (nettosi, ya`ni, idishsiz og’irlik miіdori); ipak-xom
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ashyoning rangi va rang tovlamasi; kalavalar soni; ipakning tabiati

(xarakteristikasi-zoti, navi, kalibri, ipak-xom ashyo ipining tarkibidagi pilla

iplarining soni); yog’ tekkanlik (emulsiyalaganlik) tarkibi va uning foizi ipak-xom

ashyosining ishlab chiіarilgan vaqti; standart nomeri va shu kabilar ko’rsatiladi.

Xom ashyo saqlanayotgan omborxonalarda havoning namligi 60-70%

bo’lishi kerak.

Xom ashyoni іayta ishlash muddatini uzaytirish, mashinani qayta-qayta

zapravka qilmaslik, texnologik tartibni (rejimni) o’zgartiravermaslik uchun xom

ashyoning mayda to’plarini birlashtirib yirikroі to’plar hosil qilinadi.

1) Bunda ipak-xom ashyo bir xil bo’lishi, bir xil chiziqli zichlikka ega

bo’lishi, bir korxonadan (mahsulot bilan ta`minlovchi korxonadan) keltirilgan

bo’lishi, navi bir xil yoki bir-biriga yaqin bo’lishi, fizik-mexanik xususiyatlarining

ko’rsatkichlari bir xil yoki bir-biriga yaqin bo’lishi kerak.

Xom ashyo to’pi tanlangandan keyin uning braklarini, nuіsonlarini bartaraf

qilish uchun yaxshilab ko’zdan kechiriladi. Ipak-xom ashyoning har bir kalavasi

yoyilgan holda shvilda va іora taxta ustida oddiy yorug’likda yoki kunduzgi lampa

yorug’ida ko’zdan kechiriladi. Bunda rang-tusi mos kelmagan, shikastlangan va

chiziqli zichligining buzilganligi yaqqol ko’rinib turgan kalavalar olib qo’yiladi.

Shu vaqtning o’zida yopishib (yelimlanib) qolgan kalavalar aniqlanadi.

5.4. Eshilgan iplar ishlab chiqarishdagi texnologik jarayonlar

Ipak xom ashyosini va kimyoviy iplarni еshish texnologiyasi bir nechta

bosqichlarga bo`linadi, ularning har qaysisida turli apparat va mashinalarda

turlicha konstruktsiya bo`yicha va turli maqsadlarga mo`ljallangan bir qancha

texnologik jarayonlar bajariladi (- jadval).

[Silk Processing, properties and applications K.Murugesh Babu, Woodhead

Publishing Limited, 2013 (211-bet, 6.1 bo’lim)].
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5.1-jadval

Ipak еshishdagi texnologik jarayon va

jihozlarning asosiy bosqichlari

Bosqich Texnologik jarayon Dastgohlar

1. Xom ipak

iplarni qayta

o`rashga

tayyorlash

Xom ashyoni saralash va

partiyalarga yig`ish.

Ipak xom ashyoni ivitish, suvini

siqish.

Ipak xom ashyoni ohista titib

tolasini bir biridan ajratish.

Quritish.

Qora еkranlar, saralash

stollari, kalavani osish

uchun yog`och ilgichlar

(givillar).

2. Iplarni qayta

o`rash va ularni

еshishga

tayyorlash

Kalava, kulich va bobinadagi

g`altakka qayta o`rash.

Bir necha ipni еshmasdan yoki

еshib birlashtirish, qo`shish.

Qayta o`rash mashinalari,

dastgohlari.

Qo`shish va qo`shib

еshish mashinalari.

3. Eshish,

pishitish.

Eshish, pishitish. Ip еshish, pishitish

mashinalari.

4. Eshishni

mustahkamlash.

Bug`lash yoki xo`llash Bug`lash mashinalari

5. Qayta o`rash Qayta o`rash O`rash, qayta o`rash va

bobinaj mashinalari

6. Nazorat va

saralash

Saralash, yig`ish, upakovka

qilish (joylash), markalash (belgi

qo`yish)

Kuftalash (kalavalarni

burash) dastgohlar,

saralash stollari.

Eshilgan ipak ishlab chiqarish korxonalari to`qimachilik sanoatining boshqa

sohalaridagi ip еshishga qaraganda qator o`ziga xos xususiyatlarga еga. Quyida

ularning ayrimlariga to`xtab o`tiladi:

Eshilgan iplarning turlari dastlabki xom ashyoga, vazifasiga, tuzilishiga,

tashqi ko`rinishiga qarab har xil bo`ladi;
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Mexanik jarayonlarning (iplarni qayta o`rash va еshish ishlarining) xom

ashyoga ishlov berishdagi suv-termik (suv issiqlik) jarayoni bilan va chala tayyor

mahsulotlar, ivitish, еmulsiyalash, siqish, quritish, bug`lash bilan birga

monandligi;

Ketma-ketligi, uzilish bilan ishlaydigan apparat va mashinalardan (ivitish

apparatidan, tsentrifugalardan, quritish mashinalaridan, bug`lash kameralaridan)

foydalanish;

Texnologik jarayonning nisbatan uzoq davom еtish va to`xtab-to`xtab

bajarilishi (masalan, ipak xom ashyoda tayyorlanadigan krep mashinalarda 12

marta o`tish, ketma-ketlik usuli bilan tayyorlanadi, jarayonning amalga oshish

uchun 60 soat vaqt talab qilinadi;

Foydalaniladigan ip еshish mashinalari konstruktsiyasining turliligi va tiplari

(halqasimon еshish mashinalari, qo`shib еshish mashinalari, teksturlangan, fasonli

iplar ishlab chiqaradigan va bir jarayonli mashinalar);

Halqasiz ip еshish mashinalarida urchuqning nisbatan yuqori chastotada

(15000 min-1 gacha) aylanishi;

Qayta o`raydigan va ip еshish mashinalarida nisbatan kichik miqdordagi

(kichik massali) o`ramlar;

Ipak еshish korxonalarida rentabellikni (foyda ko`rishini) oshirish uchun

quyidagi chora-tadbirlar ko`zda tutiladi;

Bir necha jarayonni (qayta o`rash va yog`lash, qo`shish va еshish va

hokazolarni) birlashtirish yo`li bilan texnologik jarayonlardagi o`tishlarni

qisqartirish;

Ipak еshish korxonalarning hamma o`tish joylaridagi, ayniqsa o`rta va

yuqori chiziqli zichlikdagi iplar uchun o`ram miqdorini (massasini) oshirish;

Ip еshish mashinalarida yuqori unumdorlikka еga bo`lgan (jumladan, qo`sh

еshilishli) urchuqlarni ko`p ishlatish.

5.5. Iplarni eshishga tayyorlashdagi xom ashyoni emulsiyalash usullari

Yopishganlik darajasiga qarab ipak-xom ashyo uch guruhga bo’linadi.
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1. Kalavaning qattiq yelimlanganligi - kalava iplarining uzunasiga mahkam

yopishib qolganligi bilan xarakterlanadi, bunday hollarda iplarni bir-biridan

beshikast ajratib olish qiyin bo’ladi.

2. O`rtacha elimlanganlik shu bilan ajralib turadiki, iplar kalavaning 6 yerida

ko’ndalangiga bo’shroq darajada yopishgan bo’ladi, bunday iplarni yopishgan

joydan beshikast ajratib olish mumkin bo`ladi.

3. Kalava iplarining bo’shroq yelimlanishi - iplarning 6 joyda kamroq

darajada yopishganligi bilan xarakterlanadi. Kalavaning yopishgan joyini uzunligi

bo’ylab qo’l bilan siqilsa, undagi iplarning ayrimlari yopishgan yeridan ajralib

ketadi.

Ipak-xom ashyoni qayta o`rashga tayyorlash o`z ichiga quyidagi jarayonlarni

oladi: ipak- xom ashyo kalavasini ho`llash, ho`llangandan keyin siqish, kalavani

to`g`rilash, joyiga keltirish, titib g`urralarni silliqlash, kalavani quritish.

Ipak-xom ashyo kalavasini ho`llashning o`rniga mahsus emulsiya sepish

ham mumkin. Bunday taqdirda ipak-xom ashyoni siqish va quritish operatsiyasi

bajarilmaydi.

Ipak-xom ashyoni chuvalatishdan oldin ho`llash – kalavaning elimlanib,

yopishib qolgan joylarini yumshatib va ipakning elektrlanishini kamaytirish uchun

qilinadi. Ipak-xom ashyo ho`llangandan keyin yumshaydi va egiluvchan bo`lib

qoladi, bu esa keyingi qayta ishlash jarayonini osonlashtiradi.

Ipak-xom ashyosini emulsiyalashda – tarkibida sovun, moy bo`lgan, suv

bilan aralashtirilgan emulsiyadan foydalaniladi. Ba`zi hollarda emulsiyaga

glitserin, antiseptik va antistatik moddalar qo`shiladi.

Ivitish usuli 3 xil bo`lib, ular purkash, vanna va apparat usuli:

Purkash usuli- berilgan retsept bo`yicha emulsiya hosil qilib olinadi. Xom

ipakni ivitish mahsus stolda emulsiyani purkash yo`li bilan bajariladi. Ipakning

yopishganligi qarab temperatura 45-530C gacha bo`lishi mumkin. Ivitilgan xom

ipak kalavalari konvertga yoki klyonka bilan tortilgan yashikka solib, 4 soatdan 16

soatgacha t-22-240C, W-60-65% li namlikdagi xonada saqlab turiladi.
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Vanna usulida ipakni ivitish uchun salfetkalarga 2,5-3 kg dan joylangan xom

ipak kalavalari vannaga joylashgandan so`ng unga eritma quyiladi. Eritma

haroratini saqlash va kalava vanna yuzasiga ko`tarilib ketmasligi uchun vanna usti

mahsus moslama bilan yopiladi va siqiladi. Tayyorlangan emulsiya harorati 420C

yetkaziladi. Bitta vannada bir vaqtda 30-35 kg xom ipak joylanib ivitiladi.

Ipakning buramlar soniga va yopishqoqligiga bog`liq holda 38-450C temperatura

va ivitish davomiyligi 45 minutdan to 2 soatgacha bo`lishi mumkin. Ivitilgan ipak

vannadan panjara ustiga olinib, emulsiya oqib tushguncha saqlanadi va

tsentrafugada siqib olinadi.

Аpparat usulida emulsiyalash. Ipak eshish korxonalarida xom ipakni АZShS-

2 ivitish apparatida ivitiladi. Bu apparatda bosim va tserkulyatsiya yo`nalishi

avtomatik ravishda bajariladi. Ivitishga tayyorlashda xom ipak salfetkalarga

joylangan bo`lib, ular АZShS-2 apparatining baklariga joylanadi. Bitta apparatga

30-60 kg xom ipak joylash mumkin. Joylangandan so`ng apparat qopqog`i yopilib,

tayyorlangan emulsiya bilan sistema to`ldirilib, ishga tushiriladi. Ivitish vaqti

tugagandan so`ng avtomatik ravishda sistema to`xtaydi va emulsiya

kanalizatsiyaga to`kilib, ivitilgan ipak tsentrafugaga joylanadi va siqiladi.

Krep iplarini emulsiyalashda kerak bo`ladigan kimyoviy moddalar 100 kg

xom ipak uchun

5.2-jadval

Kimyoviy moddalar Аpparat usuli Vanna usulida Purkash usulida

Olein sovun 60% li

Kastor moyi

OP-10

Betonaftol

Parfyumer moyi yoki

vazelin

Olein kislotasi

5,0

2,0

-

0,015

-

-

5,0

2,0

0,02

-

-

-

-

-

0,22

-

2,3

0,65
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Ivitilgan xom ipak massasi quruq miqdoriga qaraganda taxminan 3-4

barobar oshiq bo`ladi. Ortiqcha namlik tsentrifugada (S-150, S-120) siqib

tashlanadi. S-120 markali tsentrafuganing ish unumi 300 kg/soat. Siqilgan, titilib,

to`g`rilanib, quritish uchun KS-2 quritgichida quritiladi. Quritish rejimi:

temperatura 40-450C, quritish vaqti 60-120 min. Quritilgan ipak namligi 20-25%.

Quritilgan ipaklar mahsus xonalarda dam beriladi.

5.6. Ipak xom ashyosini qayta o’rash texnologiyasi

Ipak eshish fabrikalarida xom ipakni qayta ishlanishga qulay bo’ladigan

o’ramlar hosil qilish uchun qayta o’raladi, bunda ipak eshish mashinalarida so’ngi

o’ram g’altak olinadi. Ipak-xom ashyo iplarini qayta o’rash jarayonida iplar

qo’shimcha ravishda ko’zdan kechiriladi va tozalanadi, ortiіcha tugunchalar,

ingichka joylar olib tashlanadi va hokazo. Buning uchun qayta o’rash

mashinalariga tozalagich asboblar o’rnatiladi.

[Silk Processing, properties and applications K.Murugesh Babu, Woodhead

Publishing Limited, 2013 (211-bet, 6.1. bo’lim)].

Ipak-xom ashyoni qayta o’rash mashinasining turli xili va turli

konstruktsiyasidan foydalanish mumkin, bunday mashinalar quyidagi belgilari

bilan bir-biridan farіlanadi.

1) kalava o’raladigan charx joylanishiga qarab – charx bir yarusli bir qavatli

yuqorida yoki pastda joylashgan va ikki yarusli hamda kombinatsiya qilingan;

mashinalar bir tomonlama va ikki tomonlama bo’lishi mumkin.

2) g’altaklar - urchuqli va urchuіsiz bo’ladi; urchuqlar (asosiy valga)

nisbatan parallel va perependikulyar ravishda joylashgan bo’ladi;

3) chiqarilgan o’ramlar o’ralish xususiyatiga ko’ra - cheti qiyshaymagan

silindrsimon va ikki cheti qiyshaygan silindrsimon bo’ladi; o’ralish parallel holda

va krest shaklida bo’lishi mumkin.

Qayta o’rash mashinalari konstruktsiya jihatidan turlicha bo’lishiga

qaramay, qayta o’rash jarayoni bu mashinalarda bir xil bajariladi. Eng sodda qayta
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o’rash mashinasining texnologik sxemasi 19-rasmda ko’rsatilgan. Ishchi 1 kalavani

2 charxga kiydiradi va undagi tugunchalarni tozalab tashlab, silliq (tekis) qilib

qo’yadi. Ishchi ipning uchini qidirib topadi va u 3 yo’naltiruvchi chiviq orqali, ipni

4 taqsimlovchi asbobning ko’zidan o’tkazadi va uni 8 urchuqqa o’tkazilgan 5

g’altakka biriktirib qo’yadi. Shundan keyin g’altak bilan birgalikda g’altak

o’rnatilgan urchuq uyaga tushiriladi, shu payt 8 urchuqning 6 roligi 7 friktsion

shkiv ustiga yotqiziladi, friktsion shkiv aylanib turadi va o’zi bilan urchuqli 5

g’altakni ham aylantiradi. G’altakka ip o’raladi.

5.2-rasm. MSh-3 dastgohini texnologik sxemasi.

Qayta o’rash mashinasining unumdorligi, kg

FVK×
×××

6
х

10
вtТ=U J

bu yerda: u-ip o’ralishining o’rtacha chiziqli tezligi, m/min; t-vaqt, ya`ni bu

- unumdorlikni hisoblashga mo’ljallangan vaqt, min; Tx-ipning hisobiy chiziqli

zichligi, teks; v- dastgohdagi urchuqlar soni; FVK-foydali vaqt koeffitsienti - bu

iplarning ko’rinishiga, chiziqlі zichligiga, sifatiga, tezligiga va xizmat qilish

normasiga bog’liq holda 0,7 dan 0,9 gacha o’zgarib turadi.

)1001)(1001( ba ++= nh TT

bu yerda: Tn - ipning nominal chiziqli zichligi, teks; a-tozalash natijasida

paydo bo’lgan ipning ingichka yerini uzib tashlash, tuzatish 0,5dan I gacha faqat
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ipak xom ashyosi uchun qabul qilinadi; b-ipak xom ashyoni ivitilganda

qo’shiladigan qo’ґshimcha og’irligi yoki kimyoviy iplarni ohorlangandagi

elimlanish foizi.

Past va o’rta buramda eshilgan iplarni olish uchun ipak xom ashyoni

ivitilganda qo’shiladigan qo’shimcha og’irlik 1 dan 3% gacha miqdorni, krep iplari

uchun 3 dan 5% gacha miqdorni tashkil etadi. Kimyoviy iplarni ohorlash yoki

ho’llashdan paydo bo’lgan, yelimlanish 0,5% gacha miqdorni tashkil etadi.

Xom ipak va kimyoviy iplarni qo’shib eshish va eshish dastgohlarida

ishlashni engillashtirish maqsadida kalavadan ikki gardishli g’altakka qayta o`rab

olinadi.

O`rash jarayonida yana bir bor nuqsonlardan tozalanib, ingichka joylari olib

tashlanadi. Xom ipak kalavadan g’altakka qayta o’rashda urchuqli MSh-3 va

urchuqsiz M-170-ShL, M-210-ShL, MT-85 dastgohlari  va  kimyoviy   iplarni

qayta  o’rashda PMShB-2, PM-210-ShL, PM-240-ShL, BP-240-V va boshqa

turdagi dastgohlar qo`llaniladi.

Laboratoriyada mavjud MSh-3 va MT-85 qayta o’rash dastgohlarini

o’rganishdan ilgari undagi xavfli qismlarini ko’rib, ishlatishda xavfsizlik

qoidalarini va dastgohni yurgazish va to’xtatishni o’rganish lozim.

Texnologik chizmani chizishda ipni kalavadan g’altakka o’rash yo’nalishi

bo’yicha olinib, ip o’tadigan detallarni va ipni harakat yo’nalishini ko’rsatish kerak

va texnologik jarayonni o’tishini to’liq ifodalash kerak.

Xom ipakni g’altakka o’ralish zichligi quyidagi  formula orqali aniqlanadi:

R=
n

xi

V
m , g/sm3

bu yerda:mxi – g’altakdagi xom ipakni vazni, g

Vn - g’altakdagi xom ipak hajmi, sm3

mxi=m1-m2  ,g

bu yerda:m1 – bo’sh g’altak vazni,g

m2 - ipakni g’altak bilan vazni,g
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 Vn=
( )

4

22 dDl -×p

bu yerda:d – bo’sh g’altak diametri, sm.

D - g`altak gardishini diametri, sm.

l – g’altak gardishi orasidagi masofa, sm.

Dastgohni ishga tushirib, g’altakka ipakni o’rab, texnologik jarayonni ko’rib,

ish organlarini harakati, ayniqsa o’rash mexanizmini, taxlagichga keladigan

harakatni yaxshi o’rganib, kinematik chizmasi chiziladi.

Dastgohni ish unumi qo’yidagi formula orqali ifodalanadi;

a) Nazariy

Pn= 310
atТ х ×××J ;

b) Аmaliy                                      А=Pn * FVK ;

bu yerda:    v - ipakni qayta o’rash tezligi, m/min.

Tx- xom ipakning hisobiy chiziqli zichligi, teks.

a - urchuqlar soni, ta

t – 60 min.

urnd ××= pJ

2
21 dd

d
-

=

bu yerda:d - g`altakdagi o’ralgan ipni o’rtacha diametri, mm;

d1 - bo`sh g`altakni diametri, mm;

d2 - ipak bilan to`lgan g`altakni diametri, mm;

nur - urchuqni aylanish soni, min-1;

Tx - xom ipakni hisobiy chiziqli zichligi;

t  - vaqt(60 min);

a - urchuq soni (1 ta);
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FVK - foydali vaqt  koeffitsenti (0,93).

)
100

1()
100

1( a
-×-

= P
ТТ n

х

bu yerda:

P - vaznining oshishi,( 0,15-3,0)

a  - uzuqlar miqdori, % (0,3-0,5).

5.3-rasm. MSh-3 qayta o`rash dastgohining texnologik chizmasi: 1- kalava,

2 - charx,  3- yo`na-tiruvchi chiviq, 4- taxlagich planka  ko`zchasi, 5- urchuqqa

kiydirilgan g`altak, 6- urchuq roligi, 7- friktsion uzatma.
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5.4-rasm. MT-85 Yapon qayta o`rash dastgohining texnologik chizmasi: 1-

ustki tokcha, 2- tokcha tutgichi, 3- o`rta tokcha, 4- harakat shkivi, 5- skoba, 6-

tasma, 7- chiviq, 8- rama, 9- yuritma, 10- harakat  beruvchi shkiv, 11- tasma,

12- harakat oluvchi shkiv, 13- tokcha, 14- musht joylashgan quti.

Nazorat savollari

1. Iplarni eshishdan maqsad nima?

2. Eshilish yo‘nаlishi qanday belgilanadi?

3. Eshilgan iplar bir-biridan qanday farqlanadi?

4. Sodda va murakkab iplar nima?

5. Ipаk eshish, pishitish mаhsulоtlаrining аsоsiy turlаrini ayting ?

6. Kаlаvаdаgi хоm ipаk hоlаti vа ivitish usullаri?

7. Ipаk-хоm аshyosini emulsiyalаshdаn maqsad nima?

8. Аrqоq va tanda iplari qanday ishlab chiqariladi ?

9. Jarrohlik iplariga qanday talablar qo‘yiladi ?

10. Eshish korxonalariga xom ashyoni qabul qilish va saqlash tartibi qanday?

11. Yirik partiya hosil qilishdan maqsad?

12. Tayyor mahsulot omboridagi harorat va namlik qanday bo‘ladi?
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VI. BOB. IPLARNI ESHISHDA QO’LLANILADIGAN DASTGOHLAR

6.1. Eshish dastgohlarini sinflash. Halqali eshish dastgohlari.

Tabiiy ipak va kimyoviy tolalardan eshilgan iplarni ishlab chiqarish

jarayonlari konstruktsiyasi va turlari har xil bo`lgan ip eshish dastgohlarida

bajariladi. Ba`zi bir eshish mashinalarda bir vaqtda bir necha iplarni qo`shish

operatsiyalari ham bajarilib, iplarni pishitiladi va o`ziga xos tashqi ko`rinish-

jilvadorlik beriladi.

Ipak eshish korxonalarida eshish dastgohlari juda xilma-xil bo`lib, ularni

qo`yidagi belgilariga asoslanib turlarga ajratish mumkin:

Urchuqlarning joylashishiga ko`ra – bir yarusli, ko`p yarusli yoki etajli; bir

tomonlama yoki ikki tomonlama;

Eshish mexanizmlarining konstruktsiyasi va ip o`ralish usuliga ko`ra -

halqali, halqasiz, ragulkali, qalpoqli, tsentrafugali;

Urchuq konstruktsiyasi bo`yicha – urchuqni bir aylanishida bir buram berish

va bir urchuqni aylanishida ikkita buram berish usuli.

Urchuq uzatmasi, yuritmasi bilan, remen, shnur va tasma bilan, tishli,

chervyakli yoki friktsion, shaxsiy, individual elektrodvigatellar bilan;

Bajaradigan funktsiyasi, vazifasi bo`yicha oddiy eshish, qo`shib-eshish,

shakldor eshish, eshadigan-cho`zadigan, bir jarayonli ikki zonali;

Soxta eshish mexanizmlari bilan va issiqlik kameralari bilan jihozlangan bir

jarayonli mashinalar alohida vaziyatni egallaydi. Bunday mashinalar testurlangan

iplarni ishlab chiqarishda qo`llaniladi.

Halqali eshish dastgohlari. Halqali eshish mashinalari asosan katta

o`lchamdagi o`ramlardagi, bobinalardagi iplarni; shu qatori texnikaga (kord va

boshqalarga) mo`ljallangan iplarni eshish uchun ishlatiladi. Bu mashinalar odatda

bir yarusli ikki tomonlama bo`ladi, eshilayotgan ip aylanuvchi urchuqqa

o`rnatilgan, g`altakka, naychaga o`raladi, urchuq esa tasma va qayish orqali

harakatga keltiriladi.
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Qo`shib eshish dastgohlari. Ipak eshish fabrikalarida va kimyoviy tola

zavodlarining to’qimachilik sexlarida -TKM-8-12, TK-2, TK-3, TK-3-I, TK-160-I,

TK-250-I markali qo’shib eshish mashinalari ishlatiladi.

Qo’shib eshish mashinalarining murakkabligiga va narxining qimmatligiga

qaramay, iplarni bir necha qavat qilib qo`shib eshib va ipga nisbatan kam (kichik)

buram berishda eshilishda u mashinalardan foydalanish iqtisodiy jihatdan

maqsadga muvofiq. Qo’shib eshish mashinalarini shuningdek, tabiiy ipakdan ko’p

qavat qilib eshilgan iplarni tayyorlash uchun ishlatiladi, bunday iplar texnikada,

meditsinada qo’llanadi (masalan, tikuv iplari, jarrohlikda qo’llanadigan iplar va

hokazo).

TK-2 qo’shib eshish mashinasi miqdori ikkitadan to o`n ikkitagacha bo’lgan

tabiiy ipakdan tayyorlangan iplarni va kimyoviy iplarni qo`shib eshish uchun

mo’ljallangan. Mashina bir yarusli, ikki taraflama, u 20 ta urchuqli sektsiyalardan

tashkil topgan bo’lib, harakatsiz va aylanuvchi o’ramlar bilan ishlay oladi.

TK-3-I mashinasi ham TK-2 mashinasiga o`xshash bo`lib, farqi shundaki,

TK-3-I mashinasida qo`shib eshilayotgan ip chiqaruvchi silindrlardan (6.1-rasm)

o’tkazilgandan keyin avtomatik to’xtatgich mexanizmi bilan bog’liq bo‘lgan rolik

orqali o’tadi. Bundan tashqari, bu mashinaga qo’shimcha ravishda yo’naltiruvchi

ko’zcha o’rnatilgan.

Аylanayotgan urchuqga mahkam o`rnatilgan g`altakka o`ralayotgan ip,

yugurdakni tortib halqa atrofida aylantiradi. Yugurdakni halqada har bir aylanishi,

ipning ko`ndalang kesmi o`z o`qi atrofida bitta to`liq aylanadi yoki bitta buram

oladi. Buramlar sonini quyidagi formula orqali aniqlash mumkin.

n
уn

К = br/metr

bu yerda: ny- urchuqni aylanishlar soni, min-

v - o`rash tezligi, m/min.
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6.1-rasm. TK-3-I mashinasining texnologik chizmasi.1-kiruvchi pakovka, 2-

ip taranglagich, 3-yo`naltiruvchi chiviq, 4-to`xtatish moslamasi ilmog`i ko`zchasi,

5-qo`shish ilmog`i, 6- ip uzilganda avtomatik to`xtatish moslamasi g`ildiragi; 7-

chiqaruvchi silindr; 8-yo`naltiruvchi ilmoq, 9-yugirdak, 10-halqa, 11-chiqayotgan

papovka.

Dastgohning amaliy ish unumdorligi quyidagicha hisoblanadi:

310
atТ

А хц ×
= ××n . FVK

 bu yerda: vs -chiqarish silindri tezligi, m/min.

Th-hisobiy chiziqli zichlik, teks

t- vaqt , (60 min)

a-urchuq soni

FVK - foydali ish koeffitsienti (0,9-0,93)

6.2. Qavatli eshish dastgohlari.

 Qavatli eshish mashinalari kimyoviy iplarni va tabiiy ipakni eshishga

mo`ljallangan. Bu mashinalar kimyoviy tola korxonalarining to`qimachilik

sexlarida, shuningdek, ixtisoslashtirilgan ip eshish korxonalaridagi asosiy
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texnologik uskuna hisoblanadi. Hozirgi vaqtda KE-200-I, KE1-250-I, KE1-175

ShL etajli eshish mashinalari qo`llaniladi. Ipak eshish fabrikalarida yana ko`p

miqdorda KE1-145-ShL va KE1-145-ShL mashinalari mavjud. Hamma qavatli

eshish mashinalari ikkiyoqlama, ikki yarusli. Turli markadagi mashinalarda

konstruktiv o`zgarish – ulardagi iptaqsimlagich mexanizmiga, harakat uzatgich

uzellariga va urchug`iga aloqador.

Iptaqsimlagich mexanizmini takomillashtirish – uning konstruktsiyasini

soddalashtirishga va bezatish-pardozlash operatsiyalarining samarador ta`sirini va

ip o`rash turg`unligini ta`minlovchi o`ram tuzilishini yaratishga qaratilgan.

Urchuqlar konstruktsiyasi o`zgartiriladi: oshirilgan burchak tezligida turg`un

holatda ishlaydigan katta massali o`ramga mo`ljallangan urchuq yaratiladi. Harakat

uzayishining konstruktsiya jihatdan o`zgartirilishi – montaj ishlarini va

mashinalarni almashtirishni engillashtiruvchi bloklarni yaratishga qaratilgan.

Bularda yugurdak va xalqani yo`qligiga urchuqni katta tezlikda aylanishga yo`l

beradi. nu =14000-16000 min-. Bu dastgohlarda yakka va qo`shib eshilgan iplarni

eshish uchun mo`ljallangan.

KE1-145-ShL dastgohidagi texnologik jarayonni ko`rib chiqamiz. KE1-145-

ShL dastgohida kirayotgan pakovka 1 urchuq 2 ga kiydiriladi. G`altakdan ip

rakulka 3 ko`zidan, 4 balon cheklagich ilmoqdan o`tib, so`ng yo`naltiruvchi 5

orqali 6 taxlagich ko`zchasidan o`tgandan keyin ip chiqayotgan pakovkaga 7

o`raladi. Chiqayotgan pakovka 8 silindrdan harakat olib, soat strelkasiga teskari

aylanadi (6.2-rasm).

6.2-rasm. Qavatli eshish dastgohining texnologik tuzilishi.
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Chiqayotgan pakovka g`altak lejen yoki valik lejen deyiladi. Rogulkani

vazifasi ipga taranglik berish va ipni g`altakdan chiqishda hosil bo`ladigan balonni

kamaytirish va g`altakdan ipni chiqishini engillashtirish. Krep iplari ishlab

chiqarishda albatta ragulka bo`lishi kerak. Qavatli eshish dastgohining amaliy ish

unumdorligi quyidagi formula orqali topiladi:

310
atTv

A x ×××
= FVK, gr.ur.soat.

bu yerda: v- ipni o`rash tezligi, m/min

Tx-hisobiy chiziqli zichlik, teks

t- vaqt , (60 min)

a –urchuq soni

FVK – foydali ish koeffitsienti (0,9-0,93)

Nazorat savollari

1. Ipga eshish qanday beriladi?

2.  Iplarni eshishdan maqsad nima?

3.  Ipakni qo‘shib eshishda qanday dastgohlardan foydalaniladi?

4.  Eshish usullari va eshish dastgohlari?

5.  Urchuqlаrning  jоylаshishigа ko‘rа dastgohlar qanday turlarga bo‘linadi?

6.  Eshish mехаnizmlаrining kоnstruksiyasi vа ip o‘rаlish usuligа ko‘rа

qanday bo‘ladi?

7.  Ip eshish mаshinаlаrini bеlgilаrigа аsоsаn qanday turlаrgа аjrаtish mumkin?

8.  Qanday hаlqаli eshish mаshinаlаrini bilasiz?

9.  Eshish rejasiga qanday talablar qo‘yiladi?
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VII. BOB. MAHSUS SOHADA QO’LLANILADIGAN ESHILGAN IPLAR.

7.1. Tabiiy ipakdan texnika va maxsus sohalarga mо‘ljallangan tikuv iplari

tayyorlab chiqariladi.

Tabiiy ipakdan texnika va maxsus sohalarga mо‘ljallangan tikuv iplari

tayyorlab chiqariladi.

Tikuv iplari quyidagi nomerlarga ega bо‘ladi: №33 (3,2 teks x 12 yoki 2,3

teks x16); №65 (3,2 teks x 6 yoki 2,3 teks x 9); №9 (3,2 teks x 27 yoki 2,3 teks x

39); №13 (3,2 teks x 18 yoki 2,3 teks x 27); №18 (3,2 teks x 15 yoki 2,3 teks x 20).

Yuqorida keltirilgan nomerlarda kо‘rsatilgan tikuv iplari bir xil rangdagi va bir xil

rang tovlamasidagi ipak xom ashyodan tayyorlanadi, ular 7.1-jadvalda kо‘rsatilgan

sifat kо‘rsatkichlarga monand bо‘lishi kerak.

Birinchi raqam shartli savdo nomerini ifodalaydi, qavslar ichida ipak xom

ashyodan tayyorlangan iplarning chiziqli zichligi va qо‘shilgan (yig‘ma) iplarning

miqdori kо‘rsatilgan.

Tikuv iplarning fizik-mexanik kо‘rsatkichlari

7.1- jadval

Shartli nomer Iplarning chiziqli zichligi Nisbiy uzilish
kuchi, sN/teks,
bundan kam

emas

Uzilishgacha
chо‘zilish,
kam emas

3,2 teks 2,3 teks

33

33

65

65

9

13

18

3,1-3,5

3,2-3,4

-

-

3,0-3,3

3,1-3,2

3,1-3,2

2,1-2,5

2,2-2,4

2,2-2,5

2,2-2,3

2,2-2,4

2,15-2,38

2,2-2,45

30,5

30,5

31,5

31,5

31,5

31,5

31,5

16

16

16

16

18

18

18
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7.2. Jarrohlik iplarning tuzilishi va ularning tasnifi

Jarrohlik iplari - quyidagi nomerlar bilan belgilanadi: 000,00,0,1,2,3,4,5,6,8,10. Bu

iplarning tuzilishi, strukturasi va ipak xom ashyoning dastlabki iplarining

xarakteristikasi 23-jadval keltirilgan.

Texnikaga mо‘ljallangan shakldor iplar 3 bosqichda 3,7 va 9 nomerlari bilan

tayyorlab chiqariladi. Bu iplarning strukturasi va ipakning xom ashyoning

dastlabki iplarning xarakteristikasi 7.2-jadvalda kо‘rsatilgan.

Jarrohlik iplarning tuzilishi va ularning tasnifi

7.2-jadval

Shartli
nomer

О‘rtacha chiziqli
zichlik, teks va

iplar qavati soni

Chiziqli zichlik
о‘zgarishining chegarasi,

teks

Nisbiy uzilish
kuchi,
sN/teks

Bundan
kam emas

Bundan ortiq
emas

000

00

0

1

1

2

2

3

4

5

6

8

10

1,5x9

1,5x15

1,5x15

1,5x27 yoki 30

2,3x18 yoki 21

1,5x36 yoki 40

2,3x30

2,3x36

2,3x66

2,3x111

2,3x132

2,3x153

2,3x159

1,6

1,64

1,58

1,56

2,3

1,56

2,4

2,4

2,4

2,4

2,4

2,4

2,4

1,35

1,38

1,42

1,44

2,3

1,44

2,18

2,24

2,24

2,24

2,24

2,24

2,24

30,2

29,6

30,2

30,9

30,5

30,9

31,5

31,5

32,7

32,7

32,7

32,7

32,7

Eslatma: Barcha tuzilishdagi, strukturadagi iplari uchun uzilishgacha chо‘zilish

17% ni tashkil etadi.
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7.3. Sintetik iplardan tayyorlangan texnika va maxsus sohalarga

mо‘ljallangan tikuv iplari va eshilgan iplar

Texnikaga mо‘ljallangan shakldor iplar tuzilishi, strukturasi va ularning tasnifi

7.3-jadval

Shartl
i

nome
r

О‘rtacha
chiziqli zichlik

teks va
qavatlar soni

Chiziqli zichlik
о‘zgarishining
chegarasi, teks

Nisbiy uzilish
kuchi,
sN/teks

Uzilish-
gacha

chо‘zilish
, %Bundan

kam emas
Bundan

ortiq emas
3

3

7

7

9

9

3,2x135

2,3x230

3,2x51

2,3x77

3,2x42

2,3x58

3,34

2,5

3,45

2,45

3,28

2,4

3,17

2,4

3,18

2,23

3,0

2,22

30,6-34,2

30,6-34,2

31,5-33

31,5

31,5

31,5

19

19

19

19

18

18

Dengiz floti uchun ishlab chiqiladigan № 45 asosini 3,2 teks, 9 qatimli tabiiy

ipakdan tayyorlaniladi.

№ 1,2,3,4 tasmalarni 3,2 teksli, mos keladigan 168,240,384 va 624

qavatlangan tabiiy ipakning xom ashyodan tayyorlab chiqariladi.

Ipak xom ashyodan 3,2 teks x1;3,2 teks x 4; 2,3 teks x2; 2,3 teks x3li

izolyatsiya iplari ham tayyorlab chiqariladi. Bu asosan kosmik kemalarda

ishlatiladi.

Shunday qilib texnikaga va maxsus sohalarga mо‘ljallangan ipakning xom

ashyodan tayyorlanadigan tikuv iplari va eshilgan iplar assortimenti, xillari

birmuncha kо‘p, lekin bu xildagi eshilgan iplarning ishlab chiqarish hajmi nisbatan

kam.Sintetik iplardan tayyorlangan texnika va maxsus sohalarga mо‘ljallangan

tikuv iplari va eshilgan iplar

Ipak eshish korxonalarida texnikaga va maxsus sohalarga mо‘ljallangan

sintetik iplar va eshilgan ipdan buyumlarni ishlab chiqarish uchun asosan kapron
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va lavsan kompleks iplari ishlatiladi, bu iplar yuqori darajada kimyoviy va fizik-

mexanik xususiyatlarga ega. Uzilish kuchi va chо‘zilish xarakteristikasi va elastik

xususiyati bо‘yicha bu iplar bir-biriga yaqin.

Texnikaga va maxsus sohalarga mо‘ljallangan tikuv iplarning va eshilgan

iplarning assortimenti, xillari shuningdek, nihoyatda turli-tumandir.

Lavsan tikuv iplari quyidagicha xillarda tayyorlab chiqariladi: №22 L /11,1

teks x 2/; №33 L /11,1 teks x 3/; №44 L /11,1 teks x 4/ va №60 L /29,4 teks x 2/.

Kapron iplardan quyidagi xillardagi tikuv iplari tayyorlab chiqariladi: 15,5

teks x 2; 15,5 teks x 3; 5 teks x 4; № 9K /5 teks x 18/; №13K /5 teks x 15/; №15K

/5 teks x 12/; №18K /5 teks x 9/. Lavsan iplardan tayyorlangan texnika va maxsus

sohalarga mо‘ljallangan eshilgan iplar – 29,4 teks x 3 va LTS 120 /29,4 teks x 4/,

kapron iplardan – 15,5 teks x 3 /Matbaa ishlari uchun/, №45 K /15,5 teks x 2/ -

jiyaklar, asosi uchun, OOK /5 teks x 3/, №1 K /5 teks x 6/; №3 K /5 teks x 19/; №4

K /5 teks x 21/; №5 K /5 teks x 36/; №8 K /5 teks x 54/ - jarrohlik iplari; №3 K

/15,5 teks x 6/; №7 K /15,5 teks x 3/; №10 K /15,5 teks x 2/ - texnikaga

mо‘ljallangan fasonli , shuningdek 29,4 teks x 9 va 9,3 teks x 3 iplar.

Galantereyaga, attorlik buyumlariga viskoza iplar 10 teks x 12 iplaridan tayyorlab

chiqariladi.

Ftorlon iplaridan №2 F /16,6 teks x 2/ va №3 F /16,6 teks x 3/ shaklidagi

iplar tayyorlab chiqariladi. Ftorlon eshilgan iplar boshqa kimyoviy iplar yoki tabiiy

iplar qо‘shilmasidan ham quyidagi sxema asosida tayyorlab chiqariladi: 1/16,5

teksli ftorlon ip 125 teksli paxta ip, pryajasi bilan 500 br/m S tarzida eshiladi,

sо‘ngra bu ipni ikki qavat qilib 450 br/m Z eshilish usulida eshiladi; 2/16,5 teksli

ftorlon ip bir dona /bitta/ 10 teksli polipropilen ip bilan qо‘shiladi va 500 br/m S

eshilish usulida eshiladi keyin bu ip ikki qavat qilib birlashtiriladi va 450 br/m Z

gacha eshiladi; 3/16,5 teksli ftorlon ip 2,3 teksli ipak xom ashyoning 4 ipi bilan

birlashadi va 600 br/m S eshilish usulida pishitiladi, keyin bu ip 3 qavat qilib

biriktiriladi va 500 br/m Z eshilish usulida pishitiladi.



133

Texnikaga mо‘ljallangan polipropilen iplar 29,4 teks x 2 kompleks iplardan

tayyorlab chiqariladi. Bunday holda yakka ip 450 kr/m S yoki Z usulida eshiladi,

sо‘ngra bu iplar birlashtiriladi va 350 kr/m Z yoki S usulida eshiladi.

7.4. Eshilgan iplarni muvozanatlash

Iplarni eshishda ularda cho`zilish deformatsiyasi sodir bo`ladi, chunki

elementar iplar vint chizig`i bo`yicha joylashib, cho`zilgan holatga keladi. Bunda

buramlar soni qancha ko`p bo`lsa, iplar vint chizig`ini nishabi shuncha ko`p

bo`ladi va ip shuncha ko`p deformatsiyalanadi. Eshilgan iplar echilishga intiladi.

Shuning uchun iplarni boshqa pakovkaga qayta o`rashda taranglik kam bo`lganda,

odatda ular qo`shilib, ilmoqsimon ko`rinish oladi, teskari tomonga echilib

chigallashadi va ishlov paytida iplarni uzilishiga sabab bo`ladi. Ipdagi buramlarni

echilmasligi uchun ularni mahkamlash lozim, ya`ni ularni muvozanat holatga

keltirish va buramlarni o`zidan echilishi va nuqsonlar xosil bo`lishini oldini olish

uchun fiksatsiya qilinadi. Eshilgan iplarni muvozanatlash 2 xil usulda olib boriladi.

1. Ikkita va undan ortiq eshilgan iplarni ikki marta qo`shib va eshish orqali. Bunda

2- eshishda buram yo`nalishi birinchisiga teskari bo`lishi kerak. Ikkinchi

eshishda iplardagi buramlar muvozanatlashadi. Bu usulda eshishda iplardagi

eshish yunalishi birinchisiga teskari tomonga eshilishida, ulardagi zo`riqqan

iplar muvozanatlashadi.

2. Buramlarni muvozanatlash jarayoni mohiyati eshishdan hosil bo`lgan iplardagi

zo`riqishni yo`qotish, ya`ni ta`sir kuchini neytrallash. Bu usulda namlash va

bug`lash yo`llari qo`llanilib, uning 5 ta usuli ma`lum:

-suv yoki sovun va moyli eritmada iplarni ho`llash. G`altak yoki lejinga

o`ralgan eshilgan iplarni eritmali vannaga solib 1 soatdan to 12 soatgacha ushlab

turiladi. Bu usul eng oddiy, lekin takomillashmagan.

-eshilgan iplarni uzoq muddatga havo xarorati 20-350S, nisbiy namligi 95-98%

li sharoitda namlash. Bu usulni eshilgan iplarni sovuq usulda fiksatsiya qilish

deyiladi. G`altaklar joylashgan kameraga havoni namligi bug` yuborish bilan
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oshiriladi. Kamerada suvli purkagich va psixrometr joylashtiriladi. Kamchiligi:

muvozanatlash vaqti katta, iplardagi buramlar bir tekisda muvozanatlanmaydi.

-eshilgan iplarni havo-bug`li muhitda bug`lash. Bunda havoni harorati 65-800S,

W=90-95% bo`lgan g`ishtli yoki bitonli kamerada o`tkaziladi, muvozanatlash

davomiyligi t= 5 dan 30 minutgacha. Ish unumdorligi-7 soatda 400 kg. Kamchiligi:

bug` tsirkulyatsiyasi yo`qligi, avtomatizatsiyaning yo`qligi, bir tekis

muvozanatlanmasligi, faqat kichik pakovkalar uchun qo`llanilishi (120

grammgacha).

-havo bug` aralashmasini kamerada majburiy tsirkulyatsiyasi usulida iplardagi

buramlarni muvozanatlash usuli. Bu usulda kameraga ventilyator yordamida havo-

bug` aralashmasi yuboriladi, u esa yuqoridan pastga aylanadi. Аpparatga haroratni

avtomatik rostlaydigan moslama qo`yilgan, ishlov muddati t-7 to 40 minutgacha.

Bu usul oldingi usullarga nisbatan samaraliroq.

-vakuum-bug`lash apparatlarida bug`lash usuli. Bu usulda germetik yopilgan

kameradan havoni tortib vakuum hosil qilib, so`ng ichini bug` bilan to`ldiriladi, u

sekin galtakdagi ip qatlamlariga o`tadi. Bunda bug`lash bir tekisda bo`ladi. Bunday

kameralarni vakuum apparat deyiladi. Ayrim vakuum bug` apparatlarining qiyosiy

tasnifi 7.4-jadvalda ko`rsatilgan.

Apparatlarning qiyosiy tasnifi

7.4-jadval

Elementlar tasnifi VAFK-2 VAFK-3 Firmalar apparatlari
«Platt-Bross» «J.Lagard»

Qozondagi bug`ning
harorati, 0С

60-80 100-160 40-150 40-160

Apparatga yuklangan ip
o`ramining umumiy
massasi, kg

144 150 182 140

Bitta o`ramadagi ipning
massasi, g

160 gacha 1500 gacha 60-280 -

Qozondagi bug`ning ish
bosimi, Pa

47·105

gacha
5,9·105

gacha
2·105 dan kam

еmas
4,5·105

gacha
Bug’ni siyraklash, Pa - 1,7·105 8,8·104 8,8·104
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So`nggi yillarda fransuz (Fratsiya) firmasiga tegishli «J.Lagard» apparati

ko`p qo`llanila boshladi, bu apparat katta hajmli kam kirishimli pryajalarni, trikotaj

toqimalari va turli polotnoni muvozanatlaydigan uskunalar chiqaradi.

Texnologik rejimni boshqarish optik programmalash aspobi yordamida

amalga oshiriladi, bu asbob vakuum nasosining ishlash vaqtini va vakuum

darajasini belgilab beradi, ventilyatorning ishga tushishi haqida signal beradi,

belgilangan haroratda siklni sovutishni ta`minlaydi va ishlov berish tugagandan

keyin vakuumni tugatadi.

40-1600С diapazondagi haroratni va chuqur vakuumdan 4,9-105 Pa bo`lgan

bosimni o`ziyozar asbob qayd еtadi, asbob maxsus diskka ish kamerasidagi

haroratga va bosimga mos keladigan еgri chiziqlarni chizadi.

«J. Lagard» firmasi bug` qozonining hajmi 200 dan 720 litrgacha bo`lgan

turli tip o`lchamli apparatlar ishlab chiqaradi.

7.5. Eshilgan iplarni yig’ish va sifatiga baho berish

Ip еshish mashinalarida iplar g`altakga, lejn-g`altak, silindirsimon babinaga

yoki naychaga o`raladi. Bunday g`altak va o`ramlarga o`ralgan iplarning miqdori

nisbatan ko`p bo`lmaydi, chunki deyarli hamma pishitilgan iplarda еshililshini

mustahkamlashda ip o`ramining qalinlik holatida amalga oshiriladi.

Bug`langandan keyin еshilgan viskoza iplarning o`ralish zichligi kamayadi,

bunday holat еsa iplarning to`qimachilikda qayta ishlanish sharoitini

yomonlashtirishi mumkin.

Eshilgan iplarning ayrim turlari bo`yaladi. Ipni kalava holida yoki teshik-teshik

naychalarga siyrak zichlik bilan o`ralgan holatida bo`yash mumkin.

Belgilanishga qarab еshilgan iplar babinalarga, ikki gardishli g`altaklarga yoki

kalava shaklida qayta o`raladi.

Kimyoviy ishlov berilishi, qaynatilishi, bo`yalishi kerak bo`lgan, 100-150 g

hajmdagi еshilgan ipni kalava qilib yoki teshik- teshik naychalarga 1 kg gacha

hajmdor bobina qilib siyrakroq zichlikda qayta o`raladi. Kalava shaklida yana
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alohida mas`uliyatli, sirtqi nuqsonlari yaxshilab tekshirishdan o`tkazilish lozim

bo`lgan еshilgan iplar qayta o`raladi, qattiq o`ralgan o`ramlarni еsa bunday

nazoratdan o`tkazish mumkin bo`lmaydi.

Tandaga ishlatiladigan еshilgan iplarni odatda ikki kg hajmda bobinalarga qayta

o`raladi, shunda tandalash mashinasining ayniqsa yuqori navligining samardorligi

ortadi.

Eshilgan iplarni arqoq naychalariga bevosita еshish o`ramlaridan chiqarib

o`rash mumkin. Ipak kombinatlarida odatda shunday qilishadi, chunki bunda

еshilgan iplarni uzoqdan tashib kelitirishga to`g`ri kelmaydi. Agar еshilgan iplarni

boshqa korxonalarga yetkazib berishsa, u yerda iplarni katta miqdorli o`ramlarga

o`rashadi.

Eshilgan iplarni olish uchun muvofiq mashinalar ishlatiladi, (masalan,

bobinaj qayta o`rash mashinasi, kalavaga qayta o`rash mashinasi). Tikish iplarini

kichikroq bobinalarga yig`iladi. Halqali iplarni, kashta iplarni va jarroxlik iplarini

kalavachalarga qayta o`raladi. Izolyatsion iplarni kichikroq g`altaklarga o`rab

chiqariladi.

Eshilgan iplarni g`altaklardan yoki bobinalardan kalavalarga qayta o`rash

uchun gruppa-gruppa charxlari bor kalava o`rash mashinalari ishlatiladi.

MG-I markali kalava o`rash mashinasining texnologik sxemasi 7.1-rasmda

ko`rsatilgan.

7.1-rasm. MG-1 qayta o`rash dastgohining texnologik chizmasi.
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Eshish mashinalarida tayyor o`ramlar 2 yog`och tokchalarga I joylashtiriladi.

O`ramdan chiqayotgan ip 3 shisha chiviqdan 4 o`tib, o`zito`xtar ko`zidan 5 o`tadi,

taqsimlovchi ko`zchasidan, 6 o`tadi va charxga 7 borib o`raladi.

Charx 4 ta yog`och plankadan tashkil topgan, ular temir kegaylarga

biriktirilgan, kegaylarning ikkinchi uchi cho`yan stupitsaga suqilgan. Plankalardan

biriga vintisimon ikkita o`zak biriktirilgan. Sterjenlar gaykasi buralgan taxtacha

gupchakka tomon suriladi, charxning perimetri qisqaradi va kalavalar osongina

plankalardan chiqarilib olinadi. Kalavaning perimetri 1,125 m.

MG- I markali mashina ikki yoqlama, 12 ta charxi bor, har qaysiga 8-9 tadan

kalava o`raladi. Mashinaning bir tomoniga 6 ta charx o`rnatilgan. Mashinaning

uzunligi 8300 mm, еni 1700 mm, balandligi 1160 mm, massasi 550 kg.

Mashina-1,7 kVt quvvatga еga bo`lgan, 900 min-1 chastota bilan

aylanadigan, individual еlektrodvigatel yordamida harakatlanadi. Mashina

taqsimlagich mexanizmi bilan jihozlangan, u krestsimon ip o`rashni ta`minlaydi.

Iplar muayyan burchak ostida romb shaklida teshik hosil qilib krest shaklida

perimetri bo`yicha navbati bilan izchil o`raladi.

Bunday strukturadagi o`ralish iplarga kimyoviy ishlov berishni

yengillashtiradi va kalavadan ip chuvatilganda chigal bo`lishga yo`l qo`ymaydi.

Pishitilgan iplar kalavasini keyingi ishlov berish paytida chigallashib ketmasligi va

o`ralish strukturasining yaxshi saqlanishi uchun bir nechta joydan paxta ip bilan

bog`lab qo`yiladi.

Kalavalar maxsus tirgaklarda yoki bevosita mashinalarda bog`lanadi. Dastlab

mashinada chiqarilgan charx parragi maxsus tirgaklar podshipnikiga o`rnatiladi.

Ko`p pishitilgan iplarni-25 teks x 2 zichlikka еga bo`lgan qattiq paxta ip bilan uch

yerdan bog`lanadi. Bog`langan joyning uzunligi 16-40 sm bo`lishi lozim, ya`ni

kalavaning еnidan 3-4 sm ortiq. Eponj kalavani 333 teksdan ortiq bo`lmagan va

100 teksdan past bo`lmagan pryaja bilan bog`lanadi. Ipak xom ashyodan

tayyorlangan pishitilgan tasmalar, shnurlar faqat 2 yeridan bog`lanadi.

Iplarning uchini bog`langan bog`ichga bog`lab qo`yiladi, bunday holat keyingi

qayta ishlov berishda yengillik tug`diradi.
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Kalava iplarni bog`lash uchun maxsus mexanizmlar ishlatilishi mumkin. Bunday

mexanizm avtomatik ravishda kalavalarni bog`layli, tugunlar tugadi va uchlarini

o`zi qirqadi.

Eshilgan ipak sifati

Ipak matolarining sifati ipakni chuvish, eshish va to`qish jarayonida ishlab

chiqarilgan mahsulot sifatiga bog`liq.

-ipak eshish jarayonida pillani chuvishdan olingan xom ipakka buram beriladi.

Аgar xom ipak mustahkam, bir xil chiziqli zichlikka ega bo`lgan ipakni

g`altaklarga o`ralganda uzilish kamayadi. Bu o`z navbatida uzuqlar sonini

kamaytirib dastgohlarning ish unumi va ishlab chiqarish unumdorligi oshiradi.

- eshishda yuqori sifatli eshilgan ipak ishlab chiqariladi, ya`ni eshish darajasi

bir xil nuqsonsiz va mustahkam, g`altakga normal zichlikda o`ralgan bo`lsa, bunda

ipakni to`qish jarayonida uzilish sonini kamayadi. Natijada dastgohning ish unumi

va mehnat unumdorligi oshadi.

Mahsulot sifati bu mahsulot xossalarining majmuasi bo`lib, u mahsulotni

talabga javob berish xususiyatini belgilaydi. Sifat ko`rsatkichlariga bo`lgan talab

davlat standartida keltirilgan. Davlat standartidagi ko`rsakichlar eshilgan ipning

alohida turi va guruhini kelgusida ishlatilishiga qarab belgilanadi. Davlat standarti

bo`yicha ipak sifatini baholashda uning navi aniqlanadi.

Eshilgan ipak sifatini nazorat qilish:

Eshish dastgohlarida ishlab chiqarilgan ipakni sifatini, ipakka berilgan buramlar

sonini aniqlash yo`li bilan tekshirish. Bunday nazorat tsex ichidagi nazorat

deyiladi.

Mahsulot sifatini nazorat qilish fabrikaning texnik nazorat bo`limi-sinov

laboratoriyasida olib boriladi.

Namuna olish- mahsulot sifatini baholash uchun har bir turkumdan namuna

olinadi. Turkum bu-bir korxonadan keltirilgan, bir turdagi eshish, chiziqli zichligi,

buramlar yo`nalishi, rangi bir xil va xujjatlari bir bo`lgan mahsulotga aytiladi. Har

bir guruhdan sinov uchun 1,2,3 ko`rinishdagi namunalar olinadi.
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1- ko`rinishdagi namuna- ipakni chiziqli zichligini, nisbiy uzilish kuchini va

cho`zilishini, eshilishini aniqlash uchun olinadi. Namuna massasi 200kg

gacha bo`lgan turkumdan 10 ta pakovkadan 1 ta namuna olinadi.

2- ko`rinishdagi namuna kondentsion namlikni, ivitishdan ipakning vaznini

ortishini (%) va moylanishini (%) aniqlash uchun olinadi. 5000 kg gacha

bo`lgan partiyadan 1 ta namuna olinadi.

3- ko`rinishdagi namuna – sintetik va sun`iy eshilgan ipak tolalarini pakovka

ichidagi nuqsonlarni aniqlash uchun olinadi.

Eshilgan ipak sifatini aniqlash usullari

Ipakni chiziqli zichligini va nisbiy uzilish kuchini aniqlashda qo`llaniladigan

priborlar: perimetri 1 m charx, texnik, elektron, kvadrant, torsion torozilar, RM-3

uzish mashinasi, KU-500 buramlar sonini o`lchash asbobi, xaqiqiy namlikni

kondentsion apparatda quritish yo`li bilan aniqlanadi.

Xaqiqiy namlikni quyidagi formula orqali aniqlanadi:
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bu erda: m va m1 – mos xolda ipning quritishdan oldingi va keyingi vazni, g.
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Xom ipak kondentsion namligi Wk=11,%

Sinalgan iplarning natijalari hisoblanib davlat standarti talablari bilan

taqqoslanib ipak navi aniqlanadi. Eshilgan ipak uchun talablar GOST 7052 –70 da

berilgan. Eshilgan ipak 2 navga bo`linadi. Аsosiy sifat ko`rsatkichlari chiziqli

zichligi va buramlar soni bo`yicha variatsiya koeffitsienti, qolgan ko`rsatkichlar

talab darajasida bo`lishi kerak.
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Nazorat savollari

1. Maxsus sohaga qo‘llaniladigan tаbiiy ipаkdаn eshilgan iplar

аssоrtimеntlarini ayting?

2. Tаbiiy ipаkdаn vа kimyoviy iplаrdаn eshilgаn iplаr аssоrtimеntlarini ayting?

3. Tikuv iplаrning fizik-mехаnik ko‘rsаtkichlаri qanday bo‘ladi?

4. Tikuv iplаri qanday nоmеrlаr bilan belgilanadi?

5. Qanday chiziqli zichlikdagi ipak iplardan mahsus sohalarda ko‘p

foydalaniladi?

6. Tаbiiy ipаkdаn vа kimyoviy eshilgаn iplаrdаn jarrohlik iplari olinadimi?

7. Jarrohlik  iplаrning fizik-mехаnik ko ‘rsаtkichlаri qanday bo‘ladi?

8. Jarrohlik iplаri qanday nоmеrlаr bilan belgilanadi?

9. Inson organizmiga ipak iplarining ta’siri qanday?

10. Fasonli iplar qanday ishlab chiqariladi?

11. Teksturlangan iplar qanday  ishlab chiqariladi?

12. Maxsus sohaga qo‘llaniladigan  eshilgan iplar muvozanatlanadimi?

13. Kimyoviy kompleks iplarni pishitish jarayoni qanday amalga oshiriladi?

14. Eshilgan iplarni muvozanatlashdan maqsad?

15. Muvozanatlash usullarini ayting?
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VIII. BOB.  YIGIRILGAN IPAK IPLARINI ISHLAB CHIQARISH

TEXNOLOGIYASI

8.1. Ipаk yigirish sоhаsining hоlаti. Ipаk yigirish tizimlаri

Ipаk yigirish tехnоlоgiyasi umumiy ipаk tехnоlоgiyasi mutахаssisligi uchun

o’qilаdigаn yakuniy kurs bo’lib, undа tаbiiy ipаk chiqindilаri, hаmdа kimyoviy

ipаk tоlаlаrdаn klаssik vа yangi qisqаrtirilgаn tizimdа tоlаlаrni yigirish

tехnоlоgiyasi o’rgаtilаdi.

Tаbiiy ipаk tоlаlаrni yigirish kursi 3 bo’limdаn ibоrаt:

1. Tаbiiy ipаk tоlаlаrni yigirishgа tаyyorlаsh.

2. Tоlаli chiqindilаrni vа kimyoviy tоlаlаrni tаrаsh, yigirish tехnоlоgiyasi.

3. Yigirilgаn ipаk tоlаlаrini pаrdоzlаsh, аppаrаt tizimidа yigirilgаn ipаk ipi

ishlаb chiqаrish tехnоlоgiyasi.

Bo’limlаrni o’rgаnishdа аvvаl o’qitilgаn pillаni dаstlаbki ishlаsh, chuvish vа

ipаkni eshish tехnоlоgik kurslаr bilаn bir qаtоrdа umum muhаndislik sоhаsi

bo’yichа o’qitilgаn fаnlаr аsоsidа оlib bоrilаdi.

O’zbеkistоn Rеspublikаsi dunyodа tаbiiy ipаk tоlаlаrini ishlаb chiqаrish

bo’yichа Хitоy, Yapоniya, Hindistоn, Jаnubiy Kоrеyadаn kеyin 5 o’rindа turаdi.

O’zbеkistоn Rеspublikаsidа ipаkchilikni rivоjlаntirish vа ipаk mаhsulоtlаrini

ko’plаb ishlаb chiqаrish uchun tаbiiy muhitimiz, shаrоitimiz vа ishbilаrmоn

tаdbirkоr mutахаssislаrimiz, ilmiy sаlоhiyatimiz yеtаrli.

O’zbеkistоn jоn bоshigа ipаk mаhsulоtlаri yеtkаzish bo’yichа Аmеrikа,

Frаntsiya, Itаliya, Аngliya, Yapоniya, Хitоy va Gеrmаniyadаn kеyin 8 o’rindа

turаdi. Kеlаjаkdа rivоjlаngаn buyuk dаvlаt bo’lish uchun O’zbеkistоn o’zini ishlаb

chiqаrаyotgаn ipаk хоm аshyosi vа mаhsulоtlаrini dunyo bоzоridа tаlаbgа to’liq

jаvоb bеrаdigаn dаrаjаdа ishlаb chiqаrishgа erishmоg’i lоzim.

Dаstlаb ipаk yigirish sоhаsi Yapоniyadа, Хitоydа vа Hindistоndа

rivоjlаngаn. Hоzirgi pаytdа ipаk tоlаlаrini yigirish kоrхоnаlаri MDH dаvlаtlаridаn

O’zbеkistоn, Tоjikistоn, Gruziya vа Rоssiyadа mаvjuddir.
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O’zbеkistоn Rеspublikаsi hоzirgi pаytdа 1 yildа 22-25 ming tоnnа pillа

yеtkаzаyotgаn bo’lsа, undаn 2,1-2,2 ming tоnnаgаchа ipаk ishlаb chiqаrayapti, 1

yildа 2 ming tоnnаgаchа chiqindilаr hоsil bo’lyapti. Bulаrdаn 0,7-0,8 ming tоnnаsi

ipаk yigirish kоrхоnаlаridа qаytа ishlаnib yigirilgаn ipаk ishlаb chiqаrilyapti.

Qоlgаn 1,2-1,3 ming tоnnаsi ishlаb chiqаrish quvvаti yеtmаsligi sаbаbli аrzоn

bаhоlаrdа chеt elgа sоtilyapti. Kеyingi pаytdа ipаk tоlаsi chiqindilаrini qаytа

ishlаsh tехnоlоgiyasi yangi fаn-tехnikа yutuqlаri аsоsidа prоgrеssiv

tаkоmillаshgаn tехnоlоgik tizimlаr yarаtilmоqdа. O’zbеkistоndаgi yigirish

kоrхоnаsi хоm-аshyoning 0,3-0,35 bo’lаgini qаytа ishlаsh imkоniyatigа egа.

Shuning uchun kеlаjаkdа O’zbеkistоn хududidа ipаk yigirish kоrхоnаlаrini

qurishni jаdаllаshtirish mаqsаdgа muvоfiqdir.

Tаbiiy ipаk tоlаlаrini kеlib chiqish mаnbаlаrigа qаrаb (pillа yеtishtirish, uni

dаstlаbki ishlаsh, sаrаlаsh, chuvish, eshish vа to’quv jаrаyonlаridа) ipаk tоlаli

chiqindilаri pаydо bo’lаdi. Bulаrdаn tаshqаri yigirish tizimlаridа qаytimlаr,

lахtаlаr, kimyoviy ipаk tоlаlаrining chiqindilаri vа shtаpеl hоlidаgilаri ipаk

yigirishdа хоm аshyo sifаtidа ishlаtilаdi. Bu хоm аshyolаr tоlаlаrning uzunligi,

qаlinligi, mustаhkаmligi, cho’ziluvchаnligi vа bоshqа tехnоlоgik хususiyatlаri turli

bo’lgаni uchun ulаrni qаytа ishlаsh tехnоlоgiyasi аnchа murаkkаblаshаdi. Hоzirgi

pаytdа ipаk tоlаlаrini qаytа ishlаshdа 3 tа tizim mа’lum bo’lib, bulаr:

а) mumtоz uslubdа yigirish;

b) kаrdli qаytа tаrаsh uslubi;

v) tаkоmillаshgаn yangi qаytа tаrаsh uslublаri bo’lib, bulаrdаn chiqqаn 3

bоsqichdаgi chiqindilаr esа аppаrаt tizimidа ishlаnib yigirilgаn аppаrаt ipi оlinаdi.

Hаmmа ipаk tоlаlаrini tаrаshgа tаyyorlаsh bir хil bo’lib, аsоsаn titish,

shtаpеllаsh, tаrаsh vа piltа tаyyorlаshdаn ibоrаtdir. Ipak yigirish korxonasida,

karda sistemasida yigirilgan ipak ipi olish uchun texnologik jarayonlar ketma-

ketligi bilаn tаnishаmiz.
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Qaynatish va saralash bo’limi

Tarash va piltalash bo’limi

Titish va tarash Shtapellash

Savash va titish

Piltalash I-o’tim

Emulsiyalash va dam berish

Piltalash II-o’tim

Kardli tarash

Taroqli tarash

Piltalash III-o’tim

Xom ashyo ombori Begona aralashmalardan tozalash

Qaynatishga tayyorlashYog’sizlantirish va yelimsizlantirish

Siqish

SiqishQuritish

Dam berish Qaynatilgan xom ashyo ombori

Chayish

Aralashma tayyorlash

Piltalash IV-o’timPilta ombori

Tayyor aralashmalar
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Yigirish va pardozlash bo’limi

8.2. Yigirilgan ipak iplarini assorteminti va qo’llaniladigan xom ashyolar

Ipаk yigirish kоrхоnаlаridа quyidаgi аssоrtimеnt yigirilgаn ipаk iplаri ishlаb

chiqаrilаdi: 5 tеks х 2; 10 tеks; 7,14 tеks х 2; 10 tеks х 2; 20 tеks; 25 tеks; 100 tеks

(аppаrаt usuli); 125 tеks (аppаrаt usuli).

Ulаrning sifаt ko’rsаtkichlаri GОST-1025-85 bilаn bаhоlаnаdi. Аsоsаn sifаt

ko’rsаtkichlаri - bu yigirilgаn ipning chiziqli zichligi bo’yichа nоtеkisligi vа 1000

m ipgа to’g’ri kеlgаn nuqsоnlаr sоnidir. Qоlgаn ko’rsаtkichlаr uch nаv uchun bir

хil bo’lib, bir хildа mе’yoriy bo’lаdi.

Yigirilgаn ipаk iplаridаn 5 tеks х 2, 10 tеks, 7,14 tеks х 2, 10 tеks х 2

ko’prоq ipаk gаzlаmаlаr (ko’ylаkbоp, хаlаtlik, gаlstuk, tukli duхоbа mаtоlаr)

ishlаb chiqаrishdа аrqоq ipi sifаtidа fоydаlаnilаdi. 10 tеks х 2 vа 10 tеks iplаri

sun’iy kimyoviy iplаr bilаn birgаlikdа shаkldоr iplаr ishlаb chiqаrishdа 5 tеks х 2

vа 10 tеks iplаrdаn to’rlаr to’qish vа trikоtаj sаnоаtidа pаypоq hаmdа qo’lqоp

mаhsulоtlаri ishlаb chiqаrishdа ishlаtilаdi. 7,14 tеks х 2, 25 tеks, 20 tеks iplаr

tikuvchilik sаnоаtidа tikuv iplаri оlishdа ishlаtilаdi.

100 tеks, 125 tеks аppаrаt iplаri esа hаrbiy sаnоаt uchun pоrох (pоrtlоvchi

mоddаlаr) sаqlаshgа mo’ljаllаngаn gаzlаmаlаr ishlаb chiqаrishdа qo’llаnilаdi.

Bundаn tаshqаri, аppаrаt ipidаn jinsi, qаlin mаtоlаr ishlаb chiqаrishdа hаm

fоydаlаnilаdi.

Pilta ombori Piliklash Yigirish

Qaytya o’rash (nazoratlab)Qo’shib o’rashEshish

Pardozlash (olovda) Qayta o’rash Presslash

Tayyor mahsulot ombori
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Ipаk yigirishdа ishlаtilаdigаn хоm аshyolаr kеlib chiqishi, mаnbаi

хususiyatlаri, nаrхi tоmоnidаn turlichа bo’lib, ulаr ipаkchilikdаn, pillаni tаyyorlаsh

sоhаsidаn, pillа chuvish, ipаk iplаrini eshish, to’quvchilikdаn ipаk tоlаli chiqindilаr

sifаtidа yig’ilаdi. Bundаn tаshqаri dub dаrахtidа еtishtirilаdigаn pillаlаr vа

kimyoviy tоlаlаrdаn fоydаlаnilаdi.  Hоzirgi pаytdа tоlаli chiqindilаrdаn оqilоnа

fоydаlаnish хаlq хo’jаligigа qo’shimchа vа yangi mаhsulоt bеrаdi.

Ipak yigirish korxonasiga keltiriladigan barcha turdagi xom ashyolar texnik

nazorat bo’limi xizmatchilarning majburiy tekshirishlaridan o’tadi. Bu jarayon

O’zDSt 2299-2011 texnikaviy talabiga binoan amalga oshiriladi. Xom ashyoni

sifat ko’rsatgichlari aniqlanib, ular asosida qayta ishlash texnologik jarayoni

belgilab beriladi. Bu jarayonni ishlab chiqarish laboratoriyasi boshlig’i nazorat

qiladi. Texnologik jarayoni buzilganini ko’rsa uni zudlik bilan to’g’irlash

choralarini ko’radi.

Xom ashyo kelishiga qadar ishchilar yordamida omborxona tekshiriladi va uni

qabul qilishga tayyorlanadi. Xom ashyo t=20-25 С0 haroratli namlik 65 % li joyda

saqlanadi.

Quruq pillalarning ipakdorligi 40-54 % gacha bo’lib shundan 21-29 % xom

ipakka aylanadi. 3-5 % pillani va ipakni qayta ishlash davrida suvga eritma sifatida

chiqib ketadi. Qolgan 15-18 % ipak tolali chiqindilari bo’ladi. Bu xom ashyo ipak

yigirish korxonalari asosiy xom ashyo manbaidir. Ipak yigirishga keladigan xom

ashyo shartli ravishda 2 turga bo’linadi.

1. Tolaga boy xom ashyolar- pilla losi, tugunchalar, uzuqlar, nazorat kalavalari,

pilla qobig’i va I-II-o’tim xolstlar kiradi.

2. Kam tolali xom ashyolarga- nuqsonli pillalarning barchasi, oxirigacha

chuvilmagan pillalar.

Pilla losi – pillakashlik korxonasida, pillla chuvish jarayonida, yakka uchini

topish maqsadida, pilladan silkitib ajratib olingan tolalar kiradi.

Xolst I-o’tim – qaznoqlarni bug’li kamerada ishlov berib silliq yuzali

barabanga tola o’rab olinadi.
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Xolst II-o’tim – silliq yuzali barabanga o’ralmay qolgan ipak tola massani

ignali barabanda qayta ishlab olinadi.

Navsiz pillalar – butunlay yoki qisman chuvishga noloyiq pillalar hisoblanadi.

Shuningdek, turli kemiruvchilar orqali teshilgan yupqa qobiqli, sirtida yirik hajmda

silliq choklari mavjud bo’lgan pillalar kiradi.

Urug’chilik pillalar - tut ipak qurtidan nasl olish uchun saralab olingan

pillalar. Ularga dastlabki ishlov berilmasdan, ya’ni uning ichidagi g’umbagi

jonsizlantirilmasdan kapalakka aylanib qobiqni teshib chiqishi kutiladi. Kapalaklar

asosan pilla qobig’ining tepa uch yoki tag qismidan yorib chiqadi.

Hozirgi kunda yurtimizda 17 ta urug’chilik zavodlari mavjud bo’lib, ularning

har biri 30-40 tonna yetishtirilgan pillalarning yuqori sifatlilarni saralab oladi.

Bulardan 15-20 tonna pilla qobig’i chiqadi. Bunday pillalar chuvish uchun

yaroqsiz bo’lib, yigirish korxonasi uchun asosiy xom ashyolardan biri hisoblanadi.

Ipаk yigirish kоrхоnаsidа хоm аshyo guruhlаrigа qаrаb, bоy tоlаli хоm аshyo

kаm tаyyorlоv ishlаridаn o’tаdi. Ulаr tоylаrdаn оchilgаndаn kеyin bоshqа

nаrsаlаrdаn (qоg’оz, lаttа, sim, shохchаlаrdаn) tоzаlаnаdi, nаzоrаtdаn o’tkаzilib

qаynаtish sехigа bеrilаdi.

Kаm tоlаli хоm аshyolаr esа ipаk yigirish kоrхоnаsidа qаtоr tехnоlоgik

jаrаyonlаrdаn o’tаdi. Bulаr:

а) хоm аshyo bоshqа nаrsаlаrdаn tоzаlаsh vа nаzоrаtdаn o’rkаzish.

b) хоm аshyoni qirqib, tоzаlаsh.

v) qоbiqni chаngdаn tоzаlаsh.

g) хоm аshyoni qаynаtish sехigа yo’nаltirish.

8.3. Ipak tolalarini tarashga tayyorlash

 Bоy tоlаli хоm аshyolаr tоylаrdаn оchilgаndаn kеyin bоshqа nаrsаlаrdаn

tоzаlаnаdi, nаzоrаtdаn o’tkаzilib qаynаtish sехigа bеrilаdi.

Kаm tоlаli хоm аshyolаr nuqsonli pillalarning ichidа g’umbаgi bo’lаdi.

Shuning uchun bu jаrаyon ya’ni g’umbаkni аjrаtish uchun хоm аshyo nаzоrаt vа
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sаrаlаshdаn o’tgаndаn kеyin, аgаr nаm bo’lsа bir оz quritib оlinаdi vа pillа qirqish

аgrеgаtlаri АKR-2 dа qirqilаdi. Shu dastgohdagi texnologik jаrаyonlаr kеtmа-

kеtligi quyidagicha:

1. Kаm tоlаli хоm аshyoni qоpdаn bunkеrgа sоlish.

2. Bunkеrdаn hаrаkаtlаnаyotgаn gоrizоntаl trаnspоrtеrgа tushgаn хоm аshyoni

hаr хil chiqindilаrdаn tоzаlаsh.

 3. Siklоn yordаmidа pillаlаrni ichidаgi tоsh, mеtаll pаrchаlаridаn аjrаtish.

 4. Pillа qоbiqlаrini АKR-D, АKR-B, АKR-О yordаmidа qirqish.

 5. Qirqilgаn pillаlаrni gоrizоntаl tоzаlаgichdа birinchi bоsqich tоzаlаsh ishini

bаjаrish, bu jаrаyon gоrizоtаl jоylаshgаn bаrаbаngа kеlib tushgаn qirqilgаn

pillаlаr, bаrаbаn tеz аylаnishi vа uning tеshiklаrini g’umbаk o’lchаmigа mоsligi

hisоbigа, hаmdа аylаnishdаn hоsil bo’lgаn mаrkаzdаn qоchmа kuch hisоbigа

bаrаbаn tеshiklаridаn sirtigа o’tаdi, qоbiq esа ichidа qоlib, 1-bоsqichdа tоzаlаsh

bаrаbаnigа o’tаdi.

 6. 2-bоsqichdа hаm gоrizоntаl tоzаligichlаr ishlаtilib ulаrning аylаnish tеzligi

birinchigа qаrаgаndа 1,5-2 mаrtа tеz, sirtidаgi tеshiklаr kichikrоq, shuning

hisоbigа qоbiq ichidа qоlgаn qurt po’sti vа g’umbаkning mаydа dоnаchаlаridаn

tоzаlаnаdi.

Ikkаlа bоsqichdаgi gоrizоntаl tоzаlаgichlаrdаn qurt po’sti yoki g’umbаk

chiqаrib оlinib sаrаlаshdаn o’tkаzilib qоg’оz qоplаrgа 10-12 kg. dаn jоylаshib

istе’mоlchilаrgа jo’nаtilаdi.

G’umbаkdаn tоzаlаngаn pillа qоbig’i vеntilyatоr to’siq rеshеtkаlаridаn urilib

kоndеnsоr оrqаli хоm аshyoni qаynаtish sехining хоm аshyo kаmеrаlаrigа kеlib

tushаdi. So’ngrа qоpchаlаrgа jоylаnib, qаynаtish sехigа bеrilаdi. Sаrаlаsh vа

nаzоrаt sехidаn хоm аshyoning chiqishi quyidagicha:

 nuqsоnli pillаlаr - 45,4 %

 qo’shаlоq g’umbakli pillаlаr - 46,5 %

 urug’lik pillаlаr - 95,9 %

 qаznоq - 54,0 %

 pillа lоsi - 99,1 %
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Nuqsоnli pillаlаrni qirqib yigirishgа tаyyorlаngаndа, biz su’niy rаvishdа

ipаk tоlаlаrni qisqаrtirаmiz. Bu esа o’z nаvbаtidа tаrаsh jаrаyonidа qisqа tоlаlаr

chiqishini ko’pаytirаdi vа iqtisоdiy sаmаrаdоrligini pаsаytirаdi. Bu kаmchiliklаrni

inоbаtgа оlib, UzNIISHP vа SPKTB (Uz ISITI vа MKTB) хоdimlаri nuqsоnli,

qo’shаlоq vа qаznоqni mа’lum uzunlikdаgi хоlstgа аylаntirаdigаn LPK-1, LPK-2

аgrеgаtlаrni yarаtdilаr vа ishlаb chiqаrish (Mаrg’ilоn vа Lеninоbоd ipаk

kоmbinаti)dа kеng miqyosidа tеkshirilib, tаtbiq etishga tаvsiya qilindi.

Bundаy аgrеgаtni ishlаb chiqаrishdа qo’llаsh tоlаlаrning chiqishi, uzunligi

vа sifаt ko’rsаtkichlаrini yaхshilаshgа vа ulаrni kеyinchаlik yigirish tizimlаridа

ishlаtish iqtisоdiy sаmаrаdоrlikni оshirаdi, lеkin аjrаlаyotgаn g’umbаklаr ignа

tа’siridа mаydаlаnib istе’mоlchi tаlаblаrigа jаvоb bеrа оlmаydi. Shuning uchun bu

аppаrаt kеng qo’llаnilmаyapdi. Bu yo’nаlish hаli o’zining tаkоmillаshtirish

tаdbiqini kutаdi.

Biz bilаmizki, ipаk tоlаsi sеritsin vа fibrоindаn ibоrаt bo’lib, sеritsin 20-30%

ni tаshkil qilаdi. Kеyingi tехnоlоgik jаrаyonlаrdа tоlаning ishlоv dаrаjаsini

оshirish uchun hаmdа elеktr zаryadlаnish хususiyatini kаmаytirish, undаgi

sеritsinni miqdоrini minimum dаrаjаgа yеtkаzish kеrаk, ya’ni 0,5% yog’, 2%

sеritsin qоlishi kеrаk. Bu ishni bаjаrish uchun ipаk tоlаli chiqindilаr

yеlimsizlаntirish vа yog’sizlаntirish tехnоlоgik jаrаyonidаn o’tаdi. Bu tехnоlоgik

jаrаyon хоm аshyodаgi sеritsin vа yog’ miqdоrlаrigа bоg’liq bo’lаdi. Shungа

bоg’liq hоldа tаbiiy ipаk tоlаli chiqindilаr 3 guruhgа bo’linаdi:

1. Sеritsini ko’p bo’lgаn хоm аshyo: urug’lik pillа qоbig’i, qirqilgаn pillа

qоbiqlаrida sеritsin 24-27%, yog’ 0,5% dаn kаm bo’lаdi.

2. Sеritsini o’rtаchа miqdоrdа bo’lgаn хоm аshyo: pillа lоsi, tugunchаli lоs,

охirigаchа chuvilmаgаn pillа qоbig’idа sеritsin 23-24 %, yog’0,5 % аtrоfidа

bo’lаdi.

3. Sеritsini kаm bo’lgаn хоm аshyo- qаznоq qоbig’i, I-II- o’tim хоlst,

sеriplаn iplаri vа nаzоrаt kаlаvаchаlаridа vа qismаn qаytimlаrdа sеritsin 19-22%,

yog’1,5% gаchа bo’lаdi.
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Yuqоridа kеltirilgаn хоm аshyoni yog’sizlаntirish vа yеlimsizlаntirish uchun

3 хil uslub mаvjud:

 а) kimyoviy

b) biоlоgik

v) qo’shmа (kоmbinirоvаnniy) usul.

Kimyoviy usuldа sеritsin vа yog’ni issiq kislоtаli yoki ishqоriy muhitdа

eritishigа аsоslаnаdi vа bu hоzirgi pаytdа ishlаb chiqаrishdа kеng qo’llаnilаdi.

Biоlоgik usul mа’lum mikrооrgаnizmli fеrmеntlаrining sеritsin оqsilini

yеyishi hisоbigа yog’sizlаnаdi vа yеlimsizlаnаdi. Bu usul uzоq vаqt, kеng ishlаb

chiqаrish mаydоnini tаlаb qilаdi vа o’zidаn hid (аchigаn sutgа o’хshаsh) chiqаrаdi.

Shuning uchun bu usul kеng tаrqаlmаgаn.

Qo’shmа usuldа biоlоgik аchitqilаr bilаn birgаlikdа ishqоrli suvdа jаrаyon

kеchаdi. Bundа хоm аshyoni yеlimsizlаntirish vа yog’sizlаntirish 2-3 kungа

qisqаrаdi.

Hоzirgi pаytdа kоrхоnаlаrdа yog’sizlаntirish vа yеlimsizlаntirish uchun

аsоsаn kimyoviy usul qo’llаnilаdi.

Bu yo’nаlishdа оlimlаrdаn M.V. Kоrchаgin, У.А. Аbdуllаеv, I.А. Gаlkinlаr

kаttа хizmаtlаr qilgаn.

Sеritsin оqsil mоddаsi bo’lib uning kislоtаli хususiyati bоr, u distillаngаn

suvgа sоlinsа, kislоtа (o’yuvchi) хususiyatlаrigа egа bo’lаdi. Sеritsin eritmаsining

hаr хil iоnlаrdа erishi turlichа. Ipаk tоlаli chiqindilаrdan yog’ vа sеritsin аsоsаn,

kislоtаli pH= 0¸6, ishqоrli 7¸12 bo’lgаn muhitdа intеnsiv (tеzkоrlik bilаn) bo’lаdi,

nеytrаl muhitdа pH= 6,5¸7 dа bu mоddаlаr sеkin eriydi. Ko’pginа ilmiy tаdqiqоt

ishlаrining nаtijаsidаn mа’lumki, kislоtаli muhitdа tаbiiy ipаk tоlаli chiqindilаrini

yog’sizlаntirib yеlimsizlаntirish uning fizik-mехаnik хususiyatlаrigа sаlbiy tа’sir

ko’rsаtishi aniqlangan, ya’ni kislоtа qоldiqlаri tоlаning ichidа o’tirib qоlib,

kеyinchаlik hаm o’yuvchi хususiyatgа egа bo’lаdi. Shuning uchun ishlаb

chiqаrishdа аsоsаn ishqоrli muhitdаn fоydаlаnilаdi. pH=9¸10,5 аtrоfidа bo’lgаndа

erish tеzlаshаdi vа tоlаlаrning mustаhkаmligi, cho’ziluvchаnligi yaхshi sаqlаnаdi.

Tоlаdаgi sеritsin vа yog’ mоddаlаrining eruvchаnligigа eritmаning hаrоrаti vа
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uning tаrkibi tа’sir qilаdi. Eritmаning hаrоrаti 80-900C gа bоrgunchа, tаbiiy ipаk

tоlаsidаgi sеritsin vа yog’ mоddаlаri kаm miqdоrdа eriydi, 90-1000C dа erish

jаdаllаshаdi.

Eritish jаrаyonini jаdаllаshtirish uchun ishqоrli muhitdа sоdа, nаtriy sul’fаt,

o’yuvchi nаtriy, bоr kislоtаsi, tripоlifоsfаt ko’prоq ishlаtilаdi.

Ishlаb chiqаrishdа хоm аshyoni yog’sizlаntirish uchun kоnvеyеrli VАND-2,

PАОSH-1, PАОSH-2 аppаrаtlаri ishlаtilаdi. Bu аppаrаtlаrdа qаynаtish jаrаyoni

quyidаgi kеtmа-kеtlikdа bаjаrilаdi.

8.1-rasm. Kоnvеyrli qаynаtish аppаrаti VАND-2 tехnоlоgik chizmаsi. 1-хаltаgа

sоlingаn tоlаli chiqindilаrni (300-400 g) uzluksiz kоnvеyergа ilаdigаn dаrchа; 2-

uzluksiz zаnjir (2 tа); 3-uzluksiz zаnjirgа mаhkаmlаngаn ilgich vа qisqich; 4-

ilgichgа mаhkаmlаngаn хаltаdаgi хоm аshyo; 5-yеtаklаnuvchi yulduzchа; 6-

yеtаklovchi yulduz; 7-vаnnаlаrni аjratuvchi yulduzchаlаr; 8-hаvо so’ruvchi

pаtrubоklаr; 9-yo’nаltiruvchi yuduzchаlаr; 10-qаynаtilgаn хоm аshyoni хаltаchаlаr

bilаn birgаlikdа mехаnik rаvishdа ko’ndаlаng trаnspоrtyorgа tushiruvchi

mехаnizm.

Аppаrаt uzunligi- 13,5 m; eni- 2,6 m; bаlаndligi- 3,24 m. Kоnvеyerning

hаrаkаt tеzligi 0,3 - 0,6 m¤min. 1 - vаnnаlаrdаgi eritmа mоduli 1:50. II- vаnnаdаgi

eritmа mоduli 1:40

А - birinchi qаynаtish vаnnаsi, T=96-990C t =60-90 min.

B - ikkinchi qаynаtish vаnnаsi, T=97-990C t =30 min.

V - yuvish vаnnаsi, T=60-700C t =25 min.
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G-yuvilgan qаynаtilgаn хоm аshyoni tushirib оlish zоnаsi, t=10-15 min.

Хоm аshyo birinchi vаnnаdа qаynаtish jаrаyonidа sеritsin vа yog’

miqdоrining аsоsiy qismi eritilаdi. Ikkinchi vаnnаdа erimаy qоlgаn bu mоddаlаr

охirigаchа eriydi. Хаltаchаdаgi хоm аshyo birinchi vаnnаdаn ikkinchisigа o’tishdа

аg’dаrilib, o’zgа hоlаtgа o’tаdi. Bu хоm аshyoning hаmmа miqdоri to’liq

qаynаshini tа’minlаydi. Uzluksiz qo’shаlоq zаnjirdа uzunligi bo’yichа 130 tа

plаnkа jоylаshgаn bo’lib, hаr bir plаnkаdа kеngligi bo’yichа 6 tа ilgich vа qisqich

bo’lаdi. Umumiy 780 tа qоp zаnjirgа ilingаn bo’lаdi.

Vаnnаlаrdа ishlаtilаdigаn sоvunli-sоdаli eritmаlаr mахsus хоnаdа

vаnnаlаrdа tаyyorlаb аppаrаtning vаnnаlаrigа nаsоs оrqаli yo’nаltirilаdi.

Eritmаning pH vа hаrоrаti аvtоmаtik sоzlаgich qurilmа yordimidа bоshqаrilаdi.

Аppаrаtning unumdоrligi quyidаgi fоrmulа bilаn аniqlаnаdi:

FIK
Т

ТzgD ×
×
××

= 3
0 10

bu yerda: g - хаltаchаdаgi хоm аshyo miqdоri, 300-400 g.

 z - uzluksiz zаnjirdаgi ilingаn qоpchаlаr sоni, mаksimal 780 tа.

 T - ish vаqti.

 T0 - qаynаtish vаqti.

 1 tа аgrеgаt bir ish kunidа 1000-1600 kg. хоm аshyoni qаynаtishi mumkin.

1 tа аgrеgаtdа 11 tа ishchi ishlаydi. 2 tа ishchi аsоsiy аppаrаtchilаr: iluvchi vа

tushirib оluvchi. Uchinchi ishchi - eritmа tаyyorlоvchi. To’rtinchi ishchi

sеntrifugаdа ishlоvchi. 7 tа ishchi хоm аshyoni qоpchаlаrgа jоylаsh vа bo’shаtish

vаzifаsini bаjаrаdi.

Kоnvеyerning kаmchiliklаri:

1.  Qo’l mеhnаti, mеhnаt unumdоrligini kаmligi.

2.  Qаynаtish jаrаyonidаgi vаnnаning chеt jоylаridаgi хоm аshyo yaхshi

erimаsligi.

3.  Qаynаtilgаn хоm аshyoni yuvish-chаyish to’liq bаjаrilmаsligi.

4.  Tаyyorlаngаn eritmа bir nеchа kаrrа qаytа ishlаngаni nаtijаsidа eritmаdаgi

sеritsin ko’pаyib kеtаdi, bu esа ish kuni охiridаgi хоm аshyoning sifаtini
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pаsаytirаdi. Bа’zi bir аdаbiyot mа’lumоtlаrgа qаrаgаndа bundаy аgrеgаtning 5 tа

vаnnаligi ishlab chiqilgan bo’lib, yuvish vаnnаsi 2 tа, qаynаtish 3 tа bo’lib,

eritmаni dаvriy rаvishdа sеritsin vа yog’ mоddаsidаn tоzаlаb turilаdi. Хоm

аshyoni kаssеtаlаrgа jоylаsh to’liq mехаnizаtsiyalаshgаn. Bu esа ish unumini

oshishi vа mахsulоt sifаtli bo’lishini tа’minlаydi.

Qаynаtilgаn хоm аshyolаrni sеntrifugаdа yuvgаndаn kеyin (45-480C li

suvdа) ulаr kоnvеyerli quritish аppаrаtidа 75-850C hаrоrаtdа, 1-1,65 sоаt

dаvоmidа quritilаdi, so’ng qo’ldа titilаdi, dаm bеrish uchun nаm хоnаlаrdа yoki

nаmlаgichlаr KTR-4, VАFK-2 аppаrаtlаridа nаmlаnаdi. 4-8 kun dаvоmidа dаm

bеrib, kеyingi tехnоlоgik jаrаyonlаrdа qаytа ishlаsh uchun bеrilish mumkin.

Yuqоridаgi usuldа ipаk tоlаli chiqindilаrni qаynаtgаndаn kеyingi yog’,

sеritsin vа kul quyidаgi miqdоrdа bo’lаdi: pillа lоsi vа tugunchаlаri, uzuqlаrdа

yog’ miqdоri 0,6 % gаchа; хоlst, pillа qоbig’idа 0,8 % gаchа: umumiy tоlаlаrdа

sеritsin 2-2,5 %, kul 1,5% gаchа.

Qаynаtishdаn kеyin tоlаning chiqishi:

1. Pillа lоsi - 72-76%

2. Ipаk uzuqlаri - 68-72%

3. Urug’lik pillаlar - 65-72%

4. Qo’shаlоq gumbakli pillаlаr - 60-68%

5. Охirigаchа o’rаlmаgаn pillаlar - 55-62%

6. PDI nuqsonli pillalar - 45-52% tоlа chiqаdi.

7. I, II - o’tim xоlst 75-80%.

8.4.  Ipak tolalarini shtapellash

Qаynаtilgаn ipаk tоlаlаri turli хildа bo’lgаni sаbаbi аvvаl titilib,

аrаlаshtirilib, so’ng kеrаk bo’lsа, shtаpеllаb (mа’lum uzunlikdа tоlаlаrni qirqish

yoki uzish), tаrаshgа bеrilаdi. Ipаk tоlаlаrni titish uchun VRKV-2, VKSH-1, VK-1

dаstgоhlаri ishlаtilаdi. Bu dаstgоhlаrdа аsоsаn tоlаlаr tа’minlаsh vаligi ignаlаri
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bilаn bаrаbаn оrаsidа, pichоq bilаn bаrаbаn оrаsidа hаmdа ishchi vаlik ignаlаri

bilаn bаrаbаn ignаlаri оrаsidа titish sоdir bo’lаdi.

8.2-rasm. VKSH-1 dаstgоhining
tехnоlоgik chizmаsi:
1- qiya tа’minlаsh trаnspоrtеri
2-to’siq
3-titishgа mo’ljаllаngаn хоm аshyo
4-pichоq
5-ignаli tа’minlаsh vаligi
6-vоlchоk qоpqоg’i
7-аsоsiy ignаli bаrаbаn
8-ishchi ignаli vаlik
9-shеtkа
10-qopqоq
11- qavаriq yuzаli chiqаrish silindrlаri.
12- titilgаn tоlаni tushirib оlish stоli
13- to’siqli pаnjаrа.
14-chаng vа chiqindilаrni yig’ish yashigi
15- chаng so’ruvchi pаtrubоk. 16-
chiqаrish vаliklаrigа yuklаsh mехаnizmi

Tа’minlаsh pаnjаrаsigа 300-400 g оg’irlikdа tоrtilgаn хоm аshyo bir хil

qаlinlikdа vа endа yoyib so’ng dаstgоh ishgа tushirilаdi. Tа’minlаsh pаnjаrаsi

tоlаni tа’minlаsh vаligigа, undаn bаrаbаngа, bаrаbаndаgi tоlаlаr pichоq yordаmidа

bаrаbаn ichigа kirmаgаnlаri kеsilаdi, so’ng bаrаbаn ignа yuzidаgi tоlаlаr ishchi

vаlik bilаn bаrаbаn ignаlаri оrаsidа titilаdi. Qirqilmаgаn tugun tоlаlаr shyotkаgа

o’tаdi, so’ng qаytа tаrаsh uchun yo’nаltirilаdi. Tоlаning titish dаrаjаsi аsоsiy

mехаnizmlаrning tеzliklаri nisbаtidа bo’lаdi.

Tоlаlаrni ignаlаr yuzаsidа to’g’ri titilishini tа’minlаsh vаligining ignаsi bilаn

bаrаbаn ignаsi оrаsidаgi mаsоfа 4-5 mm, pichоq bilаn bаrаbаn ignаsi оrаsi 2-3 mm

bo’lishigа bоg’liq.

Qаynаtilgаn tоlаlаrdаn хоlst (tаrаm) tаyyorlаsh jаrаyonidа tа’minlаsh

pаnjаrаsigа tоlаlаrni аrаlаshgаn hоldа yoyilаdi vа quyidаgi tаrkibdа bo’lаdi.

pillа qоbiqlаri 45-55%

pillа lоsi 15-20%

хоlst 20-30%
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uzuqlаr 3-5%

Dаstgоh unumdоrligi quyidagi formula orqali hisоblаnadi:

1000
р

×
×××

=
L

RТGJ  FIK

bu yеrdа: J - tа’minlаsh pаnjаrаsining chiziqli tеzligi.

 G - titishgа qo’yilgаn хоm аshyo pоrtsiyasi.

T - ish vаqti.

R - titilgаn tоlаlаr chiqishi, 0,94 - 0,96

L - хоm аshyo pоrtsiyasini yoyish uzunligi, 0,6 - 0,8 m.

1 tа ishchi 2 tа mаshinаgа qаrаydi. Chiqindi chiqish 4-5 % tаshkil qilаdi.

Ipаk tоlаlаr titilib hоlst hоligа аylаngаndаn kеyin qаysi tizimdа qаytа

ishlаnishgа qаrаb, turli хildаgi shtаpеllаsh dаstgоhidаn o’tkаzilаdi:

1. Klаssik usuldа cho’zib uzish uslubigа аsоslаngаn SHBО-14-SHL, SHО-

8-SHL (Mаrg’ilоn, Kutаisi)

2. Kаrda qаytа tаrаsh tizimidа tоlаlаrni qirqish usuligа аsоslаngаn TS-40,

TS-60 (Хo’jаnd) vа kimyoviy jgud hоlidаgi tоlаlаrni difеrеntsiаl kеsish LRSH-70

(Хo’jаnd)

3. Tаkоmillаshgаn qаytа tаrаsh tizimidа cho’zib uzish uslubidаgi RS-220-4,

RS-260, IS (Mоskvа)

Hаr bir usuldаgi shtаpеllаngаn tоlаlаr uzunliklаri quyidаgichа bo’lаdi:

1. Lsht=110-296 mm, 70-110 mm

2. Lsht=60-70 mm, 70-90 mm, 70-80 mm

3. Lsht=110-140 mm.

Tоlаlаrni tаrаshgа shtаpеllаb tаyyorlаshdаgi turli хil uslublаrining

qo’llаnilishi tаrаsh uchun ishlаtilаdigаn tехnоlоgik jаrаyon vа dаstgоhgа

bоg’liqdir. Quyidа klаssik tizimdаgi shtаpеllаsh dаstgоhining tехnоlоgik chizmаsi

bilаn tаnishаmiz.
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8.3- rasm. SHBО-14-SHL shtаpеllаsh dаstgоhining tехnоlоgik chizmаsi. 1-

qiya tа’minlоvchi trаnspоrtеr. 2-tutkich. 3-shtаpеllаshgа mo’ljаllаngаn mа’lum

оg’irlikdаgi (300-400 g) titilgаn ipаk tоlаlаri (хоlst hоlidаgi). 4-qavаriq yuzаlik

tа’minlаsh silindrlаri. 5-prujinа tipidаgi yuklаgich. 6-tа’minlоvchi ignаli silidrlаr.

7-tаrоqli аsоsiy kаttа bаrаbаn. 8-tаrоqdаgi shtаpеllаngаn tоlаlаrni silliqlоvchi -

tоzаlоvchi shеtkа. 9-bаrаbаn sirtidаgi tаrоqlаrgа ilаshgаn shtаpеl tоlаlаr. 9а-

bаrаbаn sirti bo’yichа 14 tа to’siqlаrgа o’rnаtilgаn tаrоqlаr. 10-so’rish pаtrubоgi.

11-shtаpеllаrni tushirib оlish uchun qоpqоqlаr. 12-stоl. 13-pаnjаrа. 14-chаng vа

chiqindilаrni yig’ish uchun yashik. 15-sаvаg’ichlаrdаgi shtаpеl tоlаlаrni yig’ish

uchun idish.

Mа’lum оg’irlikdаgi хоlst hоlidаgi tоlаlаr bu dаstgоhdа shtаpеllаsh uchun

аvvаl qiya hоldа jоylаshgаn trаnspоrtеrning pаnjаrаsi ustigа yoyilаdi. So’ng

dаstgоh ishgа tushirilаdi. Qavаriq yuzаlik tа’mirlаsh silindrlаri tоlаni bir tеkisdа

ignаli silindrlаr tоmоn yеtkаzib bеrаdi. Ikki juft ignаli silindrlаr оrаsidаn tоlаlаr

o’tаyotgаndа titilаdi, tоlаlаr аjrаtilаdi vа ulаrni cho’zib uzish uchun imkоniyat

yarаtilаdi. So’ngrа kаttа tеzlikdа аylаnаyotgаn bаrаbаn tаrоqlаri yordаmidа ignаli

tа’minlаsh silindrlаri оrаsidаn chiqаyotgаn tоlаlаrni tаrоqlаr ilib, cho’zib qismаn

tаrаb o’zigа ilаshtirаdi. Bаrаbаn yuzаsi bo’yichа 14 tа tаrоq jоylаshgаn.

Shtаpеllаsh uchun trаnspоrtеrgа qo’yilgаn хоm аshyo pоrtsiyasi to’liq ignаli

silindrlаrdаn o’tib, bаrаbаn tаrоqlаrigа o’tgаndаn kеyin ishchi dаstgоhning оld

tоmоnidа bаrаbаn qоpqоg’ini оchishi bilаn knоpkаli vklyuchаtеl yordаmidа

bаrаbаn to’хtаtilаdi.
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Ishchi mахsus pichоq bilаn tоlаlаrni kеsib, so’ng kichik yog’оch

sаvаgichlаrigа (ds=9-10mm , ls=710mm) qirqilgаn tоlаning uch tоmоnini o’rаb

ignаgа 50 mm qоlgаndа bаrаbаn ignаlаridаn tushirib оlinаdi. Birgаlikdа 3-4 tа

ignаdаn tushirib оlinаdi. Bаrаbаndаn to’liq оlish uchun chоrаk аylаnаdа 4 mаrtа

аylаntirilаdi. Bu dаstgоhdа аsоsаn dоirаviy tаrаsh dаstаgоhigа bоrаdigаn 1, II

o’tim tоlаlаri shtаpеllаnаdi. III, IV o’timlаr shu tizimdа ishlоvchi kichik bаrаbаnli,

8 tа tаrоqli SHО-8-SHL dа shtаpеllаnаdi.

Hаr bir sаvаgichdаgi shtаpеl tоlаlаr tа’minlаyotgаn хоm аshyoning

оg’irligigа bоg’liq.

SHBО-14-SHL dаstgоhidа sаvаgichdаgi tоlаlаr оg’irligi 20-21 g, SHО-8-

SHL dа хоm аshyo 130 g. sаvаgichdаgi shtаpеl tоlаlаr 16 g. ni tаshkil qilаdi.

Tоlаlаrni shtаpеllаshdа tа’minlаsh silindri bilаn bаrаbаn tаrоqlаri оrаsidаgi

mаsоfа 3-5 mm.

Dаstgоhning haqіqiy unumdоrligi:

FIK
L
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bu yеrdа: Vt.p. – ta’minlash panjarasi tezligi, m/min.

 G – to’shama оg’irligi, 300-400g.

 k – xom ashyo chiqish koeffitsiyenti, 0,95-0,94

 T - vаqt, 60 min.

 L –to’shama uzunligi 60-80 mm.

 FIK - 0,4¸0,5

Nazorat savollari

1. Nechta ipak yigirish tizimi mavjud?

2.  Ipаk yigirishdа qаndаy аssоrtimеntdаgi ipаlаr ishlаb chiqilаdi?

3. Аppаrаt tizimini bоshqа tizimlаrdаn fаrqinimаdа?

4. Xom ashyo boshqa narsalardan tozalash va nazoratdan o‘tkazish qanday

bajariladi?
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5. Qobiqni changdan tozalash va xom ashyoni qaynatish sexiga yo‘naltirish

qanday bajariladi?

6. Saralash va nazorat sexidan xom ashyoning chiqishi qancha?

7. Pilla qirqishMKRA-1  agregatlarida qanday jarayonlar  ketma-ketligi

bajariladi?

8. Ipak tolalarni yog‘sizlantirish va elimsizlantirishdan maqsad ?

9. Ipak tolalarni yog‘sizlantirish va elimsizlantirish usullarini ayting?

10.Ipak tolalarini  shtapellashdan maqsad?

11.Ipak tolalarini  shtapellash  dastgohlari?

12.Titish dastgohlarining ish unumi nimalarga bog‘liq?



158

IX. BOB.  IPAK TOLALARINI TARSH VA PILTALASH

9.1.  Ipak tolalarini tarash texnologiyasi. Piltalalsh texnologiyasi

Klassik tizimda ipak tolalar yigirishdan avval tarash jarayonlaridan o`tadi.

Bu jarayonda yarim fabrikat tolalar tarash yordamida to`g`rilanadi, paralellashadi,

kalta tolalar ajratiladi. Klassik tizimda bu jarayonlarni bajarish uchun 111,1V

o`timda doiraviy tarash DTD dastgohidan foydalaniladi. Bu dastgohda bir yo`la

kardli, taroqli qayta tarash jarayonlari bajariladi. Shuning uchun ham tarash

jarayonida 3 xil mahsulot tarav, ya`ni paralellangan tolalar, baraban tarandisi, ya`ni

hali to`g`rilanmagan har xil tolalar yig`indisi, taroq tarandisi, ya`ni biroz

to`g`rilangan, lekin uzunligi taram tolalardan kichik bo`lgan tolalar yig`indisi

chiqadi. DTD da tarash 2 uslubda olib boriladi taroqli va kardli tarash.

Dastgoh katta asosiy barabandan qo`shaloq uzluksiz zanjirga mahkamlangan

plankadagi taroqlardan va baraban yuzasidagi joylashgan kardli ignalardan iborat.

Dastgohda olingan taramdaАgar 36 ta taramda 10% gacha taralmagan joylari

bo`lsa qayta tarashga jo`natiladi. 2% gacha taralmagan joyi bo`lsa 1 nav, 5% gacha

bo`lsa 11 nav hisoblanadi.

Kardli qayta tarash va takomillashgan qayta tarash tizimlarida ipak tolalar

taralib kalta tolalardan ajratib saralash uchun taroqli tarash texnologiyasidan o`tadi.

Bu taroqning asosiy maqsadi-kardli qayta tarash jarayonidan olingan xomaki

mahsulot piltadan kalta tolalarni ajratish tolalarni paralellash, ularni tozalash va

ma`lum mustahkamlikdagi pilta ishlab chiqarishdir. Ipak tolalarni tarash uchun

korxonalarda «Textima-1602, Textima-1603» davriy ravishda ishlaydigan

dastgohlar qo`llaniladi. Bu dastgohga kelayotgan xomaki mahsulot-pilta 2 o`timda

piltalash dastgohidan o`tgan bo`lishi kerak. Bundan maqsad piltadagi tolalarni

chang zarrachalaridan tozalash, hosil bo`lgan tola uchidagi jingalaklarni qisman

to`g`rilashdir.

Kardli pilta 2 o`timda piltalash dastgohida qayta ishlashdan keyin ular qayta

tarash jarayonidan qayta tarash dastgohiuf o`tadi. Bu dastgohda tarash 4 davrda

bajariladi:
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1 davr- tolalarning old tomonini baraban ignalari yordamida tarash.

2 davr- taralgan tolalarning old tomonini ilashtirish tsilindrga etkazib berish.

3 davr- tolaning orqa tomonini yuqorigi taroq bilan tarash.

4 davr- taramlardan pilta hosil qilish.

9.1-rasm. Textima –1602 dastgohi: 1- kardli xomaki pilta,2-yo`naltiruvchi
plankalar, 3-piltalarni jamlovchi lotok,4-ta`minlash tsilindrlari,5-yo`naltiruvchi
valik,6-ta`minlash qutisi,7-qisqich va yuqorigi taroq,7-tolani yo`naltiruvchi tig`,9-
asosiy tarash barabani,10-yuqori qismdagi yo`naltiruvchi tig`.11- pastki
yo`naltiruvchi tig`, 12-taralgan tolalarni uchini ilaitirib tortib oluvchi tsilindr,13-
charmlik transportyor,14-valik,15- trasportyor ustidagi tolalar,16-chiqarish
tsilindri,15a-jamlagich,17-voronka,18- ezuvchi valiklar,19-toz va pilta,20- asosiy
tarash barabanidan kalta tolalarni tushirib oluvchi shyotka,21-igna yuzali kardli
baraban,22- kalta tolalarni tushirib oluvchi tebrangich, 23- tarandilarni so`rish
patrubkasi,24-chang so`rish patrubkasi,25- tarandilarni yig`ish idishi, 26-chang
so`rish idishi.

Dastgohning ish unumdorligi quyidagi formula bilan aniqlanadi:

FVКТRnlA пч ×
×××

= ×
310

60

bu yerda: l- ta`minlash uzunligi, 8-12 mm

 n- xolst chiziqli zichligi,teks

Rch- taram chiqishi 0,68- 0,92%

FVK- 0,86-0,98

Tp-piltaning chiziqli zichligi
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fabrika ma`lumotlariga ko`ra 1 o`timda taram chiqishi 62-72%, dastgohning

ish unumdorligi 2,2-3,2 kg/soat. ikkinchi o`timda taram chiqishi 90-92%,

dastgohning ish unumdorligi 3,6-5 kg/soat.

Ipak tolalarni tarab, taramlardan piltalar hosil qilingandan keyin ulardan

pilta, pilik, yigirilgan ip ishlab chiqarishdan avval eng maqbul variantda aralashma

hosil qilish kerak. Ipak tolalar taramlari har turdagi ipak tola xom ashyolardan

olinagi. Ularni guruhlari bo`yicha mustahkamligi, tola uzunligi, qalinligi,

cho`ziluvchanligi har xil bo`lishi mumkin. Ikkinchi tomondan, ishlab

chiqariladigan yigirilgan ipak ipi turli joylardagi turli talablar bilan ishlatilishi

mumkin. Shuning uchun taralgan ipak tolalari taramlarini aralashtirishda uning

fizik-mexanik xususiyatlari bilan bir qatorda ularning tannarxlari ham inobatga

olinishi kerak.

Ipak yigirish korxonalarida ko`proq va asosan aralashma hosil qilishda ipak

tolalarini guruhlari bo`yicha taramlar hosil qilib, ulardan pilta (1 bosqichdagi)

olingandan keyin piltalarni qo`shish usuli bilan ipak tolalardan aralashma hosil

qilinadi. Bu usul boshqa usullarga qaraganda tolaning fizik-mexanik

xususiyatlarini cho`zish, piliklash yigirish jarayonida eng maqbul texnologik

jarayon ko`rsatkichlarini tanlashga imkon beradi.

Bu jarayonda asosan tolalar pilta shaklida bir biriga qo`shilib, cho`zilib pilta

hosil qilinadi. Eng sodda cho`zish pribori ta`minlash silindri va valigidan tashkil

topadi. Nazoratli oraliqlarda tolalar asosan bir xil tezliklarda harakatlanadi.

Nazoratsiz oraliqlarda tolalar har xil tezlikda harakatlanadi. Uzun tolalar chiqarish

silindiriga ilashib tezroq harakatlanadi. Uchi ilinmagan tolalar esa tolalarning

o`zaro ishqalanish kuchi asosida sekinroq harakatlanadi. Shuning natijasida

cho`zish oralig`ida nazoratsiz tolalar hosil bo`ladi. Bular o`z navbatida notekislik

hosil bo`lishiga olib keladi. Ipak tolalariga qo`shish va cho`zish jarayonidagi

notekisligini belgilashda ularning tolalarini uzunliklari xaddan tashqari katta

noteksligini inobatga olish kerak. Shuning uchun ipak tolalarini qo`shib cho`zishda

nazoratsiz tolalarni kamaytirish maqsadida ignali qo`sh maydonli cho`zish
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priborlari qo`llaniladi. Bu xildagi cho`zish priborlari ipak yig`irish korxonalarida

ishlatiladigan LSh-1,2 ChT yoki LMSh-220-1,2 ChT lar qo`llaniladi.

Fabrika ma`lumotiga qaraganda А=2,4-3,6 kg/soat. Ishlab chiqarilgan pilta

piliklashdan avval yuqorida keltirilgan piltalash dastgohlaridan tashqari «Krints»

(Italiya) piltalash dastgohlaridan o`tkazish ham tavsiya etiladi. Bu dastgohda

taroqli maydondagi taroqlarning ignalari zich va mayda bo`ladi. Shuning hisobiga

tolalar cho`zish jarayonida bir tekis paralellanib tekislanadi. Bu esa o`z navbatida

piliklash va yigirish jarayonlarini osonlashtiradi.

9.2.  Ipak tolalarini piliklash va yigirish

Pilik ishlab chiqarishdan asosiy maqsad, paralell tolalardan tashkil topgan kam

mustahkamlikka va cho`ziluvchanlikka ega bo`lgan piltadan uni ingichkalashtirish

va biroz pishitish yo`li bilan pilik ishlab chiqarishdir. Pilik piltadan ingichkaligi va

uzunasi bo`yicha eshilish hamda ko`ndalang kesim yuzasini doirachaga yoki oval

shaklda bo`lishi bilan farq qiladi. Pilik asosan R-192-IM piliklash dastgohida

olinadi.

9.2-rasm. R-192-IM piliklash dastgohi: 1-pilta tozi, 2- pilta, 3-yo`naltiruvchi,4-
valik,5-taxlagich,6-ta`minlash tsilindri va valigi, 7-jamlagich,8-qo`sh tasmali
oraliq cho`zish qurilmasi,9-chiqarish tsilindri va valigi,10-cho`zish priborining
qopqog`i,11-eshish olayotgan pilik,12-qo`sh elkali rogulka, 13-rogulkaning o`rash
yuzasi,15- g`altak,16-g`altakka harakat beruvchi va ikki tomonlama kesik konus
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o`ram hosil qiluvchi karetka supacha.17-urchuq o`qi,18-urchuq o`qiga doimiy
o`zgarmas xarakat beruvchi qo`zgalmas karetka,19-qo`zg`aluvchi karetkani
harakatlantiruvchi richag,20-karetkani bir me`yorda harakatga keltirish uchun
qarshi yuk,21-tutqich.

Piltalash dastgohlarida 3-5 o`timda qayta ishlatilgan piltalar piliklash

dastgohiga xom ashyo sifatida tozlarda keltiriladi. Bu piltalar dastgohning

yo`naltiruvchi va tortib olish tsilindrlari orqali cho`zish mexanizmiga

yo`naltiriladi. Dastgohda VR tipidagi cho`zish priborlaridan foydalaniladi. U

garizontga nisbatan 30-450 da joylashishi mumkin. Cho`zish pribori ikki tsilindrli,

qo`sh tasmali bo`ladi. Taxlagich orqali o`tgan pilta oraliq qo`sh tasmali cho`zish

mexanizmiga borguncha birinchi cho`zish jarayonini o`tadi. Bu orlaliqda pilta 1,5-

3 marta cho`ziladi. Keyingi oraliqda mahsulot 4-7 marta cho`ziladi. Pilik

rogulkaning aylanishi hisobiga eshish oladi va rogulka qo`sh elkasining teshigi

orqali g`altakka tsilindrik ikki tomonlama konus shaklida o`raladi. O`rtacha eshish

42-45 buram/metr bo`ladi. Pilikda eshish darajasi eshish koeffitsienti bo`yicha

aniqlanadi:

пТ
К 100

a=
100

пТ
К=a

K-eshish darajasi a-eshish koeffitsienti

Dastgohning amaliy ish unumdorligi:

ФВК
Тn

А п ×
×××

= 310
60n

bu erda: v-pilikning g`altakka o`ralish tezligi, m/min

n – urchuqlar soni 96, 132, 192 ta

Tp-pilikning chiziqli zichligi 130, 126 teks

FVK- 0,90-0,94.

Pilikdan ingichkalashtirish va ma`lum pishitish yo`li bilan yigirilgan ip olinadi.

Bu ip o`zining mustahkamligi, ko`ndalang kesim shakli va qalinligi bilan pilikdan
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farq qiladi. Pilik oval shaklda bo`lsa, ip ko`ndalang kesim yuzasi dumaloqdir. Ipak

yigirish korxonalarida yigirilgan iplarni ishlab chikarishda P-66-5M, P-76-IG, P-

83-IG, PK-100-ShL halqali yigirish dastgohlaridan foydalaniladi.

9.3-rasm. PG-76-IG dastgohining texnologik chizmasi: 1-tutgich,2-
yo`naltirgich,3-g`altakdagi pilik,4-g`altakdan pilik chiqish yuzasi,5-yo`naltiruvchi
ko`zcha,6- taxlagich,7-ta`minlash tsilindri va valigi, 8-jamlagich,9-qo`sh tasmali
oraliq cho`zish mexanizmi,10-cho`zish pribori qopqog`i, 11- chiqarish tsilindri va
valigi, 12-tozalash valigi, 13-so`rib oluvchi trubka, 14-yo`naltiruvchi,15-
yugurdak, 16- plankadagi xalqa, 17-naychadagi yigirilgan ip, 18-naycha, 19-
urchuq, 20-naychaga xarakat beruvchi tasmali uzatma,21- urchuqni to`xtatish
richagi.

Bu dastgohda g`altakdagi ipak piligi tutgichga o`rnatilib yo`naltiruvchi ko`zcha

orqali cho`zish priboriga o`tadi. Birinchi oraliq ta`minlash tsilindri va oraliq

tsilindrlar orasida bo`lib, bu erda cho`zish 1,1-2,5 martagacha, ikkinchi oraliq

mexanizmi va chiqarish tsilindri orasida 20-28 martagacha, umumiy cho`zish 8-30

martagacha bo`ladi. Ingichkalashgan ip chiqarish tsilindridan chiqqandan keyin

yo`naltiruvchi xalqa, yugurdak orqali urchuqqa o`rnatilgan naychaga o`raladi.

Urchuqning aylanishidan yugurdaknng orqada qolishi hisobiga yigirilgan ipga

buram beriladi. Yigirilgan ipga assortimentiga qarab 550-700 bur/m beriladi.

Cho`zish pribori gorizontga nisbatan 450S da joylashgan, bu burchak yigirilgan
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ipga buram berishda katta rol o`ynaydi. Negaki cho`zish priborining burchagi katta

bo`lsa eshish etib bormagan oraliq shuncha kam bo`ladi. Natijada uzilish shuncha

kam bo`ladi. Yigirilgan ip chiqarish tsilindridan chiqqandan keyin ko`zcha orqali

o`tib naychaga o`raladi. O`ralish tezligini quyidagi formula yordamida aniqlanadi:

нюу dnn ××-= pn )(

bu erda: nu – urchuqning aylanish soni.

  nyu – yugurdakning aylanish soni.

Buramlar sonini hisoblash:

пТ
К 100

a=

a-eshish koeffitsienti

5 teks a= 44-45

7,14 teks a= 52-53

10 teks a= 60-62

Yigirish dastgohining amaliy ish unumdorligini hisoblash formulasi:

ФВК
Тn

А ипч ×
××××

= 310
60 jn

bu erda: vch – chiqarish tsilindridan ip chiqarish tezligi, m/min.

 n – urchuqlar soni.

j-eshish hisobiga ipning kirishishi

 FVK= 0,92-0,95.

5 teks j= 0,99

7,14 teks j= 0,97

10 teks j= 0,95

Yigirish dastgohida ishlab chiqarilgan ipak ipi yakka holda bo`lgani uchun uni

gazmalaga ishlatishdan avval qo`shish, eshish, nazoratlash va katta pakovkalarga

o`rash jarayonlari bajariladi. Yigirilgan yakka iplarni qo`shish uchun TV-150-ShL

dastgohi, so`ng g`altakdagi qo`shilgan ipga mustahkamlik berish uchun bu iplar K-
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66-ShL dastgohida assortiment turiga qarab 550-700 buram/metr beriladi.

Аssortiment qanchalik yo`g`on bo`lgan sari eshishi kamroq bo`ladi.

5 teks x 2 700±50 bur/metr

7,12 teks x2 600±40 bur/metr

10 teks x 2 550±30 bur/metr

So`ng iplar pardozlash jarayonini o`timdan avval nazoratlash jarayonidan

o`tadi. K-140-ShL dastgohida naychadan g`altakka o`raladi va bir vaqtning o`zida

nuqsonlari bo`yicha nazorat tirqishidan o`tkaziladi, so`ng pardozlashga beriladi.

Yuqorida o`tilgan 4 jarayon keyingi paytlarda ipak yigirish korxonalarida

takomillashgan, o`ta unumli PK-100-ShL dastgohida bajariladi. Dastgohda

yigirish, qo`shish, eshish va katta pakovkaga o`rash bir vaqtninsh o`zida bajariladi.

Bu esa o`z navbatida ishlab chiqarish maydonidan foydalanishni 2-3 hissaga

ko`paytiradi, hamda ishchi kuchini kam talab qiladi.

9.4-rasm. PK-100-ShL dastgohining texnologik chizmasi: 1- tutgich,2-tormoz
richagi,3-g`altakdagi pilik,4-g`altakdan pilik chiqarish yuzasi,5- yo`naltiruvchi
ko`zcha,6-taxlagich,7-ta`minlash tsilindri va valigi,8- jamlagich,9-cho`zish
mexanizmi,10-cho`zish pribori qopqog`i,11- chiqarish tsilindri va valigi,tozalash
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valigi, 13- uzilgan tolani so`rib oluvchi truba,14-yo`naltiruvchi,15-o`rtasi teshik
urchuqqa o`rnatilgan naycha,16-P-76-IG dan olingan yakka holdagi yigirilgan
ipak ipi, teshik naychaga o`rnatilgan.17-teshik urchuqning eshish berish
to`siqlari,18-teshik urchuqqa harakat berish mexanizmi,19-qo`shilgan, eshilgan
ipaklarni totib olish tsilindrlari,20- taxlagich ko`zchasi,21- friktsion baraban, 22-
patronga o`rnatilgan qo`shilgan eshilgan yigirilgan ip,23- patronga ip o`ralib
to`lgandan keyin to`xtatish richagi,24-patronli tutuvchi richag, 25- patron

Bu dastgohda pilik yigirilib, undan ip olish xuddi P-76-IG dastgohidagi ketma-

ketlik bo`yicha bajariladi, so`ng teshik urchuqqa o`rnatilgan yakka yigirilgan ip

naychadan chiqib, cho`zish priboridan kelayotgan yigirilgan ip bilan ko`zchada

qo`shilib teshik urchuq ichiga yo`naltiriladi. Bu iplar teshik urchuqning ichidagi 2

ta to`siqda urchuq aylanish hisobiga qo`shilgan iplarga buram beriladi, ya`ni eshish

jarayoni bajariladi, eshilgan ip urchuqdan tortib-chiqarish tsilindrlari orqali tortib

olinib, taxlagich yo`naltiruvchi orqali friktsion barabandan doimiy chiziqli tezlikda

harakatlanayotgan patronga tsilindrik shaklda o`raladi. Bitta patronga 1,6-2,4 kg

yigirilgan, qo`shilgan, eshilgan tayyor ip o`ralishi mumkin. Bu dastgohda 8-21

marta mahsulot cho`zilib, urchuqlar aylanishi 4500-8500 ayl/min, ipga 360-1200

bur/metr berish mumkin. Bu dastgohni ipak yigirish korxonalarida qo`llash ishchi

kuchining unumdorligini 3-4 martagacha va ishlab chiqarish maydonidan

olinadigan mahsulotni 50-60% ko`paytirish imkonini beradi.

9.3. Аpparat usulida yigirilgan ip ishlab chiqarish

Ipak yigirishda chiqindi sifatida ko’p miqdorda kalta va ifloslangan tolalar

chiqadi. Bunday chiqindilarga: taroqli tarash tarandilari, karda tarash tarandilari,

tayyorlash va yigirish sexlari spirindilari, pilik, pilta va yigirilgan ip uzuqlari

kiradi. Bu chiqindilar kelib chiqishi, tozaligi, uzunligi va rangi bo’yicha turlicha.

Chiqayotgan tarandilar apparat tizimida jun yoki paxtaga qo’shib ishlatiladi. Lekin

ularning fizik- mexanik xususiyatlari talabga javob bermasligi mumkin. Yuqorida

sanab o’tilgan chiqindilardan tashqari eski ipak lattalar, tikuv va pardozlash
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sexidan chiqadigan qiyqimlar ham ishlatiladi. Apparat iplarining xususiyatlarini

oshirish uchun 20% gacha 3-o’tim dumaloq tarash dastgohi tarandilari qo’shiladi.

Apparat tizimida yigirilgan ipak olish quyidagicha amalga oshiriladi:

1. Chiqindilarni aralashtirishga tayyorlash

2. Aralashma tayyorlash va moylash

3. Titish va aralashtirish

4. Lobazda dam berish

5. Pilik olish

6. Kalava ip olish

Apparat tizimiga keladigan chiqindilar miqdori quyidagicha: taroqli tarash

tarandilari - 60-70%, DTD 3- o’tim tarandilari – 10-20%, qolgan chiqindilar 2-5%

bo’ladi. Apparat sexidan 12-16% chiqindi chiqadi.

Ipаk yigirishdа yuqоridа kеltirilgаn yo’nаlishdаn tаshqаri yanа urchuqsiz

yigirish jаrаyonini yarаtish bo’yichа judа ko’p ishlаr qilingаn.

Biz bilаmizki, urchuqni eng ko’pi bilаn 12-14 ming gаchа аylаntirish

mumkin, undаn оshsа hаr qаndаy mеtаll hаm ishqаlаnish nаtijаsidа qizib, o’z

shаkli vа хususiyatini o’zgаrtirаdi. Nаtijаdа kаttа vibrаtsiyagа uchrаb, mеtаll qizib

eriy bоshlаydi. Yapоniyadа yarаtilgаn fоrfоr bilаn titаn (65000C dа eriydi)

qоtishmаlаridаn yarаtilgаn urchuqlаr 18000 аyl/min аylаnа оlаdi vа chiqаrish

tеzligi 15-18 m/min bo’lаdi. Bu chеgаrаlаnish to’qimаchilik tоlаlаrini yigirishdа

kаttа to’siq bo’ldi. Kеyinchаlik urchuqsiz yigirish dаstgоhlаrini ustidа

Chехоslоvаkiya оlimlаri yigirish dаstgоhlаrini yarаtish bo’yichа kаttа ish оlib

bоrdilаr. Nаtijаdа urchuqsiz yigirish dаstgоhlаri BD-200, PPM-120 pахtа uchun,

PPM-240 ipаk vа jun uchun yarаtildi.

Quyidа PPM-240 dаstgоhining tехnоlоgik jаrаyoni bilаn tаnishаmiz.
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9.5-rаsm. PPM-240 dаstgоhining tехnоlоgik sхеmаsi. 1-toz, 2-uch to’rt
mаrtа qаytа ishlаngаn piltа, 3-piltаni yo’nаltirish uchun tеshik, 4-ignаli
tа’minlаsh silindrlаri, 5-piltа tоlаlаrini аlоhidа-аlоhidа аjrаtuvchi diskrеtizаtsiya
jаrаyonini bаjаruvchi tishli bаrаbаn, 6-аjrаlgаn yakkа tоlаlаrni siyrаklаshtirilgаn
hаvо bilаn so’ruvchi kаnаl, 7-siyrаklаshtirilgаn hаvо hоsil qiluvchi
pnеvmоkаllаkchа gаrdishi, 8-pоdshipnik, 9-pnеvmоkаllаkchаni hаrаkаtlаntiruvchi
qo’sh tаsmа, 10-yakkа tоlаlаr pnеvmоkаllаkchаgа qo’shilib ip hоsil bo’lishi, 11-
tоlаlаrni qo’shilib eshilаyotgаn ip, 12-yo’nаltiruvchi ko’zchа, 13-tоrtish vа
chiqаrish silindrlаri, 14-tахlаgich, 15-friktsiоn bаrаbаn, 16-pаtrоn, 17-pаtrоngа
o’rаlgаn tаyyor ip.

а) pnеvmоkаllаkchаdа ipning hоsil bo’lish jаrаyoni

b) hаlqаli yigirish dаstgоhidа ishlаb chiqаrilgаn ipning sirtqi ko’rinishi.

v) urchuqsiz yigirish dаstgоhidа ishlаb chiqаrilgаn ipning tаshqi ko’rinishi.

Siqilgаn hаvо bilаn ishlоvchi yigirish dаstgоhi PPM-240-SHL dа quyidаgi

jаrаyonlаr bаjаrilаdi:

1) bir qаnchа mаrtа qаytа ishlаngаn ipаk piltаsini аlоhidа-аlоhidа tоlаlаrgа

аjrаtilаdi (bаrаbаn yordаmidа).

2) bu tоlаlаrni ip hоsil qilish pnеvmоkаllаkchа zоnаsigа yo’nаltirilаdi.

3) аlоhidа tоlаlаr hаvо yordаmidа bir birigа qo’shib ip hоsil qilishаdi.

4) ipgа burаm bеrib, yigirilgаn ip оlinаdi

5) yigirilgаn ipni pnеvmоkаllаkchаdаn tоrtib оlinib silindrik shаklidа ayqash

hоldа pаtrоngа o’rаlаdi.
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Dаstgоh uchun 6-12 tеks piltа ishlаtilаdi. 7-33 yigirilgаn ip ishlаb chiqаrish

mumkin. Yigirilgаn ip ishlаb chiqаrish tеzligi 30-50 m/min. Pnеvmоkаllаkchаning

аylаnish tеzligi 10-14 ming аyl/min. Piltаni cho’zish dаrаjаsi 50150 mаrtа.

Bоbinаdаgi ip оg’irligi 2,5-3 kg gаchа. Ishlаb chiqаrish mаydоnidаn fоydаlаnish 2-

2,5 mаrtаgа оshаdi.

9.4. Yigirilgan ipak iplarini pardozlash

Yigirilgan ipak iplari tarash jarayonlarida, titish va yigirish jarayonlarida

tolalarning uzilishi hisobiga ko`p tugunchalar, jingalaklar, tuklar hosil bo`ladi.

Yigirilgan ipak ipi ishlab chiqarish jarayonida ularning ma`lum qismlari ipning

sirtiga chiqib tuk va tola tutamlari hosil bo`ladi. Bularni kamaytirish maqsadida

yigirilgan ipak iplarini kuydirish, tozalash va nazoratlash jarayoni o`tkaziladi.

Kuydirish ipak ipini katta tezlikda alangadan olib o`tish bilan bajariladi. Bunda

tola sirtidagi mayda tukchalar kuyadi, dumaloq shar shakliga keladi. Keyinchalik

bu kuygan sharchalar mexanik yo`l bilan tozalanib, ipga silliqlik va yaltiroqlik

beriladi. Kuydirish jarayoni yigirilgan iplar uchun ikki qayta, tozalash esa 4 qayta

bajariladi. Kuydirish bilan bir vaqtning o`zida yuqori haroratda (14500C) ipning

eshish darajalari ham muvozanatlashadi. Buning sababi yuqori haroratda ipak

tarkibidagi 1,5-2% dagi seritsin erib tolalarni yopishtiradi, zo`riqish kuchini

kamaytirib, buramlar muvozanatlashadi. Yigirilgan ipak iplarini muvozanatlash

uchun korxonalarda OM-140-ShL va “Metler” dastgohlaridan foydalaniladi.

9.6-rasm. OM-140-ShL dastgohi: 1- g`altakdagi yigirilgan ip,2-
yo`naltiruvchi ilgak,3,4,5-taraglovchi yo`naltirgichlar,6-yo`naltiruvchi ko`zcha,7-
kuydirish alangasi,8-yo`naltiruvchi ilgich,9-kuydirilgan ip o`ralayotgan
g`altak,10-urchuq.
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Bu dastgohda kuydirish alangasi kutisidan bir yo`la 5 ta yigirilgan ip o`tadi,

ularning tezligi 420-450 m/min. Bitta dastgohdagi gorelkalar soni 15 ta. Hozirgi

zamon yangi kuydirish dastgohlari “Mitler”da ipning alangadan o`tish tezligi 600-

800 m/min. OM-140-ShL dastgohida alanga hosil qilish uchun mahsus xonada

aviabenzin 95 bug`lantiriladi va benzin bug`i yoqiladi. “Mitlerda” esa tabiiy yoki

suyultirilgan gazdan foydalanish mumkin. Ip yuzasidagi kuyindilarni tozalash

uchun har kuydirish jarayonidan keyin 2 o`timda tozalash jarayoni ChM-140-ShL

dastgohida bajariladi. Bu dastgohda kuydirilgan ip tozalash qutisidagi po`lat

tsilindrlardan egilib o`tishi natijasida dumaloq kuyindilar eziladi va changga

aylanib ventilyator yordamida so`rib olinadi.

9.7-rasm. ChM-140-ShL dastgohi: 1-g`altak,2-yo`naltiruvchi ko`zcha,3-

taraglash qurilmasi,4-tozalash valiklari, 5- taxlagich,6-tozalangan ip g`altagi,7-

urchuq.

Bu dastgohda ipning o`tish tezligi 500-560 m/min. Urchuqning aylanish

tezligi 1875-2600 ayl/min. Ipning assortimentiga qarab turib har xil taranglik

ta`minlanadi yoki tozalash valiklarining soni 4 tadan 6 tagacha oshiriladi.

Tozalangan kuydirilgan yigirilgan iplarda uzun tugunlar-o`timlar bo`lishi mumkin.

Shuning uchun ular mahsus K-140-ShL dastgohidan o`tkaziladi. Bunda ip ma`lum

tirqishdan katta tezlikda o`tkaziladi. Tirqish diametri o`tayotgan ip diametridan 1,5

marta katta bo`ladi. Аgar ip sirtida bundan katta tuguncha bo`lsa, ikki elkali richag

g`altakni to`xtatadi. Tugun qirqib olib tashlanadi. Bu dastgoh yig`ilib qolgan

tuklarni ham tozalaydi. Yigirilgan ipak ipi iste`molchining ta labiga qarab,

bobinaga, kalavaga yoki g`altakka yig`ilishi mumkin. G`altakdagi ip DM-3, DM-4

dastgohlarida R=1,5 m kalavalarga o`raladi, o`rash tezligi 250-350 m/min. So`ng
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kalavalar 5 kg dan kuftalar hosil qilinib, bir qopga yoki chamadonga 9-10 kufta

joylanib, umumiy qopdagi yoki chamadondagi yigirilgan ip 45-50 kg atrofida

bo`ladi va unga yorliq solinadi. Yorliqda partiyaning ishlab chiqarilgan vaqti,

nomeri, ipning haqiqiy chiziqli zichligi, namligi va navi ko`rsatilgan bo`ladi. Аgar

yigirilgan ip bobinaga o`rab jo`natiladigan bo`lsa M-150M, MT-150, Polikon

qayta o`rash dastgohlaridan foydalaniladi. 1 ta bobinada 400-800 g ip

bo`ladi.Bobinalar yupqa qog`ozga o`ralib yashiklarga 30-35 kg dan joylanadi.

Yashikda ipning chiziqli zichligi, namligi, babinalar soni yozilgan yorliq solinadi.

9.5. Yigirilgan ipak iplarini yig’ish va sifatiga baho berish

Xilma xil ipak gazlamalar va trikotaj buyumlari asosan 5 2,7, 14 teks x 2; 10

teks x 2 va 100 teks yigirilgan iplardan to`qiladi. Yigirilgan iplar sifat

ko`rsatkichari bo`yicha 3 navga bo`linadi. 1,2,3. Аpparat iplari 2 navga bo`linadi. 1

va 2 nav. Yigirilgan ipak iplarining sifat ko`rsatkichlari GOST 1025-85 bo`yicha

aniqlanadi. Respublika standarti bo`yicha asosiylar OST-17-332-84, apparat -OST

17-127-84 bilan belgilanadi.

Аsosan yigirilgan ipak iplari chiziqli zichligining noteksligi va 1000 m

uzunlikka to`g`ri kelgan nuqsonlari bo`yicha navlarga bo`linadi.

Yigirilgan ipak iplarini sifat ko`rsatkichlari bo`yicha me`yoriy ko`rsatkichlari

9.1-jadval
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Yigirilgan
ipak ipi

assortime
nti

N
av

i

O
`r

ta
ch

a 
ch

iz
iq

li 
zi

ch
lig

i
va

 fa
rq

i
C

hi
zi

ql
i z

ic
hl

ig
in

in
g

no
te

ks
lig

i
U

zi
lis

h 
ku

ch
in

in
g

no
te

ks
lig

i,%
, k

o`
p 

em
as

1 
m

et
rg

a 
to

`g
`r

i k
el

ga
n

bu
ra

m
la

r 
so

ni
 v

a 
fa

rq
i

E
sh

is
h 

bo
`y

ic
ha

no
te

sl
ig

i,%
U

zi
lis

hd
ag

i u
zu

nl
ik

,k
m

C
ho

`z
ilu

vc
ha

nl
ik

10
00

 m
et

rd
ag

i i
pd

ag
i

nu
qs

on
la

r 
so

ni
Y

og
` m

iq
do

ri
,%

K
ul

 m
iq

do
ri

,%

Me`yorlan
gan

namlik,%

1 5teks x2 1 10± 3,5 12,0 700 5,0 21,0 5,5 1,5 - - 8,5
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2

3

5% 4,5

5,5

±40 2,5

3,5

2 7,14 teks

x 2

1

2

3

14,2

8±4

%

4

5

6

14,0 525

±35

5,5 19,0 6 2,5

3,9

4,5

- - 8,5

3 10 teks x

2

1

2

3

20±

3%

3,5

5

6

14,0 600

±40

5,5 21,0 6 3,0

4,0

5,5

- - 8,5

4 10 teks 1

2

3

10±

5%

5

6

7

15,0 600

±70

- 16,0 5 2,0

2,5

3,5

- - 8,5

5 100 teks 1

2

100

±5

%

8,7

10

14,5 200

±20

-  5,4  - - 2 1,8 9

Jadvaldagi talablarga javob bergan ip sifatli bo`ladi. Аgar o`rnatilgan

me`yorlardan past bo`lsa, u holda yigirilgan ip brak hisoblanadi. Umumiy sifat

ko`rsatkichlari GOST 6611-088 da keltirilgan. Аgar yigirilgan ip partiyasida

quyidagi nuqsonlar bo`lsa, ular partiyasi bo`yicha brakka aylantiriladi: babinadagi

ip osilib qolgan bo`lsa, har xil qalinlik aralashgan bo`lsa, bobinaga o`ralgan iplar

qirqilgan bo`lsa,qo`shilish sonlari to`g`ri kelmasa, ifloslanib qolgan bo`lsa.

Yuqorida ko`rsatilgan nuqsonlar aniqlansa olingan xom ashyo ta`minlovchiga

to`lig`i bilan qaytariladi. Yigirilgan ipak ipi bir ish kuni davomida 1000 kg gacha

ishlab chiqarilsa bitta partiya hisoblanadi. Yigirilgan ipakning boshqa

to`qimachilik yigirilgan iplaridan asosiy sifat ko`rsatkichidagi farqi bu 1000 m

uzunlikka to`g`ri kelgan nuqsonlar sonidir. Bu ko`rsatkich nuqsonlarning turiga

qarab 2 guruhga bo`linadi: yirik nuqsonlar va mayda nuqsonlar. Bularni aniqlash

uchun 3 ta qora doskaga har ikki tomoniga 10 tadan 60 panel o`raladi. Bu doskalar

sun`iy yoritish tizimi asosida yoritilib,doska panellaridagi mayda va yirik

nuqsonlar etalon ko`rsatkichlari bo`yicha sanaladi.

 Yigirilgan ipning qolgan sifat ko`rsatkichlari: chiziqli zichligi, chiziqli

zichligi bo`yicha noteksligi, buramlar soni, buramlar soni bo`yicha noteksligi,
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uzilishdagi mustahkamligi va bu mustahkamlikning noteksligi hamda

cho`ziluvchanligi umum standart bo`yicha umumiy qabul qilingan tartibda

aniqlanadi. Namunalar tekshirishdan avval 4 soatdan kam bo`lmagan vaqt ichida

16-300C gacha haroratda, 60-70% namlikdagi kameralarda saqlanishi va shu

sharoitda tekshirilishi kerak.

Nazorat savollari

1. Tarash jarayoniga xom ashyoni tayyorlash ketma-ketligi?

2. Qaynatilgan tolalardan xolst (tarash) tayyorlash jarayonida ta’minlash

panjarasiga tolalarni aralashmasi qanday tarkibda bo‘ladi?

3. Dоirаviy tаrаsh dаstgоhining ishlаsh prinsipini tushuntiring?

4. 2- o‘tim dоirаviy tаrаshdа tехnоlоgik ko‘rsаtkichlаr  qаndаy bo‘lаdi?

5. Ipak tolalarni tаrаshdan maqsad?

6. Ipak tolalarni tаrаshda qanday markali mashinalardan foydalaniladi?

7. Ipаk tоlаlаrini tаrоqli tаrаsh tехnоlоgiyasi?

8. Ipak tolalarni piltalashdan maqsad?

9. Ipak tolalarni piltalashda qanday markali mashinalardan foydalaniladi?

10.Klаssik tizimdа  tаrаsh tехnоlоgiyasi vа tехnikаsi?

11.Ipak tolalarini piliklash qanday amalga oshiriladi?

12. Ipak tolalarini yigirish qanday amalga oshiriladi?
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Glossariy

№ Ruschа Inglizchа O’zbekchа Tа’rifi

1 Кокон Cocoon Pillа

Ipаk qurti o’rаgаn qоbiq vа uning
ichidаgi g’umbаk vа g’umbаkkа
o’tishdаgi tаshlаgаn qurt po’stidаn
ibоrаt

2

Выход
сухих

коконов из
живых

Yielding
of dry
сoсoon
from
fresh

сoсoon

Tirik
pillаdаn

quriq pillаni
chiqishi

Hаvо nаmligidа bo’lgаn
/kоnditsiоn/ pillа оg’irligining,
tаyyorlоv pаytidа аniqlаngаn tirik
pillа оg’irligigа bo’lgаn nisbаti

3
Воздушно

сухой
кокон

Air-dried
сoсoon Quruq pillа

G’umbаgi o’ldirilgаn vа kerаkli
nаmlikgаchа quritilgаn pillа

4 Коконная
оболочка

Cocoon
weight Pillа qоbig’i

Qurtni g’umbаkkа o’tish оldidа
o’rаgаn yopiq mudоfаа qiluvchi
ipаk qоbig’i

5 Пакет Pocket Pаket
/qаvаt/

Ipаk qurti jоylаgаn 15-20
ilmоqdаn ibоrаt pillа ip yig’indisi

6 Форма
кокона

Cocoon
from Pillа shаkli

Pillа belgisi ipаk qurtining zоti vа
durаgаyigа хоs bo’lib, bоshqа
shаkllаrdаn o’lаrоq bo’ylаmа
kesimi bo’yichа sferik, оvаlbelli
ingichkаlаshgаn vа
ingichkаlаshmаgаn, uchi
ingichkаlаngаn vа bоshqа shаkllаr

7 Свет
кокона

Cocoon
colour Pillа rаngi Pillа ipаk qurtining zоtigа хоs

bo’lgаn qоbig’idаgi tаbiiy rаng

8 Блеск
кокона

Cocoon
lustre

Pillа
yaltirоqligi

Аsоsаn pillа rаngigа bоg’liq
bo’lib, uning tоzаligi vа bir
turdаligini оshirаdi

9 Масса
кокона

Cocoon
weight

Pillаning
оg’irligi

Pillа qоbig’i, g’umbаk vа g’umbаk
tаshlаgаn po’stlоqlаr оg’irligining
yig’indisi

10
Шелкокнос

ность
коконов

Silkness
of cocoon

Pillаning
ipаkdоrligi Pillаdаgi ipаk miqdоri

11
Воздухопр
оницаемост
ь коконов

Air
absorbens
y of shell

Pillа
qоbig’ining

hаvо
o’tkаzuvchа

nligi

Pillа qоbig’ining hаvо оqimigа
qаrshilik ko’rsаtishi
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12

Водопрони
цаемость
оболочки

кокона

Water
absorbens

y of
cocoon
shell

Pillа
qоbig’ining

suv
o’tkаzuvchа

nligi

Pillа qоbig’ining suv оqimigа
qаrshiligi

13
Удельный

расход
коконов

Cocoon
spesifis

expenditu
re

Pillаni
sоlishtirmа

sаrfi

1 kg хоm ipаkni оlish uchun
sаrflаngаn pillа miqdоri bilаn
аniqlаnаdi.

14

Разматывае
мость

оболочки
коконов

Unreelabi
lity of the

shell

Pillа
qоbig’idаn
ipаk shiqish

miqdоri

Хоm ipаk оg’irligini pillа qоbig’i
mаssаsigа bo’lgаn nisbаti,
prоtsyent hisоbidа

15
Разматывае

мость
кокона

Cocoon
unreelabil

ity

Pillаdаn
ipаk shiqish
qоbiliyati

Pillаning uzilmаsligi, охirigаchа
o’rаlish qоbiliyati.

16 Коконная
нить

Cocoon
thread Pillа ipi

Seritsin bilаn yopishgаn ikki ipаk
tоlаsidаn tаshkil tоpgаn pillа qurti
so’rg’ichidаn chiqаrgаn ipdir.

17

Длина
непрерывн
оразматыва

ющейся
коконной

нити

Cocoon
thread

sontinuou
s reelung

length

Pillа ipining
o’rаlishidаgi
uzluksizligi.

Pillаdаn o’rаlgаn ipni
bоshlаnishidаn tо birinchi
uzilgungаchа yoki bir uzilishdаn
ikkinshi uzilishgаchа bo’lgаn
o’rtаchа pillа ipining uzunligi.

18
Фибрилли
коконой

нити

Fibrils of
cocoon
thread

Pillа ipining
fibrilli

Ip shаklidаgi mikrоmоlekulа
fibrilli pillа ipining strukturа
birligini tаshkil etаdi

19

Фибрилляр
ность

коконой
нити

Fibrillnes
s of

cocoon
thread

Pillа ipining
fibrilligi

Pillа ipining аlоhidа fibrillyarlаrgа
аjrаlish qоbiliyati.

20 Фиброин Fibroin Fibrоin

Pillа ipining аsоsiy qismi bo’lib,
fibrillyar tuzilishidаgi оqsil
mоddаdir.

21 Серицин Serisine Seritsin

Оqsil mоddа – pillа ipi fibrоin
qismining ustki qаvаtini qоplаgаn
ipаk qurti bezining ipаk аjrаtuvchi
qismidаn chiqаdigаn yelim
mоddаdir.

22 Адгезия Adresil of Seritsin Ipni qоbig’idаn chiqаrish kuchi,
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серицина serisine аdgеziyasi ya’ni o’rаb оlinаdigаn ipning
jоylаnish tekisligigа tik
yo’nаlishdа bo’lgаn pillа ipni
qоbig’idаn ko’chirish kuchi.

23 Дефектные
коконы

Defest
cocoon

Nuqsоnli
pillаlаr

Mаvjud tuzilishi, shаkli, tоzаligi,
butunligi vа pillа qоbig’ining
strukturаsi bilаn fаrqlаnаdigаn vа
nаrхini u yoki bu dаrаjаdа
kаmаytirаdigаn pillаlаr.

24 Нормальны
е коконы

Normal
cocoons

Nоrmаl
pillаlаr

Pillаlаr g’umbаgi bilаn tаshkil
tоpgаn bo’lib, shаkli, rаngi,
mаvjud pillа zоti yoki durаgаy
nаvigа хоs tоzаlik, qаttiqlik vа
nuqsоnsiz butun qоbig’li pillа.

25 Пятнистые
коконы

Spotted
cocoon Dоg’li pillа

Ipаk qurti yoki g’umbаgidаn
аjrаlgаn suyuqlik vа kаpаlаkning
tоmоq оsti bezidаn аjrаlgаn
suyuqligidаn dоg’lаngаn pillа.

26

Поверхнос
тно-

пятнистые
коконы

Superfisia
l spotted
cocoons

Sirti dоg’li
pillа

Pillа sirti qоbig’ining ipаk qurti
yoki g’umbаgi аjrаtgаn
suyuqlikdаn dоg’lаnishi.

27
Первичная
обработка
коконов

Primarily
cocoon

prosessin
g

Pillаni
dаstlаbki
ishlаsh

Pillаni uzоq vаqt sаqlаsh vа
kоrхоnаdа fоydаlаnish mаqsаdidа
tirik pillаni hаvо nаmligi hоlаtigа
keltirish kerаk bo’lgаn umumiy
ishlаb chiqаrish bоsqishi

28 Запаривани
е коконов

Сoсoon
steam

Pillаlаrni
bug’lаsh

Pillаlаrning ichidаgi g’umbаgini
o’ldirish mаqsаdidа   ishlоv berish.

29
Запаривани
е коконов

паром

Steam by
steam

Bug’ bilаn
bug’lаsh

Pillаlаrni ichidаgi g’umbаgini
o’ldirish mаqsаdidа bug’ bilаn
ishlаsh.

30

Zаpаrivаnie
kоkоnоv

gоryashim
vоzduхоm

Hot air
steam

Issiq hаvо
bilаn

bug’lаsh

Pillаlаrni 75-800 S  dа issiq  hаvо
bilаn ishlаsh.

31

Zаpаrivаnie
kоkоnоv

хimicheski
mi

veshestvаmi

Shemisal
steam

Pillаni
хimiyaviy
mоddаlаr

bilаn
bug’lаsh

G’umbаkni hаr хil хimiyaviy
mоddаlаr yordаmidа zахаrlаb
o’ldirish mаqsаdidа pillаni ishlаsh

32
Pоdgоtоvkа

vоdi dlya
kоkоnоmоtа

Water
preparing

for

Pillа
shuvishgа

suv

Pillа ipini o’rаsh tаlаbigа lоyiq
dаrаjаdа suvni fizikаviy vа
хimiyaviy tаyyorlаsh
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niya reeling tаyyorlаsh

33 Vаrkа
kоkоnоv

Cocoon
boiling

Pillаni
pishirish

Seritsinning yopishqоqlik
хоssаsini, vаqtinchа kаmаytirish
mаqsаdidа pillаni bug’vа issiq suv
yordаmidа ishlаsh.

34

Individuаl’n
оy

zаpаrivаniy
kоkоnоv

Individual
cocoon
boiling

Pillаni
yakkа hоldа

pishirish
/individuаllа

shti-rish/

Hаr bir pillа o’rаsh qоzоni uchun
аlоhidа pоrtsiya qilib pishirish vа
uchini tоpish оperаtsiyasi.

35 Nedоpаrkа
Shortage

boiled
sosoon

Tоzа
pishirilmаgа

n pillа

Pillа qоbig’idаgi seritsinni yaхshi
yumshаtilmаgаnligi sаbаbli ipni
аjrаlishigа kаttа tоrtish kuchi tаlаb
etilib, nаtijаdа pillа ipining ko’p
uzilishigа sаbаb bo’lаdi.

36 Perepаrkа
kоkоnоv

Over
boiled
sosoon

O’tа pishgаn
pillа

Seritsinni хаddаn tаshqаri
yumshаshi sаbаbli pillа qоbigidаn
ipni tоrtish kuchi kаmаyib, ipni
butun pаket bo’lib chiqishigа,
undа nuqsоnni, lоs chiqishini
ko’pаyishi vа хоm ipаk
tоzаligining kаmаyishigа оlib
kelаdi.

37

Pоdiskivаni
e

/nахоjdeniy/
kоntsа

kоkоnоy
niti

Looking
for (to

find) the
end of

silk
thread

Pillа ipining
uchini

qidirish
/tоpish/.

Pillаdаn pillа lоsini аjratish vа
qоbig’idа ip uchlаrini аjrаtish
prоtsessi.

38

Viхоd
kоkоnоv s
kоntsаmi

nitey

Thread
outlet

Pillаdаn ip
ushining
shiqishi

Pillа prоtsiyasini ishlаshdа оlingаn
pillа sоnini umumiy pillа sоnigа
bo’lgаn nisbаti

39 Растряска
коконов

Cocoon
srasking

Pillаni
silkitish

Pilladаn ipаk uchini uzluksiz
o’rаlаdigаn qismidаgi hаr хil
tugunchаdаn, nuqsоnlаrdаn, uzish
vа bоshqаlаrdаn tоzаlаsh vа uchi
tоpilgаn pillаdаn аjrаtish.

40 Размотка
коконов

Cocoon
unreeling

Pillаni
tоrtish

Pillа ipini qo’shish yo’li bilаn
berilgаn yo’g’оnlikdа uzluksiz
хоm ipаk ipini оlish оperаtsiyasi.
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	bu yerda: l- ta`minlash uzunligi, 8-12 mm
	fabrika ma`lumotlariga ko`ra 1 o`timda taram chiqishi 62-72%, dastgohning ish unumdorligi 2,2-3,2 kg/soat. ikkinchi o`timda taram chiqishi 90-92%, dastgohning ish unumdorligi 3,6-5 kg/soat.

