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Ushbu maqolada paxtani dastlabki ishlash texnologiyasida paxta xomashyosini
quritishjarayonida tabiiy va suniy quritish mavjud bo 1ib, paxta xomashyosi namligini
kamaytirish yo 1larini izlash va paxta namligining tasiri tozalash samaradorligiga
bogligliklari o rganilgan.

Kalit sozlar: paxta xomashyosi, quritish, tabiiy, suniy, iflosliklar, tozalash,
namlik.

Respublikamizda igtisodiy rivojlantirish dasturidan o ‘rin olgan masalalardan biri-
bu ishlab chigarish unumdorligini oshirish, yuqori sifatli tola ishlab chigarish va uni
dunyo bozorida sotish masalalari davr talabidir. Paxta xomashyosidan yuqori sifatga
ega bo‘lgan tola olish, ishlab chigarishda texnologik jarayonning texnik talablar
asosida tashkil etilganligiga bog‘ligdir. Ayniqgsa, gayta ishlash korxonalarida paxtani
guritish jarayonida uning namligini normativ asosida tushirish va saglash muhim
ahamiyatga ega. Hozirgi kunga kelib, paxta hosilini quritishda issiglikni targatish
uslubiga asoslangan quritgichlardan keng foydalaniladi. So‘nggi yillarda quritish
barabanlarida paxtani quritish vazifasini odatda suyuqlik yoki gaz shaklidagi yoqilg‘i
yordamida amalga oshiriladi. Paxta mahsuloti namligini avtomatlashtirilgan nazariy
sistemalari qo‘llash orqali tushirishda sarflangan yoqilg‘idan chigayotgan issiglikdan
samarali va tejamkorlik bilan foydalanish o‘z navbatida yoqilg‘i mahsulotini tejashga
va yugori sifatli tola olishga imkoniyat yaratadi.

Paxta xomashyosini quritishning ikki usuli mavjud bo’lib quyidagilar tabiiy va
suniy quritishdir [1].

1. Tabiiy quritish-bunda asosan qo‘l bilan terilgan paxta xomashyosini dala
sharoitida, ochig maydonchalarda quyosh nurida (oftobda) quritiladi.

2. Suniy quritish-bunda mashinada terilgan va qo‘lda terilgan paxtaning past
navlarini har xil konstruksiyali maxsus uskunalarda quritiladi.

Tabiiy quritish usulida chigitli paxtaning namligini fagatgina 273%ga
kamaytirishi mumkin. Buning uchun brigada shiyponlarida maxsus maydonchalar
tekislanib, ularning sirti somonli loy bilan suvaladi yoki asfaltlanadi. Quritilgan chigitli
paxta namligiga garab 10715sm galinlikda maydonga oftobga yoyib qo‘yiladi va
quritishni tezlatish uchun vaqgti-vaqti bilan aralashtirilib, ag‘darib turiladi.

Paxta xomashyosin suniy quritish uchun paxta tozalash korxonalariga yoki
korxonadan tashgaridagi paxta tayyorlash punktlarida maxsus quritish sexlari quriladi.
Bunday sexlarda namligi va iflosligi me’yordan yuqori bo‘lgan chigitli paxtalar quritib
tozalanadi.

Suniy quritish pishiqligini yo‘qgolishi, rangining sarg*ayishi, chigitini esa



chirib golishiga olib keladi. Paxta xom ashyosini yuqori namlikda uzog muddat
saglanishi natijasida chirishi tufayli sifatini butkul buzilishiga, past navga o‘tishiga olib
keladi. Paxta xom ashyosini saglash jarayonida o‘z-o‘zidan gizishining oldini olish
uchun mikroorganizmlar rivojlanishiga yo‘l go‘ymaslik kerak va undan ajralib
chigayotgan issigni o‘z vaqtida g‘aramdan tashqariga chigaruvchi sharoit yaratish
zarur. Buning uchun paxta g‘aramlarida tunellar qazilib, atmosfera havosi bilan
shamollatiladi. Lekin bu usul jiddiy kamchilikka ega, chunki issiq havo so‘rib
olinganda g‘aramlardagi paxta xomashyosi ortigcha zichlanadi. Zichlangan g*aramni
buzish giyin va 0‘z-0‘zini gizdirish manbai gayta vujudga kelsa, shamollatish usuli
bilan ularni bartaraf etishning iloji bo ‘Imaydi.

Paxta xomashyosining namligini kamaytirish uni quritish orgali amalga
oshiriladi. Paxta xom ashyosining namligi | va Il navlar uchun 11% va past navlar
uchun 13% ga keltirilgan bo‘lsa, bunda paxta xom ashyosining fizik va biologik
xususiyatlari uzoq vaqt o°‘zgarishsiz saglanadi. Paxta xomashyosini dastlabki gayta
ishlashda, namlikning 8-9% gacha kamaytirish optimal holat hisoblanadi, chunki
namlik 9% dan yuqori bo‘lsa, texnologik jarayonlarda tolaning sifati yomonlashadi, bu
gisman tolaning tarkibida turli go‘shimcha iflosliklar paydo bo‘lishiga olib keladi.
Bundan tashgari namlik 8% dan past bo‘lsa, jinlash jarayonida chigitlar mexanik
shikastlanadi, keyinchalik esa tola sifati pasayib, nugsonlar migdori ko ‘payadi [2].

1-jadvaldan ko‘rinib turibdiki, maksimal tozalash samaradorligi, nugsonlar va
iflosliklarning eng kam yig‘indisining 8% namlikdagi paxta xomashyosini gayta
ishlashda sodir bo‘ladi. Paxta xom ashyosining yugori namligi uskunalarning tozalash
samaradorligi va tola sifatiga jiddiy ta’sir giladi. Qayta ishlov berilayotgan paxta xom
ashyosining 11-12% namligida mashinalarning tozalash samaradorligi o‘rtacha 1,3
marta kamayadi, nugsonlar va iflosliklar yig“‘indisi esa yuqori nav uchun 2,1 va past
nav uchun 1,6-2,3 marta ko ‘payadi [3].

1-jadval.
Paxta xomashyosi namligining tozalash samaradorligiga ta’siri
Paxta Tozalash samaradorligi,% Nugsonlar va iflosliklar yig’indisi, %
xoma§h_y05| Nav
namligi, %
| Il v | Il v
7-8 90,0 88,2 85,1 2,2 2,1 57
8-9 88,7 85,0 83,2 2,8 2,2 6,9
9-10 84,7 76,4 80,8 2,9 2,9 7,8
10-11 79,7 71,4 74,2 3,2 3,6 8,5
11-12 69,2 68,5 70,9 477 5,0 9,3
12-13 65,7 67,5 58,8 5,6 6,8 9,7
13-14 Fedededede 61,3 56,0 — 7.8 10,9

Paxta xom ashyosini quritishga aniq talablar qo‘yiladi. Bu talablarga
binoan paxta chigiti va tolasidagi namlik bir tekisda quritilishi kerak.
Quritish jarayoni maksimal tejamkorlikda va minimal muddatda amalga



oshirilishi zarur. Quritishda paxta xomashyosini kolloidli, kapillyar-g‘ovakli material
hisobiga, uning komponentlarini issiglik va namlik o‘tkazish, issiglikka chidamlilik
xususiyatlari turli xil ekanligini hisobga olgan holda quritish tartibini puxtalik bilan
tanlash talab qgilinadi.

Quiritish-tozalash sexlarida o‘rnatilgan quritish uskunalari chigitli paxtaga
issiglik berish usuliga bog‘liq holda aerofontan, kamerali, shnekli va barabanli bo“lishi
mumkin. Paxta tozalash sanoatida namlikni ko‘p oluvchi va ish unumdorligi yugori
hisoblangan quritish barabanlaridan foydalaniladi.

Paxta xomashyosini quritishda urug‘lik chigitlarni 550S gacha, texnik chigitlarni
700S va tolani 1050S gacha gizdirish mumkin. Paxta xomashyosi komponentlarining
harorati yuqorida ko‘rsatilgan haroratlardan baland bo‘ladigan bo‘lsa, urug’lik
chigitlarning unib chigish xususiyati, texnik chigitlarda esa moy chigishi pasayadi.

Tolaning esa pishigligi, uzunligi va egilish gobiliyati kamayadi. SHuning uchun
chigitli paxtani bir tekis quritish lozim.

Quritilgan paxtaning namligi bir tekisda bo‘lishi, chigitli paxtani gabul qilish
vaqtidagi namligining bir tekis bo‘lishiga bog‘lig. Ya’ni gabul vaqgtidagi namlik
gradatsiyasi 34 % dan ortmasligi kerak.

Paxta xomashyosini quritish uning sanoat naviga bog‘lig ko‘rsatilgan
me’yorgacha quritilishi lozim. Sababi me’yoriy namlikdagi chigitli paxtani uzoq vaqt
saglashda uning tabiiy xususiyatlari o‘zgarmaydi. Saglash davrida I, I, l11-nav paxta
xomashyosi uchun-11 % dan IV-V navlar esa 13 % dan oshmasligi kerak. Paxta
xomashyosini ishlab chigarish jarayoniga berilishida namlig paxta xomashyosining
massasini quyidagi formula bo‘yicha hisoblanadi:

mi:ma*l+/\- k’
‘ 100y g

bunda: mag- paxta xomashyosining absolyut qurug massasi, kg;

N0
m - 0

ag  (1+ w_) kg
100
mo - quritish barabani ichiga berilgan chigitli paxtaning massasi;
W1;W. - paxta xomashyosining quritishdan oldin va quritilgandan keyingi
namligi, %;
Quritish davrida bug‘ga aylangan namlikni aniglash quyidagi formula asosida
amalgaoshiriladi.

W - w2 W1- W2
m

0100+W  100+W kg:

Paxta xomashyosini saglash davrida o‘zining tabiiy xususiyatlarini yo*‘qotmasligi
va undan ishlab chigarishda olinadigan tola va chigitning sifatini yugori bo‘lishi uchun
uni 0‘z vaqtida quritish va iflosliklardan tozalash kerak [4].

Tadgiqot natijalaridan ko’rinib turibdiki paxta xomashyosini quritishda uning
gizdirish haroratining chegaraviy giymatlari aniglandi va tola uchun 100° S dan past
bo’lishi aniglandi.
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