Mavzu : Non-bulka mahsulotlarini  tayyorlash  texnologiyasi.

XAMIR  QORISh.

       Xamir  tayyorlash  non  ishlab  chiqarish  texnologik   jarayonni  asosiy  bosqichidir. Uning  holati  va  xossalari,  shakl  berish, tindirish va  pishirish  jarayonlariga  sezilarli darajada  ta’sir  etib,   tayyor  noning  sifatini  belgilaydi.

      Bug‘doy  xamiri un, suv, tuz, achitqi, shakar,yog‘  va  boshqa  xom ashyolardan tayyorlanadi. Ma’lum navdagi non mahsulotini  ishlab chiqarish uchun qo‘llaniladigan alohida xom ashyolar  nisbatlarining yig‘indisi  reseptura  deyiladi. Non-bulka  mahsulotlarining resepturalarida suv, tuz, achitqi va  qo‘shimcha  mahsulotlarining miqdori 100 kg unga nisbatan  kilogrammlarda  ifodalash  qabul  qilingan. 

Non-bulka mahsulotlari asosiy navlarining reseptura sida alohida xom ashyolarning quyidagi taxminiy nisbati  ko‘zda tutiladi (kg): 

	1.
	Un
	         100

	2.
	Suv
	         50-70

	3.
	Presslangan achitqilar
	         0.5-2.05

	4.
	Tuz
	         1.3-2.5

	5.
	Shakar
	         0-20

	6.
	Yog‘
	         0.5-13


Bir qator non  mahsulotlari   navlarining  resepturalarida  qo‘shimcha xom ashyolarning (tuxum,  mayiz, sut, sut zardobi, yog‘sizlantirilgan quruq  sut,  ziravorlar, vanillin  kabi) boshqa turlari xam ko‘rsatilgan bo‘ladi. Non mahsulotlarining  turli  xil  va navlari, xamirida  xom  ashyo miqdori  xamda nisbati  bo‘lishi  mumkin. Un, suv, tuz va achitqi  bug‘doy  noni  navlarining  barchasi  xamiri  tarkibiga  kirganligi uchun, asosiy novvoychilik  xom  ashyolari guruxini  tashkil etadi. 

         Jixozning tuzilishiga  qarab,  xamir qorish davriy va  uzluksiz  usullarga  bo‘linadi. Davriy ishlovchi  xamir qorish   mashinalari  ma’lum vaqt  oralig‘ida  xamir  porsiyalari   qoradi.

          Uzluksiz  ishilovchi  mashinalarda  xom ashyoni tozalash, xamirni  qorish  va   bo‘shatish   uzluksiz  usulda  olib  boriladi. Bu mashina stasionar  qorish  sig‘imiga  va  uning  ichiga  joylashgan  aylanma  xarakat   qiladigan  qorish      kurakchalariga    ega.  Sanoatda  turli    konstruksiyaga   ega   uzluksiz  ishlaydigan   qorish   mashinalari  ishlatilmoqda. 

            Oparani qorish jarayoni  xamir  qorish mashinalarida   yoki  tuzilishi  sodda  bo‘lgan  qorgichlarda  amalga oshiriladi. Oparani qorishdan  asosiy maqsadi - butun    xajm  bo‘yicha    un,  suv  va   achitqidan   bir    jinsli   aralashma  olishdir. Bu aralashmada un qumaloqlarining bo‘lmasligi opara qorish jarayoning nihoyasiga  yetganini  bildiradi.                          

Xamirni kesish (bo‘lish)
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Oshgan xamirni non pishirishga tayyorlashda xamirni kesish va tindirish zarur tadbirlardan  hisoblanadi.
Xamir kesish, xamirni ma’lum xil non yopish uchun belgilangan vaznda bo‘laklarga bo‘lishdan va unga tegishli shakl berishdan iborat.
Bug‘doy unidan non va bulka ma hsulotlari tayyor​lashda xamirni kesish quyidagi ishlarni: xamirni bo‘​laklarga bo‘lish, shu bo‘laklarni dumaloqlash (zuvala uzish), dastlabki tindirish, shakl berish (yasash) va oxirgi marta tindirishni o‘z ichiga oladi.
Zuvala tugish
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Zuvala tugish (podkatka) — xamirga dumaloq shakl berish demakdir. Xamir zuvalasi sal bosilib yassilantiriladi, so‘ngra yassi zuvalani bir cheti o‘rtasiga qayriladi, keyin boshqa chetini shu tariqa qayirib zuvalani bir oz aylantirib qo‘yiladi. Zuvalaning chetilarini qayirib chiqqandan so‘ng dumaloqlanadi. Odatda, bir vaqtning o‘zida ikki qo‘l bilan ikki zuvala qilinadi. Zuvala qilingan xamir bo‘laklari ma’lum vaqtgacha stol ustida dastlabki tindirish uchun qoldiriladi. Dastlabki tindirishdan keyin non yasaladi.
Zuvalani yassilash
Zuvalani stolga tashlab yoyish yassilash deb ataladi. Shu tariqa yassilangan xamirning (zuvalaning) oldin bir cheti o‘rtasidan chekkasiga qarab qayirib bosiladi va ikki kaft bilan uriladi, so‘ng ikkinchi cheti  ham o‘rtasidan chetin qayirib bosilib, kaftlar bilan uriladi. Keyin xamir bo‘lagi uzunasiga ikkiga bo‘linadi va kaftlar bilan bir tekisda sekin yumalatib shakl beriladi. 

Non yasash
Xamir bo‘lagiga non naviga muvofiq keladigan shakl berish non yasash deyiladi. qo‘lda non yasashda xamir bo‘lagi avval yassilanadi keyin shakl beriladi.

Xamirni tindirish
Nonning xamiri ikki xil tindiriladi: dastlabki tindirish zuvala qilingandan keyin, dumaloqlashgacha bo‘lgan vaqt ichida, ikkinchi ya’ni oxirgi marta tindirish, pechga qo‘yish oldidan unga tegishli shakl berilgandan keyin bajariladi.
Birinchi marta tindirish 3—8 minut davom etadi; bunda xamirni kesish, zuvala qilish va dumaloqlash vaqtida buzilgan shakli tiklanadi. Dastlabki tindirishdan so‘ng xamir bo‘lagi yaxshiroq yasaladigan bo‘lib qoladi, non va bulka pishgach g‘ovaklari bir xil bo‘ladi.
Ikkinchi yoki oxirgi tindirish (dam berish) nonning sifatli bo‘lishi uchun katta a hamiyatga ega. 

«Ko’knori urug‘i sepilgpn o’rama bulka»ni  tayyorlash  texnologiyasi.

	
	Xom-ashyo
	Miqdori (gramm-brutto)

	1
	oliy navli un
	500

	2
	achitqi
	10

	3
	tuz
	7,5

	4
	shakar
	30

	5
	margarin
	12,5

	6
	o‘simlik yog‘i
	5

	7
	ko‘k nori urug‘i
	5

	
	og‘irligi
	225


                                          Tayyorlash texnologiyasi.

Xom ashyoga birlamchi ishlov berish:Bug‘doy uni, tuz elanadi,suv   30-35C  ga isitiladi,suv yoki sutda xamirturish eritiladi.Unning 40%i  bilan suyuq xamir (paygir)tayyorlanadi,paygir 20-25 min  oshirishga qo‘yiladi,paygirga unning qolgan 60%i, tuz  va eritilgan margarin  solib qo’lga yopishmaydigan xamir qoriladi,xamir yana 60 daqiqa oshirishga qo‘yiladi.Xamir  bo‘laklarga bo‘linadi,  zuvala qilinadi va 10 daqiqa tindiriladi.So‘ngra arqon shakli berilib o‘raladi,yuziga suv purkalib ko‘knori urug‘ sepiladi  zuvalalar yoglangan padnislarga taxlanadi  va  15 daqiqa tindiriladi.

180-200C  haroratda pishirish shkafida 10- 12 minut yopiladi.Pishgan o‘rama non  yuziga suv purkalmaydi.Nonni  o‘rtasi  pishgan ,  tillarang – qizarib pishgan, yuzi yorilmagan bo‘lishi kerak. 
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