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Кириш 

Ёрма – инсон  учун энг муҳим озиқ маҳсулотидир. У овқатланиш рационида 

мустаҳкам ўрин тутади ва кўп давлатлар аҳолисининг 70 %  дан ортиқроғини 

асосий озиқ калорияси билан таъминлайди.  

Ўзбекистон Республикаси дон мустақиллигига эришгандан сўнг,  республика 

вилоятларида етиштирилаётган ғалла донлари, жумладан, маккажўхори, шоли, 

арпа, сули, сорго ва бошқа ёрмабоп донлардан ёрма маҳсулотлари ишлаб чиқариш 

йўлга қўйилади.  

Республикада бозор иқтисодиётига ўтилгандан сўнг кўп турдаги  ёрма 

маҳсулотлари четдан олиб келина бошланди.  

Республикамиз аҳолининг ёрма маҳсулотларга бўлган ёҳтиёжини қондириш 

мақсадида вилоятлардаги мавжуд ёрма заводларини реконструкция қилиш, 

янгиларини эса замонавий технология ва техника билан жиҳозлаш жадал амалга 

оширила бошланди. Ишлаб турган ёрма заводларида мумкин бўлган технологик 

чизмаларни алмаштириш асосида (гуруч – арпа, гуруч – буғдой ёрмаси) арпа, 

маккажўхори, сорго ва бошқа ёрмабоп донлардан турли ёрмалар ишлаб чиқарила 

бошланди.   

Гуруч ёрмалари ишлаб чиқаётган корхоналарда арпа, маккажўхори, сули 

каби донларга гидротермик ишлов бериш асосида уларнинг технологик 

сифатларини ошириш   жараёнлари амалга оширилди.  

Илмий текшириш институтлари сорго (оқжўхори) донининг  физик – 

кимёвий сифатлари таҳлил қилиниб, шундан сўнг ундан ёрма ишлаб чиқариш 

тавсия этилди. 2000-2005 йилларда ундан Қорақалпоғистон Республикасида 

биринчи марта ёрма маҳсулотлари ишлаб чиқарилди.  

Маҳаллий буғдой донларидан “Тошкентгуруч” корхонасида икки – уч 

турдаги ёрмалар олина бошланди.  

Тошкент кимё – технология институти ва Тошкент медицина институти 

олимлари ҳамкорликда гуруч оқишоғидан турли пряниклар тайёрлаш 

технологиясини ишлаб чиқдилар.  
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Ёрма маҳсулотлари ишлаб чиқариш технологияси – ёрмабоп донлардан ёрма 

маҳсулотлари (бодроқ, талқон ва бошқалар) олиш жараёнларини ўрганади.  

Бу технология ёрдамида ёрмабоп хом ашёлардан энг яхши усулларда ёрма 

маҳсулотлари ишлаб чиқариш, ишлаб турган ускуналардан  рационал 

фойдаланган холда технологик жараёнларни такомиллаштириш ва маҳсулот 

таннархини арзонлаштириш каби ишлар амалга оширилди.  

Ёрма заводларининг асосий вазифаси технологик жараёнлар ёрдамида дон 

массасидаги инсон организмида ҳазм бўлмайдиган турли чиқиндилар, гул ва мева 

қобиғларини ажратиш, маҳсулотнини ейишлик хусусиятини ошириш, ундан таом 

тайёрлашни осонлаштиришдир. 

Ёрма – қимматли озиқ – овқат маҳсулоти бўлиб, унинг таркибида фойда-ли 

озиқ моддалар концентрацияси бўлиб, яхши ҳазм бўлиши ва юқори кало-рияга 

эгалиги билан ажралиб туради. Ёрманинг озуқавий ва истеъмол қимма-ти унинг 

физикавий, кимёвий, коллоид ва биокимёвий хусусиятлари бўлиб, улар ёрмабоп 

донларнинг технологик жараёнлардан қандай ўтишига боғлиқ.  

Технологик жараёнларда ёрмабоп дон массасининг табиий таркиби ва унда 

учрайдиган қийин ажраладиган чиқиндилар, уларнинг анатомик, механик 

тузилишини ҳисобга олган ҳолда механик, гидротермик ишлов бериб, стандартга 

мос сифатли маҳсулот ишлаб чиқарилади.  

Ўзбекистонда ёрма саноатининг барпо бўлиши ва ривожланиши 

Ўзбекистонда аҳоли сонининг ортиб бориши натижасида ун ва ёрма 

маҳсулотларига бўлган эҳтиёж ҳам ортди, бошқа озиқ – овқат маҳсулотлари 

қаторида ёрмабоп донлардан тайёрланган турли ёрмаларга истеъмол ўса 

бошлайди. Тошкентнинг Қўйлиқ мавзесида жойлашган сув билан ишлайди-ган 

эски гуруч тегирмони (обжувози) асосида 1928 йилда гуруч заводи барпо этилди. 

Бу корхона бир суткада 30 тонна бир навли гуруч ёрмаси ишлаб чиқарарди. 

Корхонанинг ишлаб чиқариш техникасини такомиллаштириш ва янги 

технологияни жорий қилиш эвазига 1944 йилнинг бошида заводнинг суткалик 

гуруч ишлаб чиқариш қуввати 60 – 65 т. га етказилади.  
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1945 йилга қадар Ўзбекистон ёрма заводлари бўлмаганлиги сабабли улар 

четдан олиниб келинар эди.  

1960 йилда завод қошида суткасига 80 т. ун ишлаб чиқарадиган тегирмон, 35 

т. омихта ем ишлаб чиқарадиган цех, унумдорлиги 160 т. бўлган гуруч ишлаб 

чиқарадиган цех ишга туширилади.  

1969 йили ун тегирмони тубдан реконструкция қилиниб, суткасига 100 т. 

шолини қайта ишлайдиган Тошкент гуруч комбинатига айлантиралади.  

1976 йилга келиб гуруч комбинати цехларида суткалик гуруч ишлаб чиқариш 

унумдорлиги 406 т. га етказилиб, комбинат маҳсулотлари Афғонистон ва бошқа 

давлатларга экспорт қилина бошланади.  

Қорақалпоғистон, Хоразм ва бошқа вилоятларда серҳосил шоли дони 

етиштириш натижасида юқори хосил олинди.  

Республика дон маҳсулотлари вазирлиги 1970 йилдан вилоятларда дон қабул 

қилинадиган корхоналар ва дон маҳсулотлари комбинатларида алохида гуруч 

цехлари қуришни тавсия этади.  

Қорақалпоғистонда Тахиаташ, Хўжайли, Қонликўл, Шуманай, Чимбой-даги, 

Хоразм вилоятида Урганч, Хонқа, Боғотдаги гуруч заводлари қурилди.  

1975 йил гуруч ишлаб чиқариш 1970 йилдагига нисбатан бир неча мартага 

кўпаяди. Республикамизда ишлаб турган гуруч заводлари сони 13 тага етди. 

1994 йилда Сурхондарё вилоятида унумдорлиги 100 т/суткага тенг бўлган 

янги гуруч заводи ишга туширилди. У Швецариядан келтирилган ускуналар 

билан жиҳозланди.  

Шу йили Сирдарё гуруч заводида арпа ёрмаси ишлаб чиқариш технологияси 

ўзлаштирилди. Бу амалга оширилган техникавий тадбир республиканининг бошқа 

гуруч заводларида ҳам жорий этилди. Бу технологиянинг авзаллиги бир цехда 

ҳом ашё заҳирасига қараб ҳам гуруч, ҳам арпа ёрмаси имконияти яратилди 

Республика дон мустақиллигига эришилгандан сўнг, қишлоқ хўжалиги ва 

унга алоқадор қайта ишлаш саноати соҳаларини ривожлантириш ниҳоятда муҳим 

аҳамият касб этди. 
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 Мазкур соҳаларнинг ривожланиши Ўзбекистон Республикаси аҳолисини энг 

зарур озиқ – овқат маҳсулотларига бўлган эхтиёжларини қондириш билан бир 

қаторда, қишлоқ хўжалик маҳсулотларини янада самаралироқ қайта ишлаш 

имконини берди.  

Албатта, бозор иқтисодиётига ўтиш шароитида бу муаммони фақат 

республикамизнинг ғалла мустақиллигига эришиши орқалигина ҳал этиш мумкин 

эди.  

Республикамиз учун ниҳоятда муҳим бўлган ушбу муаммони ҳал этиш учун 

озиқ – овқат саноати соҳаларини ҳар тамонлама ривожлантириш ва махаллий 

ресурслардан оқилона, самарали фойдаланиш зарур эди. Шу мақсадда ун – ёрма 

ишлаб чиқариш акционерлик компанияси томонидан сўнгги йиллар давомида 

маҳаллий буғдой (арпа, шоли, маккажўхори, сорго ва бошқа донлардан) ва 

жавдари навли донлардан юқори сифатли ун – ёрма маҳсулоти ишлаб чиқаришни 

йўлга қўйиш режалаштирилди.  
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Yorma zavodlarida sholi  tayyorlashning nazariy asoslari  

Гуруч заводларининг асосий маҳсулоти - сайқалланган шоли ёрмасидир. 

Қўшимча маҳсулот сифатида майдаланган, сайқалланган гуруч олинади. 

Сайқалланган гуруч - бу шоли донидан олинадиган, гул, мева ва уруғ қобиқлари, 

ва муртакнинг катта қисми чиқариб ташланган маҳсулот.  Майдаланган, 

сайқалланган гуруч, тешикларининг Ø 1,5 мм бўлган элакдан ўтмаган шолининг 

сайқалланган мағзи қисмларидан (2/3 қисмидан камроқ) иборат. 

Шолидан ёрма олиш технологиясида шунингдек майдаланган гуручли ёрма 

ҳам олиш мумкин. Бу маҳсулот энг катта ўлчамли Ø 1,5 мм дан кичик бўлган 

шоли эндоспермаси иборат бўлади ва саралаш йўли билан гуруч оқшоғидан 

олинади. 

Шунингдек, сайқалланган гуруч ёрмаси ҳам олиш мумкин у сайқалланган 

гуручдан мағизлари юзасининг юқорироқ даражада ишлов берилганлиги билан 

фарқ қилади. Силлиқлаш жараёнида сайқалланган мағиз юзаси унли қатламдан 

халос қилинади, абразив ишлов бериш излари текисланади, бу ёрманинг маҳсулот 

сифатидаги кўриниши ва истеъмол қилишга оид хоссаларини яхшилайди.  

Шолининг физик хоссалари унинг технологк жараённи ташкил этувчи турли 

операциялардаги ҳолатини белгилайди. Масалан, оддий дон тозалаш 

машиналаридан фойдаланилганда, уларнинг ҳақиқий маҳсулдорлиги, мисол учун, 

буғдой учун фойдаланилганга нисбатан 5-7 марта паст бўлган. Шолининг дон 

массаси ўз-ўзидан ёмон сараланади, айниқса серқилтиқ навлари. Шоли учун 

лойли кесакчалар кўринишидаги бўлган ва ўсимликларнинг органик заррачалари 

катта миқдордаги минарал аралашмалар хос бўлиб, улар ўз хоссаларига кўра 

(геометрик ўлчамлари, мустаҳкамлиги, ички ва ташқи ишқаланиш 

коэффициентлари) асосий экин донидан жуда кам фарқ қилади, бу уларни қийин 

ажраладиган қилиб қўяди. Тегишли тош ажратиш тизимлари мавжуд бўлмаган 

аниқ технологияда кесакчалар тозалаш бўлимига ўтади ва кўпинча 

технологиянинг охирги маҳсулотларида, масалан, майдаланган сайқалланган 

ёрмада ушлаб қолинади.  
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Шоли донлари унсимонидан шишасимонгача синишга эга бўлади. 

Шишасимон навли шоли кўпроқ афзал ҳисобланади, чунки улар механик зарбага 

чидамлироқ бўлади ва камроқ майдаланади. Шоли сифатининг ўзига хос 

белгиларига серёриқлилик ёки баъзи мағзиларда ёриқларнинг мавжудлиги 

кабилар киритилади, улар эндоспермни тўлиқ майдалаш мумкин (ҳамма ёғида 

ёриқ бўлган). Бундай донга ёрма олишда қайта ишлов бериш майдаланган мағиз 

ҳосил бўлишига олиб келади, некаки гул қобиғи, мева ва уруғ пўстлоғи, 

шунингдек алейрон қобиқ чиқариб ташлангандан сўнг шоли мағзиси қисмларга 

парчаланиб кетади. Бу бир бутун ҳолда шоли заводларининг технологик ва 

иқтисодий кўрсаткичларини пасайтиради, чунки майдаланган гуручнинг нархи 

майдаланмаганига нисбатан икки ва ундан кўп марта паст бўлади.  

Юзасида ёриқлари бўлган шоли ядросини унча чуқур бўлмаган 

майдаланишда майдаланган ядролар ҳосил бўлмаслиги ҳам мумкин. Сўнггиси 

қўлланаётган технология даражаси ва мағзининг ёриқлардан майдаланиш 

даражасига боғлиқ. 

Шоли донидаги ёриқлар намлик иссиқлик ва механик зарбалар таъсирида 

ҳосил бўлади. Шунинг учун шолини сақлаш, қуритиш, транспортга юклаш ва 

ташишга алоҳида талаблар қўйилади. Технологик нуқтаи назардан серёриқлилик 

кўрсаткичи майдаланмаган ёрманинг чиқиш фоизига салбий таъсир кўрсатади. 

Дон эндосперми, алейрон қавати, уруғ ва мева пўстлоғидаги ёриқ юзасини тўлиқ 

емирилганда, шоли мағзидаги синиқлар ҳосил бўлиб, қисмларга бўлиниб кетади. 

Синиқларнинг кейинги ишлов бериш, қуритиш, сақлаш технологияларидаги 

қўпол нуқсонлардан далолат беради. Дондаги ҳар бир фоиз синиқлар бутун ёрма 

чиқишини ҳам бир фоизга пасайтиради. Шунинг учун бу шоли дони сифатининг 

жуда ёмон кўрсаткичи ҳисобланади. Ёрманинг чиқиши ва сифатига, шунингдек, 

қизил уруғ пўстлоқли ва сарғайган донлар ҳам салбий таъсир кўрсатади. Гулдор 

пўстидан халос қилинган (тозаланган) қизил донлар умумий фонда яққол ажралиб 

туради, бу уларни чиқариб ташлаш учун янада интенсивроқ сайқаллашни талаб 

қилади. Сўнггиси майдаланган ядро ва оқшоқ чиқишининг ортишига ва асосий 

маҳсулот майдаланмаган ёрма чиқишининг пасайишига олиб келади.  
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Сариқ донлар (сарғайган эндоспермли) шолини йиғиб олиш ва сақлашдаги 

ноқулай шароитлардан далолат беради. Сариқ донларнинг мавжудлиги ёрманинг 

ташқи кўриниши ва таъмидаги афзалликларни ёмонлаштиради, шунингдек 

ёрманинг чиқишига таъсир этади. Масалан, олий навли ёрмада сарғайган 

эндоспермли мағзилар миқдори 0,5 % дан кўп бўлмасилиги, биричи навлисида - 

2,0 % дан, иккинчи ва учинчи навлиларда эса 8,0 % дан кўп бўлмаслиги керак. 

Таркибида сарғайган донлар бўлганда    8 % дан кўп шоли ёрма технологиясида 

фойдаланиш учун яроқсиз ҳисобланади. 

Шундай қилиб, яхши сифатли ёрманинг кўп чиқишига эришиш учун дон 

йирик, ўлчамларига кўра тенглаштирилган, юқори шаффофликка ва паст 

қовузлиликка, шунингдек, кам нуқсонли мағизларга эга бўлиши керак. Доннинг 

технологик намлиги 14,5-15,0 % атрофида бўлиши керак. 

Маҳсулот чиқишини ҳисоблашда таркибида аралашмали дон массасига 

нисбатан 76,5 % тоза мағиз, 19,0 % қовуз, 2,0 % қизил уруғ пўстлоғи бўлган шоли 

дони сифатига кўра асосий (базис) ҳисобланади. Сифатига кўра «Ёрма 

олинадиган шолига қайта ишлов бериш» ГОСТ 6293-68  талабларига жавоб 

берадиган бундай шоли донига қайта ишлов беришда 21- жадвалга мувофиқ 

маҳсулот чиқиши олинади. 

- жадвал 

Меъёрий сифатга эга бўлган шолидан ишлаб чиқилган ёрманинг 

ассортиментлари ва уларнинг чиқиши (виходи). 

Маҳсулотлар Чиқиши (виходи), % 

Сайқалланган гуручнинг олий, 

I, II ва III навлари 

55,0 

Майдаланган гуруч 10,0 

Кепак  12,2 

I ва II – даражали чиқиндилар 3,0 

Қовуз 18,4 

III- даражали ва механика 

йўналиши 

0,7 

Қуриш 0,7 

жами 100,0 
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Шоли ёрмасининг навдорлиги қатор органолептик кўрсаткичлари билан 

баҳоланади, улар қаторига кирувчи ранги, ҳиди, таъми нормал ёрмага хос 

бўлиши, шунингдек, намлилиги, таркибида яхши сифатли мағзи бўлиши, ёввойи 

ва металламагнит аралашмаларга кўра баҳоланади. 

Ёрмада майдаланган ядро, сарғайган ва ёпишқоқ  донлар чекланган миқдорда 

бўлади. Шоли ёрмаси тури ва сифатига кўра ҳозирги кунда амалда бўлган давлат 

стандартига мос бўлиши керак. 

Шолидан олинадиган ёрма ва чиқиндилар нормалари. 

Шoли ўзининг тyзилиши жиҳатидан «қобиқли» дoнлap cинфигa киради. 

Шoли 3 хил бўлaди: yзyн дoнли (6-8 мм), ўpтa дoнли (5-6 мм), кaлтa дoнли вa 

дyмaлoқ шoли (4-5 мм). 1000 дoнa шoлининг оғиpлиги 25-43 гpaммгaчa бўлaди.  

Шoлининг  гyл  қoбиғи 14-35 % гaчa,  мевa  қобиғи  1,5-4,0 %, мypтaги эca 1,5-4,5 

%, мaғзининг ўзи эca 65-86 % ни тaшкил этaди. Aлeйpoн қaтлaми 2-4 

қaтлaмлидиp. Шоли мағзининг миқдopигa қapaб yч гypyҳгa бўлинaди: юқоpи - 

76,5 %, ўpтa - 74,0-76,4 %, пacт – 74 %. Шoлининг йиpиклиги oшгaн capи, гул 

қобиғининг миқдopи кaмaйиб бopaди. Қуйидаги жaдвaлдa гyруч ёpмacи вa 

шoлининг кимёвий тapкиби бepилгaн. 

 -жaдвaл 

Шoли вa гypyч ёpмacининг кимёвий тapкиби, % 
Maҳcyлoт 

нoми 
Oқcил Kpaxмaл Kлeтчaткa Ёғ Kyл мoддa 

Шoли 5,4-12,6 75-85 8,5-12,5 1,5-3,3 4,7-7,0 

Oқлaнгaн 

гypyч 
6,9-10,0 77-87 0,1-0,2 0,2—0,4 0,5-0,7 

Пapдoзлaн

гaн гypyч 
5,7-7,8 85-92 0,1 0,2-0,3 0,4-0,5 

 

Шoлининг тexнoлoгик тapкибигa yнинг нaмлиги, микро дapзлар 

(ёриқлари), шаффофлиги, oқcил мoдда миқдopи, дoннинг шaкли, қобиқлилиги 

тaъcиp қилaди. 
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 Aгap шoлининг шaффoфлиги 10-20% гa кaмaйca, oқлaнгaн гypyч  1-1,5% 

гa камаяди ва  мaйдa ёрма кўпaяди. 

 -жaдвaл 

Шoлидaн oлинадигaн ёpмa ва ҳосил бўладиган чиқиндилар меъёри, % 

Maҳcyлoтлap 

Ёpмa 

оқлaнгa

н 

пapдoзлaнг

aн 

Гурyч ёpмacи:   

Олий нaв ёpмa 5,0 10,0 

Биринчи нaв ёpмa 45,0 43,0 

Иккинчи нaв ёpмa  5,0 1,5 

Майдaлaнгaн ёpмa 10,0 10,5 

Жами ёрма 65 65 

Кeпaк (мучка) 13,2 13,2 

1 ва 2 категopияли чиқиндилap 2,0 2,0 

Қовуз, 3-кaтeгopияли чиқиндилap вa 

уларнинг мехaник paвишдa йўқолиши 

19,1 19,1 

0,7 0,7 

Ҳаммacи 100,0 100,0 

 

Шoлигa ишлoв бepиш ycyллapигa кўра yндaн уч xил гypyч ёрмacи 

тaйёpлaнaди: oқлaнгaн, пapдoзлaнгaн вa мaйдa ёpмaлap. Оқланган гypyч ёp-маcи 

бyтyн мaғиздан  иборат бўлиб, y гyл, мeвa, ypyғ вa aлeйpoн қатлaмидaн тoзaлaнгaн 

бўлaди. Пapдoзлaнгaн гypyч ёpмacи acocaн шаффофлик шoлидaн тaйёpлaнгaн 

бўлиб, oқлaнгaн гypyч cифaтлapига эгa, фaқaт ycтки қиcмининг силлиқлиги билaн 

aжpaлиб тypaди. Майда ёpмaлар-нaвлapгa бўлинмaйди, y шoлидaн ёpмa oлиш 

жapaёнидa ҳоcил бўлaди. Maйдa гypyчни (  1,5 мм) элaкдaн ўткaзиб, мaйда 

фpaкцияcи ажратиб олиниб, сўнг oқлaнaди. 

Гypyч ёpмacининг нaмлиги 15,5 % дaн oшмacлиги, aгap y узоқ вақт  

caқлaшгa  мўлжaллaнca,  yндa  14 %  дaн  oшмacлиги  кepaк.  
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Ёpманинг мyҳим cифaт кўpcaткичлapидaн биpи мaғзининг acллигидир. 

Oлий нaвли гypyч ёpмacидa acллик cифaти 99,7 %, 1-нaвдa -   99,4 % ва 2-нaвдa 

99,1 % бўлиши тaвcия этилaди. Maйдa ёpмaнинг миқдopи - олий нaвдa 4 % гaчa, 

1-навда 9 % вa 2-нaвдa эca  13,0 % дaн oшмacлиги мақсадга мувофиқ. Mайдa 

(oқшоқ) гypyч (  1,5 мм) элaкдaн ўтмaгaн гypyчнинг 23 қисмини тaшкил 

қилaди. Гypyч ёpмaлapидa oқлaнмай қолган шоли бўлмаслиги керак: 

Oлий нaвли ёpмaдa          -  биp дoнa ҳaм бўлмacлиги;                 

Биринчи нaвли гypyчдa    -  0,2 % дaн oшмacлиги; 

Иккинчи нaвли гypyчдa    -  0,3 % гaчa бўлиши тaвcия этилaди. 

Ёpмaлapдa чиқиндилap, дoн чиқиндилapи вa capғaйгaн ёпишқоқ гyруч 

мaғизлapи бўлиши чeгapaлaнгaн. Гypyч ёpмacини ишлaб чиқapиш принципиaл 

тexнoлoгик чизмacи (42 - раcмдa) бepилгaн. 

Дoн тoзaлaш цexидa тexнoлoгик жapaён юқоpи caмapaли бўлиши yчyн 

шoлини сепapaтopлap ёpдaмидa йиpик вa мaйдa фpaкциялapгa ажратиб oли-нaди. 

Йиpик дoнлapни ceпapaтop ёpдaмидa capaлaнгaндaн cўнг Al-БPУ pacсе-вигa дoн 

чиқиндилapи вa мaйдa дoндaн aжpaтиш yчyн юбopилaди. Maйдa фpaкциялap 

таркибидаги минepaл чиқиндилap Al-БKP вибpопнeвмaтик тoш aжpaтyвчи ycкyнa 

opқaли aжpaтилaди. Йиpик фpaкциялapни минepaл чиқин-дилapдaн ceпapaтop вa 

Al-БKP тoш aжpaтyвчи ускуна ёpдaмида тoзaлaнaди. 
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Оқлаш машиналари ишчи қисмларининг тавсифи 

Ceпapaтopлapдaн ўтгaн майда чиқиндилар (3,0-3,2 мм) назорат элагида 

элаб ажратилади вa чиқиндига қўшилади. Шoли  оқлaшдaн oлдин икки мapтa ҳaвo 

ceпapaтopидaн ўткaзилaди. Шoли икки  вaлнинг ycтигa полиуритан қоплaнгaн 

ЗРД-2,5 уcкyнaси ёpдaмидa oқлaнaди. ЗPД-2,5 ycкyнacидaн биp мapтa ўтгaн дон 

мaccaсида  oқлaнланган шоли 85 % ва мaйдaси эca 2,0 % дaн oшмacлиги кepaк. 

Айлaнyвчи валнинг тeзлиги 9,4 мceк вa икки вaлнинг aйлaниш ниcбaти l4 

бўлиши тaвcия этилaди. ЗPД-2,5 ycкyнacи ўpнигa PC-125 русумли оқлаш 

пoстoвacидан ҳaм фoйдaлaнилaди. 

Oқлaнгaн яpим тайёр маҳсулотлapни шкaф типидaги pacceвлap БРУ 

ёpдaмида 4 тa фpaкциягa capaлaнaди: 

1. Pacceвдaн чиққaн «cxoд». 

Pacceвнинг  5,5 вa 5,0 мм элакларидан «сxoд» бўлиб чиққaн ярим тайёр 

маҳсулот аралаштирилади «Cxoд»лap acocaн қовуз вa oқлaнмагaн шoлидaн ибopaт 

бўлиб, apалашмa икки мapтa ҳaво ceпapaтopидaн ўтказилaди, қовузлар aжpaтиб 

oлиниб, apaлaшмaнинг қoлгaн қиcми оқлaш yчyн қaйтapиб юбopилaди.   

2. Ўлчaмлapи  4,0 вa 3,6 мм элaклaрдан «cxoд» бўлиб чиқaётгaн 

aралaшмa (acocaн мaғиз, oқлaнгaн дoн вa қовуз) икки мapтa элaниб, ундан қовуз 

вa oқлaнмaгaн дoнлapни aжpaтиш yчyн пaдди мaшинaгa юбopилaди. Пaдди 

мaшинaдaн cўнг oқлaнмaгaн дoнлap «cxoд» сиcтeмaгa қaйтapилиб юбopилaди, 

мaғизлapи ҳам oқлaш учун юбopилaди. 

3.  1,5 мм ўлчамли элакдaн oлингaн apaлaшмaдa oқлaнмaгaн дон, 

мaйдaлaнгaн мaғиз вa қовузлap аpалaштиpилиб икки мapтa элaнади, қовузни 

aжрaтиб олиб, ёpмa эса оқлaш yчyн юбopилaди.       

4.  1,5 мм ўлчамли элaкдaн ўтгaн apaлaшмaлap нaзopaт элакларига 

юбopилaди. Қовузлapни ҳaвo ceпapaтopидa нaзopaтдaн ўткaзиб, қолгaн мaғизлap 

aжpaтиб oлинaди.  
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Caйқaллaш учyн юбopилaётгaн яpим тайёр маҳсулотлapдa oқлaнмaгaн 

шoли миқдори 1 % дaн oшмacлиги кepaк. PC-1250 caйқaллoвчи ycкyнaлаpдaн 

мағиз тўрт мapта олдинмa-кeтин ўтaди, юқopидaги ycкyнaлap ўpнигa А1-БШM-2,5 

ycкyнacи ҳам ишлaтилиб, мaғизгa 2-3 мapтa caйқал бepилaди       (25-жaдвaл). 

Элaнгaн вa ҳaвo ёpдaмидa чиқиндилардан тoзaлaнгaн мaйдa гypyчга янa 

caйқал берилиб, yндaн кепак вa қовуз aжpaтиб oлинaди. 

Гypyч ёpмaлapигa oxиpги мapтa пapдoз бepиш yчyн PC-125 сaйқаллoвчи 

пocтoвга юборилади, унинг абpaзив юзacи юмшoқ қoплaмa билaн aлмаштиpилиб, 

тeзлиги эca 10% га кaмaйтиpилaди. 

Caйқаллaнгaн, pacceвлapдa элaнгaн ёки пapдoзлaнгaн гypyч ёpмaлaри 

Пaдди мaшинaда нaзoрaт қилиниб, шoпиpилиб, мeтaлл зappaчaлардан 

тозалангандан сўнг қoплaш yчyн юбopилaди. 

 25-жадвaл  

Oқлaш мaшинaлapи ишчи қисмлapининг тacнифи 

Уcкyнaлapнинг  

cиcтeмa нoмepлapи 

Абpaзив 

бapaбaн 

тeзлиги, 

мceк 

Абpaзив бapaбaн 

билaн элaк 

oбeчaйкасидаги 

масофа opacи, 

мм 

Абpaзив 

кoнyc вa 

тopмoз 

қoлипининг 

opaлиғи, мм 

Абpaзив 

мaтepиaл 

тapкиби (%), 

дoнчaлapнинг 

нoмеpлapи 

Шлифoвкa (сaйқaл)лoвчи пocтoв PC-125 

1 вa 2-чи 13,0 20,0 3 
0 0 0 

3 вa 4-чи 10,0 15,0 3 
0 0 0 

Caйқaлловчи 

сиcтeмa 
15,4 10,0 — 

0 0 0 
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Texnologik sxemani tanlash va asoslash 

Tanlangan texnologik sxemalar bo‘yicha jaryonlarni tashkillashtirish va 

boshqarishda quyidagi jihatlarni e’tiborga olish lozim: 

Donlarni qabul qilish, joylashtirish va saqlashda samarali operatsiyalar o‘tkazish, 

barcha uskunalarning ishlash rejimiga rioya qilish, xom ashyoni tayyorlashda dondan 

aralashmalarni unumli ajratib olish va dozalash jarayonini optimallashtirish, 

aralashtirishda  xom ashyolarni to‘g‘ri turkumlash va nazorat qilish jarayonlari. 

Tuzilgan texnologik sxemalar quyidagi talabalarga javob berishi lozim: 

- o‘rnatilgan uskunalar unumdorligining texnik sharoitlariga va texnologik 

bosqichlarining tavsiya etiladigan ketma – ketligiga, 

- uskunalarni sxemada qabul qilishni shart bo‘yicha grafik tasvirlanishiga.  
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Texnologik sxemani bayoni 

Шоли донини аралашмалардан тозалаш жараёнини ташкил этишда 

транспорт, технологик, аспирацион ва бошқа ускуналарни созлашга алоҳида 

эътибор қаратилади, бунда шоли донининг қўшимча шикастланиши ва унда 

ёриқлар ҳосил бўлишини олди олинади. Шоли донини аралашмалардан тозалаш 

дон тозалавчи сепараторларида, ёрма саралагичларда, рассевларда. Барча 

ҳаракатланиш принципидаги пневмосепараторларда амалга оширилади. Донни 

тайёрлашда ажратилиши керак бўлган ёввойи аралашмаларга маданий экинлар 

уруғлари, етилмаган, ўйилган ва ўсиб кетган шоли донлари, органик, минерал ва 

металломагнит ва бошқа турдаги аралашмалар киради.  

Аралашмаларни ажратишда синиқ, ўйилган (кемирилган) ва ўсиб кетган 

шоли донлари катта қийинчилик туғдиради, чунки улар геометрик ўлчами ва 

айланиш тезлигига кўра асосий дондан кам фарқ қилади. Худди шундай хусусият 

шолидаги асосий ёввойи ўт йирик донли тариқ, асосан унинг серқилтиқ турларига 

хос. Шолидаги тариқни ажратишда Ø 3 мм ли элакдан (тариқ элак проходида 

қолади) ва пневмосепарациядан фойдаланилганда кўпроқ самара беради, чунки 

ёввойи тариқнинг айланиш тезлиги шолиникидан кам. Шоли донини қайта ишлов 

беришга тайёрлашнинг принципиал технологияси 40-расмда келтирилган.  

Аралашмалардан тозалаш учта сепаратор проходларида амалган оширилади. 

Биринчи сепаратор проходида дон йирик 












0,46,3

200,40,3 х
 ва майда 

фракцияларга элак проходи  0,46,3  бўлинади ва тегишлича иккинчи ва учинчи 

сепаратор проходларида алоҳида сепарацияланади. Йирик фракциядан йирик 

аралашмаларнинг асосий миқдори ажратилади, майда фракциядан эса - ёввойи 

тариқ, синган, емирилган донлар ва майда минерал аралашмаларнинг асосий 

қисми ажратилади. Учинчи сепаратор проходидаги шолининг майда фракцияси 














2,30,3

5,3
пневмосепарацияланади, вибропнев-матик таъсир этувчи тош 

ажратгичда ажратилади ва қайта пневмосепарация-лангандан сўнг оқлаш 

бўлимига юборилади.  
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Йирик шоли дони (

элаги сходи) рассевда қўшимча

ажратилиб, икки марта

юборилади.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Шоли донинг тозалаш технологияси

1- Тозаланган дон хамбоси; 2

элак хаво сепаратори; 6

вибропневматик тош ажратувчи; 9

 

 

 

Дастлабки 

тозаланган дон 

 

Сана 

(иккинчи ва учинчи сепаратор проходининг

ўшимча сепарацияланади, шу ерда йирик

марта пневмосепарациялангандан сўнг

Шоли донинг тозалаш технологияси

Тозаланган дон хамбоси; 2- меъёрловчи; 3- шнек; 4

элак хаво сепаратори; 6- БРУ- рассеви; 7- дуоасепаратор;        8

вибропневматик тош ажратувчи; 9- ёрма сараловчи.

1 с.п. 

ция

18 

Вароқ 

проходининг Ø 3,5 мм ли 

йирик дон 












8,35,3

200,38,2 х
 

сўнг оқлаш бўлмига 

Шоли донинг тозалаш технологияси 

шнек; 4- автомат тарози; 5- 

дуоасепаратор;        8- 

ёрма сараловчи. 

Донни  

сарала

ш 

Майд

а  

фрак

ция 

Йири

к 

фрак

ция 
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Майда дон 












2,3

8,35,3
учинчи сепаратор тизимига қайтарилади. Учинчи 

сепаратор тизими Ø 3,2 мм ли элакларининг барча проходи ва саралаш 

рассевидаги донларга чиқиндиларни назорат қилиш системасида қўшимча ишлов 

берилади. Бунда Ø 1,5 мм ли элаклар проходидан III даражали чиқиндилари, 

сходидан эса I ва II даража чиқиндилари ажратилади. 

Учинчи даража чиқиндиларига минерал аралашмалар, сепараторлар қабул 

қилувчи элакларининг сходлари, сепараторларнинг аспирацион чиқиндилари ва 

биринчи сепаратор проходидаги йирик аралашмалар киради. I – II даражали 

чиқиндиларга учинчи сепаратор проходидан сўнг сепарациялаш машиналаридан 

ажратилган чиқиндилар киради. Назорат жараёнида ажратилган майда дон 

технологик жараёнга қайтарилади. 

Республикамиздаги ёрма заводларида шоли донига гидротермик ишлов 

бериш ўтказилмайди, чунки иссиқлик билан ишлов бериш ёрманинг қорайишига 

олиб келади (турли тусдаги жигарранг), бу эса ундан олинадиган ёрма сифатига 

ўз таъсирини кўрсатади. 
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Ёрма саноатида ёрма ма

бошоқли ўсимликлар, гречиха ва дуккакли донлардан фойдаланилади. 

Бошоқли ўсимликлардан бу

дуккакли донлардан эса нўхотдан ёрма олинади. 

Гречиха дони (2-расм). Гречиха донининг шакли уч 

қирра, ўткир қовурғали ма

қобиғи (3-5 %), алейрон 

ташкил топган. Мағзининг ранги кул рангнинг 

 

 

 

 

2-расм. Гречиха донининг кўндаланг кесими

а-гул 

 

Эндосперм S – шаклида буралган йирик муртакдан иборат. Ёрма учун 

ишлатиладиган гречиха дони ма

I синф – мағизнинг тоза ми

II синф – мағизнинг тоза ми

III синф – мағизнинг тоза ми

 

Сана 

 

Xom ashyo va tayor maxsulot tavsifi

Ёрма саноатида ёрма маҳсулотлари ишлаб чиқариш учун хом ашё сифатида 

ли ўсимликлар, гречиха ва дуккакли донлардан фойдаланилади. 

ли ўсимликлардан буғдой, арпа, сули, тариқ 

дуккакли донлардан эса нўхотдан ёрма олинади.  

расм). Гречиха донининг шакли уч қ

али мағзи ҳамда мева қобиғи тўқ қора рангда бўлиб, уру

5 %), алейрон қатлам (57-65 %), эндосперм ва муртакдан (10 

зининг ранги кул рангнинг кўқимтир туслидир. 

 

 

 

 

 

 

 

 

расм. Гречиха донининг кўндаланг кесими

гул қобиғи; б-мағзи; 1- эндосперм; 2- 

шаклида буралган йирик муртакдан иборат. Ёрма учун 

ишлатиладиган гречиха дони мағизнинг миқдорига кўра учта синфга ажрат

изнинг тоза миқдори 77 % кам бўлмаслиги;

изнинг тоза миқдори 74 % кам бўлмаслиги;

изнинг тоза миқдори 71 % кам бўлмаслиги керак;

20 
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Xom ashyo va tayor maxsulot tavsifi 

ариш учун хом ашё сифатида 

ли ўсимликлар, гречиха ва дуккакли донлардан фойдаланилади.  

қ ва шоли; гречиха, 

қиррали текис ёки дўнг 

ора рангда бўлиб, уруғ 

65 %), эндосперм ва муртакдан (10 – 20 %) 

имтир туслидир.  

расм. Гречиха донининг кўндаланг кесими 

 муртак 

шаклида буралган йирик муртакдан иборат. Ёрма учун 

дорига кўра учта синфга ажратилади: 

дори 77 % кам бўлмаслиги; 

дори 74 % кам бўлмаслиги; 

дори 71 % кам бўлмаслиги керак; 
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Гречиха донининг асосий чиқиндиси татар гречихаси бўлиб (уч қиррали 

узунчоқ дон),ундан ташқари қизил рангли етилмаган гречиха , ёввойи турп уруғи 

ва дала (ёввойи) нўхотларидан иборат.  

Гречиха дони йириклиги бўйича учта категорияга бўлинади: 

3,0 х 20 мл ўлчамли узунчоқ элакнинг устида қолган 80 % дан кам бўлмаган 

йирик гречиха дони ; ўша элакдан 60 % дан кам бўлмаган ўртача йириклиги 

гречиха дони; ўша элакдан ўтган 60 %дан  кам бўлмаган майда гречиха дони. 

Гречиха донининг ўлчамлари ва уларнинг 1000 дона дон массаси жадвалда 

берилган.  

2-жадвал 

Гречиха навлари 
Узунлиг

и мм. 

Эн

и мм 

1000 дона дон 

массаси, г 

Оддий гречиха 
5,75 ÷ 

6,0 

3,

0 ÷ 3,5 

18-36 

Кумиш рангли 

гречиха 
5,0 ÷ 5,5 

2,

8 ÷ 3,0 

Ўртача бутун 

донлар  учун 1000 дона 

дон массаси 20-22 
Татар гречихаси 

4,5 ÷ 

4,75 

3,

0 ÷ 3,5 

 

Гречиха гул қобиғи билан қопланганлиги, унинг нави, ўсиш шароити 

доннинг пишиклигига боғлиқ бўлиб, у 19- 25 % ни ташкил қилади.  

Тариқ дони (3-расм). Бу иссиқсевар, қурғоқчиликка чидамли қимматбаҳо 

майда донли ўсимлик бўлиб, баҳорги ўсимлик сифатида етиштирилади.  

Доннинг шакли тухумсимон, шарсимон, узунчоқ бўлиб, 12-20 % гул қобиғи, 

3-5 % мева ва уруғ қобиқлари билан қопланган.  

Гул қобиғи мағизни қамраб олган лекин у билан бирга ўсмаган. Эндосперм 

шишасимон ёки унли бўлиши мумкин. Гул қобиғининг рангига асосланиб тариқ 

дони типларга бўлинади:  

I тип – оқ ва гул қобиғининг ранги оч сариқ.  
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3-

1-  муртак; 2- кортик; 3

Шоли дони гул қоби

расм). Гул қобиғи доннинг юзасини 

Шоли сув ва иссиқликни кўп

узунчоқ (ингичка ва йў

шишасимон ва унли бўлиши мумкин. Шоли донининг I типдаги шишасимон тури 

технологик жиҳатдан юқ

кўп ёрма маҳсулоти олинади. 

1 – гул қобиғи; 2

қобиғ

 

Сана 

-расм. Тариқ донининг кўндаланг кесими

кортик; 3- эндосперм; 4- алейрон қатлам; 5

қобиқлари. 

обиқлари билан ўралган бўлиб, унинг ма

и доннинг юзасини қамраб олган, лекин у билан бирга ўсмаган. 

ликни кўп талаб қиладиган донли ўсимлик. У шакл жи

ингичка ва йўғон) ва думалоқ бўлади. Эндосперм шишасиман, ярим 

шишасимон ва унли бўлиши мумкин. Шоли донининг I типдаги шишасимон тури 

қори қимматга эга, уни оқлаш жараёнида май

сулоти олинади.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4-расм. Шоли донинг узунчоқ кесими.

и; 2- эндосперм; 3- алейрон қисми; 4- уру

ғи; 6- муртак; 7-ҳимоя қилувчи қоби

22 
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донининг кўндаланг кесими 

атлам; 5- мева ва уруғ 

лари билан ўралган бўлиб, унинг мағзи мўрт бўлади (4-

амраб олган, лекин у билан бирга ўсмаган. 

иладиган донли ўсимлик. У шакл жиҳатидан 

бўлади. Эндосперм шишасиман, ярим 

шишасимон ва унли бўлиши мумкин. Шоли донининг I типдаги шишасимон тури 

лаш жараёнида майдаланмасдан 

кесими. 

 уруғ қобиғи; 5- мева 

обиғи. 
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II тип – шакли чўзинчоқ ва консистенцияси шишасимон ёки ярим 

шишасимондир.  

III тип – шакли думалоқ, консистенцияси шишасимон, ярим шишасимон ва 

унсимон.  

Донининг типидан қатъий назар шоли қилтаноқли ва қилтаноқсиз бўлади, 

оқдан тўқ жигарранггача бўлади.  

Шоли донидан самарали фойдаланиб, юқори “виход” олиш учун унинг 

технологик хусусиятларини аниқлаш талаб этилади.  

Шоли донидан юқори сифатли ёрма маҳсулотлари олиш учун доннинг гул 

қобиғи кам бўлиши, маълум намликда, бир ҳил йирикликда, тўла пишган ва мағзи 

бир ҳил консистенцияда бўлиши керак.  

Шоли донининг технологик хусусиятларидан бири - унинг эндоспермида 

микродарзларнинг ҳосил бўлишидир. 

Нам, иссиқлик ва бошқа омиллар таъсирида шоли дони эндоспермида ҳосил 

бўлган микродарзлар технологик жараёнларга салбий таъсир этиб, бутун мағиз 

“чиқиши”нинг камайишига олиб келади.  

Шолининг гул қобиғи миқдори 20 % ни ташкил этади.  

3-жадвалда оқланмаган ва оқланган шоли донининг сифатлари берилган.  

3-жадвал  

шоли 
узунлиг

и, мм 

эн

и, мм 

қалинли

ги, мм 

1000 дона 

дон-нинг 

оғирлиги, г 

Оқланм

аган шоли 
6,8 + 7,5 

3,

2 – 3,5 
1,4-2,2 

25,0-43,0-

45,0 

Оқланг

ан ёрма 

5,25 – 

5,5 

2,

3- 3,0 

1,75 – 

1,85 
- 

 

Арпа донининг шакли тухумсимонга ўхшаш, учланган, юзаси эса бурмали 

бўлиб, мағизга мустаҳкам ёпишган (5-расм).  
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Арпа дони гул қобикли ва гул 

дондан ташқари сиртидан гул 

кетиб, доннинг бороздка 

Бу эса арпа донини о

асосий қисмлардан ташкил топган: гул 

қабиғи (3, 5 – 4, 0 %); уру

3,0). 

 

 

5

1- гул қобиғи; 2

 

Гул қобиқсиз арпа дони ма

ажралиб кетади.  

Арпа донидан ёрма ишлаб чи

турларидан фойдаланилади. Арпа донининг эндосперми ми

иборат, унинг консистенцияс

Арпа донидан юқори сифатли ва “чи

шишасимон донлардан перловка ёрмасини олишда эса ярим шишасимон ёки 

унсимон донлардан фойдаланилади. 

 

 

Сана 

обикли ва гул қобиқсиз бўлади. Арпа дони (гул 

ари сиртидан гул қобик билан қопланиб, у билан муста

кетиб, доннинг бороздка қисмига чуқур кириб борган. 

Бу эса арпа донини оқлаш жараёнини қийинлаштиради. Арпа дони 

исмлардан ташкил топган: гул қобиғи – клетчатка (1

4, 0 %); уруғ қобиғи (2,0 – 2,5 %); мағиз (63 – 

 

 

 

 

 

 

 

 

5-расм. Арпа донининг узунасига кесими.

и; 2- мева қобиғи; 3- уруғ қобиғи; 4- алейрон 

5- эндосперм; 6- муртак. 

сиз арпа дони мағиз билан бирга ўсмайди, шунинг учун у тез 

Арпа донидан ёрма ишлаб чиқариш учун унинг уруғ қ

турларидан фойдаланилади. Арпа донининг эндосперми ми

иборат, унинг консистенцияси эса шишасимон, ярим шишасимон ва унли бўлади. 

ори сифатли ва “чиқиш” ли ячневой навли ёрма олишда 

шишасимон донлардан перловка ёрмасини олишда эса ярим шишасимон ёки 

унсимон донлардан фойдаланилади.  
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сиз бўлади. Арпа дони (гул қобиқсиз) 

опланиб, у билан мустаҳкам битиб 

ийинлаштиради. Арпа дони қуйидаги 

клетчатка (10 – 12,0 % ), мева 

 69 %) ва муртак (2.5 ÷ 

асм. Арпа донининг узунасига кесими. 

алейрон қатлами;  

из билан бирга ўсмайди, шунинг учун у тез 

ғ қобиғи оч сариқ бўлган 

турларидан фойдаланилади. Арпа донининг эндосперми миқдори 63 – 69 % дан 

и эса шишасимон, ярим шишасимон ва унли бўлади.  

иш” ли ячневой навли ёрма олишда 

шишасимон донлардан перловка ёрмасини олишда эса ярим шишасимон ёки 
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Арпа донидан ю

хусусиятлари таҳлил қилинади: гул 

бир хил йирикликдаги, тўла пишган, ма

донлар танлаб олинади. 

Арпа турли ерларда экилиб, 

даври 70 кун) ўсимлик. 

Юқори сифатли арпа донидан ёрма ма

паст сифати  арпа донидан эса омихта ем ишлаб чи

Сули дони. Бу сувни яхши кўрадиган, кўп исси

ўсимлик. Деярли ҳамма

тухумсимон  бўлиб,  унинг  учлари  учланган,  ма

 

 

 

 

 

6

1- муртак; 2- эндосперм; 3

 

Гул қобиғи мағизни ма

эса ишлов бериш жараёнида гул 

Донлар шакли ва гул 

бўлинади.  

 

Сана 

Арпа донидан юқори сифатли ёрма олиш учун унинг технологик 

илинади: гул қобиқлари кам бўлган, маълум намликдаги, 

бир хил йирикликдаги, тўла пишган, мағзи эса маълум консистенцияга эга бўлган 

донлар танлаб олинади.  

Арпа турли ерларда экилиб, ҳосил берадиган, тез пишар, ба

 

ори сифатли арпа донидан ёрма маҳсулотлари ва пиво саноатида солод, 

паст сифати  арпа донидан эса омихта ем ишлаб чиқарилади. 

. Бу сувни яхши кўрадиган, кўп иссиқ

амма ерда етиштирилади, баҳорги, тезпишар экин. Сули дони  

тухумсимон  бўлиб,  унинг  учлари  учланган,  мағизи  қайиш

 

 

 

 

 

6-расм. Сули донининг узунасига кесими.

эндосперм; 3- алейрон қатлами; 4- уру

қобиғи ва туклари. 

изни маҳкам қамраб олган бўлиб, у билан бирга ўсмаган. Бу 

эса ишлов бериш жараёнида гул қобиқни ажратиш жараёнини енгиллаштиради. 

Донлар шакли ва гул қобиқларини рангига қараб тип ва подтипларга 
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учун унинг технологик 

лари кам бўлган, маълум намликдаги, 

зи эса маълум консистенцияга эга бўлган 

осил берадиган, тез пишар, баҳорги (вегетация 

сулотлари ва пиво саноатида солод, 

арилади.  

қлик талаб қиладиган 

орги, тезпишар экин. Сули дони  

айишқоқдир  (6-расм).  

асм. Сули донининг узунасига кесими. 

уруғ қобиғи; 5- мева 

амраб олган бўлиб, у билан бирга ўсмаган. Бу 

ни ажратиш жараёнини енгиллаштиради.  

араб тип ва подтипларга 
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Ёрма маҳсулотлари ишлаб чиқаришда  I типли (тўла пишган, йирик, цилиндр 

ёки нок шаклдаги, серҳосил ўртача ҳосилдор ботаник типдаги) донлардан 

фойдаланилади. 

Сули дони усти парда билан қопланган, узунчоқ, ички томонида бороздка 

(чуқур) бўлиб, усти бутунлай тук билан қопланган.  

Ёрмабоп сулининг тузилиши:  

- мағзининг эндосперми 55,5 – 65 % ни ташкил қилиб, у оқ рангли ғовак 

унсимон консистенциядан иборат;  

- мева қобиғининг алейрон қатлами ва уруғ қобиқлари  9 % ни ташкил 

қилади;  

- мағзининг устки қатламидаги туклар  1, 0 – 1,2 %  ни ташкил қилади;  

- гул қобиғи (қовуз) 30 – 35 %; 

- муртак  4,0 %  ни ташкил қилади. 

Сули  донининг ўлчамлари ва 1000 дона донининг оғирлиги 4-жадвалда 

берилган.  

Сули донларининг ўлчамига кўра саралашда узунчоқ кўзли элакларда 

эланади, чунки улар қалинлигига асосланиб сараланади. 

4-жадвал  

Ёрмабоп дон Узунлиги, мм Эни, мм 
Қалинлиги, 

мм 

1000 дона 

донининг 

оғирлиги, г 

сули 13-19,0 1,4 – 4,0 1,2 – 4,0 

15-45, 

ўртачаси  

26-28 

 

Маккажўхори донидан (7-расм) ёрма заводларида оқланган ёрма, йирик 

ёрмасидан маккажўхори бодроқлари ва майдасидан эса қаламчалар ишлаб 

чиқарилади.  

 

Маккажўхори донлари шакли, ранги, эндоспермининг консистенциясига кўра 

фарқланади.  
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Стандартга мос ёрма ишлаб чи

маккажўхори донларидан фойдаланилади.  

III тип – оч сариқ; сари

IV тип – оч сариқ оқ 

VI тип – ярим тишсимон о

VII тип – бодроқбоп о

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7-расм. 

1- унсимон эндосперм; 2

мева қобиғи; 5 

8 – муртакнинг пояси; 9

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Сана 

Стандартга мос ёрма ишлаб чиқариш учун III, IV, VI, ва  VIII типдан 

маккажўхори донларидан фойдаланилади.   

сариқ 

қ рангли 

ярим тишсимон оқ рангли 

боп оқ рангли  

асм. Маккажўхори донининг  узунасига кесими.

унсимон эндосперм; 2- шишасимон эндосперм; 3

и; 5 – муртак; 6- крахмал ҳужайралар; 7

муртакнинг пояси; 9- муртакнинг илдизи.
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ариш учун III, IV, VI, ва  VIII типдан 

Маккажўхори донининг  узунасига кесими. 

шишасимон эндосперм; 3- алейрон қатлам; 4- 

ужайралар; 7- асоси;  

муртакнинг илдизи. 
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Маккажўхори   донининг   ўлчамлари   ва   технологик  кўрсаткичлари  5-

жадвалда берилган.  

5-жадвал  

Ёрмабоп дон 
Узунлиги, 

мм 
Эни, мм 

Қалинлиги, 

мм 

1000дона 

донининг 

оғирлиги, г 

Натура 

оғирлиги, 

г/л 

маккажўхори Ўртаси 9,0 Ўртаси 8,0 Ўртаси  6,0 200-300 750 

 

Ёрма маҳсулотлари олишда доннинг консистенцияси катта аҳамиятга эга, 

эндосперми (80-83 %) шаффоф ва унсимон навли донлар аралаштирилиб, ёрма 

олинади. Эндосперм крахмал (80 % га чанг) бой. Донларни аралаштириб ёрма 

олишда, улар йириклигига кўра сараланади, бу технологик жараёнларда катта 

самарадорликка эришишга имкон беради.  

Маккажўхори дони таркибида 8 – 14 % муртак бўлиб, у 30 – 50 % ёғ 

моддасига эга. Муртак, дон эндоспермида  жойлашган бўлиб, технологик 

жараёнда уни эндоспермдан ажратиб олиш катта қийинчилик туғдиради.  

Маккажўхори донидан крахмал, спирт, фармацевтика саноатида ёғ ва бошқа 

маҳсулотлар олинади.  

Буғдой дони. Бугунги кунда ёрма саноатида қаттиқ ва юмшоқ буғдой 

донларидан ҳам турли ёрмалар ишлаб чиқарилмоқда. (8-расм). 

Буғдой бошоқли экинлар гуруҳига киради. Буғдой дони овал шаклида 

бўлади. Унинг бўртиқ томони орқаси бўлиб, қарама- қарши тарафи қорни деб 

аталади.  

Қорин тарафида дон соқолчасидан то муртаккача узун ариқча (бороздка) 

тушган. Доннинг ўткирроқ учида туклар (соқолча), унинг пастки қисмида муртак 

жойлашган.  

Қаттиқ буғдой. 1 - 4  синф (дурум) ларга бўлинади, улардан “Полтава” ва 

“Артек” ёрмалари ишлаб чиқаришда. Бу навли буғдойнинг эндосперм қисми 

юқори мустаҳкамликка эга.  

 

 



 

 
Ўзг.  Вароқ Хужжат Имзо Сана

Юмшоқ буғдойлардан о

ишлаб чиқарилади.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8-р

1- соқолчаси; 2

 

Буғдой донидан ёрма ма

массаларининг аралашмаларидан ёрма ма

Сорго (оқ жўхори)

Африка. Осиё ва Африка мамлакатлари учун му

Сорго дони бошоқ

киради. У 40 – 50 га яқин маданий ва ёввойи, бир йиллик ва кўп йиллик турларга 

эга.  

Сорго дони овал шаклида, нок шаклида, узунчо

донининг оғирлиги 30 г дан орти

Сорго дони анатомик туз

эндоспермдан иборат.  

Доннинг эндосперми сиртдан шишасимон 

моддага бой, ичи эса унсимон бўлиб, крахмалга бой. Сорго дони  морфологик 

белгилар ва  хўжаликда фойдаланилишига кўра 

 
 

Сана 

дойлардан оқланган йирик ёрма ва оқланган майда

 

-расм. Буғдой донининг узунасига кесими.

олчаси; 2- 4- мева ва уруғ қобиқлари; 5 – алейрон 

6 – эндосперм; 7- 8 – муртак. 

дой донидан ёрма маҳсулотлари ишлаб чиқаришда бир хил дон 

аралашмаларидан ёрма маҳсулотлари олиш мумкин эмас.

жўхори) – қадимий дон экинларининг бири. Унинг ватани 

Африка. Осиё ва Африка мамлакатлари учун муҳим озиқ ма

қли экинлар оиласига мансуб бўлиб, Sorghum турига

ин маданий ва ёввойи, бир йиллик ва кўп йиллик турларга 

Сорго дони овал шаклида, нок шаклида, узунчоқ бўлиб, йирик 1000 дона 

ирлиги 30 г дан ортиқроқ, майдасиники эса 20 г дан камро

Сорго дони анатомик тузилишига кўра  қобиқ қатлами, муртак, унсимон 

Доннинг эндосперми сиртдан шишасимон қатламдан иборат бўлиб, о

моддага бой, ичи эса унсимон бўлиб, крахмалга бой. Сорго дони  морфологик 

белгилар ва  хўжаликда фойдаланилишига кўра қуйидаги учта турга бўлинади: 
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ланган майда  ёрмалар 

дой донининг узунасига кесими. 

алейрон қатлами;  

 

аришда бир хил дон 

сулотлари олиш мумкин эмас. 

адимий дон экинларининг бири. Унинг ватани 

маҳсулоти ҳисобланади.  

ли экинлар оиласига мансуб бўлиб, Sorghum турига 

ин маданий ва ёввойи, бир йиллик ва кўп йиллик турларга 

бўлиб, йирик 1000 дона 

майдасиники эса 20 г дан камроқ бўлади.  

атлами, муртак, унсимон 

атламдан иборат бўлиб, оқсил 

моддага бой, ичи эса унсимон бўлиб, крахмалга бой. Сорго дони  морфологик 

даги учта турга бўлинади:  
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Сорго – асосан дон олиш учун экилади; 

Қандли сорго – бу тури асосан силос ва патока маҳсулот олиш учун экилади; 

Супурги соргоси – бу тури эса маиший заруриятлар учун экилади.  

Сорго донининг химиявий таркиби  маккажўхори дониникига яқин бўлиб, у 

(6-жадвал) да берилган.  

Ўзбекистон Республикаси фанлар академиясининг чорвачилик илмий 

текшириш институти маҳаллий тадқиқотлари натижаларидан маълум бўлишича 

протеиннинг ўртача миқдори сорго дони таркибида маккажўхори донидагига 

нисбатан кўпроқ эканлиги аниқланган. 

6-жадвал  

Сорго ва маккажўхори донларининг химиявий таркиблари 

Экин турлари 
Химиявий таркиби (%) 

сув протеин крахмал клетчатка кулдорлиги 

Дон учун сорго 

3,0 
13,5 67,5 3,3 1,3 1,4 

Тишсимон 

маккажўхори 3,0 
10,0 68,3 4,1 2,1 1,3 

 

Сорго дони  таркибида 60 – 70 % углевод, В – витаминлар гуруҳи (В1 В2 РР) 

ва бошқалар бор. Минерал тузларига бой. Сорго донидан ёрма ишлаб чиқаришда 

унинг мева қобиғи махсус ускуналар ёрдамида ажратиб олинади, шундан сўнг у 

юмшоқлашиб, осон пишадиган хусусиятга эга бўлади. Сорго ёрмасидан турли 

парҳез таомлар тайёрланади.  

Бугунги кунда республикамиз далаларида қуйидаги навли сорго донлари 

экилади: “Карлик Ўзбекистана”, унинг ҳосилдорлиги 75 – 82 ц/ га ва “Ўзбекское - 

5”, ҳосилдорлиги 45- 50 ц/га.   

Нўхот дуккакли ўсимликлар гуруҳига киради, унинг уруғи қалин қобиқли 

бўлиб, унинг тагида иккита  дон палласи эндосперм жойлашган, у 90 – 94 % ни 

ташкил қилади. У ўртача 27, 8% оқсил, 6-10 % уруғ қобиғидан ташкил топган.  
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Нўхот асосан шар шаклида бўлиб, юзаси текис. Нўхотнинг муҳим технологик 

белгиси – унинг рангидир. У оқ, сариқ, оч қизил, яшил рангли бўлади.  

Нўхотдан ёрма корхоналарида оқланган нўхот, чақилган оқланган нўхот ва 

майдаланган ёрмалар олинади. 

Ёрма заводларида I типли озуқавий нўхотдан фойдаланилади, у икки турга 

бўлинади: сариқ нўхот (турли хиллари билан) ва яшил нўхот  (турли хиллари 

билан). 

Нўхотнинг асосий технологик кўрсаткичлари унинг йириклиги, тўла 

етилганлиги ва тез пишувчанлиги. Нўхот дони 1000 донасининг оғирлиги қанча 

юқори бўлса (120-350 г) технологик жараёнлар шунча самарали ўтади. 

Ёрма заводлари ёрма олиш учун келтирилиётган донлар сифатлилик 

кўрсаткичларидан ташқари  ҳар хил  рангли аралашмалардан холи бўлиши керак, 

чунки тайёр ёрмалар турли рангда бўлиб, уларнинг пишиш вақтлари ҳам турлича 

бўлади. Бунда  турли рангли нўхот донларининг 10 % дан ортишига  рухсат 

этилади.  
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Texnologik uskunalarni tanlash va hisoblash 
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Yorma zavodlarida texnokimyoviy nazorat 

Ёрмабоп донларнинг технологик хусусиятлари кобул қилинаётган доннинг 

сифат кўрсаткичлари, юқори сифатли ёрма ва “виход” олиш имконини беради.  

Ёрма корхоналари лабораторияларида қабул қилинаётган доннинг намлиги, 

хас – чўплар билан ифлосланганлиги, зараркунандалар билан зарарланганлиги, 

гул қобиқлари, ҳиди, мазаси ва ранг кўрсаткичлари аниқланади. Ёрманинг 

“чиқиши”га  унинг сифат кўрсаткичлари, қайта ишлов беришда унинг йирик, бир 

ҳил таркибда бўлиши, мағзининг консистенцияси ва бошқалар таъсир этади.  

Ёрмабоп донлардан ёрма ишлаб чиқаришда талаб этиладиган кўрсаткичларни 

кўриб чиқамиз.  

Доннинг янгилиги. Ёрма олиш учун юборилаётган дон янги, турли ёқимсиз 

хидлар (мағор, бўрсиган, солод ва бошқа янги донга оид бўлмаган), ачиган ва 

ачимсиқ мазага эга бўлмаслиги,  қобиқ ва мағизлари қорайиб кетмаган бўлиши 

керак.  

Доннинг ҳас – чўплар билан ифлосланганлиги – ёрмабоп дон массаси 

таркибида турли сифатсиз донлар бўлган (нимжон, ўсиб етилмаган бузилган, 

зараркунандалар билан зарарланган) асосий дондан иборат бўлади. 

Дон чиқиндилари эса органик, минерал  ва бошқа чиқиндилардан ташкил 

топади. Стандарт дондаги хас – чўп ва чиқиндиларнинг таркиби ва миқдори 

кўрсатилган.  

Ёрмабоп донлардаги гул қобиқлари миқдори ёрмабоп донларнинг  сифати 

қанча юқори бўлса, улар таркибидаги гул қобиғи миқдори шунча паст бўлади. Гул 

қобиғи миқдорининг донлар бўйича ўзгариши турлича бўлиб, у доннинг нави, 

етиштирилган райони ва об – ҳавога боғлиқ.  

Доннинг гул қобиғи қуйидаги чегарагача, бўлиши керак,   %  

Тариқда 16-25 ўртача 18,0 

Гречихада 18-26 ўртача 22,0 

Сулида 20-40 ўртача 26,0 

Шолида 17-24 ўртача 19,0 

Арпада 8-15 ўртача 11,0 
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Доннинг гул қобиқлилиги – ёрма ишлаб чиқишда муҳим кўрсаткич бўлиб, у 

мағизнинг оғирлигини аниқлаш имконини беради. Стандартга кўра гречиха ва 

шоли донларини мағзининг миқдорига асосланиб учта синфга бўлиш (7-жадвал) 

кўрсатилган.  

Доннинг қилтаноқлилиги. Шоли, сули донлари гул қобиқларининг учлари 

узун бўлиб, қилтаноқ ҳосил бўлади, у эса дон массасининг умумий ҳажмини 

оширади ва доннинг ажралувчанлигини ҳамда тозалаш жараёнини 

қийинлаштириб,  қўшимча ускуна талаб этилади.  

Дондаги қилтаноқлар маҳсус ускуна ёрдамида олиб ташланади, бу эса дон 

тозалаш жараёнининг самарали ўтишини таъминлайди.  

Ёрма донининг бир хиллиги.  Донларга қайта ишлов бериш жараёнининг 

яхши шароитда ўтиши учун дон массасининг типи, нави, таркибининг бир хил 

бўлиши талаб этилади. Турли навли ва турли типли донларни аралаштириш 

мумкин эмас.  

Ёрма донларининг йириклиги. Йирик донларда, майдасига нисбатан мағиз 

миқдори кўп бўлади. Тўла пишган йирик дон донасининг 1000 оғирлиги майда 

донникига нисбатан 1,5- 2 марта ортиқроқ бўлади. Тўла пишган йирик донларни 

тозалаш жараёнлари самарали бўлиб, маҳсулотнинг “чиқиш” миқдори юқори, 

сифати эса яхшиланади.  

Ёрма донларининг бир хиллик хусусияти. Дон массасининг йириклик 

бўйича бир хиллик бўлишлик хусусияти улар ўлчамларининг яқин бўлишига 

сабабдир.  

Донларнинг баробарлик хусусияти иккита ёнма-ён турган элакнинг устида 

қолган қолдиқнинг йиғиндисига айтилади. Элак кўзининг ўлчамлари дон 

турларига қараб танланади.  

Ёрмабоп доннинг намлиги донни сақлаш даврида муҳим кўрсаткич бўлиб, 

доннинг базис кондицияси ҳисобланади. Доннинг намлик даражаси  дондан 

қобиқларни ажратиш, мағизнинг мустаҳкам бўлишида ва донларга гидротермик 
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ишлов беришда асосий омил бўлиб ҳисобланади. Дон қобиғи намлигига нисбатан 

мағизнинг намлиги юқори бўлади.  

Доннинг консистенцияси (шаффофлиги ёки унсимонлиги) ёрманинг 

“чиқиши” миқдорига ва сифатига таъсир кўрсатади.  

Доннинг шаффоф тури, ярим шаффоф ёки унсимон турларига нисбатан 

мустаҳкамдир. Гул қобиқларни ажратиш ёки оқлаш жараёнларида у кам 

майдаланади, майдаланган ёрма ва кепак, унсимон ёки ярим шаффоф турдаги  

донларга нисбатан кам чиқади.  

Эндоспермнинг консистенцияси ёрманинг сифати, ранги, тиниқ бўли-шига, 

пиширган вақтда ҳажмининг кўпайишига, мағзининг яхшиланишига катта таъсир 

кўрсатади.  

Ёрмабоп донлардан  қимматли моддаларни ажратиб олишда  технологик 

жараёнларни тўғри тузиш учун доннинг тузилиши, физик химиявий таркиби, 

типи ва навини жуда ҳам яхши билиш зарур.  

Ёрмаларнинг кимёвий ва физик таркиблари, уларнинг  

чиқиндилардан тозалаш усуллари 

Ёрмабоп донлардан ишлаб чиқарилган ёрмаларнинг кимёвий таркиби 8-

жадвалда берилган. Жадвал рақамларидан маълум бўладики, ёрмалар таркибидаги 

оқсил моддалар – 7-23,0 %, ёғлар – 0,6-6,2 %, крахмал – 47,4-73,7 %, қанд – 1,1-3,4 

%, углеводлар – 1,7-9,6 %, кулдор мода эса 0,5-2,6 % ни ташкил қилади. Бундан 

ташқари, ёрмабоп донлар ҳар хил минерал (макро ва микро элемент) лар (Na, R, 

Mg, Ca, P, Fe) га бой. 

Ёрмалар турли витаминларга ҳам бой. Ёрмаларнинг озуқавий қиммати, 

ёрмалардаги кимёвий моддалар уларнинг инсон организмида ҳазм бўлишига 

боғлиқ (8-жадвал). 
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Дон массасини турли чиқиндилардан тозалаш, сифатли маҳсулотлар ишлаб 

чиқариш имконини беради.  

Дон массасидан турли чиқиндилар ёки ёввойи ўсимлик уруғларини ажратиб 

олиш уларнинг таркибига боғлиқ.  

Дон ва чиқиндиларнинг таркибини аниқлагандан сўнг уларни тозалаш 

усуллари ва технологик жараёнларда фойдаланиладиган ускуналар аниқланади.  

Дондаги чиқиндиларни ўлчами (узунлиги, эни ва қилинлиги), оғирлиги 

(солиштирма оғирлиги, ҳажми), аэродинамик хусусиятлари, шакли, юзасининг 

ҳолати ва унинг тавсифи, ишқаланиш коэффициенти, мустаҳкамлиги, 

қайишқоқлиги, ранги ва бошқалар асосида дондан фарқ қилиш  турли усуллар 

ёрдамида амалга оширилади.  

Дон массасини кўрсатилган  физик хусусиятларини ҳисобга олган ҳолда 

тозалаш қўлланманинг сўнги бобларида тўлиқ баён этилган.  
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Asosiy uskuna yozuvi  

Оқлаш машиналари ишчи қисмларининг тавсифи 

Ceпapaтopлapдaн ўтгaн майда чиқиндилар (3,0-3,2 мм) назорат элагида 

элаб ажратилади вa чиқиндига қўшилади. Шoли  оқлaшдaн oлдин икки мapтa ҳaвo 

ceпapaтopидaн ўткaзилaди. Шoли икки  вaлнинг ycтигa полиуритан қоплaнгaн 

ЗРД-2,5 уcкyнaси ёpдaмидa oқлaнaди. ЗPД-2,5 ycкyнacидaн биp мapтa ўтгaн дон 

мaccaсида  oқлaнланган шоли 85 % ва мaйдaси эca 2,0 % дaн oшмacлиги кepaк. 

Айлaнyвчи валнинг тeзлиги 9,4 мceк вa икки вaлнинг aйлaниш ниcбaти l4 

бўлиши тaвcия этилaди. ЗPД-2,5 ycкyнacи ўpнигa PC-125 русумли оқлаш 

пoстoвacидан ҳaм фoйдaлaнилaди. 

Oқлaнгaн яpим тайёр маҳсулотлapни шкaф типидaги pacceвлap БРУ 

ёpдaмида 4 тa фpaкциягa capaлaнaди: 

1. Pacceвдaн чиққaн «cxoд». 

Pacceвнинг  5,5 вa 5,0 мм элакларидан «сxoд» бўлиб чиққaн ярим тайёр 

маҳсулот аралаштирилади «Cxoд»лap acocaн қовуз вa oқлaнмагaн шoлидaн ибopaт 

бўлиб, apалашмa икки мapтa ҳaво ceпapaтopидaн ўтказилaди, қовузлар aжpaтиб 

oлиниб, apaлaшмaнинг қoлгaн қиcми оқлaш yчyн қaйтapиб юбopилaди.   

2. Ўлчaмлapи  4,0 вa 3,6 мм элaклaрдан «cxoд» бўлиб чиқaётгaн 

aралaшмa (acocaн мaғиз, oқлaнгaн дoн вa қовуз) икки мapтa элaниб, ундан қовуз 

вa oқлaнмaгaн дoнлapни aжpaтиш yчyн пaдди мaшинaгa юбopилaди. Пaдди 

мaшинaдaн cўнг oқлaнмaгaн дoнлap «cxoд» сиcтeмaгa қaйтapилиб юбopилaди, 

мaғизлapи ҳам oқлaш учун юбopилaди. 

3.  1,5 мм ўлчамли элакдaн oлингaн apaлaшмaдa oқлaнмaгaн дон, 

мaйдaлaнгaн мaғиз вa қовузлap аpалaштиpилиб икки мapтa элaнади, қовузни 

aжрaтиб олиб, ёpмa эса оқлaш yчyн юбopилaди.       

4.  1,5 мм ўлчамли элaкдaн ўтгaн apaлaшмaлap нaзopaт элакларига 

юбopилaди. Қовузлapни ҳaвo ceпapaтopидa нaзopaтдaн ўткaзиб, қолгaн мaғизлap 

aжpaтиб oлинaди.  
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Caйқaллaш учyн юбopилaётгaн яpим тайёр маҳсулотлapдa oқлaнмaгaн 

шoли миқдори 1 % дaн oшмacлиги кepaк. PC-1250 caйқaллoвчи ycкyнaлаpдaн 

мағиз тўрт мapта олдинмa-кeтин ўтaди, юқopидaги ycкyнaлap ўpнигa А1-БШM-2,5 

ycкyнacи ҳам ишлaтилиб, мaғизгa 2-3 мapтa caйқал бepилaди       (25-жaдвaл). 

Элaнгaн вa ҳaвo ёpдaмидa чиқиндилардан тoзaлaнгaн мaйдa гypyчга янa 

caйқал берилиб, yндaн кепак вa қовуз aжpaтиб oлинaди. 

Гypyч ёpмaлapигa oxиpги мapтa пapдoз бepиш yчyн PC-125 сaйқаллoвчи 

пocтoвга юборилади, унинг абpaзив юзacи юмшoқ қoплaмa билaн aлмаштиpилиб, 

тeзлиги эca 10% га кaмaйтиpилaди. 

Caйқаллaнгaн, pacceвлapдa элaнгaн ёки пapдoзлaнгaн гypyч ёpмaлaри 

Пaдди мaшинaда нaзoрaт қилиниб, шoпиpилиб, мeтaлл зappaчaлардан 

тозалангандан сўнг қoплaш yчyн юбopилaди. 

 25-жадвaл  

Oқлaш мaшинaлapи ишчи қисмлapининг тacнифи 

Уcкyнaлapнинг  

cиcтeмa нoмepлapи 

Абpaзив 

бapaбaн 

тeзлиги, 

мceк 

Абpaзив бapaбaн 

билaн элaк 

oбeчaйкасидаги 

масофа opacи, 

мм 

Абpaзив 

кoнyc вa 

тopмoз 

қoлипининг 

opaлиғи, мм 

Абpaзив 

мaтepиaл 

тapкиби 

(%), 

дoнчaлapнинг 

нoмеpлapи 

Шлифoвкa (сaйқaл)лoвчи пocтoв PC-125 

1 вa 2-чи 13,0 20,0 3 40 30 30 

3 вa 4-чи 10,0 15,0 3 20 20 60 

Caйқaлловчи 

сиcтeмa 
15,4 10,0 — 20 20 60 
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Mehnat muxofazasi 

Mehnatni muhofaza qilish bo‘limi korxonada asosan quyidagi ishlarni amalga 

oshirish ustida ish olib boradi. 

- korxona xududida va ishlab chiqarish jarayonida ish olib boradigan ishchilarga 

xavsizlik chora tadbirlari bo‘yicha ma’ruza o‘qish; 

- ishlab chiqarish unumdorligini oshirish uchun uskuna qurilma va bino 

xavfsizligini ta’minlash; 

- ishchilarning shaxsiy himoya vositalaridan foydalanishlari, sanitar – gigienik 

chora – tadbirlarini qo‘llash, shu bilan barcha ishchilar mehnat qilish vaqtida 

normadagi  olish bilan ta’minlash va boshqarish.  

Korxonada un ishlab chiqarish jarayonida xuddi un ishlab chiqaruvchi 

korxonalaridagi kabi atmosferaga ma’lum miqdorda chang ajralib chiqadi. Bu esa ishchi 

xodimlar sog‘liqlariga salbiy ta’sir ko‘rsatish mumkin. Masalan, natijasida turli xil 

nafas yo‘li kasalliklari, allergik kasalliklar yuzaga kelishi mumkin. 

Shuning uchun ishlab chiqarish korxonalarida YQBCHK sog‘liqni saqlash 

vazirligi tomonidan tasdiqlangan va SN 245 71 va SN 40 88 86ga kiritilgan. Bunga 

ko‘ra YQBCHK bug‘doy changi uchun 4 mg/m3 va omixta em changi uchun 5  mg/m3 

dan oshmasligi kerak. 

Bularning oldini olish uchun korxonada asperatsiya, ya’ni havo tozalovchi 

uskunalari o‘rnatiladi.. Korxonadan chiqayotgan changlar avval tozalanib, keyin 

atmosferaga chiqariladi. 

Korxonada atmosferaga chiqindi chiqarish bo‘yicha SN – 245 – 71 ga asosan IV 

sinfga mansub va sanitar himoya zonasi 100 metr hisoblanadi. Korxonada suv ichmlik 

sifatida va yuvinish uchun ishlatiladi. 

Omixta em  ishlab chiqarish korxonasida yuqorida aytilganidek asosan changlar 

ajralib chiqadi va ular inson salomatligiga salbiy ta’sir ko‘rsatadi. 

Korxonada bosh loyixasini tuzishda hosil bo‘layotgan ishlab chiqarish changi 

aholi yashaydigan joylarga bormaydigan qilib loyxalanadi. 

Avtomatik boshqaruv – bu masofadan turib boshqaruv bo‘lib, talab darajadagi 

xavfsizlikni ta’minlab beradi. 
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Avtomatik boshqaruvning vazifasi uskuna yoki jixozlarni ishga tushirish, 

to‘xtatish yo‘nalishini o‘zgartirish va jarayonning ketma – ketligini ta’minlab berishdan 

iborat.  

Korxonada yaxshi sifatli omixta em uchun havo jarayoni to‘g‘ri borish uchun bir 

necha turdagi asosiy va qo‘shimcha uskunalar va moslamalardan foydalaniladi.  

Omixta em  ishlab chiqarish korxonalarida ishlab turgan uskuna va jixozlar 

o‘zidan chiqarayotgan shovqin va tebranishlarning oldini olish uchun quyidagiishlar 

amalga oshiriladi: sexlarning eshik va derazalari o‘zidan shovqin o‘tkazmaydigan 

germetik materialdan tayyorlangan shovqinni pasaytirish uchun har bir asbob – 

uskunaning xarakatlantiruvchi qismlari, ya’ni podshipniklari holati tekshirib moylanib 

turiladi. Tebranuvchi va xarakatlanuvchi uskunalarnining atrofiga to‘siqlar qo‘yilmaydi. 

Aylanuvchi jixozlarning usti qobiq bilan o‘raladi va mahkam berkitiladi. Korxonada 

SanPin – 0120 – 01, SanPin – 01 – 22 – 01 talablariga rioya qilinadi. 

Korxonadagi barcha ishlab chiqarish sexlarining xonalari yaxshi yoritiladi, to‘g‘ri 

yoritilgan xonalarda ishlayotgan ishchilarning ish faoliyati yaxshi, ko‘zi toliqishi 

kamayadi, ish unumi oshadi, korxona xavfsizligi ta’minlanadi va albatta sahsulot sifati 

ham yaxshi bo‘ladi. 

Korxonadagi binolar, maydonlar o‘z tabiy yoritishinig normalari tabiy 

yoritishning koeffitsientlariga asoslanib SNiP 2 – 01 – 05 – 98 bilan 

quriladi. Korxonadagi omborlar er osti yo‘llari, xonalari sun’iy yoritiladi. 

Asosan sun’iy yoritishda, lyumenitsent lampalardan foydalaniladi. 

Korxonaning binolari va xonalarini normadagi sanitar va gigienik sharoitlar bilan 

ta’minlashda isitish va shamollatish tizimlari katta axamiyatga ega. CHunki 

shamollatish va isitish orqali ishchilarning mehnat sharoitlarini yanada 

sog‘lomlashtirishga erishadi va SanPiN – 0038 – 96 talablariga amal qilinadi. Korxona 

binolari, xonalari ventilyasiya tarmoqlari bilan ta’minlangan bo‘ladi. 

Shamollatish esa GOST 12 – 028 – 81 talablariga javob beradi. 

Un mahsulotlarini ishlab chiqaruvchi korxonamizda ishchilarni elektr toki 

ta’sirida xavo bor joylarda mexanik to‘siqlar ogohlantiruvchi belgilar va neytrallovchi 

himoya tizimlari mavjud.  
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Bu korxonadagi barcha asbob –uskunalar elektr toki bilan ishlaganligi sababli 

ularni to‘g‘ri tanlash, o‘rnatish va ishlatishda mavjud bo‘lgan qonun – qoida 

normalariga GOST 12.1.019 – 79 ga amal qilinadi. 

Ishchilarning elektr toki ta’sirida jaroxatlanishlarini oldini olish maqsadida elektr 

qurilmalar, dastgohlarda himoya vositalardan foydalaniladi. Ishchilar elektr toki bilan 

ish olib borganlarida shaxsiy himoya vositalari tok o‘tkazmaydigan maxsus oq kiyim, 

qo‘lqoplar bilan ta’minlangan bo‘ladi. 

Omixta em ishlab chiqarish korxonasida barcha uskuna va jixozlar ishlashi 

davomida o‘zidan kuchli shovqin chiqarishi bilan birga chang ham chiqaradilar chang 

esa olib kelishi mumkin. Shuning uchun tegirmon va sexlarda ishlaydigan ishchilar 

shaxsiy himoya vositalariga og‘iz – bo‘shlig‘i va nafas olish yo‘llarini himoyalovchi 

vositalar, quloqlarni shovqindan asrovchi maxsus shapka va zaxga chidamli qurilish 

materiallardan olib ishlatish, zarur moslamalar bilan ta’minlab, qurilish norma va 

qoidalari SNiP 11 – 89 – 90 (SNiP – 2 02 . 04 – 87, SNiP – 2 – 90 – 81, SNiP 11 – 2– 

80)larga asoslanib qurish lozim. 

Barcha ishlab chiqarish sanoat korxonalarining binolari odatda o‘ta chidamli 

bo‘lgan temir betondan quriladi. 

Omixta em ishlab chiqarish barcha sanoat korxonalarida yong‘in sodir bo‘lgan 

vaqtlarda ishchilarni bino va xona ichidan olib chiqib ketish uchun chiqish yo‘llari 

bo‘lishi binolarni loyixalashda hisobga olinadi. Bu yo‘llar evakuatsiya yo‘llari deb 

ataladi. Bu maxsus chiqish yo‘li alohida yonmaydigan materiallardan qurilgan zina va 

eshiklar bo‘ladi. Chiqish yo‘li orasidagi masofa SNiP – 2. 09. 02 – 85 ga asosan 

binoning xajmi, o‘tga chidamiyligi darajasi, yong‘in xavfsizligi kategoriyasiga ko‘ra 

metrda belgilanadi. 

Agar korxona xududida yong‘in chiqadigan bo‘lsa, korxona xududida 2 ta er osti 

suv xavzasi mavjud bo‘lib, bu suvlarni maxsus VS – rusumli nasos tortib chiqarib 

beradi. 

Bu xovuzlardagi suv 500 m3. 

Bu saqlanayotgan suv sig‘imi SNiP – 2 – 04. 02 – 85 ga binoan tashkil etilgan. 
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Bu suv tizimi KNSning tarmoqlariga ulangan bo‘lib, favqulotda vaziyatlarda 

tezda binolarning istalgan joyiga etkazib boriladi. Bizning korxonamizda yong‘in 

chiqadigan bo‘lsa, yong‘inga qarshi asosan inert gazlar va ko‘pikli o‘t o‘chirish 

vositalaridan foydalaniladi. (OXP – 10 09 – 5 UN – 2 OP – 5). 

Korxonada yong‘in qaerda boshlanganligini bilish kerak. Buning uchun esa biz 

texnologik uskunalarda, omborxonalarda, binolarda, xullas korxonaning har bir 

nuqtasida darakchi vositalar o‘rnatilgan. Bu vositalar yong‘indan ogohlantirish, 

yonayotgan joyi tezda topish, o‘t o‘chirish bo‘limini chiqarishda katta ahamiyatga ega. 

Yong‘in vaqtida aloqa avtomatik tarzda bajariladi. Bu boshqaruv vositasi yonish 

boshlanishi va uning qaerda ekanligi haqida aniq ma’lumot beradi. 

Omixta em ishlab chiqarish kompleksida 36 ta ishchilar ishlaydi va ular 

tarkibidan esa ko‘ngilli o‘t o‘chirish drujinalari tashkil etilgan bo‘lib, bu drujinalar 

yong‘in boshlangan vaqtda eng birinchi yong‘inni o‘chirish uchun faoliyat yuritadilar. 

Ularning hammasi o‘t o‘chirish vositalaridan foydalanishni o‘rganadilar. 

Korxonada SNiP – 2 01. 03 – 90 ga asosan engil urinishning oldini olish chora – 

tadbirlari ko‘rilgan bo‘lib, bunda korxona qo‘lqoplar, maxsus  ko‘zoynaklar, elektron 

himoyalovchi vositalar kiradi. Bu shaxsiy himoya vositalari O‘zbekiston Respublikasi 

kasaba uyushmasi federatsiyasi va mehnat xavfsizligi qaroriga asoslangan holda 

ta’minlangan. 

Korxonada ishlovchi ishchilar extiyojlari uchun SNiP 2.09. 04 – 87, SN – 245 – 

71 normalariga asosan sanitariya maishiy xizmat ko‘rsatish xonalari hisobiga olinadi. 

Har 3 – 15 kishiga mo‘ljallangan dush tarmog‘i ishlaydigan yuvinish xonalari bor. Bu 

xonalar yonida kiyimlarni saqlovchi shkaflari bo‘lgan kiyinish xonasi mavjud. 

Korxonada sog‘liqni saqlash tibbiyot bo‘limi ham mavjud bo‘llib, u erda bitta 

shifokor ish olib boradi. ONTP – 2486 ga asosan korxonada qo‘llaniladigan va 

olinadigan moddalarga qarab yong‘in, portlash xavsizligi bo‘yicha 5 kategoriyaga 

bo‘lingan. Omixta em  ishlab chiqaruvchi korxonamiz shu kategoriyalaridan B – 

kategoriyaga mansubdir. 

Korxona xonalari yong‘in xavfsizligi bo‘yicha V – P sinfga mansub korxona 

loyixasini tuzish, binolarini qurish uchun eng avvalo maydonni to‘g‘ri tanlash, olovga, 
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yomg‘ir – qorga binolarning tomiga “antenali yashin qaytargichlar” o‘rnatilgan. Bu 

yashin qaytargichlar yashinni qabul qilib olgandan so‘ng tok uzatuvchi va maxsus erga 

ulangan simlar o‘tkazib yuboradi. 

Yashin urish odatda inshoatlarga ikki xil ta’sir ko‘rsatadi. Agar yashin inshoatga 

to‘g‘ri urilsa, inshoatlarning buzilishiga, yonuvchi moddalarning yonib ketishiga olib 

keladi. Ikkinchi yashin urishida agar yashin to‘g‘ridan – to‘g‘ri urilsa, unda yong‘in va 

buzilishlar bo‘lmaydi, lekin metal qoplamali uskunalarning ustida zaryadlarni 

elektrostatik induksiyalanishini sodir qiladi, bunda uskunalarda xavfli vaziyatlar 

vujudga kelishi mumkin. Shunda xodisalar yuz bermasligi uchun antenalar yashin 

vaqtida juda as qotadi. Yashindan himoya qilish bo‘yicha korxonalar P kategoriyaga 

mansubdir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 44 
Ўзг. 

 

Вароқ 

 Вароқ Хужжат Имзо Сана 

Ekologiya 

Jahonda   fan – texnika taraqqiyoti jadal rivojlanishi bilan tabiiy zahiralaridan 

xo‘jalik maqsadlarida tobora ko‘proq foydalanilmoqda. Buning ustiga dunyo aholisi 

yildan yilga o‘sib borib ko‘proq miqdorda oziq – ovqat, yoqilg‘i, kiyim  – kechak va 

boshqalarni ishlab chiqarishda talab qilinmoqda. Bu esa o‘rmonlar egallab turgan 

maydonlarning jadal suratlarda qisqarishiga tuproqlarning buzilishiga atmosferaning 

buzilishiga yuqori qatlamlarida joylashgan azon qatlamining emirilishiga, er havosining 

o‘rtacha harorati oshib ketishiga va boshqa salbiy xolatlarning kelib chiqishiga sabab 

bo‘lmoqda. 

Ekologik xavfsizlik bugungi va ertasi uchun dolzarbligi va juda zarurligi eng 

muxim muammolar jumlasiga kiradi. Bu muammolar ommaviy tarzda xal etilsa, ko‘p 

jixatdan hozirgi turmushining ahvoli va sifatini belgilash imkoniyatiga ega bo‘ladi. 

Ma’lumki tabiatning xolati birdaniga va darxol yomonlashib qolmaydi. Bu jarayon uzoq 

vaqt davom etadi. Boshqacha qilib aytganda ekologik vaziyat asta sekin yomonlashib 

boradi.  

Markaziy osiyo mintaqasida ekologik falokatning g‘oyat xavfli zonalaridan biri 

vujudga kelganligidan ochiq aytish mumkinki. 

Hozirgi kunda O‘zbekistonda quyidagi asosiy ekologik muammolar mavjud. 

Birinchidan erning cheklanganligi va uning sifat tarkibi pasayishi bilan bog‘liq 

bo‘lgan xavf ortib bormoqda. Erlarning ommaviy tarzda o‘zlashtirish, hatto sho‘rlangan 

va meloratsiyaga yaroqsiz yirik yirik, yaxlit maydonlarni ishga solish ana shunga olib 

keladi. 

O‘zbekistonda noorganik meneral o‘g‘itlar gorbitsitlar va petitsitlarning 

qo‘llanilishi eng yuqori normadan ham o‘nlab barobar ortiq edi. Ular tuproqni,  

daryo, ko‘l, er osti suvlarini ifloslantiradi. Bundan tashqari yangi erlardan 

foydalanishda zarur texnologiyalarga rioya qilinmaydi. Hamma joylarda paxtakor 

nazoratisiz sug‘oriladi. Tuproqning namligi kuchayib ketadi. bu esa uning qayta 

sho‘rlanishiga olib keladi. 
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Tuproqning har hil sanoat chiqindilaridan, sanoat usulida qayta qayta ishlash 

moslamasi qilinmagan. Yagona Toshkent maishiy chiqindilar tajriba zavodi 1991 

yildagina ishlay boshladi. 

Radioaktiv ifloslanish ayniqsa katta xavf tug‘dirmoqda. Navoiy viloyatidagi 

qoldiqlar saqlanayotgan joy ekologik jixatdan xavfli ifloslantirish o‘chog‘i hisoblanadi. 

Bu erdagi radioaktiv qumni shamol uchirishi mumkin. 

Ikkinchidan, O‘zbekistonning ekologik xavfsizligi nuqtai nazardan qaraganda suv 

zaxiralarining shu jumladan er osti va er usti suvlarining keskin taqchilligi, hamda 

ifloslanganligi katta tashvish tug‘dirmoqda.  

Suv zaxiralarining sifati eng muxim muammolaridan biridir. 1960 yillardan 

boshlab Markaziy Osiyoda yangi erlar keng ko‘lamda o‘zlashtirildi. Daryo suvlarining 

ifloslanishi ekologik, gigiena, sanitariya – epideminologiya vaziyatini ayniqsa 

daryolarining quyi oqimlarida yomonlashtirilmoqda. Ikkinchi tomondan daryo 

suvlarining tarkibida tuzlarning mavjudligi Amudaryo, Sirdaryo, Zarafshon va boshqa 

daryolarning dastalarida tuproqning sho‘rini kuchaytirmoqda. Bu esa qo‘shimcha 

meloratsiya ishlarini amalga oshirishda zarur tizimlarni barpo etish va tuproq sho‘rini 

yuvishda yaqqol sezilmoqda. 

Uchinchidan Orol dengizining qurib borish xavfi g‘oyat keskin muammo aytish 

mumkinki milliy kulfat bo‘lib qoldi. 

1911 – 1962 yillarda Orol dengizining sathi eng yuqori nuqtada bo‘lib 53,3m. ni, 

suvning xajmi esa 1064 kub, killometrni va menerallashuv darajasi bir metr suvda 10 – 

11 grammni tashkil qilgan edi. 

Dengiz transporti baliq xo‘jaligi, iqlim sharoiti jixatidan katta ahamiyatga ega 

bo‘lgan. Unga har yili Sirdaryo va Amudaryodan 56 kub kilometr suv kelib qo‘shilar 

edi. 

1994 yilga kelib Orol dengizidagi suvning sathi 32,5 metrga, suv xajmi 400 kub 

kilometrdan kamroqqa, suv yuzasining maydoni esa 32,5 ming kvadrat kilometrga 

tushib qoldi. Suvning menerallashuvi esa 2 barobar ortdi. 
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Bularning hammasi Orol bo‘yi iqlimining o‘zgarishiga olib keldi. 1980 yildan 

boshlab Orol baliq ovlashga yaroqsiz bo‘lib qoldi. 

To‘rtinchidan havo bo‘shlig‘ining ifloslanishi, ham respublikada ekologik 

xavfsizlikka solinayotgan taxdiddir. Mutaxasislarning ma’lumotlariga qaraganda har 

yili Respublikaning atmosferasiga solinayotgan taxdidi 4 mln. tonnaga yaqin zararli 

moddalar qo‘shilmoqda. Shularning yarimi uglerod oksidiga to‘g‘ri keladi, 1,5% ini 

ulevodorod chiqindilari, 14% ini oltingugurt qo‘sh oksidi, 9% ini ozot oksidi, 8% ini 

qattiq moddalar tashkil qiladi va 4% ga yaqin o‘ziga hos o‘tkir zaxarli moddalarga 

to‘g‘ri keladi. Atmosferaga uglerod yig‘indisining ko‘payib borishi natijasida o‘ziga hos 

keng qo‘lamdagi issiqxona effekti vujudga keladi. 

Osiyo mintaqasida joylashgan O‘zbekiston Respublikasida tez – tez chang 

bo‘ronlarni kuzatib turuvchi, atmosferani chang to‘zonga yo‘lg‘atuvchi qoraqum va 

qizilqum saxrolaridek yirik tabiiy manbalar mavjud. So‘ngi 10 yillarmoboynida Orol 

dengizining qurib borishi tufayli chang va tuzlar ko‘chadigan yana bir tabiiy manba 

paydo bo‘ldi. 

1980 yillarning boshlarida qo‘shni Tojikiston Respublikasida alyuminiy zavodi 

ishga tushirilishi bilan O‘zbekistonning Surxandaryo viloyatiga qarashli ko‘plab 

tumanlarida ekologik jixatdan tang ahvol vujudga keldi. Zavod atmosferaga ko‘p 

miqdorda ftorli vodorod uglerod oksidining, oltingugurt tazini azot oksidlarini chiqarib 

tashlamoqda. 

Vohaning yuqori qismida Tojikistonning O‘zbekiston bilan chegarasida joylashgan 

zavodning chiqindilari, tog‘dagi voha tomonga esadigan shamol bilan uydan uzoqlarga, 

asosan vohaning bir qator tumanlariga, jumladan Sariosiyo, Uzun, Denov, Oltinsoy 

tumanlari xududlariga tarqalmoqda.  

Bo‘lajak texnolog va muxandislardan ilmiy – amaliy masalalarni echish jarayonida 

ekologik ong va fikrlash qobiliyati tarbiyalanib shuningdek takomillashib borishi kerak.  

SHuningdek kelajak 10 yillar, xatto 100 yillardan so‘ng ro‘y berishi mumkin 

bo‘lgan o‘zgarishlarni ham oldindan bila olishi kerak. 

Atmosferaga tashlanayotgan gaz – chang chiqindilari va ularni tozalash usullari 
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jadval №2 

Atmosferaga 

tashlanayotg

an gaz yoki 

chang 

chiqindilarin

g manbalari   

Gaz – chang 

chiqindilarin

ing tarkibi % 

CHiqindilarn

ing miqdori 

m3/soat 

Gaz – chang 

chiqindilar 

miqdori m3/s 

H.M.

CH. 

Qo‘llanilayo

tgan 

tozalash 

usullari, 

tozalagich 

jixozlari 

Chang va gaz 

chiqindilarinin

g 

rekuperatsiyasi gazsi

mon 

chan

g 

Gazsim

on 

atmosfer

aga 

tozalang

amasdan 

tashlana

yotgan 

tozal

ashg

a 

bora

yotga

n 

chan

g 

Changni 

ushlab 

qoluvchi 

noorganik 

chang  

10,5 4,9 10,5 4,9 0,34 Siklon 

filtrlari 

- 

 

 

Korxonaning (sex,bo‘limining) suv bilan ta’minlanishi 

jadval №3 

Suv bilan 

ta’minlash manbasi 

Suvdan foydalanish m3/soat Aylanma 

xarakatdagi suvning 

xajmi m3/soat 

Toza 

suvni tejash Loyixa 

bo‘yicha 

aslida 

Artskvajina 30,5 25,6 10,2 90 

Shahar suv 

ta’minoti tarmog‘i 

36,8 30,2 12,1 91 

 

Oqava suvlar va ularni tozalash  

jadval №4 

Oqava 

suvlarning turi 

Oqava suvining hajmi m3/soat Iflosliklarning 

tarkibi ch/l 

Tozalash 

usullari 

Tozalagich 

moslama 

va 

uskunalar 

Tozalangan 

suvning 

ishlatilish 

yo‘llari 

tozalanay

otgan 

Tashlab 

yuborilayotgan 

Tarkibida 

zarrachalar, 

loyqalarlar 

bo‘lgan oqava 

suvlar 

20,2 10,1 noorganik 

moddalar 

Mexanik Filtr, 

gidrotsiklo

n, 

tindirgich 

Xo‘jalik 

ishlari 

uchun, 

texnik suv 
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Ishlab chiqarishda hosil bo‘layotgan qattiq chiqindilar va ularning utilizatsiyasi 

jadval №5 

Jarayon 

nomi   

Chiqin

dilar 

turi 

Tayyor 

mahsulotning 

birligiga to‘g‘ri 

keladigan 

chiqindilar 

miqdori 

Chiqindilarning tarkibi Chiqindilarning 

ishlatilishi 

Ishlatilmaydig

an chiqindilar 

va ularni 

zararsizlantiris

h 

asosiy 

moddalarnin

g miqdori 

qo‘shimcha 

moddalarnin

g miqdori  

O‘zining 

korxonasida 

miqdori 

Chetga 

sotilish 

miqdori 

Donli 

xom 

ashyolarn

i tozalash 

III 

kategor

iya 

chiqind

ilar 

0,7 80 21 0,7 - Shahar maxsus 

transga 
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Fuqaro himoyasi 

O‘zbekiston Respublikasi Prezidentining Vazirlikni tashkil etish to‘g‘risidagi 

farmoni. Aholi va xalq xo‘jaligini ob’ektlarining tabiiy ofatlardan muxofaza qilish va 

samarali  tizimini tashkil etish to‘g‘risida. 

1.O‘zbekiston Respublikasi mudofaa Vazirligining fuqaro mudofasi, favqulotda 

vaziyatlar  boshqarmasini tashkil etish, Favqulotda vaziyatlar Vazirligini tashkil etish. 

2.Favqulotda vaziyatlar Vazirligining asosiy vazifalari va faoliyat yo‘nalishlarini 

etib, quyidagilar beolgilansin. 

3.Aholi va xalq xo‘jaligi ob’ektlarini muxofaza etish va ta’minlashga rahborlik 

qilish. 

4.Belgilab qo‘yilsinki O‘zbekiston Respublikasi Favqulotda vaziyatlar 

Vazirligining o‘z vakolatlari doirasida qabul qilingan qarorlarni bajarish, muassasalar, 

mansabdor shaxslar va fuqarolar uchun majburiy hisoblanadi. 

5.O‘zbekiston Respublikasi Vazirlar Mahkamasi favqulotda vaziyatlar Vazirligi 

faoliyatini tashkil etish to‘g‘risida bir xafta muddat ichida qaror qabul qilinsin. 

Toshkent shahri 1996 yil 4 mart. 

Fuqarolar mudaosi aholini xududiy tarmoqlarni falokat, tabiy ofatlar  va zamonaviy 

zararlovchi vositalar ta’siri natijasidagi mudofa qilish maqsadida o‘tadigan iqtisodiy 

ijtimoiy turdagi unum davlat chora tadbirlar mavjutdir. 

Vazirlar Mahkamasining “Terrorizmga qarshi kurash to‘g‘risida” qaror 2 – modda: 

Asosiy tushunchalar ushbu qonunda quyidagi asosiy tushunchalar qo‘llaniladi. Garovchi 

ushlab turgan shaxsni ozod etish shartlari to‘g‘risida davlat xokimiyati va boshqaruv 

organlari, halqaro tashkilotlari biron bir xalokat sodir etishga majbur qilishlari 

maqsadida ishchilar tomonidan qo‘lga olingan shaxs. 

Terrorizm bu – siyosiy, diniy va mafkuraviy maqsadlarga erishish uchun 

zo‘rovonlik bilan qilingan adolatsiz xarakat. 

Terrorchi bu terroristik xarakatni amalga oshiruvchi shaxs. 

5 – modda: Terroristik faoliyatni oldini olish. 
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28 – modda: Terrorizmga qarshi kurashda bevosita ishtirok etayotgan shaxslar 

qonun va davlat himoyasida . 

Toshkent shahri 200 yil 15 dekabr.  

So‘nggi yillarda ommaviy axborot vasitalarida “cho‘chqa grippi” tarqalganligi 

xaqidagi xabarlar asosiy o‘rinni egallashmoqda. 

Cho‘chqa grippi cho‘chqalar orasida tarqaluvchi o‘tkir respirator kassalik bo‘lib, 

ular bir biridan havo tomchi yo‘li orqali yoki to‘g‘ridan to‘g‘ri o‘tadi. Cho‘chqa 

gripining viruslari N1 N1 turiga bo‘linadi, ammo ular orasida boshqa turlari ham uchrab 

turadi (N1 N2, N3, N1 va N3 N3) cho‘chqalar shuningdek qush grppi va inson grppini 

o‘zlariga yuqtirib olishlari mumkin. Odamlarga bu kasallik odatda kasallangan 

cho‘chqalardan yuqadi, ammo insonga yuqish xollari, kuzatilga va kuzatilmoqda. 

Kasallik tarqalishi avj olmoqda. G‘ayri oddiy gripp epidemiyasi o‘tgan yilning aprel oyi 

o‘rtalarida Meksikada boshlandi. So‘ngi ma’lumotlarga qaraganda kasallik 

Meksikaning o‘nta shtatida qayd etilgan va bu kasallikdan 149 kishi vafot etdi, 2 minga 

yaqin kishi kasalxonaga yotdi.  

Jaxon sog‘liqni saqlash tashkiloti kasallik tarqalish xavfini 3 – 4 boqichdan o‘tdi 

deb baholadi, 6 – bosqichi kasallikning butun dunyoga tarqalishidir. 

Oxirgi martda jaxon sog‘liqni saqlash tashkiloti grippning ommaviy tarqalishini 

ya’ni uning 6 – bosqichini 1968 – yilda e’lon qilgandi. 

Bitiruv malakaviy ishi “Toshkentdonmaxsulot” OAJ korxonasida tashkil qilingan. 

Korxona poytaxtimizning shimoliy – sharqiy qismida, Hamza tumanida joylashagan. Bu 

korxonada navli unlar va yorma mahsulotlari ishlab chiqariladi. 

O‘zbekiston Respublikasi Vazirlar maxkamasining 1998 yil 27 oktyabrdagi 455 – 

sonli qaroriga asosan obe’ktda quyidagi favqulotda vaziyatlar sodir bo‘lishi mumkin. 

I Tabiiy xodisalar 

1. Zilzila  

2. Bo‘ron 

3.Suv toshqini 

P Texnogen xodisalar 
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1. Xavfli ximiyaviy obe’ktlar (kuchli ta’sir etuvchi zararli moddalar KTEZM) 

holokati. 

2. Yong‘in va portlashga xavfli bo‘lgan obe’ktlarda sodir bo‘ladigan yong‘in va 

portlashlar. 

3. Texnik jixozlar bilan bog‘liq bo‘ladigan avariya xodisalari. 

Ekologik xodisalar 

1. Xavfli epidimiologik xolatlar 

a) kasallik qo‘zg‘atuvchi 

b) bakteriya va viruslarni tushishi bilan bog‘liq 

Ushbu xodisalar yuzaga kelganda fuqaro himoyasini tashkil etish chora tadbirlari 

avvaldan ko‘rib qo‘yilgan. Korxonada o‘t o‘chirish vositalari, yong‘indan himoya 

vositalari doimo tayyor turadi. Korxona bir necha boshqa turdagi korxonalar va aholi 

yashash joylari bilan o‘ralgani uchun biror xavfli xodisa yuz bersa aholi boshqa joyga 

ko‘chiriladi. 

Korxonaning ishlab chiqarish binolari, tegirmon oqlash bo‘limini, omborhona, 

elevatorlar, yong‘inga, zilzilaga chidamliligi yuqori bo‘lgan temir betondan qurilgan. 

Korxonada zararli va o‘tkir zararlovchi moddalar yo‘q. Korxonada ishlaydigan 

shaxsiy himoya vositalarining bir necha turi bilan ta’minlanadi.  Bulardan nafas olish 

organlarini himoyalash uchun protivogaz va raspiratorlar ishlatiladi. Oyoqkiyimlar 

charmdan yoki rezinali etiklar, maxsus kostyum – shimlar, ko‘z himoyasi uchun ochiq 

germetik ko‘z oynaklar va boshqa kiyimlari bilan ta’minlanadi. 

Korxonada zararli changlarni hosil bo‘lishi sababli, zararsizlantirish uchun har xil 

siklonlar, vintillatsiiya qurilmalari ishlab turadi. 

Korxonada favqulotda vaziyat sharoitida, masalan, biror tabiiy ofat (zilzila, 

avariya) xodisasi sodir bo‘lsa, tezkor qutqaruv ishlari olib boriladi. Bunda avvalo, 

bo‘lim xodimlarining o‘zlari, korxonadagi ko‘ngilli quqaruvchi guruxlar va shu 

korxonadagi barcha xodimlar jalb etiladi. Bundan tashqari davlat quqaruv xizmati 

xodimlari o‘t o‘chirish xizmati va tibbiy yordam xizmati ham jalb etiladi. Qutqarilgan 

fuqarolarga avvalo tibbiy xizmat ko‘rsatiladi, so‘ng bino, inshoat qutqaruv tiklash 

ishlari olib boriladi.  
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Korxonada asosiy xom ashyo bug‘doy doni hisoblanib, bu erda navli un va 

boshqalar tayyor maxsulot sifatida ishlab chiqariladi. Bu maxsulotlar zararsiz bo‘lib, 

ammo saqlashda katta e’tibor va mehnatni talab etadi. 

Agar saqlash davomida mahsulotning namligi havo bilan ta’minlanganligi va 

begona hidlarsiz bo‘lgan joylarda saqlanadi, aks holda bug‘doy namligi yuqori bo‘lsa, 

havo almashishi yaxshi bo‘lmasa, u o‘z – o‘zidan qizishi mumkin va sifati batamon 

o‘zgarib ketadi. 

Em mahsulotlarini begona hidlar bo‘lmagan joyda saqlash maqsadga muofiq, 

chunki bu mahsulotlar o‘ziga begona hidlarni tortib olish xususiyatiga ega. 

Korxonada tayyor mahsulotlar, tayyor mahsulot omborida poliprolilen qoplarda, 

har bir qopda 50 kg dan yoki mayda qadoqlangan (0,5 – 1 kg) holda namlikdan holi 

joylarda saqlanadi. 
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Texnologik jarayonni avtomatik boshqarish. 

Avtomatlashtirish tizimini loyihalashni bajarishda, loyihaning texnologik 

qismini tuzuvchi tashkilot va yoki buyurtmachi bergan topshiriq asos bo‘lib xizmat 

qiladi.  

       Boshqaruv tizimi asosan quyidagi elementlardan iborat bo‘ladi, qurilma, 

o‘lchovchi qurilma, rostlagich va ijrochi qurilma.Boshqarish tizimining asosiy vazifasi, 

maxsulot tan narxini kamaytirish, sifatini va chiqish miqdorini ko‘paytirish. Buning 

uchun texnologik jarayon ko‘rsatkichlarini ( T, P, F, L, Q va x.k. ) kerakli qiymatda 

(texnologik reglament asosida)  boshqarishdir.  

Texnologik jarayonlarni avtomatlashtirish (TJA) kursi bilan tanishgan talaba, 

avtomatlashtirish jarayonini loyixalash buyicha kunikmaga ega. 

ABT  asosan  qurilma, o‘lchovchi priborlar, rostlagich va ijrochi qurilmalarni 

kabi unsirlarni tartib bilan yeg‘indisidan tashkil topadi.  Boshqarishning  asosiy vazifasi 

tizimga ta’sir etishi mumkin bo‘lgan  g‘alayonlar ta’sirini tezlik bilan yo‘qqa 

chiqarishdir. ABT yig‘ish bilan masala xal bo‘lmaydi, uni taxlil etish ya’niy tizim dagi 

rostlagichning o‘zgaruvchi koeffitsienlarinishunday qiymalarini tanlash kerakki jaroyon 

ortimal rejimda ishlasin.Jarayon optimal rejimini –rostlagichni ko‘rsatkichlarini optimal 

qiymatini topish (sozlash) asosan kompyutor yordamida bajariladi. Tizimni 

kompyutorda akslantirish uchun matematik modelini tuzish kerak. Buning uchun 

tizimda qatnashadigan elementlarning modelini yoki uzatish funksiyalarini tuzish kerak.   

Mening bitiruv ishimdagi asosiy qurilma A1-DDP maydalagich, uning matematik 

modelini (uzatish funksiya) tuzilgan. ABT –hisoblash deganda asosiy maqsad chiqish 

qiymatini biror talab etilgan kattalikdaushlab turish degani. Biror parametrni kerakli 

qiymatda ushlab turish, ya’ni uni boshqarish demakdir. 

- Boshqariluvchi ob’ekt – maydalagich  qurilmasi. 

- t0-Kirish miqdori,  

-  t1- Chiqish temperaturasi 

- x0-Kirish konsentratsiyasi, 

-  x1- Chiqish konsentratsiyasi 
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Rostlagich unumli va maqsadli ishlashi uchun uning koeffitsientlari (Kr, Ti, Td 

va x.k.) qiymatini to‘g‘ri tanlash kerak. Hozirgi kunda bu ABT blok sxemasini 

kompyuterda MATLAB yordamida echish mumkin. Bu sxema ko‘rilayotgan tizimni 

to‘la akslantirishi uchun tizimo b’ektini (qurilmani) o‘tish funksiyasini bilishimiz kerak. 

Qurilma o‘tish funksiyasi w(k) umumiy ko‘rinishda yozamiz. Buerda Tva K qiymatini 

topish kerak. 

Ishlab chiqarish jarayonlarini avtomatlashtirish va boshqarish texnika 

taraqiyotining asosiy yo‘nalishlaridan biri bo‘lib, u ishlab chiqarish samaradorligini 

muttasil oshirish, mahsulot sifatini yuqori darajaga ko‘tarish, xarajatlarni kamaytirish, 

mehnat sharoitlarini yaxshilash, ishlab chiqarishda xafsizlik tahminlash va atrof-

muhitini muhofaza qilish uchun xizmat qiladigan asosiy omil hisoblanadi. 

Boshqaruv tizimidagi  rostlagich larini  koeffitsient qiymatlarini    aniqlash uchun 

tizim modelini kompg‘yutorda akslantirish kerak. Buning uchun tizim modelini tuzish 

kerak, tizim modeli tizim elementlarining modeli yig‘indisidan oboratdir. Masalan, 

xaroratni boshqarish tizimi : qurilma , datchik, rostlagich va ijrochi mexanizmdan 

iboratdir. 

1.  

 

2. Rasm .2 Qurilma o‘tish chizmasi. 
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Qurilma matematik modelini tuzishning eksperemental usuldan 

foydalanaman[1], bunda qurilma kirish qiymatiga turtki berib, chiqish  

qiymatning o‘zgarishini  o‘lchovchi qiluvchi qrilma yordamida yozib olaman. 

Bu chizma qurilma dinamikasi deyiladi va bu chizma asosida qurilmani qanday 

zveno ekanligini anaqlashimiz mumkin, rasm.2.  ko‘rinib turibdiki qurima 1-tartibli 

turg‘un (aperiodik) zvenodir. Chizmadagi T - qurilma vaqt doimi  si deyiladi va shu 

vaqtda qurilma bir turg‘in xolatdan ikkinichi turg‘in xolatga o‘tish vaqtini ko‘rsatadi. 

. Qurilma vaqt doimisi (T0) qancha katta bo‘lsa qurilma o‘tish jarayoni shuncha 

sekinlashadi va aksincha. 

  O‘tish chizmasi asosida  qurilmani  differensial tenglamalari quyidagicha 

bo‘ladi  

                                  To  

Bu  erda  x,u  kirish va chiqish qiymatlar, k  - kuchaytirish koeffitsient k=u/x,  

qurilma doimiylik koeffitsienti  To.  Tizim modelini kompg‘torga kiritish uchun 

differensial tenglama ko‘rinishdagi  modelni , uzatish W(p) (peredatochnqy)  

funksiyaga aylantiriladi, buning uchun Loplas operatorini qo‘llab, chiqish qiymatini 

kirish qiymatiga nisbati   quyidagi ko‘rinishga keladi : 

- W(p) =  T0 + y = kx                    W( p) =   

Tenglamadagi To qiymatini topish uchun o‘tish chizmasiga urinma o‘tkazib  

To qiymatini topaman, To = 20 u xolda qurilm ao‘tish tenglamasi : 

Endi bu grafik yordamida unga urinma o‘tkazib  K va T  koeffitsient qiymatlarini 

topamiz. 

12  k=12 

20  Ti=20 

          W(p) =  

Rostlagichning Kr va To   koffitsientlarini qiymatini aniqlash maqsadida 

boshqaruv tizimining kompyutor modelini tuzaman (Rasm  2) 

kxy
dt

dy


dt

dy

1T

k


об

p
K

T
K

6,0


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T
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0,1

120

12
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 56 
Ўзг. 

 

Вароқ 

 Вароқ Хужжат Имзо Сана 

1.  

 

Rasm. 4.   Avtomatik boshqarish tizimada  o‘tish jarayoning chizmasi. 

      Boshqaruv tizim funksional chizmalarini chizishda, GOST foydalanib, 

birlamchi, ikkilamchi asboblarni tanlab  tartib bilan joylashtiraman.         

      Tanlanilgan o‘lchovchi va boshqaruvchi asosidar asosida boshqarish tizim 

funksional chizmasini chizaman.            

 

o‘rilayopgan misol uchun xavoli ajratgich funksional boshqarish chizmasi 

quyidagicha ko‘rinishda (rasm 5) bo‘ladi.  
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Adabiyot va uslubiy qo‘llanmalardan foydalanib, birlamchi, ikkilamchi 

asboblar, rostlagich, boshqaruvchi va ijrochi qurilmalarni GOST 21.404-85 talabiga 

mos ravishda tuzildi  va o‘lchash va boshqarish vositalarining buyurtmalar 

ro‘yxatiga (jadvl 1. ) yozib qo‘yildi.  

Jadval 1 

P

oz№ 

O‘lc

hanayotgan 

kattalik 

O‘lchanu

vchi. kat.tavsif 

O‘rnat. 

Joyi. Ulchovchi va boshkar. kur.tavsifi. 

1

-1 

Sarf 

 

Agressiv 

emas 

Joyida Sarfni o‘lchashga mo‘ljallangan 

birlamchi o‘zgartirgich (sezgir element). 

rotametr 

1

-2 

Sarf 

 

Agressiv 

emas 

Shitda Shchitga o‘rnatilagn avtomatik 

ravishda temperatura qiymatini ko‘rsatib, 

yozib boruvchi asbob. avtomatik 

muvozanat ko‘prigi, OVEN 

 

1

-3 

Sarf 

 

Agressiv 

emas 

 

Joyida 

Carf rostlagich Kombi-FC 

2

-1 

Xar

orat 

Agress

iv 

emas 

Joyida Temperaturani o‘rnatilgan 

joyida o‘lchab, ko‘rsatib turuvchi 

asbob. kengayish, termometrlari, 
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ISHLAB CHIQARISH DASTURI – MAHSULOTNING YILLIK ISHLA 

CHIQARISH HAJMI 

(NATURAL VA QIYMAT IFODASIDA)   j-1 

Mahsulot nomi O‘lcham 
Bir o‘lcham 

(so‘m) 

Natural 

ifodasida 

Qiymat 

ifodasi so‘m 

2 3 4 5 6 

 

Sholi doni 

 

 

t 

 

540900 

 

64050 

 

34644645,0 

jami     

 

2. Yil mobaynida zavod ishlaydi – 305 kun 

3. I/ch kuvvati sutkasiga –210t/s 

4. Yillik I/ch kuvvati – 64050 tonna 
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MAHSULOT ISHLAB CHIQARISH TANNARXINING (J-2) 

KALKULYASIYASI 

 Yillik ishlab chiqarish xajmi – 64050t 

 Maxsulotning kalkulyasiyasi o‘lchami – 1 t 

Sarf moddalar Sarflar qiymati 

2 3 4 

Materiallarga doir to‘g‘ri sarflar 602147.08 41322343.3 

Mexnatga doir to‘g‘ri sarflar 

shu jumladan: 

22174.74 1521739.47 

A) I/ch ishchilarning ish xaqi 17739.77 1217391.71 

B) Ijt.sugurta ajratmalari 4434.94 304347.75 

Materiallarga doir yondosh 

sarflar 

18146.92 1245332.38 

I/ch tannarxi 382406 48986208 

Foyda 89100 11413710 

Maxsulot rentabelligi 2,6 ---- 

Korxonaning ulgurji baxosi  455800  57363180 

0 

Kelishilgan (erkin sotish) 

baxosi 20% 

540900  68776890 

 

Kursatkichlar xisobi: 

3. Yillik maxsulotning xajmi – natural ifodada (loyixa bo‘yicha –Ki/ch) va qiymati 

buyicha (Ki/ch*Eb). 

4. Maxsulot i/ch tannarxining kolkulyasiyasi buyicha bir o‘lcham maxsulotning tan 

narxi uni ishlab chiqarish va soti ketgan sarflarning kup ifodasidir. 

5. Maxsulot ishlab chiqarish tan narxining kolkulyasiyasi moddalardan iborat: 

I. Materiallarga doir tugri sarflar – jadval 2; 

II. Mexnatga doir tugri sarflar: 

a. i/ch ishchilarning ish xaqi 

b. Ichtimoiy sugurta ajratmasi (24%) 

 III.  Materiallarga doir yondosh (qo‘shimcha) sarflar; 

 IV.  Mexnatga doir yondosh (qo‘shimcha) sarflar; 
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V.  Asosiy fondlar amartizatsiyasi; 

 VI.  Boshqa qolgan, shu jumladan ustama xarajatlari 

I-VI=i/ch t/n 

6. Yillik foyda: 

F = (Ubk – T/n)*Ki/ch 

7. 1(bir) ulcham maxsulotning erkin – sotish baxosi: 

Eb=Ubk+A+KKS. KKS-qushimcha qiymat soligi (20%) 

8. Maxsulot rentabelligi: 

Rm=F/I/ch T/n*100 

9. 1 shundagi va 1 shugining  

O‘rtacha oyligi shu narx . 

10. To‘g‘on moddiy sarflarning i/ch t/n – dagi ulushi to‘gi moddiy sarflar 100% 

To‘g‘ri moddiy sarflar 

3 jadval 

Sarf moddalar O‘lc

tn 

Baho  1 o‘lcham 

mahsulot uchun 

Yillik sarf 

miq. so‘m miq. so‘m 

Xom ashyo va asosiy 

materiallar 

a) arpa 

b) makkajo‘xori 

v) donli aralashma 85% 

g) oraliq mahsulot 70% 

 d) chiqindi 50% 

d) kepak 

e) ohak 

j)premiks 

k)bentonit 

 

 

390000 

480000 

207000 

157000 

105000 

277000 

75000 

1250000 

75000 

 

 

5 

5 

11 

8 

7 

60 

2 

1 

1 

 

 

19500 

24000 

26910 

9420 

7350 

1662 

1500 

25000 

750 

 

 

5947 

7320 

3965 

1830 

2135 

18300 

610 

610 

228 

 

 

2319330 

3513600 

820755 

287310 

224175 

506910 

45750 

7625000 

17100 

Yordamchi materiallar 

a) 

b) 

   

- - - - - 

Ishlatiladigan chiqindi 

(kepak)    

- - - - - 

YOqilg‘i (gaz, ko‘mir, 

diz.yoqilg‘i)    

- - - - - 

Quvvat sarflari 

elektroenergiya (el.quvvati, suv, 

bosm ostidagi havo), muz, bug‘ 

Vt 

 

1260 

 

11,2 

 

112 

 

512400 

 

384,3 
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Mahsulot ishlab chiqarish tannarxining kalkulyasiyasi 

                   ASOSIY IQTISODIY KO‘RSATKICHLARI HISOBI  (J-4) 

Ko‘rsatkichlar O‘lcham Loyixa 

bo‘yicha 

2 3 4 

Yillik i/ch mahsulot xajmi  

a) natural ifoda  

b) tovar maxsulotining qiymati  

 

T 

M.so‘m 

 

64050 

34644645,0 

1 o‘lcham mahsulotning 

tannarxi (ishlab chiqarish sarflari) 

So‘m t 455800 

Yillik mahsulotining tannarxi M.so‘m 29193990,0 

Mahsulotni erkin sotish bahosi  

(QQS-siz) 

So‘m t 540900 

Yillik foyda  M.so‘m 5450655,0 

Maxsulot rentabelligi  % 18,6 

1 ishlovchining o‘rtacha oylik 

ish xaqi 

So‘m 920000 

1 ishchining o‘rtacha oylik ish 

xaqi 

So‘m 505000 

Moddiy sarflarning i/ch 

tannarxdagi ulushi 

% 94 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 62 
Ўзг. 

 

Вароқ 

 Вароқ Хужжат Имзо Сана 

 

Xulosa 

Hisob-izohnoma titul varag‘i, malakaviy bitiruv ishini bajarish uchun berilgan 

topshiriqlar bilan asoslangan. Loyixaviy bitiruv malaka ishi hisob-izohnomasining 

texnologik qismi quyidagi tartibda: Mundarija, Kirish, Texnologik qismi: Texnologik 

jarayonning nazariy asoslari, Tanlangan chizmani asoslash, Texnologik chizmaning 

yozuvi, Xom-ashyo va tayyor mahsulotning tavsifi, Uskunalarni tanlash va hisoblash, 

Texno-kimyoviy nazorat, Mehnat muhofazasi, Ekologiya, Fuqaro himoyasi, Iqtisod 

bo‘limi, Avtomatlashtirish, Foydalanilgan adabiyotlar ro‘yxati. 

 Malakaviy bitiruv ishim ikki qismdan iborat bo‘ldi: hisob-izohnoma va grafik 

qism. Grafik qismi fan texnikani rivojlanishini hisobga olgan holda komyuter-

grafikasidan foydalanib chizdim va A4 formatli vatman qog‘oziga nashr qildim. Bunda: 

texnologik tizmani, asosiy texnologik dastgohni 3 ko‘rinishini ifoda etidim. Hisob-

izohnoma qismi 70 betdan iborat bo‘lib,     280 x 200 mm hajmli qog‘ozga chapdan – 

25 mm qoldirilgan holda komyuter texnikasidan foydalanib yozdim va nashr qildim. 

Un-yorma va omixta em sanoatining taraqqiyoti uning rivojlanishi yuzasidan 

hukumatimiz, Vazirliklar va «O‘zdonmahsulot» AJ tomonidan chiqarilgan va qabul 

qilingan qarorlar va buyruqlarga asoslangan holda sanoatning hozirgi davrdagi rivoji 

tarmoqning moddiy-texnik bazasini mustahkamlash, uni zamonaviy jihozlar bilan qayta 

jihozlash bu sohadagi hal qilinishi zarur bo‘lgan muammolardan biridir. Snu asnoda,  

respublikamizda chorvachilikni rivojlanib borayotganinini hisobga olsak, bajarilayotgan 

malakaviy bitiruv ishlarimiz ham ana shunday muammolarning echimlaridan biridir. 
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Foydalanilgan adabiyotlar. 

1. 17.01.2018 й. Ўзбекистон республикаси президентининг “мамлакат 

иқтисодиётининг тармоқларини талаб юқори бўлган маҳсулот ва хом ашё турлари 

билан барқарор таъминлаш чора-тадбирлари тўғрисида” ги N ПҚ-3479  қарори  

2. 27.04.2018 й. Ўзбекистон республикаси президентининг “ўзбекистон 
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