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Кириш 

"Ун ва ѐрма технологияси" курси махсус касб фанларидан бири 

бœлиб, фаннинг маєсади талабаларга донни єайта ишлаш саноати 

технологияларини актив œзлаштиришга тайѐрлашдир. 

"Ун ва ѐрма технологияси" курсини тугатган талаба технологик 

жараѐнларни бошєариш ва уларни назорат єилишни ташкиллаштириш 



сохасидаги фаолиятини таъминловчи іажмдаги маълумотларни олади ва 

єуйидагиларни œрганади: 

- донларнинг технологик хоссалари, уларни технологик жараѐннинг 

тузилишига, маісулотларнинг чиєиш миєдорига ва сифатига таьсирини; 

- донлардан олинадиган маісулотлар ассортименти ва сифатига 

стандарларнинг талабларини; 

- ун тортиш ва ѐрма олиш технологик жараѐнларининг асослари 

іаєида билимни; 

- ун ва ѐрмаларнинг сифатини аниєлашни; 

- ун ва ѐрма ишлаб чиєариш технологик жараѐнларининг схема-

ларини тузиб, ускуналарни іисоблаш ва асосий технологик жараѐн-

ларнинг режимларини танлашни; 

- лаборатория шароитида ун ва ѐрма олиш технологик жараѐн-

ларини мустаєил бажаришни; 

- ун ва ѐрмаларнинг сифат кœрсаткичларини таілил єилишни; 

- технологик ускуналар ва жараѐнларнинг самарадорлигини аниє-

лаш ва баіолашни; 

- тегирмон ва ѐрма заводларида технологик жараѐнларни ташкил 

єилиш ва бошєариш маіоратини билишни. 

"Ун ва ѐрма технологияси" фани курс лойиіасини бажариш билан 

якунланади.  

1-МАВЗУ. УН ВА ЁРМА ИШЛАБ ЧИЄАРИШ БŒЙИЧА 

УМУМИЙ МАЬЛУМОТ. 



Режа: 

 

1. Œзбекистон Республикаси ва чет мамлакатларда ун ва ѐрма 

ишлаб чиєариш саноатининг ривожланиш истиєболлари. 

2. Ун ва ѐрма ишлаб чиšариш заводларидаги технологик жараѐн-

ларнинг умумий тавсифи. 

3. Ун ва ѐрманинг ассортименти ва сифат кœрсаткичлари. 

4.  Ун ва ѐрма ишлаб чиšаришда стандартлашнинг роли. 

5. Ун ва ѐрма ишлаб чиšариш технологиясида экологиянинг 

вазифаси. 

 

Фойдаланилаѐтган адабиѐтлар 

 

1. Егоров Г.А., Мельников Е.М., Максимчук Б.М. Технология муки, 

крупы, комбикормов. М. Колос, 1984 г. 

2. Егоров Г.А., Мартыненко Я.Ф., Петренко Т.П. Технология и 

оборудование мукомольной, крупяной и комбикормовой промышлен-

ности. М, МГАПП. 1996 г.  

 

 

1. Œзбекистон Республикаси ва чет мамлакатларда ун ва ѐрма 

ишлаб чиєариш саноатининг ривожланиш истиєболлари. 

Ун донни янчиш жараѐнида іосил бœладиган маісулот. Агар у фаєат 

доннинг ички єисми - эндоспермидан олинган бœлса - бундай ун навли, 

дон єобиєлари ва муртаги билан биргаликда янчилганда тœлиє 

майдаланган уни дейилади. Ун ишлаб чиєариш учун асосан бујдой, 

жавдар, тритикале, кам миєдорда сули, гречиха, арпа, маккажухори ва 

бошєа экинларнинг донлари єœлланилади. 

Ёрма - бу доннинг гул, мева ва уруј єобиєлари іамда муртагини 

ажратиб олгандан кейин єолган бутун мајизи ѐки унинг катта 

бœлакчаларидир. 



Ёрма гречиха, шоли, тарик, сули, арпа, маккажухори, бујдой, нœхат 

ва жухори донларидан ишлаб чиєарилади. 

Ун ва ѐрма сонсиз миєдордаги озуєа маісулотларини тайѐрлаш учун 

асос бœлиб іисобланади. Уларни истеъмол єилиш натижасида инсон 30-

50 % оєсилга ва 20-40 % турли зарур биологик моддаларга бœлган 

талабини єондиради. Озиєланиш нисбатида энг єимматлиси, таркибида 

озиєлантирувчи элементлари кœп бœлган оддий янчилган ун 

іисобланади. Бундан ташєари уннинг таркибида янчилган єобиєлар 

іисобидан толасимон моддалар бœлиб, улар овєат іазм єилиш 

трактидаги турли шлакларнинг чиєиб кетишига таъсир кœрсатади ва 

ичакларнинг физиологик функцияларини яхшилайди. 

Іозирги замон тегирмонларида таркибида оєсил, крахмал, минерал 

моддалар ва витаминлар миєдори кœпайтирилган ва камайтирилган 

турли навли унларни ишлаб чиєиш мумкин. 

Œзбекистон Рспубликасида замонавий комплект жиіозланган юєори 

унумдорли тегирмонлар (унумдорлиги бир кунда 250 тоннадан 500 

тоннагача бœлган тегирмонлар) ва ѐрма заводлари мавжуд. Бу 

тегирмонларда 75 % гача юєори навли унлар олинади. Іозирги ваєтда 

республикамизда унумдорлиги 50 т/сут бœлган кичкина тегирмонлар 

єурилмоєда. 

Чет мамлакатлардаги тегирмон ва ѐрма заводларида технологик 

жараѐнлар Œзбекистон Республикасидаги заводларда єœлланадиган 

технологик жараѐнлардан принципиал фарє єилмайди. Фаєатгина 

технологик жараѐнларда єœлланадиган машиналар конструкциялари 

билан фарє єилади. 

2. Ун ва ѐрма ишлаб чиєариш заводларидаги технологик 

жараѐнларнинг умумий тавсифи. 

Замонавий тегирмон ва ѐрма заводлари юєори даражада механи-

зациялаштирилган ва автоматлаштирилган, иш сурьати юєори суратда 

узлуксиз  бажарадиган  корхона  турига киради. 



Тегирмондаги технологик жараѐнлар бир ѐки бир неча оєимдан 

бошланиб ун тортиш даврида œнлаб, юзлаб оєимларга ажралиб (йи-

риклиги ва сифати бœйича) алоіида ишлов берилади. Охирида бир ѐки 

бир неча назоратчи оєим орєали тайѐр маісулот чиєади. 

Замонавий тегирмон ва ѐрма заводларида ишлаб чиєариш техно-

логик жараѐни 3 та бœлимда амалга оширилади. 

Тегирмонларда: 

1. Донни тозалаб, юзасига ишлов бериб ун тортишга тайѐрлаш. 

2. Ун тортиш. 

3. Ун навларини тайѐрлаш, витаминлаш, єоплаш ва єадоєлаш. 

Тегирмонни биринчи (тайѐрлов) бœлимида дон  массаси  бегона 

аралашмалардан  тозаланади.  Доннинг юзасига єурує ва сув билан 

ишлов берилади. Іар хил сифатли донлардан ун тортишга мос аралашма 

тайѐрланади. 

Иккинчи (ун тортиш) бœлимида донни янчиш жараѐнида донлар 

биринчи йирик янчилиб ѐрма, дунст ва кепак ажратиб олинади. Іосил 

бœлган ѐрма ва дунст сифати бœйича сараланади, єайроєланади ва 

майин янчилиб ун іолига келтирилади. 

Учинчи (єоплаш) бœлимининг вазифаси иккинчи бœлим орасида 

бошланади. Бунда іосил бœлган іар хил сифатли ун оєимларидан ун 

œлчаниб аралаштирилади ва давлат стандартлари талабларига жавоб 

берадиган ун навлари оєимлари іосил єилинади. Тайѐрланган ун навлари 

керак бœлса сувда эрувчан синтетик витаминлар билан бойитилади. Іар 

бир ун нави бœйича алоіида єопланади ва єадоєланади. 

Ун тортиш жараѐнининг самарадорлиги донларнинг табиий бой-

лиги ва ун тортишга сарфланган электроэнергиянинг фойдаланиш 

даражаси билан баіоланади. Бу самарадорликка єайта ишланадиган 

донларнинг технологик хоссалари, технологик жараѐнларнинг тузи-

лиши, жихоз ва ускуналарнинг иш режимлари, технологик ва транспорт 

воситаларнинг самарали ишлаши таьсир кœрсатади. 

Ёрма заводларида: 

1. Донни тозалаб, юзасига ишлов бериш. 



2. Донни єобиєларини ажратиш. 

3. Ёрмаларни єоплаш ва єадоєлаш. 

Биринчи (тайѐрлов) бœлимида дон массаси бегона аралашмалардан 

тозаланади. Доннинг юзасига сув билан ишлов берилади. 

Иккинчи (єобиє ажратиш) бœлимида дон массаси йириклиги бœ-

йича фракцияларга ажратилади, доннинг єобиєлари ажратилади ва 

сараланади, майдаланади, єайроєланади ва силлиєланади, ѐрма ва іосил 

бœлган чиєиндилар назорат єилинади. 

Учинчи (єоплаш) бœлимида тайѐр маісулот ѐрмалар нави ва номери 

бœйича алоіида єопланади. 

3. Ун ва ѐрманинг ассортименти ва сифат кœрсаткичлари. 

Нон, макарон, єандолат маісулотларини ишлаб чиєариш махсус 

талабларни єониєтирувчи ун єœллашни талаб єилади. Шунинг учун, 

бујдой ва жавдар донларидан бир неча навли ун ишлаб чиєарилади. 

Бундан ташєари ѐш болалар ва диетик касаллар овєати учун уннинг 

алоіида навлари ишлаб чиєарилади. 

1-жадвалда нонбоп уннинг сифат нормалари келтирилган. Бу 

кœрсаткичлардан ташєари, уннинг намлиги 15 % дан ошмаслиги керак. 

Ёрма заводларида єайта ишланадиган экин дони турига, œрна-

тилган сифат кœрсаткичлари ва чиєиш нормасига бојлиє іолда 20дан 

ортиє турдаги ѐрмалар ишлаб чиєарилади. 

Ёрма заводларида гречиха, тариє, шоли, сули, арпа, бујдой, нœхат, 

маккажухори ва оє жухори донларидан ѐрмалар ишлаб чиєарилади (2-

жадвал). 

Ёрма экинлари донларидан ишлаб чиєариладиган ѐрма маісулот-

ларини 5 гуруіга бœлиш мумкин. 

1 гуруі - майдаланмаган бутун ѐрмалар; 

2 гуруі - майдаланган силлиєланган ѐрмалар; 

3 гуруі - майдаланган силлиєланмаган ѐрмалар; 

4 гуруі - ѐрмаларни єайта ишлаб олинган маісулотлар (тайѐр 

нонушталар); 



5 гуруі - юєори тœйимликга эга бœлган ѐрмалар. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1-жадвал 

Нонбоп уннинг сифат нормалари 

Ун нави 

Кулдорлиги, % 

дан кœп 

бœлмаслиги 

керак 

Уннинг йириклиги Уннинг 

клейковина 

миєдори, % 

дан кам 

бœлмаслиги 

керак 

Элакдаги 

єолдиє, №/% 

кœп 

бœлмасли-ги 

керак 

Элакдан 

œтган, №/% 

кœп 

бœлмасли-ги 

керак 

Бујдой уни 

Олий 0,55 43/5 - 28 

Биринчи 0,75 35/2 43/75 30 

Иккинчи 1,25 27/2 33/60 25 

Бујдой уни 

Тœлиє 

майдалан-

ган 

Тозалашгача 

бœлган доннинг 

кулдорлиги 0,07 

0,67/2 38/30 20 



% кам бœлиги 

керак 

Жавдар уни 

Эланма 0,75 27/2 38/90 - 

Сидирма 1,45 045/2 38/60 - 

 

 

Таркибида бор бœлган яхши сифатли мајизи, синган ѐрма миєдори, 

єобији олинмаган дони ва бошєа кœрсаткичларининг миєдорига єараб 

ѐрмалар навларга ажратилади. Ёрмаларни номерланиши уларни 

йириклиги бœйича јалвирларда саралаш йœли билан аниєланади. 

 

 

 

 

 

2-жадвал  

Ёрма махсулотларининг  турлари 
Экин тури Ёрманинг номланиши ва турлари Навлари ва номерлари 

Шоли 

 

Силлиšланган гурунч Олий навли, 1 ва 2 навли 

Силлиšланган майдаланган гурунч Навларга ажратилмайди 

Ёш болалар озиє-овєати ишлаб чиєариш учун 

силлиšланган гурунч 

Олий навли,1-навли. 

Гречи-ха 

 

 

Єобији олинган мајиз (ядрица) 1-навли, 2-навли,3-навли 

Майдаланган мајиз (продел) Навларга ажратилмайди  

Тез пишар мајиз 1-навли, 2-навли,3-навли 

Тез пишар майдаланган мајиз Навларга ажратилмайди 

Ёш болалар озиє-овєати ишлаб чиєариш учун 

тез пишар мајиз 

1-навли 

 

Пиширишни талаб єилмайдиган гречиха 

ѐрмаси 

Навларга ажратилмайди  

Тариє Силлиšланган тариє ѐрмаси Олий навли, 1 ва 2 навли 

Тез пишар силлиšланган тариє ѐрмаси Олий навли, 1 ва 2 навли 

 Майдаланган сули ѐрмаси Олий навли, 1 ва 2 навли  

Пачоєланган сули ѐрмаси Олий навли, 1 ва 2 навли 

Геркулес номли сули ѐрмаси Навларга ажратилмайди 

Ёш болалар озиє-овєати учун сули ѐрмаси Олий навли 

Экстра номли сули ѐрмаси №1, №2, №3. 

Ёш болалар озиє-овєати учун сули уни Навларга ажратилмайди 

Арпа Дурсимон ѐрмаси N1, N2, N3, N4, N5 



 

 

Ячневая ѐрмаси N1, N2, N3 

Тез пишар арпа ѐрмаси N1, N2, N3 

Пишириш ваєти єисєартирилган дурсимон 

ѐрмаси 

N1, N2, N3, N4, N5 

Пиширишни талаб єилмайдидиган арпа ѐрма Номерларга ажратилмайди 

Нухат Єобији олинган бутун нœхат 1-навли, 2-навли  

Єобији олинган бœлинган нœхат 1-навли, 2-навли  

Тез пишар нœхат ѐрмаси Навларга ва номерларга 

ажратилмайди  

Макка- 

жухори 

дони 

Силлиšланган маккажухори ѐрмаси N1, N2, N3, N4, N5  

Ялпайтирилган ѐрма ишлаб ишлаб чиєариш 

учун йирик маккажухори ѐрмаси 

Навларга ва номерларга 

ажратилмайди  

Єаламча ишлаб чиєариш учун майда 

маккажухори ѐрмаси 

Навларга ва номерларга 

ажратилмайди 

Маккажухори уни Навларга ажратилмайди  

Єаттиє 

Бујдой 

Полтавская бујдой ѐрмаси N1, N2, N3, N4, 

Бујдой ѐрмаси  

Тез пишар бујдой ѐрмаси N1, N2, N3 

4.  Ун ва ѐрма ишлаб чиєаришда стандартлашнинг роли. 

Іозирги кунда тегирмон ва ѐрма заводларида стандартлаштирилган 

жиіоз ва ускуналар œрнатилади. Тегирмон ва ѐрма заводларига єайта 

ишлаш учун келадиган донлар давлат стандартлари талабларига жавоб 

бериши шарт. Донни єабул єилиш, саєлаш ва шу жараѐнларда уларнинг 

сифат кœрсаткичларини назорат єилиш усуллари, дондан олинадиган 

маісулотларни єоплаш, єадоєлаш, саєлаш ва ташиш жараѐнлари іам 

стандартлаштирилган. 

Œзбекистон Республикасида іар бир тегирмон ва ѐрма заводидан 

чиєадиган маісулотлар стандартлар асосида сертификатланган бœлиб, 

œз сертификатига эга бœлиши шарт. 

Корхоналарни сертификатлашда уларга œрнатилган жиіозларнинг 

турлари, сифати, ишлаб чиєариш самарадорлиги, жараѐнларни бош-

єарадиган технологларнинг билим савияси ва мутахассислиги іисобга 

олинади. 

5. Ун ва ѐрма ишлаб чиєариш технологиясида экологиянинг 

вазифаси. 

 



Табиат хом ашѐларини єайта ишлаш билан бојлиє бœлган, энер-

гияси юєори бœлган корхоналарнинг жадал ривожланиши, єишлоє хœ-

жалиги ва кœпгина саноат соіаларининг актив химияланиши мураккаб 

экологик муаммоларни тујдирди. Іозирги замон экологиясида инсон ва 

биосфера œртасидаги œзаро мулоєот масалаларини кœриб чиєиш 

асосий œринни тутади. 

Ун ва ѐрма ишлаб чиєариш корхоналарининг атроф-муіитга таъсири 

бœлиб,  булардан асосийлари єуйидагилар: 

-туташ территорияларни чангли чиєиндилар билан ифлослантириш; 

технологик жиіозларнинг аспирацияси тœјри ташкил єилинган бœлса бу 

іол истиснодир; 

-технологик ва ѐрдамчи жиіозларнинг ишлашида содир бœладиган 

шовєин, асосан майдаловчи ва іаво пуфловчи машиналарда; шовєинни 

пасайтириш учун махсус чоралар кœрилиши керак; 

-вибрация; іозирги замон усулларида технологик жиіозларни 

монтаж єилиш ва саноат корхоналарини кœриш натижасида вибрация 

ишлаб чиєарувчи корпусда іам сезилмайди; 

-тозаланмаган оєова сувларни ишлаб чиєаришдан канализацияга 

юбориш; тегирмонларда донни ювишдан воз кечилгандан кейин бу 

масала іам аіамиятга молик бœлмай єолди. 

Лекин, соіамиз корхоналарини тœла экологик тоза деб бœлмайди. 

Улар яшаш массивларига яєин œрнатилса, шовєин барибир аіолини 

безовта єилади, єолган шароитларда эса экологик жиіатдан хавф 

тујдирмайди. 

Такрорлаш учун саволлар 

1. Ун ва ѐрма ишлаб чиєариш саноатининг ривожланиш 

истиєболлари єандай? 

2. Ун ишлаб чиєариш тегирмонларида асосий технологик жараѐнла-

рининг тавсифини келтиринг. 

3. Ёрма заводларида асосий технологик жараѐнларнинг тавсифини 

келтиринг. 



4. Бујдой ва жавдар донидан єандай навли унлар ишлаб 

чиєарилади? 

5. Ун ва ѐрманинг умумий тавсифини келтиринг. 

6. Донлардан єанаєа ѐрмалар ишлаб чиєарилади? 

7. Тегирмонга келадиган бујдой ва жавдар донларининг сифат кœр-

саткичларига єœйилган талабларни келтиринг. 

8. Ёрма донларининг сифат кœрсаткичларига єандай талаблар єœ-

йилган? 

9. Унларни нав бœйича сифат кœрсаткичлари єанаєа бœлиши 

керак? 

10. Ёрмаларнинг сифат кœрсаткичлари єанаєа бœлиши керак?  

Таянч иборалари 

Ун – тортиш жараѐнида доннинг эндоспермасини крахмалли 

єисмини янчишда іосил бœладиган кукунсимон маісулот. 

Ёрма – доннинг єобиєлари (гул, мева ва уруј єобији),  алейрон 

єатлами ва муртагини ажратиб олгандан кейин єолган бутун мајизи ѐки 

мајиз эндоспермасининг катта бœлакчалари. 

 

 

 

 

2-МАВЗУ. УН ВА ЁРМА ИШЛАБ ЧИЄАРИШДА ХОМ АШЁ 

СИФАТИДА ДОННИНГ ХОССАЛАРИНИ ŒРГАНИШ. 

 

Режа: 

1. Дон тузилишининг технологик аіамияти. 

2. Доннинг анотомик тузилишини технологик аіамияти. 

3. Доннинг микртузилишини технологик аіамияти. 

4. Доннинг биохимиявий хоссаларини технологик аіамияти, уларни 

ун ва ѐрманинг сифатига ва чиšишига таъсири. 

5. Ун ва ѐрманинг озиšавий šиммати. 



6. Намлик ва иссиєликни доннинг микроструктурасига таьсири. 

7. Донларнинг физико-химиявий хоссаларини тайѐрлаш жараѐнини 

ташкил єилишга таъсири. 

8. Донларнинг структурали-механик хоссаларини технологик 

жараѐнларга таъсири. 

 

 

 

Фойдаланилаѐтган адабиѐтлар 

 

1. Егоров Г.А., Мельников Е.М., Максимчук Б.М. Технология 

муки, крупы, комбикормов. М. Колос, 1984 г. 

2. Егоров Г.А., Мартыненко Я.Ф., Петренко Т.П. Технология и 

оборудование мукомольной, крупяной и комбикормовой промышлен-

ности. М, МГАПП. 1996 г. 

 

1. Дон тузилишининг технологик аіамияти. 

Дон єимматли хом ашѐ іисобланади. Ун ва ѐрма ишлаб чиєариш-

даги умумий сарфнинг 90-95 % дон зиммасига тушади. Шунинг учун 

уни юєори самарадорлик билан ишлатиш зарур, яъни минемал солиш-

тирма ишлатиш сарфларида сифати юєори бœлган тайѐр маісулотлар-

нинг чиєишини максимал таъминлаш. 

Бундай муіим вазифани корхоналарда технологиянинг юксак 

усулларини ва юєори унумдорли жиіозларни єœллаган іолда, єайта 

ишлаш жараѐнида дон хусусиятларини бошєариш асосида амалга оши-

риш мумкин. Бунинг учун мутахассис корхонага єабул єилинаѐтган 

доннинг технологик хусусиятларини баіолай олиши ва хоссаларини 

іисобга олган іолда технологик жараѐнларнинг маєсадга мувофиє 

тартибини танлай олиши зарур. 

Іозирги замон илмий тасаввурига кœра, доннинг хусусиятларини 

баіолашда єуйидагиларни іисобга олиш керак: дон физик жиіатдан 

мураккаб бœлиб, структураси ва хоссалари іар хил бœлган анатомик 



єисмларни (эндосперм, єобиєлар ва муртак) бутун бирликда органик 

бојланиши натижасида іосил бœлган мураккаб организмдир. 

Иккинчидан, дон-тирик организм бœлиб, унда кечадиган іамма 

жараѐнлар, табиат бојлиє бœлмаган іолда доннинг биологик системасига 

таъсир этувчи бошєарувчига бœйсунишини іисобга олиш зарур. 

Термодинамик нуєтаи назардан єараганда дон ички ва ташєи 

бојланишларининг сони кœп бœлган мураккаб очиє системага œхшай-

ди. 

Єайта ишлаш учун хом ашѐ сифатидаги донни комплекс баіолаш 

учун унинг технологик потенциали деган тушунчани єœллаш маєсадга 

мувофиє. У навнинг биологик хусусиятлари, œстиришнинг тупроє ва 

иєлим шароитлари, агротехник тадбирлар комплекси таъсири остида 

шаклланади. 

                        ┌─────────────┐ 

                        │Донни генетик│ 

      ┌─────────────────│   тавсифи   │─────────────┐ 

      │                 └──────┬──────┘             │ 

      │                        │                    │ 

      │                        │                    │ 

  ┌──────┐              ┌─────────────┐          ┌──────┐ 

  │Тупрок├──────────────│  Технологик │──────────┤Иклим │ 

  └──────┘              │  потенциали │          └──────┘ 

      │                 └─────────────┘             │ 

      │                        │                    │ 

      │                        │                    │ 

      │                 ┌──────┴──────┐             │ 

      └─────────────────│ Агротехника │─────────────┘ 

                        └─────────────┘ 

1-расм. Дон технологик потенциалининг шаклланиш схемаси. 

 

Ун ва ѐрма саноатида бу технологик потенциал иккита асосий 

кœрсаткич билан аниєланади: 

- анатомик єисмлар массасининг нисбати, асосан эндосперм 

миєдори; 

- ишлаб чиєариш жараѐнида доннинг анатомик єисмларининг  

алоіида маісулотларга бœлинишининг физик имконияти. 

Ун ва ѐрманинг єайси маєсадда ишлатилишидан келиб чиєєан холда, 

уларнинг истеъмол єийматини іам іисобга олиш зарур. 



Шундай єилиб, доннинг технологик потенциали унинг технологик 

ва истеъмол єийматидан ташкил топган. 

2. Доннинг анатомик тузилишини технологик аіамияти. 

Унбоп ва ѐрмабоп экинлар дони мураккаб тузилишига ва œзининг 

анатомик єисмлари структурасига, ташєи кœринишдан эса іар бир экин 

гуруіига хос асл шаклига эга. 

Доннинг анатомик хусусиятлари унинг технологик потенциалини 

шакллантиришда, тегирмон ва ѐрма заводларида технологик жараѐнни 

ташкил єилиш ва бошєаришда асосий рол œйнайди. Анатомик 

єисмлари массасининг нисбати тайѐр маісулотларнинг потенциал 

чиєишини таъминлайди. Ёрмабоп экинларда гул єобиєларнинг бœлиши 

технологик операциялар таркибига єобиє ажратишни киритишни талаб 

єилади. Навли ун тортишда бујдой, жавдар, тритикале донининг 

ичкарига кирган жœякчаси борлиги эндоспермнинг крахмалли кисмини 

танлаб янчиш вазифасини єийинлаштиради. Гул єобиє, єобиєлар, ва 

алейрон єавати іужайраларининг тузилиши аниє аіамиятга эга. 

Кœп сонли илмий ишлар шуни кœрсатадики, дон анатомик єисм-

лари массасининг нисбати доннинг нави, йириклиги, тузилиши ва 

бошєа омилларидан бојлиє іолда œзгариб туради. Масалан, бујдой дони  

эндоспермининг  крахмал єисми  миєдори турли партияларда 8 % га (77 

дан 85% гача) , жавдар донида эса 7 % га (71 дан 78 % гача) фарє 

єилади. Шунинг учун іам доннинг технологик потенциали бир хил эмас. 

Бујдой дони учун эндоспермни крахмалли єисмининг миєдори œртача 

82,5 % ни, алейрон єавати 8 %, єобиєлари 7 %, муртак 2,5 % ни ташкил 

єилади деб єабул єилиш мумкин. 

Арпа донини єобиєдорлиги 8...15 % гача, сулиники 20...40 % гача, 

шолиники 14...35 % гача, тариєники 16...22 % гача, гречиханики 17...25 

% гача œзгариб туради. 

Эндосперм миєдорига доннинг йириклиги катта таъсир кœрсатади. 

2а-28х20 элагининг єолдији бœлган йирик фракция бујдой дони учун 

эндосперм 83...85 % га тенг, 2а-20х20 элагининг эланмаси ва 2а-18х20 



элагининг єолдији бœлган майда фракция учун эндосперм миєдори 

78...80 % гача камаяди. 

Шоли, сули ва бошєа экин донларининг йириклиги камайиши билан 

доннинг єобиєдорлиги ошади. 

Анатомик єисми бœйича дон учга бœлинади: эндосперм, муртак ва 

уларни ураб турган єобиєлар - донни іимояловчи єават. Іар бир єисм 

мураккаб тузилиш ва таркибга эга. Бошоєли донлар, яъни бујдой, арпа, 

жавдар, тритикале, сули донларининг ички єисмида жœякчаси бœлиб, 

махсус бурма шаклда эндосперм ичига кирган. 

Навли ун ва ѐрма ишлаб чиєаришда доннинг ташєи єаватлари 

єœшимча маісулот - кепак (єипиє), озуєа уни (мучка) кœринишида 

ажратиб олиниши, доннинг эндосперми эса тайѐр маісулотга айлан-

тирилиши лозим. Доннинг анатомик єисмларини бундай алоіида маі-

сулотларга ажратиш мураккаб муіандислик вазифаси бœлиб іисобла-

нади. Навли ун тортишда олинган маісулотларнинг янчиш ва навлаб 

эланиши кœп босєичли жараѐнда œтказилади; бунда майда янчилган 

эндосперм унга, єобиєлар алейрон єават билан биргаликда йирик 

маісулот сифатида - кепакка; муртак эса алоіида маісулот сифатида 

ажратиб олиниши маєсадга мувофиє. 

Ёрма ишлаб чиєаришда ѐрмабоп экинлар бошланишида єобијидан 

ажратилади. Іосил бœлган маісулотлар таркибидан тоза мајиз ажратиб 

олинади. Мајизда єолган алейрон єаватни ва бошєа єобиєларни олиб 

ташлаш учун у єайроєланади. 

Дондан оддий ун тортишда ва омухта ем ишлаб чиєаришда дон 

алоіида маісулотларга ажратилмасдан бутунлигича янчилади. 

 

3.Доннинг микротузилишини технологик аіамияти. 

    Бујдой ва  жавдар  донларидан навли ун тортишда,  іамда іар хил 

донлардан ѐрма ишлаб чиєаришни технологик жараѐнларини шундай 

ташкил єилинадики,  бунда тайѐр маісулотга фаєат эндоспермнинг 

крахмалли єисми юборилади.  Єобиєлари,  алейрон єатлами ва муртаги 



єœшимча  маісулотларга  юборилади.  Єœшимча маісулотлар омухта 

емда хом-ашѐ сифатида єœлланилади. 

Тегирмон ва ѐрма заводларида донларнинг анатомик єисмларини 

алоіида маісулот кœринишида ажратиш іар хил усулда бажарилади. 

Навли ун тортишда доннинг майдаланган маісулотлари кœп мартали 

такрорланувчи янчиш ва саралаш жараѐнлари œтказилади. Бунда майин  

янчилган  эндосперм унга юборилади,  єобиєлар алейрон єатлам билан 

бирга ва муртак йирик бœлакчалар кœринишида кепакка юборилади. 

    Ёрма ишлаб чиєаришда єобиєли донлар бошланишида гул єобијидан 

ажратилади, кейин іосил бœлган маісулот таркибидан тоза мајиз алоіида 

ажратиб олинади. Єолган єобиєлар ва алейрон єатлам силлиєлаш 

натижасида олиб ташланади. Натижада єобиєлардан тозаланган мајиз 

ѐки йирик бœлакчалар олинади. 

    Дон эндоспермасининг  крахмалли  єисмини микротузилиши жуда 

катта технологик аіамиятга эга. 

    Дон хужайралари крахмал грануллари билан тœлдирилган ва 

оєсиллар єатлами билан œралган бœлади.  Бујдой  ва  арпада  оєсил 

єатламлари яхши  ривожланган,  крахмал грануллари (1 мкм дан 50 

мкмгача бœлган) іар хил œлчамларга эга.  Гречиха ва шоли  донининг 

крахмал  грануллари œлчамлари бœйича 2 мкм дан 10 мкм гача бœлади 

ва крахмал грануллари орасида оєсил жуда кам бœлади. Шунинг учун 

бу єимматбаіо ѐрма донларининг эндоспермаси жуда мœрт ва мустаікам 

бœлмайди. 

    Бујдой эндоспермасининг  микротузилиши  доннинг хоссаларини 

белгилайди. Œртача арифметик œлчамларга эга бœлган крахмал 

гранулларининг сонини кœпайиши билан донда оєсил миєдори іам 

кœпаяди. Майда крахмал гранулларнинг миєдори кœп  бœлганда,  

эндоспермда оєсил миєдори камаяди. 

    Донда œртача єийматли крахмал гранулларини кœп бœлиши  уннинг 

умумий чиєишини оширади. 

4. Доннинг биохимиявий хоссаларини технологик аіамияти, 

уларни ун ва ѐрманинг сифатига ва чиєишига таъсири. 



Кимѐвий таркибига кœра унбоп ва ѐрмабоп экинлар таркибида 

крахмал миєдори кœплиги билан тавсифланади. Дуккакли экинларнинг 

урујлари оєсил, баъзилари эса - ѐјга бой. Ёрмабоп экинларнинг 

таркибида клетчатка миєдорининг кœплиги уларда гул єобиєнинг 

борлигидандир. Химиявий моддалар анатомик єисмлар бœйича тенг 

таєсимланмаган бœлиб, бу муртак, эндосперм, єобиєлар ва гул 

єобиєларнинг турли органик функциялари билан бојлиє. Бу фарєлар 3-

жадвалда аниє кœрсатилган. 

3 - жадвал  

Дондаги асосий химиявий моддаларнинг миєдори, % 

Экин тури Оєсил 
Крах-

мал 

Клет-  

чатка 
Ёјлар Кулдорлиги 

Бујдой 10...20 60...75 2...3 2...2,5 1,5...2,2 

Жавдар 8...14 58...66 1,8...3,2 1,7..3,2 1,7...2,3 

Арпа 11...15 58...68 4,5...7,2 1,9..2,6 2,7...3,1 

Сули 10...13 40...50 1,5...14 4,5..5,8 4,0...5,7 

Тритикале 11...23 49...57 2...3 3...5 1,8...2,2 

Шоли 8...10 65...75 9,5..12,5 1,5..2,5 4,5...6,8 

Тариє 10...15 58...65 10...11 1,9..2,3 3,7...4,5 

Ок жухори 9...14 51...61 5...6,5 2,7..3,7 1,8...2,4 

Маккажухори 9...11 68...76 2,5...3 4...6 1,4...1,8 

Гречиха 10...13 66...68 10...16 2,3..3,1 2,3...2,6 

Нœхат 21...32 46...61 5...3 1,3..2,9 2,5...4,0 

Соя 30...32 2...4 4...5 15..18 4,0...5,2 

Єобиє таркибида асосан инсон организми іазм єилмайдиган 

моддалар бор. Муртак ва эндоспермнинг алейрон єаватида оєсил 

миєдори юєори, лекин уларда ѐј іам кœп, уларнинг ун ѐки ѐрма 

таркибида бœлиши уларнинг саєланиш муддатини єисєартиради. Шу-

нинг учун янчиш ѐки єобиє ажратиш жараѐнида єобиє ва муртак аж-

ратиб олинади. Крахмал урујларининг асосий озиєлантирувчи мод-

даси сифатида янги œсимликларнинг ривожланиши учун зарур, у 



алейрон єаватининг остида жойлашган эндоспермнинг ички єисмида 

тœпланади. 

Бујдой донининг анотомик єисмлари бœйича моддаларнинг нис-

бий таєсимланиши 4-жадвалда кœрсатилган. 

4-жадвал 

Бујдой донининг  анатомик єисмлари бœйича моддаларнинг нисбий 

таєсимланиши, умумий массадан % іисобида. 

Анатомик 

єисмлари 
Оєсил 

Крах-

мал 

Клетчат-

ка 
Ёјлар 

Минерал 

моддалар 

Алейрон єават 

билан єобиєлар 
20 0 90 30 65 

Муртак 10 0 3 20 10 

Крахмалли 

эндосперм 70 100 7 50 25 

Клейковина іосил єилиш єобилиятига эга бœлган оєсил іам бујдой, 

арпа, жавдар ва тритикале эндоспермининг крахмалли єисмида 

жойлашган. Єобиєларда пентозан, легинин, клетчатка кœп. Масалан 

жавдар донининг мева ва уруј єобиєларида 30 % пентазон ва 25 % 

миєдорида клетчатка бор. 

Эндосперм доирасида моддалар тенг таєсимланмаган. Тажрибалар 

шуни кœрсатадики, марказдан четига єараб биологик єимматли 

моддалар миєдори: оєсил, витаминлар œсиб боради. Хусусан уларнинг 

миєдори субалейрон ва алейрон єаватларда кœп. Лекин алейрон єавати 

клеткалари инсон овєат іазм єилиш трактидаги ферментларга 

бœйсунмайди, шунинг учун алейрон єавватни уннинг таркибига 

єœшиш бефойда. Бундан ташєари унинг таркибида ѐј миєдорини кœп 

бœлганлиги сабабли уннинг саєланишига салбий таъсир кœрсатади. 

 

5. Ун ва ѐрманинг озиєавий šиммати. 

 



    Озиє-овєат махсулотларининг озиєавий єиммати одам  организмини 

œсиши ва ривожланиши учун талаб єилинадиган органик ва минерал 

моддаларга бœлган эхтиѐжини єондириш  хусусияти  ва  ишга 

лаѐєатлигини таъминлаш учун керак бœладиган энергия сарфи билан 

аниєланади. 

    Физиологик жараѐнларни тœјри бориши учун одам ѐшидан,  жинси, 

бажарадиган иши ва об-іаво шароитидан бојлиє іолда іар куни 480...1000 

Кдж миєдорида энергия іосил єиладиган озиє-овєат истеъмол єилиши 

керак.  Бунда овєат таркиби мувозанатлашган бœлиши, яъни биологик 

актив бирикмалар таркиби тœлиє єимматли бœлиши шарт.  Овєат 

таркибида оєсил, алмаштирилмайдиган аминокислоталар, мойлар ва 

бошєалар бœлиши керак.  Масалан оєсиллар, мойлар ва углеводлар 

єуйидаги нисбатда бœлиши керак: 1:1:4. 

    Одам бир кунда овєат билан œртача єуйидаги миєдорда 

алмаштирилмайдиган аминокислоталар ва сувда эрувчи витаминлар  

єабул єилиши керак: триптофан 0,5 г, треонини 1,0 г, изолейцин 1,4 г, 

лизин 1,6 г,  валин 1,6 г,  фенилаланин 2,2 г,  метионин 2,2 г, лейцин 2,2 

г,  тиамин 2 мг,  рибофлавин 2 мг, ниацин 15 мг. Бир кунда œртача 

истеъмол єилинадиган оєсил миєдори 80 г. 

    Агар тухум оєсилининг биологик єимматини 100 деб єабул єилсак, 

унда сули дони оєсилининг биологик  єиммати  78  га  тенг, бујдойники 

62...67 га, маккажухориники 52...58 га, тариєники 57 га, нœхатники 

49...51 га тенг.  Ун ва ѐрмадан  тайѐрланган  іар хил маісулотларни  

истеъмол  єилиш  натижасида  одам оєсилларга бœлган талабини 

тахминан 15...20 % га, микроэлементларга бœлган талабани 5...20  %  га  

таъминлайди.  Сувда эрувчи витаминларга бœлган талабни 17...54 % га 

таъминлайди.  

    Ун ва  ѐрма  ишлаб  чиєаришда донга гидротермик ишлов бериш 

натижасида ун ва ѐрманинг озиєавий єиммати ошади. Бујдой донига 

тезлаштирилган ва иссиє усулда гидротермик ишлов берганда юєори 

навли унларда витаминларнинг микдори сезиларли даражада  кœпаяди. 



6. Намлик ва иссиєликни доннинг микроструктурасига 

таьсири 

Дон доимо атроф-муіит билан иссиєлик ва нам алмашиш жараѐнида 

єатнашади. Бу жараѐн донни єуритишда ва донга гидротермик ишлов 

беришда жуда іам интенсив ривожланади. Иссиєликни кœчиши 

доннинг намлиги ва температурасига бојлиє бœлган іолда доннинг 

солиштирма иссиєлик сијими, иссиєлик œтказувчанлиги ва температура 

œтказувчанлиги билан аниєланади. 

Тегирмонда донни ун тортишга тайѐрлашда дон хона температу-

расидаги ѐки єиздирилган сув билан, ѐки нормал атмосфера босимидаги 

туйинтирилган сув буји билан намланади. Ёрма ишлаб чиєаришда донга 

гидотермик ишлов бериш режимлари єуйидагиларни œз ичига олади: 

бујлаш, єуритиш, совутиш, баьзида донни єиздирилган сувда буктириш. 

Гидротермик ишлов беришнинг іамма вариантларида дон єаватларига 

эмас, балки іар бир донга ишлов берилади. 

Дон єабул єилган сув доннинг углеводлари ва оєсиллари билан 

актив іаракатда бœлиб, уларнинг структураси ва хоссаларини œз-

гартириб юборади ва бојлиє іолга œтади. Бу бојланишнинг даражаси 

актив марказларнинг энергетик сатіи ва дон капилярларининг 

размерлари ва структурали билан аниєланади. 

Академик П.А.Ребиндер классификацияси бœйича навлик саєлаш-

нинг гигроскопик чегараларида бојланган намликнинг уч хил кœри-

ниши аниєланган: химиявий, физико-химиявий ва механик. 

Бојлиє сувнинг хусусиятларига температура жуда катта таьсир 

кœрсатади. Температурани ошиши натижасида сувнинг бојланиш 

энергияси камаяди, сув жуда юєори іаракатчанликка эга бœлади, донда 

іар хил биохимиявий жараѐнларни ривожланишига шароит яратилади. 

Бојлиє сувнинг іолатини œзгариши доннинг хоссаларига іам тезда 

таьсир кœрсатади. Бу доннинг технологик хоссаларига актив таъсир 

этишга рухсат беради. Сув ва иссиєликнинг шундай режимлари 

танланадики бунда дон технологик хоссаларини оптимал кœр-

саткичларига эга бœлади. 



7. Донларнинг физико-кимѐвий хоссаларини тайѐрлаш жараѐнини 

ташкил єилишга таъсири. 

Єаттиє сочилувчан материалларнинг физико-химиявий хусусият-

лари жуда кœп кœрсаткичлар билан аниєланади. Ун ва ѐрма ишлаб 

чиєаришда хом-ашѐ  сифатидаги  дон учун унинг геометрик тавсифи 

(œлчамлари, шакли, іажми, усти юзасининг майдони), дон массасининг 

йириклиги ва текисланганлиги, доннинг натураси, 1000 та доннинг 

ојирлиги, шаффофлиги асосий технологик аіамиятга эга. 

7.1. Доннинг геометрик тавсифи. 

 

Донни турли аралашмалардан ажратиш схемаси јалвирли, єобиє 

ажратувчи, ѐрма ажратувчи машиналар ишчи органларининг тавсифи 

ва янчувчи машиналар ишчи органларини танлаш доннинг шакли ва 

œлчамларига бојлиє. 

Донни намлаш, єизитиш ва совитиш жараѐнларида доннинг іажми 

ва ташєи юзасининг тузилиши катта рол œйнайди. 

7.2. Доннинг іажмий ојирлиги (натураси) 

Доннинг іажмий ојирлиги (натураси) деб бир литр доннинг 

ојирлигига дейишади. Бу кœрсаткич єанча кœп бœлса, дон шунча йирик 

бœлади. 

Амалда дон натурасини г/л да œлчаш єабул єилинган. Унинг 

катталиги доннинг шакли, намлиги, йириклиги, ифлосланганлик да-

ражаси ва аралашмаларнинг туридан бојлиє. Тажрибалар шуни кœр-

сатадики, аралашмалардан тозаланган дон натурасини ун чиєишига 

ижобий таъсири єайт єилинган. Натураси 740 г/л дан кам бœлганда 

уннинг чиєиши іар бир 17 г/л, іаттоки 13 г/л натуранинг камайишига 1 

% дан камаяди. Натура 740 г/л дан юєори бœлганда унинг таъсири 

камроє маълум. Натура камайганда уннинг сифати іам ѐмонлашади. 

 

7.3. 1000 та доннинг массаси. 



 

Бу кœрсатгич доннинг йириклиги, шаффофлиги, зичлиги билан 

ижобий корреллацияланади, шунинг учун доннинг технологик хосса-

ларига сезиларли таъсир кœрсатади. 

Ёрмабоб (єобиєли) донларда мајиз миєдори 1000 дон массасиниг 

камайиши билан камаяди, бир ваєтнинг œзида уларнинг єобиєдорлиги 

ошади. 

Навли ун тортишда 1000 та доннинг ојирлиги 40 г дан юєори 

бœлган йирик фракцияда 1000та донинг ојирлигига 23 г дан кам бœлган 

майда фракцияга нисбатан уннинг чиєиши 3-5 % га юєори бœлади. 

 

7.4. Доннинг йириклиги ва йириклиги бœйича текисланганлиги 

Донларнинг йириклиги геометрик œлчамлар билан тавсифланади 

(узунлиги, єалинлиги, эни). Бу œлчамларнинг бир хиллиги донларнинг 

йириклик бœйича текислигини билдиради. 

Єайсики œлчамлар чегарасидаги (масалан: узунлиги бœйича 

2,2...2,5х20 мм јалвирда єолган донлар) донлар миєдори 80 % дан ортиє 

бœлса, дон шу œлчамда йириклиги бœйича текисланган дейилади. 

Йирик донда мајиз кœпроє, єобиєлари юпєа ва камроє бœлади. 

Майда донда эса, аксинча мајиз камроє, єобиєлар єалин ва кœпроє 

шунинг учун майда дон таркибидаги клетчатка, гемецеллюлоза, 

кулдорлик ва оєсили кœплилиги билан фарє єилади. Оєибатда майда 

дондан ун кам ва сифати паст чиєади. Йирик дондан єобиєлари енгил 

ажралади, ун ва оралиє маісулотлар кœпроє ва сифатли чиєади. 

Доннинг узунлиги, эни ва єалинлиги бœйича табиий юєори ва-

риацияланиши ажратиш, янчиш, єобиє ажратиш, гидротермик ишлов 

бериш жараѐнларининг энг самарали кœрсаткичларини бир хил тан-

лашга йœл єœймайди. Юєори технологик натижаларни таъминлаш 

учун єайта ишлашга юборилаѐтган дон партияларининг œлчамлари 

бœйича тенглиги катта аіамият касб этади. Дон партияларининг 



тенглигини ошириш учун доннинг майда фракцияси ажратиб олинади 

ва партиялар бир неча фракцияларга ажратилади. 

Механик таъсир натижасида тез синадиган, мајзи унча мустаікам 

бœлмаган гречиха, шоли каби донларни єобијини ажратишдан олдин 

фракцияларга ажратиш жуда муіим. Агар œлчамлари турлича бœлган 

донлар єобиє ажратишга юборилса, йирик донлар мајизининг синиши 

ѐки майда фракция донларнинг єобији ажралмай єолиши юз беради. 

Арпани єайта ишлашда œрнатилган норма бœйича дурсимон ѐрма-

нинг сифати ва чиєишини 2а-22х20 јалвирининг эланма миєдори 5 % 

дан кœп бœлмаган дон партиясигини таъминлай олади. 

7.5. Доннинг шаффофлиги. 

Бу кœрсаткич дон эндосперми микротузилишининг хусусиятлари-

ни кœрсатади, у бујдой, шоли, арпа, жавдар ва тритикали донлари учун 

іисобга олинади. 

Шаффофсимон дондан ун тортилганда эндосперм осон ажратиб 

олинади, ун эса юєори нонбоп єимматга эга бœлади. Шаффофсимон 

арпа донидан олинган дурсимон ва майдаланган ѐрма тез пишади, 

бœтєаси эса уваланиб кетадиган бœлади, ѐрманинг œзи эса кœркам 

товар кœринишига эга бœлади. Худди шу кœриниш шоли дони учун 

хам хос. 

Ун ишлаб чиєариш амалиѐтида бујдой дони учун шаффофликнинг 

учта гуруіи œрнатилган: 40 % гача, 40 дан 60 % гача ва 60 % дан юєори. 

Ун тортиш учун тайѐрланадиган аралашмани тузишда шаффофликни 

50-60 % даражасида ушлаб туриш тавсия єилинади. 

 

8. Донларнинг структурали-механик хоссаларини технологик 

жараѐнларга таъсири. 

 

Доннинг физико-механик хоссаларини технологик жараѐнларга 

таьсири. 



Доннинг структурали-механик хоссалари материал структураси-

нинг хусусиятларини унинг механик таъсирга кœрсатадиган реакцияси 

билан бојлайди. Улар донни янчиш, єобијини ажратиш, ѐрмани 

єайроєлаш жараѐнлари,  майдаланган маісулотларнинг  чиєиши ва 

сифати, бу жараѐнларга кетадиган энергия сарфини аниєлайди. Ун ва 

омухта ем ишлаб чиєаришда янчиш жараѐни жуда  катта  энергия сарф 

єилишни талаб этади. 

Бу хоссаларнинг асосий кœрсаткичлари бœлиб материалларнинг 

мустаікамлиги ва єаттиєлиги іисобланади; дон учун эндоспермнинг 

микроєаттиєлиги аниєланади. 

Дон эндоспермаси ва єобијини бир-биридан ажратишда уларнинг 

мустаікамлигини іар хил бœлишини таъминлаш керак.  Бунга 

гидротермик ишлов беришнинг махсус режимларини танлаш билан 

эришилади. Шунинг учун ун ишлаб чиєаришда гидротермик  ишлов  

берганда єобиєларнинг мустаікамлиги оширилади,  эндоспермнинг 

мустаікамлиги камайтирилади.  Ёрма ишлаб чиєаришда тескариси,  яъни  

гул єобиєнинг (  ѐки  мева єобијининг) мустаікамлиги камайтирилади, 

эндоспермнинг мустаікамлиги оширилади.  Бу ун  тортишда  

эндоспермни кœпроє  майдаланишини,  єобиєларни  камроє 

майдаланишини таъминлайди. Ёрма ишлаб чиєаришда єобиєларни 

майдаланишини, эндоспермни бутун іолда саєланишини таъминлайди. 

 

Такрорлаш учун саволлар 

1. Бујдой ва жавдар донларининг тузилишини технологик аіамияти 

єандай? 

2. Доннинг анатомик тузилишини технологик аіамияти єандай? 

3. Доннинг биокимѐвий хоссаларини технологик аіамияти єандай? 

4. Ёрма донларининг микротузилишини технологик хоссаларига 

таъсири єандай? 

5. Ун ва ѐрманинг сифати доннинг биокимѐвий хоссаларининг таъ-

сири єандай? 



6. Ун ва ѐрманинг чиєишига доннинг биокимѐвий хоссаларининг 

таъсири єандай? 

7. Доннинг микроструктурасини œзгаришига намлик ва 

иссиєликни таъсири єандай? 

8. Тегирмон ва ѐрма заводларидаги тайѐрлаш жараѐнига 

донларнинг єайси физик хоссалари таъсир єилади? 

9. Тегирмон ва ѐрма заводларидаги тайѐрлаш жараѐнига 

донларнинг єайси кимѐвий кœрсаткичлари таъсир єилади? 

10. Доннинг геометрик кœрсаткичлари єандай жараѐнларга таъсир 

єилади? 

11. Доннинг іажмий ојирлиги єайси жараѐнларга таъсир єилади? 

12. Доннинг технологик хоссаларига 1000 та доннинг массаси єан-

дай таъсир єилади? 

13. Доннинг йириклилиги єайси жараѐнларга таъсир єилади? 

14. Доннинг технологик хоссаларига унинг йириклиги бœйича те-

кисланганлиги єандай таъсир єилади? 

15. Доннинг шаффофлик кœрсаткичи єайси жараѐнларга таъсир 

єилади? 

Таянч иборалари 

Доннинг анатомик тузилиши. Доннинг микротузилиши. 

Доннинг технологик хоссалари – дондан олинадиган тайѐр 

маєсулотнинг чиєиши, тайѐр маєсулотнинг сифат кœрсаткичи ва 

солиштирма эксплуатацион харажатлар.   

 

3-МАВЗУ. ДОНЛАРНИНГ ТЕХНОЛОГИК ХОССАЛАРИ 

 

Режа: 

1. Тегирмон ва ѐрма заводида донларнинг технологик хоссалари. 

2. Доннинг сифат кœрсаткичларини œзаро алоєаси ва уларни ун ва 

ѐрманинг чиєишига таьсири. 



3. Доннинг унбоплик хоссалари. 

4. Уннинг нонбоплик хоссалари. 

Фойдаланилаѐтган адабиѐтлар. 

1. Егоров Г.А., Мельников Е.М., Максимчук Б.М. Технология муки, 

крупы, комбикормов. М. Колос, 1984 г. 

2. Егоров Г.А., Мартыненко Я.Ф., Петренко Т.П. Технология и 

оборудование мукомольной, крупяной и комбикормовой промышлен-

ности. М, МГАПП. 1996 г.  

 

1. Тегирмон ва ѐрма заводида донларнинг технологик хоссалари. 

Тегирмон ва ѐрма заводларида доннинг технологик хоссалари 

єуйидаги кœрсаткичлар билан аниšланади: тайѐр махсулотнинг 

чиšиши; тайѐр маісулотнинг сифат кœрсаткичлари; солиштирма экс-

плуатацион харажатлар, яьни тайѐр маісулот массаси бирлигини ишлаб 

чиšаришга кетган харажатлар. 

Ун ишлаб чиšаришда šœшимча донни майдалашда іосил 

бœладиган оралиš маісулотларнинг  чиšиши ва кулдорлиги 

кœрсаткичлари іам šœлланади. 

Доннинг технологик хоссалари œзгариб туради. Бунга донниннг 

структурали-механик, физико-кимѐвий, биокимѐвий ва физик-иссиклик 

хоссалари ва унинг анатомик šисмлари таьсир кœрсатади. Донни šайта 

ишлашга тайѐрлашда доннинг технологик хоссаларини œзгартирган 

іолда оптимал даражага келтирилади. Бунинг учун технолог тайѐрлов 

жараѐнининг рационал режимларини танлайди. Натижада доннинг 

технологик хоссаларини параметрлари бир хил бœлади ва дон оптимал 

режимда šайта ишланади. Донни бошланјич технологик хоссалари 

кœрсаткичларини іар хил бœлишига šарамасдан ишлаб чиšариш юšори 

самарадорликда таьминланиши шарт. 

 

 

 



 

2. Доннинг сифат кœрсаткичларини œзаро алоєаси ва уларни ун ва 

ѐрманинг чиєишига таьсири. 

 

Донинг технологик хоссаларини тайѐр маісулотнинг чиšиши ва 

сифати объектив баіолайди. Бу кœрсаткичлар іар хил омиллар 

таъсирида анча œзгаради. Бу омилларга єуйидагилар киради: донни 

йириклиги, донни тœлалиги, эндоспермани (мајизни) нисбий миєдори, 

намлик ва бошєалар. 

Йирик донда мајизи кœпроє, єобији юпєа ва камроє бœлади. Майда 

донда аксинча, шунинг учун майда дон таркибида клетчатка, 

гемицеллюлоза, кулдорлик ва оєсил миєдори кœпроє бœлади. Ун 

тортишда майда дондан ун кам ва сифати паст чиєади. Йирик донни 

єобиєлари енгил ажралади, ун ва оралиє маісулотлар кœпроє чиєади. 

Донни іажмий ојирлиги (натураси) деб 1 литр іажмдаги доннинг 

ојирлигига айтилади. Бу кœрсаткич єанчалик юєори бœлса, дон 

массасига нисбатан зич бœлган мајзли донлар кœп бœлиб, ишлаб 

чиєаришда кœп миєдорда тайѐр маісулотни чиєишини таъминлайди. 

Шунинг учун бу кœрсаткич тегирмонда маісулотнинг чиєишини 

іисоблашда фойдаланилади. 

1000 доннинг массаси- бу кœрсаткич єанча юєори бœлса донлар 

тœла етилган ва йирик бœлади. Натижада єайта ишланган донлардан 

маісулотнинг чиєиши кœп бœлади. 

Кулдорлик-бу кœрсаткич майдаланган дон ва дон маісулотларини 

650 С
0
 дан юєори температурада куйдирилганда єолган минерал 

моддалар миєдорига айтилади. Дон таркибидаги макро элементларга 

калий, фосфор, натрий ва калций тузлари киради ва улар доннинг 

кулдорлигини 95 % ни іосил єилади. Микро элементларга марганиц, 

темир, магний, кумуш ва бошєаларни тузлари киради. 

Минерал моддалар доннинг мајизида 0,12-0,42 % ни, алейрон єат-

ламда 6,5-12,5 % ни, єобиєларда 5-8 % ни ташкил єилади. 



Кулдорлик унни сифатини баіоловчи стандарт кœрсаткичлардан 

биридир. Олий навли уннинг кулдорлигии 0,55 % дан , биринчи навли 

уннинг кулдорлиги 0,75 % дан, иккинчи навли уннинг кулдорлиги 1,25 

% дан ва Œзбекистон навли уннинг кулдорлиги 1,10 % дан юєори 

бœлмаслиги шарт. 

Доннинг кулдорлиги донни турига, навига, œсиш жараѐнида 

тупроєнинг таркибига ва иєлим шароитига єараб 1,5 % дан 2,2 % гача 

œзгаради. Шундан 1,5-1,8 % кулдорлик юмшоє бујдой донига, юєори 

фоизи єаттиє бујдой донига таълуєли. 

3. Доннинг унбоплик хоссалари. 

 

Доннинг унбоплик хоссалари донни майдалашда іосил бœладиган 

маісулотларнинг (ун, ѐрма ва дунст) чиєиши билан белгиланади. 

Донни майдаланиш єобилияти бу кœрсаткич лаборатория тегир-

монида дон намунасини єайта ишлаш йœли билан аниєланади. Бунда 

оралиє ѐрма маісулотларининг миєдори ва сифати, тортилган унни 

сифати ва ун тортишга сарфланган электр энергияси миєдори аниє-

ланади. Бу кœрсаткичларнинг умумий натижаси донни унбопликлиги-

ни тœла ва аниє баіолайди. 

Ун, ѐрма ва дунст сифатида оралиє маісулотларнинг чиєиши 

доннинг ѐрма іосил єилиши дейилади. Бу кœрсаткичлардан ѐрмалар ва 

дунстни чиєиши канча кœп бœлса, доннинг унбоплик хоссалари іам 

шунча яхши бœлади. 

Донларнинг унбоплиги ун тортишга тайѐрланган дон аралашмаси-

да намоѐн бœлади. 

 

4. Уннинг нонбоплик хоссалари 

Доннинг технологик хоссаларини баіолашда унинг нонбоплик 

хоссалари аниєловчи кœрсаткичлардан бири деб іисобланади. 



Доннинг нонбоплик хоссалари єуйидаги кœрсаткичлар билан 

аниєланади: 

1. Клейковинанинг миєдори ва сифати; 

2. Газ іосил єилиш хусусияти; 

3. Уннинг дисперслик (йириклиги бœйича) таркиби; 

4. Хамирни физик хусусиятлари; 

5. Намунавий нон пишириш кœрсаткичлари. 

Бујдой уни таркибидаги клейковина миєдори бœйича 4 та гуруіга 

бœлинади: 

1. Клейковина миєдори юєори бœлган ун (30 % дан юєори); 

2. Клейковина миєдори œртача бœлган ун (26 % дан 30 % гача); 

3. Клейковина миєдори œртача миєдордан пастроє бœлган ун (20 % 

дан 25 % гача); 

4. Клейковина миєдори паст бœлган ун (20 % дан паст). 

Доннинг нонбоплик хоссаларини баіолашда клейковинанинг сифа-

ти асосий кœрсаткичлардан бири іисобланади.  Клейковинанинг сифати  

унинг ранги,  чœзилувчанлиги, єисилувчанлиги  ва  ноннинг сифатига 

таъсир єилиши билан аниєланади. 

Ун тортиш технологиясида ун тортишни турига ва дондан ун 

тортиш партияларини тузиш учун тегирмонга юбориладиган доннинг 

клейковина миєдори ва сифати іисобга олинади. Навли ун тортишда 

юбориладиган доннинг клейковина миєдори 25 % дан кам бœлмаслиги, 

донни тœлиє майдалаб ун тортишда 20 % дан кам эмас ва 

клейковинанинг сифат кœрсаткичи II гуруідан паст бœлмаслиги керак. 

Донни газ іосил єилиш хусусияти хамирни ачиш жараѐнида ва нон 

ѐпиш жараѐнида іосил бœладиган карбонат ангидрид гази билан 

тавсифланади. 

Уннинг дисперслик (йириклик) таркиби єайта ишланадиган дон-

нинг сифат кœрсаткичларига ва ун тортиш шароитига бојлиєдир. 

Навли у тортишда ун заррачаларининг размерлари 1 мкм дан 250 

мкм гача бœлади, донни тœлиє янчиб олинган уннинг размерлари 750 

мкм гача бœлади. 



Уннинг дисперслик таркиби хамир єоришда катта аіамиятга эга 

бœлиб, уннинг дисперслиги (йириклиги) бœйича стандартлаштирилган. 

Хамирнинг физик хусусиятлари донни нонбоплик хоссаларини 

тœлиє тавсифлайди. Бујдой унидан єорилган хамирнинг физик ху-

сусиятлари альвеограф, валориграф, фаринограф ва бошєа асбобларда 

аниєланади. Бунда хамирнинг реологик хусусиятлари аниєланади. 

Намунавий нон пишириш кœрсаткичларига єуйидагилар киради: 

єолипда пишган ноннинг іажмий чиєиши; ноннинг ѐйилиб кетиши; нон 

мајизини јоваклилиги; кислоталилиги ва бошєа кœрсаткичлар. Бу 

кœрсаткичлар доннинг нонбоплик хоссаларини тœлиє баіолайди ва 

унинг сифатини технологик баіолашда іал єилувчидир. 

Такрорлаш учун саволлар 

1. Доннинг технологик хоссалари єандай аниєланади? 

2. Доннинг технологик хоссаларига доннинг єайси сифат кœрсат-

кичлари таъсир єилади? 

3. Дондан олинадиган ун ва ѐрманинг чиєишига єайси омиллар 

таъсир єилади? 

4. Ун ва ѐрманинг сифат кœрсаткичларига доннинг єайси 

кœрсаткичлари таъсир єилади? 

5. Ун ва ѐрманинг чиєишига ва сифатига доннинг сифат 

кœрсаткичлари єандай таъсир єилади? 

6. Доннинг  унбоплик  хоссаларини келтиринг. 

7. Уннинг  нонбоплик  хоссаларини келтиринг. 

8. Доннинг унбоплик хоссалари єайси кœрсаткичлар билан аниєла-

нади? 

9. Уннинг нонбоплик хоссалари єайси кœрсаткичлар билан 

аниєланади? 

 

Таянч иборалари: 

 



Доннинг сифат кœрсаткичлари, ун ва ѐрманинг чиєиши, ун ва 

ѐрманинг сифати, доннинг унбоплиги, доннинг нонбоплиги, технологик 

хоссалари. 

 

4-МАВЗУ. ТЕГИРМОН ВА ЁРМА ЗАВОДЛАРИДА ДОННИ 

ЄАЙТА ИШЛАШГА ТАЙЁРЛАШНИНГ АСОСЛАРИ. 

Режа: 

 

1. Дон массасини ажратишни (сепарациялашни) назарий асослари. 

2. Дон массасини ажралувчанлигини аниšлаб баіолаш. 

3. Тегирмонда доннинг юзасига єурує ишлов бериш жараѐнининг 

аіамияти. 

4. Ёрма заводларида доннинг юзасига ишлов бериш жараѐнининг 

аіамияти. 

5. Донга гидротермик ишлов бериш жараѐни.  

6. Тегирмон ва ѐрма заводида донга гидротермик ишлов бериш 

жараѐни. 

7. Гидротермик ишлов беришда донга сувни сингиш кинетикаси. 

8. Гидротермик ишлов беришда доннинг микротузилишини ва 

физик-химиявий хоссаларини œзгариши.   

9. Тегирмонда ун тортиш учун бујдой аралашмаси партияларини 

тайѐрлаш. 

10. Бујдой дони аралашмалари партияларини іисоблаш усуллари. 

 

Фойдаланилаѐтган адабиѐтлар 
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2. Егоров Г.А., Мартыненко Я.Ф., Петренко Т.П. Технология и 

оборудование мукомольной, крупяной и комбикормовой промышлен-

ности. М, МГАПП. 1996 г.  

3. Бутковский В.А.  Технология мукомольного, крупяного и 

комбикормового производства. М. Агропромиздат, 1989 г. 

4. Мерко И.Т. Технология мукомольно-крупяного производства. М. 

Агропромиздат 1985 г. 

 

 

1. Дон массасини ажратишни (сепарациялашни) назарий асослари. 

 

Ун ва ѐрма ишлаб чиєариш мураккаб технологик схемалар асосида 

бир нечта махсус жараѐнларда бажарилади. Бу жараѐнларни иккита 

гуруіга бœлиш мумкин: донни тайѐрлаш жараѐни ва тайѐр маісулот 

ишлаб чиєариш жараѐнлари. 

Асосий жараѐнлар єуйидагилардан иборат: 

Тегирмонларда: 

Тегирмонни биринчи (тайѐрлов) бœлимида дон массаси бегона 

аралашмалардан тозаланади. Доннинг юзасига єурує ва сув билан 

ишлов берилади. Іар хил сифатли донлардан ун тортишга мос аралашма 

тайѐрланади. 

Иккинчи (ун тортиш) бœлимида донни янчиш жараѐнида донлар 

биринчи йирик янчилиб ѐрма, дунст ва кепак ажратиб олинади. Іосил 

бœлган ѐрма ва дунст сифати бœйича сараланади, єайроєланади ва 

майин янчилиб ун іолига келтирилади. 

Ёрма заводларида: 

Биринчи (тайѐрлов) бœлимида дон массаси бегона аралашмалардан 

тозаланади. Доннинг юзасига сув билан ишлов берилади. 

Гул єобиєли донларнинг гул єобиєлари ажратилади. 

Иккинчи (єобиє ажратиш) бœлимида дон массаси йириклиги бœ-

йича фракцияларга ажратилади, дон єобиєларидан ажратилади ва 



сараланади, майдаланади, єайроєланади ва силлиєланади, ѐрма ва іосил 

бœлган чиєиндилар назорат єилинади. 

Донни єайта ишлаш корхоналарида ажратиш жараѐни асосий 

жараѐнлардан бири іисобланади. Донни тозалаш бœлимида 

бажариладиган ажратиш жараѐни донни майдалаш ва єобиєни ажратиш 

бœлимларида іам асосий жараѐнлардан биридир. 

Аралашмаларни фракцияларга ажратиш учун керакли бœлиниш 

белгиларини тœјри аниєлаб билиш технологнинг вазифасига киради: 

дондан іар хил аралашмаларни ажратиш, єобиєни ажратишда ѐки 

майдалашда іосил бœладиган маісулотлар аралашмасини катталигига ва 

сифатига єараб фракцияларга ажратиш. Бу аралашмаларнинг бœлиниш 

белгилари єуйидагилардир: а) зарраларнинг геометрик œлчамлари 

(єалинлиги, эни, узунлиги), б) аэродинамик хусусиятлари, в) магнит ва 

электрофизик хоссалари, г) зичлиги, ишєаланиш коэффициенти, д) 

гидродинамик хоссалари, е) ранги ва бошєалар. 

Дон ва дон маісулотларини ташкил єилувчи фракцияларни ху-

сусиятларига єараб бир хил фракцияларга бœлиниш жараѐнига ажра-

тиш (сепарациялаш) дейилади. Тегирмон ва ѐрма заводларида донларни 

бегона аралашмалардан, дон майдаланишида ва єобијидан ажратиш 

жараѐнида іосил бœладиган оралиє маісулотларни ажратиш ва тайѐр ун 

ва ѐрмаларни назорат єилиб ажратиш асосий маєсаддир. 

Агар ажратиш бир кœрсаткич асосида ташкил єилинса оддий аж-

ратиш дейилади. Масалан: јалвирли ажратгичларда геометрик œлчами 

бœйича ажратиш. Амалиѐтда бир машинага бир неча кœрсаткичлардан 

фойдаланиб мураккаб ажратиш функцияси берилади. Масалан РЗ-БКТ 

тош ажратгич машинасида доннинг аэродинамик хоссалари, зичлиги ва 

юза ишєаланиш коэффициентлари асосида ажратиш жараѐни ташкил 

єилинади. 

 

2. Дон массасини ажралувчанлигини аниšлаб баіолаш. 

 



Донни ажратишнинг самарали усулини танлашда аралашманинг 

барча хосса кœрсаткичлари аниєлаб эътиборга олинади. Улар асосий 

доннинг хоссалари кœрсаткичлари билан єиѐсланади ва шу кœр-

саткичларнингг фарєи катта бœлган хосса асосида ажратиш жараѐни 

ташкил єилинади. 

Ажратиш учун танланган кœрсаткич ва хоссаларнинг фарєига 

єараб аралашма дондан енгил ажралувчи, єийин ажралувчи ва аж-

ралмайдиан аралашмаларга бœлинади. 

Ажратиш жараѐннинг самарадорлиги аралашмадаги аниє компо-

нентларнинг тоза іолда ажралиш даражасига бојлиє. Ажратиш даражаси 

єуйидаги формула орєали аниєланади. 

0
P

P
X

  

Бу ерда: РX - ажратилган компонент миєдори. 

               Р0 - шу компонентни аралашмадаги миєдори. 

Ажратиш жараѐнини технологик жараѐнга таьсир этувчи омиллари 

4 гуруіга бœлинади: 

1. Машинага тушаѐтган юкланиш шароити - бу машинанинг ишчи 

органига ваєт бирлиги ичида тушаѐтган маісулотлар миєдори; 

2. Ажратишда аралашмага ишлов бериш ваєти; 

3. Аралашманинг таркибий єисмларини табиий хоссалари; 

4. Ажратгичнинг ишчи органларини геометрик ва кинематик 

œлчамлари. 

3. Тегирмонда доннинг юзасига єурує ишлов бериш жараѐнининг 

аіамияти. 

 

Тегирмоннинг тайѐрлов бœлимида іар хил чиєиндилардан ажратиб 

тозаланган дон яна єœшимча ишлов беришни талаб єилади. Донни 

транспортировка єилишда ва саєлашда доннинг юзасида йијилиб єолган 

чанг ва єотиб єолган лойлар єурує ишлов бериш жараѐнида ажратилади. 

Бундан ташєари донлар травма олиши натижасида єобиєлари 



зарарланади ва єисман єœпорилади. Бу донлар ноєулай шароитда 

саєланган бœлса, доннинг юзасида могорли гриблар ривожланади. 

Бундай ифлосликни йœєотиш учун донни юзасига єурує ѐки іœл усулда 

ишлов берилади. Єурує усулда ишлов бериш камчинли ва шуткали 

машиналарда ѐки А1-ЗШН русумли єобиє ажатувчи машинасида 

бажарилади. Намлаб ишлов бериш усулида донни юзасига ишлов 

бериш учун ювадиган машиналар ѐки намлаб єайроєлайдиган (А1-

БМШ русумли) машиналар єœлланади. 

Тегирмонда донни оддий ун тортишга тайѐрлаш схемасида ва 

жавдар донидан навли ун тортишда єобиє ажратувчи єамчинли маши-

налар донга гидотермик ишлов беришдан олдин œрнатилади. Бујдой 

донидан навли ун тортишда єамчинли машиналар гидротермик ишлов 

беришдан олдин ва кейин іам œрнатилади. 

Доннинг юзасига єурує ишлов берганда єамчинли машиналарда 

дон массаси таркибида єотган тупроє бœлакчалари бœлса улар май-

даланади, доннинг юзаси чанглардан тозаланади, єисман доннинг 

єобиєлари ва муртаги ажратиб олинади. 

Доннинг юзасига іœл усулда ишлов беришда ювувчи машиналар 

єœлланилса дон интенсив ювилади - доннинг нафаєат юзасидан балки 

унинг жœякчасидан іам чанг ва микроорганизмлар олиб ташланади. 

Ювувчи машиналарда доннинг юзасини тозалаш билан биргаликда яна 

дон массасидан гидродинамик енгил (бошоє єисмлари, пояси, барглар, 

пуч донлар ва бошєалар) ва ојир чиєиндилар (номагнит метал 

бœлакчалари, шиша ва бошєалар) олиб ташланади. 

Ювувчи машиналарда донни ювиш учун фаєат одам ичадиган сув 

ишлатилади. Бир тонна донни ювиш учун 2 метр куб сув сарф єили-

нади. Донни ювилган сувида кœп миєдорда ифлосликлар ва микроор-

ганизмлар бœлади. Бу сув канализацияга юборилишидан олдин тоза-

ланиши керак. 

Намлаб єайроєловчи машиналарда дон намланади ва єайроєланади. 

Бу машиналарда ювувчи машиналарга нисбатан 5-10 баробар сув 

миєдори кам талаб єилинади. 



Донларнинг юзасига єурує ишлов беришда доннинг структурали-

механик, физик-кимѐвий ва технологик хоссалари œзгаради. 

Юєоридаги мева єобиєларни єисман олиб ташлаш натижасида доннинг 

мустаікамлиги камаяди, бу донни майдалашга кетадиган электр 

энергияси сарфини камайтиради. Єобиєдан ажратилган донга сув тезда 

сингади ва эндоспермда гидротермик ишлов бериш жараѐни жадал 

боради. 

Ишлаб чиєариш шароитида доннинг юзасига ишлов бериш самара-

дорлиги доннинг кулдорлигини камайиши билан баіоланади. Бунда 

єœшимча синган донларнинг миєдорини ошиши іам іисобга олинади. 

Іœл усулда донларга ишлов берилганда доннинг намлигини ошиши іам 

аниєланади. 

Донларни юзасига ишлов берганда доннинг кулдорлиги єуйидагича 

камайиши шарт: 

1. Камчинли машиналарда - 0,03 - 0,05 %; 

2. Ювувчи машиналарда ѐки намлаб 

єайрокловчи машиналарда - 0,03 - 0,05 %; 

3. А1-ЗШН рксумли машиналарда - 0,08 - 0,12 %; 

Синган донларнинг миєдори кœпайиши 2 % дан ошмаслиги керак. 

Донларни ювганда ѐки намлаб єайроєлаганда донни  микроорганизмлар 

сони 4-5 баробар камаяди, дон А1-ЗШН-3 русумли машиналарда 

єайроєланганда микроорганизмлар сони янада кœпроє камаяди. 

4. Ёрма заводларида доннинг юзасига ишлов бериш 

жараѐнининг аіамияти. 

Ёрма заводларида доннинг юзасига єамчинли ѐки абразив юзали 

машиналарида ишлов берганда дон массаси таркибида єотган тупроє 

бœлакчалари бœлса улар майдаланади, доннинг юзаси чанглардан 

тозаланади, єисман доннинг єобиєлари ва муртаги ажратиб олинади. 

Тозаланган арпа донлари фракциялари РЗ-БКТ тош тозалагич 

машинасида минерал аралашмалардан (тош, шиша, кесак) тозаланади. 

Тозаланган арпа дони уриб тозаловчи РЗ-БГО-6 ва А1-ЗШН ма-

шиналарида кетма кет икки мартадан ишлов берилиб, гул šобиги ажра-



тиб олинади ва аспираторда енгил аралашмалардан тозаланган ядро 

доннинг šобијини ажратиш бœлимига узатилади. 

5. Донга  гидротермик ишлов бериш жараѐни. 

Тегирмон ва ѐрма заводларида гидротермик ишлов беришнинг 

асосий маєсади донни бошланјич технологик хоссаларини йœналти-

рилган іолда белгиланган œлчамда œзгартириб, бу хоссаларни бир 

хилда оптимал іолда саєлашдир. 

Ишлаб чиєаришга келаѐтган дон эндоспермаси ва єобиєларини 

структурали-механик хоссаларини фарєи жуда  кам  бœлади. Шунинг 

учун уларни бир-биридан ажратиш жуда єийин бœлиб, бундай дон-

ларни єайта ишлашда натижа юєори  бœлмайди.  Гидротермик  ишлов 

беришда асосан донни єобији ва эндоспермасининг хусусиятларини 

фарєини кœпайтиришга іаракат єилинади.  Бунда тегирмонларда жараѐн 

шундай  олиб бориладики эндоспермнинг мустаікамлиги камай-

тирилади ва єобиєнинг мустахкамлиги оширилади. Ёрма заводларида 

эса тескариси єилинади, яъни мајизнинг (эндосперм) мустаікамлиги 

оширилади, єобиєнинг мустаікамлиги  камайтирилади.  Бу  œзгариш 

єанча жадал борса,  шунча донни єайта ишлаб ун ва ѐрма олиш са-

марадорлиги юєори бœлади. Донни технологик хоссаларини œзгарти-

риш даражаси гидротермик ишлов беришнинг аниє усуллари ва донни 

сув билан œзаро іаракатини алоіидалиги билан аниєланади. 

 

6. Тегирмон ва ѐрма заводида донга гидротермик ишлов бериш 

жараѐни. 

Тегирмон ва ѐрма заводларида донга гидротермик ишлов бериш 

автоматик равишда назорат єилиш ва созлаш системаларига эга бœлган 

мураккаб машина ва аппаратлар билан бир єаторда, яна оддий 

намловчи машина ва намиєтирувчи бункерларда олиб борилади. 

Буларнинг іаммаси технологик схема орєали бојланган бœлиб, доннинг 

хоссаларига таьсир єилишни кетма- кетлигини белгилайди. 



Гидротермик ишлов бериш жараѐнида донга сув ва иссиєлик билан 

таъсир єилинади. Бу жараѐнни режимларини аниєловчи œлчамларга 

(параметрларга) єуйидагилар киради:  намлик, температура, босим ва 

жараѐнни давом этиш ваєти. 

Тегирмонда донга гидротермик ишлов беришнинг єуйидаги усул-

лари єœлланади: 

1. Совує кондиционерлаш усулида; 

2. Тезлаштирилган кондиционерлаш усулида; 

3. Иссиє кондиционерлаш усулида. 

Совує усулда дон температураси 14-20 С
0
 бœлган сув билан 

намланади ва бункерларда намиєтирилади. Бу усулда дон єиздирил-

майди. 

Тезлаштирилган усулда дон тœйинтирилган буј билан бујланти-

рилади ва кейин совує сувда ювилади. 

Иссиє кондиционерлаш усулида дон совує сув билан намланади ва 

іар хил иситгичларда (ультратовуш, юєори частотали токлар, 

инфраєизил нурлар ва бошєалар) єиздирилади. 

Донни майдаловчи машинага (I-ѐрмалаш системасини валли даст-

гоіига) юборишдан олдин єœшимча 0,3-0,5 % га намлаш ва 20-40 минут 

давомида намиктириш бу гидротермик ишлов бериш усуллари учун 

мажбурийдир. Бу донни юєори єобиєларини (мева ва уруј єобији, 

алейрон єатлами) намлаш учун керак бœлиб, єобиєларнинг 

эгулувчанлигини (эластиклигини) оширади, єобиєларни жуда іам 

майдаланмайди, кепакни катта бœлакчаларини іосил єилади ва јал-

вирларда ундан осон ажралади. 

Œзбекистон Республикасидаги тегирмонларида донга гидротермик 

ишлов беришнинг совує кондиционерлаш усули єœлланади. Бу усулни 

ташкил єилиниши ва бошєарилиши оддий, лекин намланган донни 

намиєтириш учун кœпроє бункерлар іажми талаб єилинади. 

Совує усулда донга гидротермик ишлов бериш єуйидаги тартибда 

бажарилади (2-расм): тозаланган донга намлаб єайроєловчи машинада 



ишлов берилади, єœшимча намланади ва намиєтирилади. Юєори 

шаффофли дон икки марта намланади ва икки марта намиєтирилади.  

Навли ун тортишда бујдой донига совує усулда гидротермик ишлов 

бериш режимларининг тахминий кœрсаткичлари 5-жадвалда 

келтирилган. 

Навли ун тортишда бујдой донига совує усулда гидротермик ишлов 

бериш режимларини кœрсаткичлари тахминийдир, чунки іар бир дон 

партияси œзини бошланјич хоссаларини іар хиллиги билан ва намликни 

œзгаришига индивидуал реакциялари билан тавсифланади. 

Тегирмонларда технологик жараѐнларни ташкил єилиш ва олиб бориш 

єоидалари асосида инженер-технолог танлаган гидротермик ишлов 

бериш режимларини лабораторияда ва ишлаб чиєаришда ун тортиш 

йœли билан билан текшириб кœриши шарт. 

5-жадвал  

Навли ун тортишда бујдой донига совує усулда гидротермик ишлов 

бериш режимларининг тахминий кœрсаткичлари 

Бујдой 

типи 

Бујдойни умумий 

шаффофлигига (%) єараб 

намиєтириш ваєти, соат 

I ѐрмалаш 

системасига 

юбориладиган 

бујдойни 

намлиги, % 
 60 60...40 40 

I 

II 

III 

IV 

8...15 

16...24 

8...16 

16...20 

6...12 

- 

6...12 

12...16 

4...8 

- 

4...8 

6...12 

14,5...16,0 

15,5...16,5 

14,0...15,0 

15,0...16,5 

 

Донга тезлаштирилган кондиционерлаш усулида ишлов бериш єу-

йидаги тартибда бажарилади (3-расм): дон АСК русумли бујловчи 

аппаратда єисєа ваєт (20-40 секунд) бујлангандан сœнг бир неча минут 

иссиєлик бункерида саєланади. Кейин иссиє дон ювувчи машинада 

совує сувда ювилади ва намликни олувчи машинага юборилади. Дон 



єœшимча намланади ва намиєтириш учун бункерларга юборилади. 

Агар доннинг бошланјич намлиги паст бœлса, донни намликни олувчи 

машинага юбориш шарт эмас. Дон бунда тугридан тœјри намловчи 

машинага юборилади. Агар донни єœшимча намлашга іожат бœлмаса, 

намловчи машина схемадан олиб ташланади. 

    Іозирги ваєтда ѐрма заводларида донларга гидротермик ишлов 

беришнинг иккита усули єœлланилади.  Биринчи  усул  -  донларни 

бујлашдан иборат,  яна єисєа ваєт намиєтирилади,  куритилади ва 

совутилади. Бу усул гречиха,  сули ва нœхат  донларини єайта ишлаш 

технологиясида єœлланилади.  Иккинчи усул - донларни намлаш ва 

намиєтириш.  Бу  усул  бујдой ва маккажухори донларидан ѐрма олишда 

єœлланилади. 

    Биринчи усулда  донларни бујлаш,  єуритиш натижасида мајизнинг 

мустаікамлигини ошишига эришилади  ва  єобиєнинг  мœртлиги ошади. 

Чунки  єуритиш ва совутишда єобиєнинг намлиги кœпроє камаяди. 

    Донларни бујлаш.  Бунда дон бир ваєтда намланади ва єиздирилади. 

    Мајиз ичига намликнинг кириши ва єизиши билан у эластик бœлади, 

мœртлиги камаяди, єобиєдан ажратиш жараѐнида механик таъсир 

натижасида у камроє даражада синади. Донларни бујлаш иккита 

кœрсаткич билан тавсифлинади - буј босими ва бујлатишнинг 

давомийлиги билан. Шунингдек, єанчалик буј босими ва бујлатиш 

давомийлиги юєори бœлса,  шунчалик дон юєори намликка ва 

температурага эга бœлади. 

    Бујлатиш режимларини танлаш, донларнинг жуда юєори технологик 

хоссаларига бојлиє. Бујлатиш режимларининг кœтарилиши – буј босими 

кœплиги, ва унинг температураси юєорилиги (єанчалик буј босими 

юєори бœлса, шунчалик унинг температураси іам юєори бœлади), 

шунингдек, бујлатиш давомийлигининг узоєлиги, олинадиган ѐрма 

сифатининг бузилишига олиб келиши мумкин.  Шунинг учун буј 

босими ва бујлатишнинг давомийлигининг юєори чегараси  

белгиланади. 



    Бујлатиш параметрлари донларнинг технологик  хоссаларига іар хил 

таъсир єилади.  Шунингдек, буј босими ва бујлатиш давомийлиги 

ошиши билан, синган мајизнинг чиєиши камаяди ва гречиха донининг 

єобиєдан ажратиш самарадорлиги ошади, шунинг учун унга єаттиє 

параметрлар єабул єилинганда асосан буј босими 0,30  Мпа (бундай буј  

босимида унинг температураси 143 С
0
) ва таъсир єилиш ваєти - 5мин. 

Буј билан ишлов беришнинг жуда юєори параметрлари ѐрманинг 

исътемолбоплик хусусиятларини ѐмонлаштиради. 

    Сули дони учун эса єайта ишлаб чиєариш самарадорлиги, 

гидротермик ишлов  бериш  параметрларига бојлиєлиги бир єанча 

бошєача. Сули донини буј босими 0,05...0,10 МПа да 3...5 минут  

бујлатилганда яхши натижалар олинади.  Бујлатишнинг жуда юєори 

параметрлари єœлланилганда яхши натижаларга олиб  келмайди.  Шоли 

донига бујлатиш параметрлари таъсир єилинганда унинг технологик 

хоссалари юєорида кœрсатилганларидан фарє єилади. 

    Донларни бујлатгичларда узлуксиз ва узлукли таъсирда бујлатилади.  

Узлуксиз таъсирдаги бујлатгичлар - шнекли  горизонтал, компактли,  

оддий конструкцияли, аппаратдан олдин ва кейин бункерлар œрнатиш 

керак эмас.  Донлар бир текисда бујлатилади – бу унинг  авъзаллигидир,  

шунингдек  у ишлов бериш жараѐнида доимо донни аралаштиради.  

Уларнинг камчиликлари  -  ишчи  камерасида юєори босим яратиб 

бœлмайди, бујлатиш давомийлигини созлаб бœлмайди.  Уларда энг 

яхши усуллардан бири 0,03...0,05  МПа  босим іосил єилиш мумкин. 

    Чет давлатларда донга ишлов бериш давомийлигини ошириш учун 

икки ва туртта ярусли бујлатгичлар ишлаб чиєарилмоєда.  Буј босимини 

ошириш учун нечта бир ярусли бујлатгичлар кетма-кетликда 

œрнатилади. Марказда жойлашган бујлатгичларда жуда юєори  босим 

яратиш мумкин, шунингдек іамма єурилма ишлов беришнинг 

давомийлигини оширишга ѐрдам беради. 

    Узлукли таъсирдаги А9  -  БПБ  бујлатгичларида  камчиликлар 

мавжуд  эмас.  Шунингдек  донларга хохлаган белгиланган босимда 

ишлов бериш мумкин,  бујлатиш  давомийлиги  бошєариб  турилади. 



Бошєариш пултидан бујлатиш жараѐни автоматик режимда олиб 

борилади. Циклнинг максимал давомийлиги 8 минут. 

    Донларни єуритиш.  Бу донларга гидротермик ишлов  беришнинг 

асосий жараѐнларидан бири іисобланади.  Бунда кейинги єайта ишлов 

бериш учун,  донлар стандартларда œрнатилган оптимал намликкача 

єуритилади. 

    Єуритиш жараѐни фаєат дон намлигини  пасайтирмасдан,  мајиз ва 

єобиєларнинг структурали-механик хусусиятларини єайта іосил 

бœлишини тезлаштиради. Йирик капиляр структурага эга бœлган дон 

юзасида бœлган єобиєларни єуритиш натижасида, намликни нисбатан 

енгил чиєаради.  Дон мајзи намликни жуда маікам œзида саєлайди, 

секинроє єурийди,  шунинг учун єуритиш жараѐнида, іар хил 

намликдаги єобиє ва мајиз іосил бœлади. Мајизга нисбатан 

єобиєларнинг намлиги  жуда  паст  бœлади (3...8%).  Єурує єобиєлар 

жуда мœрт бœлади,  єобиє ажратишда, у енгил бœлинади ва мајиздан 

ажралади, бунда  етарли юєори намликка эга бœлганлари эластик 

іолатда єолади ва донга механик таъсир этилганда кам синади.  Фаєат 

намликни камайтириш натижасида єобиєнинг мœртлиги ошмасдан, 

балки намсизланишида єисман ѐрилиши билан іам єобиєнинг мœртлиги 

ошади. 

    Єуритиш жараѐнини шунчалик тез œтказиш керакки,  нам мајиздан 

намлик  єурує єобиєєа œтишга улгурмасин.  Гидротермик ишлов 

беришда донларни єайта єуритиш фаєат єобиєнинг мœртлигини  дарров 

ошириб єолмасдан,  балки мајизнинг ѐрилишига ва унинг механик 

мустаікамлигининг камайишига олиб келади. 

    Гидротермик ишлов бериш жараѐнининг моіиятидан келиб чиєєан 

іолда, донларни  тез єуритиш учун мœлжалланган єуритгичлар тури 

керак бœлади. 

    Донларни совутиш. Єуритишдан сœнг иссиє дон махсус совутувчи 

колонкаларда ѐки ѐпиє бœлмаган іаво циклида  іаволи  сепараторларда 

совутилади.  Баъзида пневмотранспорт ѐрдамида кœтарилганда ва 

донлар узатилаѐтганда, улар совутилади. Донларнинг кейинги  



намликларини пасайтириш учун совутиш жараѐнидан фойдалинилади.  

Совутиш жараѐнида іам,  шунингдек кобикнинг  мœртлиги ошади,  

Натижада уларнинг температураси ва намлиги камаяди, бир ваєтнинг 

œзида бу мајизда іам содир бœлади,  шунинг учун  баъзи бир ѐрма 

заводларда донлар совутилмайди,  улар температураси 35 ... 40 С 

бœлган иссиєлик билан єайта ишлаб чиєарилади. 

    Иккинчи усул.  Бу  усул иккита жараѐнни œз ичига олади: намлаш 

(бујлатиш) ва намиєтириш. 

    Донларни намлаш.  Ун  ишлаб  чиєариш корхоналарида намловчи 

аппаратларда донларни намлаш амалга  оширилади.  Тез  намлашдан 

сœнг сув дон єобиєларида тœпланади, уларнинг капилярлари 

тœлдирилади, кейин эса мајиз ичига киришни бошлайди. Намиєтириш 

учун бункерларга узатилаѐтган донлар сув билан шнеклар ѐрдамида 

аралаштирилади,  сувнинг бир текисда узатиб  бœлмаслигини  іисобга 

олган іолда,  донларни намлаш жараѐни жуда єисєа, у бир неча 10 

секундлардан иборат бœлади. 

    Донларнинг єобиєларини намлаш билан у бир єанча юмшоє бœлади,  

эндосперманинг ташєи  єатламига  намликнинг  œтиши  билан, унинг  

єобиє  билан бојлиєлиги бœшашади.  Шунингдек маккажухори 

донларига гидротермик ишлов бериш билан муртагини ажратиш  осон 

кечади.  Донларни майдалашда муртак бутун єолади,  унинг эндосперма 

билан бојлиєлиги сусаяди. 

    Донларни намиєтириш.  Дон єобиєлари ва мајизлари  орасидаги 

бœшлиєларга намликнинг œтиши натижасида, дон таркибий 

єисмларининг бир текис бœлмаган іолда  кœтарилиши  билан, 

єобиєларнинг  єатламланиши  содир бœлади, мајизнинг ташєи 

єатламлари ва єобиєларнинг  юмшоєланишига олиб келади. Бу єисєа 

ваєтли намиєтириш билан бојлиє. Іамма іолатларда донларни 

намиєтириш давомийлиги 2...3 соатдан ошмайди.  

Биринчи усулда гидротермик ишлов бериш  режимлири  єуйидаги 

кœрсаткичлар билан аниєланади:  буј босими ва бујлатиш давомийлиги,  

ишлов бериш тугаллангандан сœнги доннинг охирги намлиги. Ишлов 



беришнинг иккинчи усулидаги кœрсаткичлари: доннинг охирги 

намлиги, уларни намиєтиришнинг давомийлиги. 

7. Гидротермик ишлов беришда донга сувни сингиш кинетикаси. 

 

Донни сувда буктиришни алоіида іолати мавжуддир. Дон сувда 

буктирилганда бир неча секунд давомида 3-5 % намликни œзига олади, 

кейинги бир неча ваєт давомида доннинг намлиги œзгармайди. Бу 

бошланјич намликни мева єобији œзига олади. Мева єобијидаги 

капилярлар, јовваклар ва бœшлиєлар биринчи намликни саєловчи сијим 

(резервуар) вазифасини œтайди. Мева єобији олган намлик мустаікам 

бојланмаган бœлиб, тез атмосферага бујланиб кетиши мумкин. Сувни 

мустаікам саєлаш ва уни йœєолишини олдини олиш уруј єобији, 

алейрон єатлам ва муртакни юєори гидрофиллиги орєали 

таьминланади. Чунки сув бу єатламларда тез кучади ва оєсил ва 

крахмал билан єаттиє бојланади. 

Сувнинг кейинги іаракати эндоспермни ичига йœналтирилган 

бœлади. Сувнинг кейинги силжиши секин боради, чунки сувнинг 

диффузия коэффициенти донда кичкина бœлади яни 10 -11...10 -12 м
2
/с. 

Натижада нам билан тœйинган уруј єобији ва алейрон єатлам ѐнида 

намлиги паст бœлган субалейрон єатлам ва эндоспермнинг клеткалари 

туради. Донни ички єисмида намликни іаракати туфайли критик 

кучланиш іосил бœлади. Бунинг натижасида донни эндоспермида 

(мајзида) кœндаланг ва узунасига микроѐриєлар іосил бœлади. 

Микроѐриєларни іосил бœлиш тезлиги жараѐннинг шароитлари ва 

донни хоссалари билан аниєланади. 

Намликни донни ичкарисига кœчиши билан бир ваєтнинг œзида 

донни структураси ва хоссалари тœлиє ѐки єисман œзгаради. Бу жа-

раѐнларни ривожланиши, тезлиги ва йœналиши гидотермик ишлов бе-

ришни режимларига ва параметрларини миєдорига бојлиє бœлади. 



Донни намлашда намликни кœчиш жараѐни ва бунда физик,  

коллоид ва  биохимиявий  жараѐнларни  бориши шундай 

ривожланадики, уларни учта даврини белгилаш мумкин (6-жадвал). 

6-жадвал  

Бујдой донини сув билан œзаро таьсир єилишининг умумий схемаси 

Даври 
Давом этиш 

ваєти,соат 
Донда намликни кœчиш жараѐни 

Бошланјич тайѐрлов  

0,25…1 

Мева єобији намликни œзига олади. 

Уруј єобији, алейрон єатлам ва муртак 

єисмларида намликнинг сингиши.  

Асосий (эндосперма 

ѐриєлар актив іосил 

бœлиш даври 

5…16 

Юєори єатламлардан намликни 

эндосперм ичига œтиши 

Охирги 
48…72 

Донни іамма єисмларида намликни бир 

хил нисбатда бœлиши.  

 

Бошланјич даврда єабул єилинган намлик доннинг юєори єат-

ламларида (мева ва уруј єобијида, алейрон єатлам ва муртакда) 

тœпланиши билан тавсифланади.  Бу єатламларни букиши натижасида 

доннинг солиштирма іажми тез ошади. Донни технологик хоссаларини 

œзгариши камроє, чунки донни юєори єатламларида структурали 

œзгариш бœлди. Бу даврда донни ички єисмига намликни интенсив 

кучишига тайѐрлаш билан тугайди. 

Иккинчи асосий даврда іосил бœлган кучланиш критик миєдордан 

іам œтиб кетади, натижада эндоспермда микроѐриєлар іосил бœлади. Бу 

микроѐриєлардан намлик эндоспермни ичига кœчади. Эндоспермда 

кœп миєдорда сувни бœлиши физико-химиявий жараѐнларни интенсив 

боришига олиб келади. 

Учинчи охирги даврда донни анатомик єисмларида намлик бир хил 

нисбатда тарєалади. 

Донни намиєтириш жараѐнида 8 соатдан сœнг эндоспермда энг 

кœп ѐриєлар іосил бœлади. 12-16 соат давомида кœндаланг ва 



узунасига ѐриєлар іосил бœлади. 16 соатдан кейин єисман майда ѐриє-

лар йœєолади,  48 соатдан кейин фаєат намиєтириш жараѐнини бош-

ланишида іосил бœлган катта ѐриєлар єолади. 

 

8. Гидротермик ишлов беришда доннинг микротузилишини ва 

физик-химиявий хоссаларини œзгариши. 

8.1. Донни микротузилишини œзгариши. 

Донни анатомик єисмларини микроструктураси гидротермик иш-

лов бериш натижасида орєага єайтмайдиган даражада œзгартиради. Бу 

жараѐн температурани ошиши билан анча кучаяди. Бундан ташєари буј 

ѐки юєори частотали токлар билан ишлов берганда, инфраєизил 

нурларни єœллаганда іам кучаяди. 

Донга буј билан таьсир єилганда фаєат оєсил матрицалари œз-

гаради, чунки бу оєсилни денатурацияланиши билан бојлиєдир. 

Инфраєизил нурлар билан таьсир єилганда крахмал грануллари ва 

оєсил єатламлари œзгаради. Донга бујлаш ва инфраєизил нурлар билан 

бирга таьсир єилганда микростуктураси тез œзгаради. Бунда крахмал 

гранулларини елимланиши (клейстеризация) кузатилади. Донда 

декстринларни миєдори ошади, дондан олинган маісулотларни іазм 

бœлиши ошади. 

Ёрма ишлаб чиєаришда гидротермик ишлов беришни єаттиє ре-

жимлари єœлланади. Бу дон мајзини мустаікамлигини оширади, мо-

нолит структура іосил єилади. Бу œзгаришларни характеристикаси 

нафаєат гидротермик ишлов бериш усуллари ва режимларига, балки 

дон эндоспермасини табиий хоссаларига (химиявий таркиби ва мик-

роструктураси) іам бојлиєдир. Буј босимини ва бујлаш ваєтини ошириш 

натижасида бу œзгаришлар кучаяди.  Бу бошланјич  мајзини 

мустаікамлиги кам бœлган ѐрма донлари (гречиха,  тарик,  шоли) учун 

жуда керакдир. 



Ёрма ишлаб чиšаришда донни бујлагандан кейин šуритиш гидро-

термик ишлов беришни яна бир этапи іисобланади. Донни šуритишда 

юšори šатламларни (гул, мева ва уруј šобији) намлиги камайтирилади. 

Ёрма донларининг гул, мева ва уруј šобиšларини муртлигини 

ошириш учун интенсив šуритиш усулларини šœллаш керак. Натижада 

гул šобиšлар тез šурийди, ѐрилади ва šобиš ажратиш жараѐнида дондан 

енгил ажралади. Дон давомли кœп šуритилганда эндоспермни 

структураси іам œзгаради, микроѐриšлар іосил бœлади. Бундай дондан 

ѐрма ишлаб чиšарилганда синган мајзларни миšдорини чиšиши 

кœпаяди. 

8.2. Донни физико-химиявий хоссаларини œзгариши. 

Гидротермик ишлов бериш натижасида донни физико-химиявий 

хоссалари іам œзгаради. Бу донни намлашда донни букиши, струк-

турасини œзгариши ва эндоспермни мœрт бœлиши билан бојлиšдир. 

Бујдой донига совуš усулда гидротермик ишлов берганда дон 

шундай букадики, бунда майда донни іажми йирик донни іажмига 

нисбатан кœпроš ошади. Натижада дон партиясини текисланганлиги 

кœпаяди ва кейинги технологик жараѐнларни натижаларига ижобий 

таъсир кœрсатади. 

Донни натураси намиšтиришни бошларида тез камаяди, кейин 

бирšанча ошади. Бу донни букиши ва šобиšларни намлигини ошиши 

билан бојлиšдир. 

Ун ишлаб чиšаришда донни шаффофлиги намлик, жараѐнни темпе-

ратураси ва давом этиш ваšтига бојлиš іолда камаяди. 

Ёрма ишлаб чиšаришда донга гидротермик ишлов берганда (иссиš 

усулда) тайѐр маісулот ѐрмани букиши ва пишиши яхшиланади. 

9. Тегирмонда ун тортиш учун бујдой аралашмаси 

партияларини тайѐрлаш. 

Тегирмонга келадиган бујдой донининг технологик хоссалари 

унинг хилига (типига), навига ва бујдой œсадиган районнинг тупрок-

иšлим шароитига бојлиš бœлади. 



Іар хил сифатли бујдой дони партиялари šайта ишлаш жараѐнини 

šийинлаштиради ва самарадорлигини пасайтиради. Бунинг натижасида 

технологик системаларнинг ишлаш режимларини œзгартиришга тœјри 

келади ва ишлаб чиšариладиган уннинг сифат кœрсаткичлари іар хил 

бœлади. 

Тегирмоннинг 10-15 кунлик ишини бир хилда равон боришини 

таьминлаш учун бујдой донидан ун тортиш партиялари тузилади. Бу 

тайѐрлов жараѐнини тœјри бажарилишига, сифати юšори бœлган донни 

тежамли сарф šилишга ва сифати паст бœлган донни рационал 

ишлатишга олиб келади. 

Берилган вазифадаги ун тортиш партиялари тегирмоннинг šуввати, 

ун тортишнинг хили, бор доннинг миšдори, доннинг ва тайѐр 

маісулотнинг сифатидан келиб чиššан іолда іисобланади. 

Ун тортиш партиялари іар хил типдаги, іар хил районда œсган, эски 

ва янги іосил, сифати паст ва сифати юšори бœлган донларни šœшиш 

йœли билан тузилади. Ун тортиш партиялари тузишда компонентлар 

шундай танланадики, улар доннинг юšори унбоплик хусусиятини ва 

уннинг юšори нонбоплик хусусиятларини таъминлаши керак. 

Доннинг šуйидаги кœрсатилган сифат кœрсаткичларини іисобга 

олган іолда аралаштирилади: шаффофлиги, клейковинаси, кулдорлиги, 

намлиги ва ифлосланганлиги. 

Намлиги іар хил бœлган донларни аралаштиришда уларнинг нам-

ликларини фарšи 1,5 % дан кœп бœлмаслиги керак. Юšори ва паст 

кулдорли донларни аралаштирганда аралашманинг кулдорлиги 1,97 % 

дан кœп бœлмаслиги керак. Шаффофлиги іар хил донларни аралаш-

тирганда аралашманинг œртача шаффофлиги 50-60 % іосил бœлиши 

керак. Асосий эътибор керакли миšдорли ва сифатли клейковинали ун 

тортиш партиялари іосил šилишни таъминлашга šаратилган бœлиши 

керак. 

Навли ун тортишда клейковинанинг миšдори 25 % дан кам эмас, 

сифати II гурухдан паст бœлмаслиги керак, ифлос чиšинди миšдори 2 % 



дан кœп эмас, донсимон чиšинди миšдори 5 % дан кœп эмас, шунинг 

ичида œсган донлар 3 % дан кœп эмас. 

Ун тортишда бујдой дони аралашмаларининг партияларини іи-

соблашнинг бир нечта усули бор. Іисобнинг тœјрилигини текшириш 

учун аралашманинг сифат кœрсатгичларини œртача œлчаган šиймат-

лари топилади ва уларни ун тортиш партияларидаги доннинг талаб 

šилинган нормавий кœрсаткичларига тœјри келиши аниšланади. 

Аралашманинг сифат кœрсаткичларини œртача œлчанган šиймат-

лари šуйидаги формула орšали аниšланади: 




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m
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....
2211  

Бу ерда: Х1,Х2,...Хn - бујдой дони аралашмасидаги компонентлар 

кœрсаткичларининг аниš šиймати; 

m1, m2 ,...mn - бујдой дони аралашмасидаги компонентларнинг 

массаси, кг; 

 
n

m

1

 - ун тортиш учун бујдой дони аралашмаси партиясининг 

массаси, кг ѐки 100 %. 

Бујдой аралашмаси партияларининг тœјри тузилганлигини аниšлаш 

учун лаборатория тегирмонида бујдой аралашмасидан ун тортилади. 

Бунда  доннинг сифат кœрсаткичи таілил šилинади,  уннинг чиšиши ва 

сифат кœрсаткичлари аниšланади. 

 

10. Бујдой дони аралашмалари партияларини іисоблаш усуллари. 

Бујдой аралашмаси партияларининг іисоби уч усулда бажарилади:  

а). Тенгламани ечиш усули; 

б). Тескари пропорция тузиш усули; 

в). График усули. 

А. Тенгламани ечиш усули. 



Ун тортиш учун бујдой аралашмаси партияларини рецептларини 

ечишда тенгламалар системасидан фойдаланамиз. 

М = m  +m  + ... + m; 

MX= m  X  + m X +... + m X  . 

Агар бујдой аралашмаси партиялари 2 компонентдан ташкил топса, 

система šуйидагича іисобланади: 
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Мисол: Навли ун тортиш учун œртача œлчанган шаффофлик кœр-

саткичи 55 % бœлган икки компонентли бујдой донидан бујдой ара-

лашмаси партиясини тузинг. 

Биринчи бујдой донининг шаффофлиги 71 %, иккинчи бујдой до-

нининг шаффофлиги 43 %. Худди шундай биринчи доннинг клейкови-

наси 27 %,  иккинчи доннинг клейковинаси - 24 %. Ун тортиш пар-

тиясининг  массаси 1000 т (ѐки 100 %). 

Биринчи компонентнинг массасини топамиз: 

%86,42
4371

)4355(100

1





m  

Иккинчи компонентнинг массасини топамиз: 

m1  = 100 - 42,86 = 57,14 %. 

m1 43 %, m2 57 % šабул šиламиз, унда іар šайси компонентнинг 

массаси šуйидагига тенг бœлади: 

m1 = 430 т; m2  = 570 т. 

Œртача œлчанган шаффофлик šийматини Ш ва клейковина К миš-

дорини тœјри іисобанганлигини аниšлаймиз. 
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Демак, шаффофлик кœрсаткичи ва клейковина миšдори бœйича бу 

бујдой дони аралашмаси партияси талаб šилинган кœрсаткичларга мос 

келади ва šайта ишлашга тавсия šилиш мумкин. 

В. Тескари пропорсия  тузиш усули. 

Бу усулда бујдой аралашмаси партиясининг іар бир компоненти 

талаб šилинган аралашмадан айрилади ва топилган айирма šисмлари 

тескари пропорсияда олинади. 7-жадвалда мисолнинг ечилиши бе-

рилган. Биринчи компонент 12 šисмдан, иккинчи компонент 16 šисмдан 

ва аралашма 28 šисмдан иборат бœлади. 

Уч компонентли аралашмани іисоблаш. 

Мисол: Шаффофлик кœрсаткичи 50 % ва клейковина миšдори 26 % 

бœлган бујдой аралашмаси партиясини тузинг. 

Бујдой донларнинг шаффофлиги   80 %, 42 % ва 26 %. 

Бујдой донларнинг  клейковинаси 29 %, 28 % ва 22 %. 

Ун тортиш учун 3 компонентли бујдой аралашмасини 

тайѐрлашнинг іисобини 2-усули 8-жадвалда келтирилган. 

7 – жадвал.  

Ун тортиш учун икки компонентли бујдой аралашмаси тайѐрлашнинг 

іисоби 

Кœрсаткичлар Аралашма компонетлари Талаб šи-

линган 

аралашма 
Биринчи Иккинчи 

Шаффофлик, % 71 73 55 

Талаб šилинган 

шаффофлик 

šийматидан 

компонентлар 

šийматининг 

айирмаси  

71-55=16 55-43=12  



Партиялардаги 

компонентларнинг 

іисобий айирмаси 

йијиндиси  

12 16 12+16=28 

Биринчи 

компонент массаси 
%0,43

28

12100



m  

  

Иккинчи 

компонент масаси 

 
%0,57

28

16100



m  

 

 

І и с о б л а ш н и  т е к ш и р и ш : 
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8 – жадвал 

 

Ун тортиш учун уч компонентли бујдой аралашмаси тайѐрлашнинг 

іисоби 

Кœрсаткичлар Аралашма компонетлари Талаб 

šилинган 

аралашма 
Биринчи Иккинчи Учинчи 

Шаффофлик, % 80 42 26 50 

Талаб šилинган 

шаффофлик 

šийматидан 1 ва 2 

компонентлар 

šийматининг 

айирмаси  

80-50=30 50-42=8   

Талаб šилинган 

шаффофлик 

šийматидан 1 ва 2 

компонентлар 

šийматининг 

айирмаси 

80-50=30  

 

50-26=24  

 

Партиядаги 

компонент-

ларнинг іисобий 

нисбати: 

1 ва 2 компонент 

1 ва 3 компонент 

 

 

8 

24 

 

 

30 

 

 

- 

30 

 

Компонентлар 

іисобий 

айирмасининг 

йијиндиси 

32 30 32+30=62  



Биринчи 

компонент 

массаси 
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Иккинчи 

компонент 

массаси 
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28

30100
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Учинчи 

компонент 

массаси 

  
%6,32
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І и с о б л а ш н и   т е к ш и р и ш : 

Шаффофлик кœрсаткичи бœйича. 

%0,50
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Клейковина миєдори бœйича. 

%0,26
100

6,32226,32288,3429
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Такрорлаш учун саволлар 

 

1. Дон массасидан кандай аралашмалар ажратилади? 

2. Аралашмаларни фракцияларга ажратиш учун бœлиниш 

белгиларини келтиринг. 

3. Ажратиш жараѐнининг самарадорлигини аниєлаш формуласини 

келтиринг. 

4. Ажратишни технологик жараѐнларга таъсир этувчи омилларини 

келтиринг. 

5. Доннинг юзасига нима учун курук ишлов берилади? 

6. Доннинг юзасига єурує ишлов бериш усулларини келтиринг. 

7. Доннинг юзасига єурує ишлов бериш самарадорлиги єайси 

кœрсаткичлари билан аниєланади? 

8. Донга гидротермик ишлов беришдан маєсад нима? 



9. Тегирмонларда донга гидротермик ишлов бериш усулларини 

келтиринг. 

10. Ёрма заводларида донга гидротермик ишлов бериш усулларини 

келтиринг. 

11. Донга гидротермик ишлов бериш жараѐнининг режимларини 

аниєловчи улчамларни таъсири єандай? 

12. Œзбекистон республикасидаги тегирмон ва ѐрма заводларида 

єœлланадиган гидротермик ишлов бериш усулларини келтиринг. 

13. Гидротермик ишлов беришни доннинг микротузилишига таъсири 

єандай? 

14. Гидротермик ишлов беришни доннинг биокимѐвий хоссаларига 

таъсири єандай? 

15. Гидротермик ишлов беришни доннинг технологик хоссаларига 

таъсири єандай? 

16. Œтапаст намликка эга бœлган донларга гидротермик ишлов бериш 

усулларини келтиринг. 

17. Навли ун тортишда янчиш бœлимига юбориладиган бујдой дони-

нинг намлиги єанча бœлиши керак? 

18. Тегирмонда ун тортишда бујдой аралашмаси партиялари нима 

учун тузилади? 

19. Ун тортиш учун бујдой аралашмаси партиялари доннинг єайси 

сифат кœрсаткичлари бœйича тузилади? 

20. Бујдой аралашмаси партияларини тузишнинг єайси усулларини 

биласиз?  

 

Таянч иборалари: 

 

Дон массасини ажратиш, усуллари, таъсир šилувчи омиллар, дон 

юзасига šуруš ишлов бериш, донга гидротермик ишлов бериш, бујдой 

аралашмаси партиялари, іисоб усуллари, самарадорлиги. 

 

 



 

5-МАВЗУ. ДОНЛАРНИ МАЙДАЛАШ ЖАРАЁНИ. 

 

Режа: 

 

1. Майдалаш жараѐнининг асосий вазифалари. 

2. Майдалашнинг усуллари. 

3. Майдалаш жараѐнининг умумлашган šонуни. 

4. Донни валли дастгоіларда майдалашнинг асослари. 

5. Валли дастгоінинг ишлаш самарадорлигига таъсир šилувчи 

омиллар. 

6. Майдалаш жараѐнига валлардаги тишларнинг параметрларининг 

таъсири. 

7. Майдалаш жараѐнининг технологик самарадорлиги. 

 

 

 

Фойдаланилаѐтган адабиѐтлар  

 

1. Егоров Г.А., Мельников Е.М., Максимчук Б.М. Технология муки, 

крупы, комбикормов. М. Колос, 1984 г. 

2. Егоров Г.А., Мартыненко Я.Ф., Петренко Т.П. Технология и 

оборудование мукомольной, крупяной и комбикормовой промышлен-

ности. М, МГАПП. 1996 г.  

 

1. Майдалаш жараѐнининг асосий вазифалари. 

Ун тортишга тайѐрлашда бујдой ва жавдарнинг анатомик šисм-

ларидаги структурали-механик фарšдан фойдаланган іолда, гидротермик 



ишлов бериш усулларини šœллаб, мајиз ва šобиšнинг œзаро фарšли 

хоссалари кучайтирилади. Навли ун тортишда кœп маротабали 

майдалашдан асосий маšсад максимал даражада šобиšларсиз мајизни 

майдалаш. Шунинг учун навли ун тортишда сайлаб майдалаш усули 

кенг šœлланилади. Майдалаш ускуналарининг оптимал кœрсат-

кичларини мос тушиши донни юšори самарадорликда šœлланишини ва 

юšори навли уннинг максимал чиšишини таъминлайди. 

Бошоšли экинларни майдалаш учун ун тортиш натижаларининг 

маšсадли šœлланилишидан бојлиš іолда технологик жараѐннинг турли 

босšичларида турли майдаловчи машиналар šœлланилади. 

Майдалашнинг асосий муаммоларидан бири охирги маісулотни 

иложи борича гранулометрик таркиби бœйича юšори бир турлиликка 

эришишдадир. Бу махсулот сифат кœрсаткичини бир хил бœлиш зару-

риятига, шунингдек ун олишда солиштирма энергия сијимини камай-

тириш талабларига асосланган. 

 

2. Майдалашнинг усуллари. 

 

Майдалаш жараѐни саноатнинг турли соіаларида кенг šœлланилади. 

Аниš йирикликдаги бœлакчалардан ташкил топган šаттиš жисмлар 

оšувчан материал олиш учун турли усуллар билан майдаланади. Šаттиš 

жисмни майдалашни икки усули бор: оддий ва сайлаб майдалаш. 

Агар майдаланадиган маісулот кимѐвий таркиби бœйича бир турли 

бœлса ва барча унинг šисмлари структура-механикавий хоссалари 

бœйича бир хил бœлса, аниš йирикликкача майдаланган šаттиš жисм 

аниš маšсад учун šœллаш мумкин бœлган оšувчан массага айланади. 

Бундай таъсир усули оддий майдалаш деб šабул šилинган. 

Агар майдаланадиган šаттиš жисм кимѐвий таркиби ва структурали-

механик хоссалари бœйича турлича бœлса, йœналтирилган маšсадлар 

таъсирини кучайтириб, šаттиš жисмнинг таркибий šисмини турли 

хоссаларини кучайтириш мумкин. Турли усулларни šœллаб, šаттиš 

жисмни майдалашда бир хил куч таъсирида йириклиги ва кимѐвий 



таркиби бœйича фарš šилувчи бœлакчалар олиш мумкин. Бу маšсадга 

эришишда бир босšичли майдалаш етарли эмас, уни кœп маротаба 

такрорлаш керак ва іар гал іар босšичда турли йирикликка ва сифатга эга 

бœлган майдаланган фракциялар элаб олинади. 

Майдалашнинг бундай усули сайлаб майдалаш дейилади. Ун тор-

тишга тайѐрланган бујдой ва жавдардан бир неча хил ун навларини 

олишда сайлаб майдалаш усули асосий іисобланади. 

3. Майдалаш жараѐнининг умумлашган šонуни. 

Šаттиš жисмларни майдалаш ва деформациялаш жараѐни албатта 

энергия сарфи билан кузатилади. У эгилувчан пластик деформация ва 

молекуляр šисилиш кучини забт этишга сарф бœлади, сœнгра жисм 

бœлакланади ва янги жисм іосил бœлади. Эгилувчан деформация 

натижасида ташšи кучлар таъсирида энергия йијилади, бу энергия 

ташки куч іаракати тœхтагандан кейин šисман šайтади. 

Эгилувчан деформация каби пластик деформацияда іам, олинган 

механик энергиянинг бир šисми иссиšлик энергиясига айланади ва 

натижада деформацияланаѐтган šаттиš жисмни температураси ошади. 

Майдалаш жараѐнида бир ваšтнинг œзида энергиянинг бир šисми 

маісулотнинг электрланишига ва майдаловчи машинанинг ишчи юза-

ларига сарф бœлади. 

Ребиндер П.А томонидан маълум йирикликдаги бœлаклардан таш-

кил топган материални майдалашга сарф бœлган энергия миšдорини 

бојлиšлигини эътиборга олишни таклиф šилди. 

А = Ау + Аs 

Бу ерда:   Ау - булинадиган жисмнинг эгилувчан ва пластик дефор-

мациясини энергия сарфи. 

Аs - янги юзани іосил šилиш энергия сарфи. 

Шундай šилиб майдалаш жараѐнининг вазифаси анча йирик šисмни 

бœлаклашда янги юзани олиш, бунда факат Аs энергия сарфини 



іисоблаш фойдали. Бу майдалаш жараѐнининг фойдали иш 

коэффициентини шартли баіолаш имконини беради: 

AyAs

As




1
  

Ребендер П.А. майдалашнинг умумлашган šонунини šуйидагича 

ѐзишни таклиф киритди. 
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Бу ерда:      А0 - деформация жараѐнига ва майдаловчи машиналар ишчи  

                          органларини емирилишига сарф бœладиган энергия 

сарфи; 

     mу - майдаланадиган материал бœлакчалари  деформацияси 

             циклини сони; 

    р-майдаланадиган материални бœлакловчи кучланиш; 

   V- бœлакланадиган материал іажми; 

   Е-материалнинг эгилувчанлик модули; 

     S=Sк-Sн-šайта іосил бœлган юза катталиги; 

= (Sк/Sн)  =i
n
- кœпайтиргич, машина конструкциясидан бојлиš іолда 

янги  

                           юзани іосил šилишни тавсифлайди. 

 

4. Донни валли дастгоіларда майдалашнинг асослари. 

Валли дастгоіларнинг ишчи органлари бир-бирига томон турли 

айланма тезлик билан іаракатланувчи тишли ѐки јадир-будир юзали 

горизонтал жойлашган иккита цилиндрик валдан иборат. Майдалана-

ѐтган материал туридан бојлиš іолда валларнинг турли геометрик, 

кинематик ва юклама кœрсаткичлари šœлланилади. 

Тез ва секин айланувчи валлар бир хил геометрик тавсифга 

(тишларни зичлиги, тишларнинг профили ва тишларнинг šиялик бур-

чаги) эга. 



Ун ишлаб чиšаришда дон ва дон маісулотларини майдалаш дара-

жасига умумий янчилиш И катталиги билан тавсифланади ва бунинг 

šийматига нафаšат валларнинг геометрик тавсифи (диаметри, тиш-

ларнинг юзаси ва œзаро жойлашуви, ишчи юзанинг јадир-будурлик 

даражаси), балки валларнинг кинематик кœрстакичлари (валларнинг 

айланма ва нисбий тезлиги) іам, солиштирма юклама катталиги ва 

бошšа омиллар таъсир кœрсатади. 

 

5. Валли дастгоінинг ишлаш самарадорлигига таъсир šилувчи 

омиллар. 

 

Дон ва унинг маісулотларини валли дастгоіларда майдалаш 

самарадорлигига жуда кœп омиллар таъсир кœрсатади. Бу омилларнинг 

асосийларига šуйидагилар киради: валлар орасидаги ишчи масофа; 

тишларнинг šиялиги; тишларни œзаро жойлашуви; тишларни кесиш 

зичлиги; валларнинг айланма ва нисбий тезлиги; валларга тушадиган 

солиштирма юклама катталиги. 

Майдаловчи валлар орасидаги ишчи масофани œзгариши билан 

янчилиш катталигини кœрсаткичи œзгаради. Шунинг учун валлар 

орасидаги ишчи масофани доим бир хилда бœлиши алоіида аіамиятга 

эгадир. Валлар орасидаги ишчи масофани стабил саšлаш учун šуйидаги 

талаблар šœйилади: 

1. Валларнинг цилиндрик шакли жуда катта аниšликда бœлиши керак; 

2. Валларни букилишдаги šаттиšлиги катта бœлиши керак; 

3. Валларни ва валлараро узатиш шкив ва шестерналарини дебаланс 

кœрсаткичи жуда катта аниšликда бœлиши керак; 

4. Валли дастгоідаги подшипникларнинг сифати жуда юšори бœлиши 

керак. 

 

6. Майдалаш жараѐнига валлардаги тишларнинг 

параметрларининг таъсири. 

 



Майдалаш жараѐнига тишларнинг шакли іам катта таъсир šилади. 

Шунинг учун навли ун тортишда ѐрмалаш системаларида, šайроšлаш 

системаларида ва охирги янчиш системаларидаги валли дастгоіларда 

тишли валлар šœлланади. Янчиш системаларида эса јадир-будур юзали 

валлар šœлланилади. 

Валларнинг юзасидаги тишлар вал юзасига параллел жойлашмаган 

бœлиб, маълум бурчак остида бœлади ва бу кœрсаткич фоизларда 

белгиланади. Тишларнинг šиялик бурчагини кœпайиши билан май-

далашнинг интенсивлигини ошади. 

Майдалашга бирга ишловчи валларнинг тишларини œзаро жойла-

шуви жуда катта таъсир šилади. Валлардаги тишларни œзаро жойла-

шуви тœрт хил кœринишда бœлади: учи учи билан, елкаси елкаси 

билан, учи елкаси билан, елкаси учи билан. 

Агар тишларни œзаро жойлашуви учи учи билан бœлса доннинг 

эндосперми билан бирга šобиšлари іам интенсив майдаланади. Бујдой ва 

жавдар донидан навли ун тортишда тишларни бундай œзаро жойлашуви 

маšсадга мувофиš эмас. 

Тишларни учи учи билан œзаро жойлашуви шаффофлиги 40 % кам 

бœлган бујдой донидан ва макарон маісулотлари учун ун тортишда 

šœллаш тавсия šилинади. 

Шаффофлиги 40 % дан кœп бœлган бујдой донидан ун тортишда 

тишларни елкаси елкаси билан œзаро жойлашувини šœллаш тавсия 

šилинади. 

Тишларни кесиш зичлиги (валнинг 1 см юзасидаги тишларни 

миšдори) ун тортишнинг туридан ва майдаланадиган маісулотларнинг 

йириклигидан бојлиš бœлади. Агар майдаланадиган маісулот šанча 

кичик бœлса, тишларни кесиш зичлиги шунча кœп бœлиши керак. 

Аммо тишларни кесиш зичлигини ошиши билан тишларнинг ба-

ландлиги камаяди, бу тишларнинг ишлаш муддатларини камайтиради. 

Энг яхши оšлик ва кулдорлик кœрсаткичли ун олиш учун янчиш ва 

šайроšлаш системаларидаги валли дастгоіларда јадир-будур юзали 

валлар šœлланилади. 



Іозирги пайтда Œзбекистон Республикасидаги ва чет эллардаги 

тегирмонларда навли ун тортишда ѐрмалаш системаларида ва охирги 

янчиш системаларидаги валли дастгоіларда тишли валлар, šайроšлаш ва 

янчиш системаларида јадир-будир юзаси валлар šœлланилади. 

7. Майдалаш жараѐнининг технологик самарадорлиги. 

Майдалаш самарадорлигига бир šанча омиллар таъсир кœрсатади. 

Улардан асосийлари валлар орасидаги ишчи масофа, тишлар šиялиги, 

тишларнинг œзаро жойлашуви, тишларнинг šирšим зичлиги, 

валларнинг айланма ва нисбий тезликлари, валларга тушадиган со-

лиштирма юкламалардир. 

Šаттиš жисмларни ва донни майдалашни майдалаш самарадорли-

гини асосий критериясига šуйидагилар киради: майдалаш даражаси (i); 

жараѐннинг солиштирма энергия сијими Nуд (кВт. соат/тонна); 

майдаловчи машинанинг ишчи органларига тушадиган солиштирма 

юклама (валли дастгоілар учун, кг/см. сут). 

Майдалаш даражаси янги хосил бœлган юзани Sк майдаланадиган 

материалнинг бошланјич юзасини Sn нисбати билан аниšланади. 

Sn

S к
i   

            

Майдалаш даражаси бир нечта усул билан аниšланади: элакли, 

седиментацион ва маісулотга газни кириш усули. Ун тортишда I, II, III 

ва IV ѐрмалаш системаларидаги юšори šолдиš маісулотларини нотœјри 

шаклда бœлиши бу усулларни šœллашни šийинлаштиради. Шунинг 

учун іар бир майдалаш системасидаги валли дастгоіларнинг майдалаш 

самарадорлигини аниšлаш бошка кœрсаткич умумий янчилиш šабул 

šилинган. 

Умумий янчилиш И кœрсаткичи - машинада šайта ишлангандан 

кейин олинган маісулот массаси таркибида бœлган элакдан œтадиган 

булакчалар миšдоридан m2 машинага тушадиган маісулот массаси 



таркибида бœлган элакдан œтадиган бœлакчалар миšдорини m1 

айирмаси тушинилади. 

И = m2 - m1  ,   %. 

 

Агар майдалаш машинасига тушадиган маісулот массаси таркибида 

элакдан œтадиган бœлакчалар бœлмаса формула шу кœринишда 

šолади. Агар кейинги майдалаш системалари машиналарига ажратиб 

олинган йирик бœлакчалар ва улар таркибида элакдан œтадиган бœ-

лакчалар борлиги іисобга олинса формула šуйидагича бœлади:  
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Тегирмонларда ун ишлаб чиšаришда энергия сијимини тœлиš 

баіхолаш учун 1 тонна ун ишлаб чиšаришга сарф šилинган энергия 

миšдори билан аниšланади. Бунда донни тайѐрлаш, янчиш, навларни 

шакллантириш, унни šоплаш ва маісулотни жœнатишга сарф šилинган 

энергия миšдори іам іисобга олинади. Маісулотни майдалашга сарф 

šилинган энергия микдорини аниšлашда факат майдаловчи машина-

ларга сарф килинган энергия миšдори олинади.  

 

Такрорлаш учун саволлар 

 

1. Майдалаш усулларининг тавсифини келтиринг. 

2. Оддий майдалаш усули качон кулланади? 

3. Сайлаб майдалаш усули качон кулланади? 

4. Оддий майдалашда канака ускуналар кулланилади? 

5. Сайлаб майдалашда канака ускуналар кулланилади? 

6. Донни валли дастгохларда майдалаганда майдалаш  самарадорлигига 

кайси омиллар таъсир килади? 

7. Донни майдалашда валлар  орасидаги  ишчи  масофани баркарор 

саклашга кайси омиллар таъсир килади? 



8. Майдалаш самарадорлиги кандай аникланади? 

9. Чикиндиларни майдалаш учун канака ускуналар кулланилади? 

10. Номерли ѐрма (бугдой,  арпа, маккажухори) олишда донни 

майдалаш усулларини келтиринг. 

 

Таянч иборалари. 

Майдалаш: оддий майдалаш, сайлаб майдалаш. 

Валли дастгоіларда майдалаш: валлар орасидаги ишчи масофа; 

тишларнинг šиялиги; тишларни œзаро жойлашуви; тишларни кесиш 

зичлиги; валларнинг айланма ва нисбий тезлиги; валларга тушадиган 

солиштирма юклама катталиги. 

6-МАВЗУ.  МАЙДАЛАНГАН МАХСУЛОТЛАРНИ ЙИРИКЛИГИ 

БУЙИЧА САРАЛАШ ВА УЛАРНИНГ ТАСНИФИ. 

 

Режа: 

1. Саралаш жараѐнининг асосий вазифалари. 

2. Майдаланган маісулотларни саралаш усуллари. 

3. Майдаланган маісулотларни йириклиги бœйича тавсифи. 

4. Элашнинг технологик схемаси. 

5. Майдаланган маісулотларни ЗРШ-М русумли элакдонларда саралаш 

схемаси. 

6. Майдаланган маісулотларни Р3-БРБ ва Р3-БРВ элакдонларида 

саралаш схемаси. 

7. Майдаланган маісулотларни саралашни жадаллаштириш. 

8. Элаш жараѐнига таъси šилувчи омиллар 

9. Элаш жараѐнининг самарадорлиги. 

 

Фойдаланилаѐтган адабиѐтлар 

1. Егоров Г.А., Мельников Е.М., Максимчук Б.М. Технология муки, 

крупы, комбикормов. М. Колос, 1984 г. 



2. Егоров Г.А., Мартыненко Я.Ф., Петренко Т.П. Технология и 

оборудование мукомольной, крупяной и комбикормовой промышлен-

ности. М, МГАПП. 1996 г.  

3. Бутковский В.А.  Технология мукомольного, крупяного и 

комбикормового производства. М. Агропромиздат, 1989 г. 

 

1. Саралаш жараѐнининг асосий вазифалари. 

Ун, ѐрма ва омухта ем ишлаб чиšишда майдаланган маісулотларни 

йириклиги бœйича саралаш œзига зарур технологик операцияларни 

бириктирган. 

Ун ишлаб чиšаришда донларни валли дастгоіларда майдалашда іосил 

бœладиган маісулотлар йириклиги бœйича кескин фарš šилади. Бу 

уларнинг кейинги ишловчиларини šийинлаштиради. Буларни іаво 

јалвирли машиналарда ва валли дастгоіларда ишлов беришда 

операцияларнинг самарадорлиги бу маісулотларнинг гранулометрик 

таркибидан бојлиš бœлиб, улар йириклиги бœйича šанча тенг бœлса, 

шунчалик мос технологик система иш режимини бошšариш аниšлиги 

юšори бœлади. Бундан ташšари майдаланган маісулотларни 

фракцияларга ажратиш уларни бойитиш имконини беради. 

Майдаланган маісулотларни элакларда саралаш натижасида дондан 

олинадиган охирги маісулотлар ун ва кепакни ажратилади. 

Ёрма ишлаб чиšариш саноатида саралаш асосий ролни œйнайди. 

Элакларда маісулотни элаш натижасида ѐрма таркибидаги ун ажратиб 

олинади ва ѐрма йириклиги бœйича навларга ѐки номерларга 

ажратилади. 

 

2. Майдаланган маісулотларни саралаш усуллари. 

 

Майдаланган дон маісулотлари йириклиги бœйича махсус уску-

наларда элакдонларда сараланади. Уларнинг ишчи органлари элак-

лардир. Ишлатилиш маšсади ва материалидан бојлиš іолда элаклар 



металматоли, ипак ипли (ѐрма учун) ва синтетик иплардан тœšилган 

бœлади. 

Табиий ипакдан бœлган элак œрнида синтетик материалдан бœлган, 

асосан капрон ва полиамиддан бœлган элаклар кенг šœлланилади. 

Элаклар номерланиши билан фарš šилади. Металматоли элак номери 

сифатида уларнинг тешик размерлари šабул šилинган. Агар элак номери 

056 бœлса, демак тешик томонлари 0,56 мм. Ёрмабоп ипак элакларнинг 

номери 1 дм элак юзасидаги тешиклар миšдори билан аниšланади. 

Масалан, элак номери 270 бœлса, бунда демак 10 см элак юзасига 

шунча ячейка тœгри келади. Унбоп ипак элагининг номери 1 см элак 

юзасидаги тешиклар миšдорига мос келади. Яъни 1 смда 35 тешик 

бœлса, элак номери 35 бœлади. 

Ун ишлаб чиšаришда маісулотларни йириклиги бœйича майдалаш-

нинг махсус синфланиши šœлланилади. Технологик жараѐн майдалан-

ган махсулотларни йириклиги бœйича ажратиш ва уларга алохида 

ишлов беришга асосланган. 

У ѐки бу маісулотни алоіида фракцияга ажратиш учун турли элаклар 

ишлатилиши мумкин. Масалан, œрта ѐрмача N 056 металматоіли 

элакнинг эланмаси ва N O4 элакнинг šолдији билан олиниши ѐки N 120 

-ипакнинг эланмаси ва N160-элак šолдији ѐки N 11 капрон элак 

эланмаси ва N 17 капрон элак šолдији билан олиниши мумкин. 

 

3. Майдаланган маісулотларни йириклиги бœйича таснифи. 

Бу синфланиш бујдой донидан навли ун тортишда šœлланилади, 

бунда технологик жараѐн оралиš маісулотларини кœпроš олишга 

асосланган. Шунинг учун бундай ун тортишлар ѐрмали ун тортиш 

номини олган. 

Майдаланган маісулотларни йириклиги бœйича синфланиши 9-жад-

валда келтирилган. 

9-жадвал.  



Майдаланган махсулотларни йириклиги буйича синфланиши 

Маісулот 

Элак номери 
Бœлакча-

лар 

размери, 

мм 

метал 

мато-

ли 

ипак ипли Синте-

тик 

ипли 

капрон 

ѐрма 

учун 

ун 

учун 

Šолдиš маісулотлар 

Ёрмачалар: 

катта 

œртача 

майда 

Дунст: 

šаттиš 

юмшоš 

Ун: 

олий навли 

биринчи навли 

иккинчи навли 

Ёрмали ун 

1 

  

1/056 

056/0

4 

04/- 

 

- 

- 

 

- 

- 

- 

- 

 

- 

 

71/120 

120/160 

160/200 

 

200/260 

260/- 

 

- 

- 

- 

- 

- 

 

- 

- 

- 

 

25/29 

29/38 

 

38/43 

35/43 

32/38 

23/25 

7 

  

7/12 

12/17 

17/23 

 

23/29 

29/43 

 

43/58 

43/49 

38/46 

27/29 

> 1,15 

 

0,56...1,15 

0,40...0,63 

0,32...0,45 

 

0,25...0,32 

0,16...0,25 

 

0,14...0,16 

0,14...0,18 

0,16...0,20 

0,25...0,32 

 

4. Элашнинг технологик схемаси. 

Тегирмон ва ѐрма заводларида майдаланган маісулотларни 

йириклиги бœйича саралаш учун элакдонлар šœлланилади. Элакдонлар-

нинг конструкцияларидан бојлиš іолда уларда 14 тадан 22 тагача элак 

рамкалари бœлади. Элакдонга келадиган маісулотнинг тавсифига асосан 

элак рамкалари іар хил схема асосида йијилган бœлади. 

Тегирмонларда ЗРШ-М ва Р3-БРБ русумли элакдонлар šœлланила-

ди. Ёрма заводларида А1-БРУ русумли элакдонлар šœлланилади. 

Элакдонларда маісулот элак бœйича аниš šалинликда іаракатланади. 

Элакдон айланма іаракат šилади. Шкаф типидаги элакдонларда 

маісулотларни олдинга šараб іаракати маісулотнинг узлуксиз элакка 

тушиши билан таъминланади, бу элак рамасининг šабул šисмида таянч 

ва шунингдек маісулотнинг элак билан œзаро таъсири натижасида іосил 

šилади. 



Маісулот šатлами šанча šалин жойлашган бœлса, унинг тезлиги 

шунчалик паст бœлади. 

Ажратиш жадаллигига элакдаги маšсулот šалинлиги катта таъсир 

кœрсатади. Майдаланган маісулот учун унинг оптимал šиймати 12-18 

мм. 

 

5. Майдаланган маісулотларни ЗРШ-М русумли элакдонларда 

саралаш схемаси. 

 

ЗРШ-М русумли элакдонда элаклар тœрттадан тœрт гуруіга  

бœлинган. Валли дастгоіда майдаланган маісулот 1 гуруідаги тœртта 

элакга тушади ва параллел іаммасида эланади. Бу элаклардаги šолдиš 

маісулот элакдондан чиšарилади, элаклардан œтган эланма йијилади ва 

2 гуруідаги юšори элакга узатилади. Бу ерда маісулот кетма-кет 

элакларда сараланади. 2 гуруінинг охирги элакидаги šолдиš элакдондан 

чиšарилади, элаклардан œтган эланма йијилади ва 3 гуруідаги юšори 

элакга узатилади. 3 гуруідаги элакларда маісулот кетма-кет элакларда 

сараланади. Элакларда šолган маісулот 4-гуруідаги юšори элакга 

узатилади, эланма эса элакдондан чиšарилади. 4-гурухдаги элакларда 

элаш натижасида 3 šолдиš ва 2 эланма ажратиб олинади. ЗРШ-М 

русумли элакдонда 1 схема асосида элаш натижасида йириклиги 

бœйича 5 хил махсулот олинади. 

ЗРШ-М русумли элакдонлар 4 секцияли ва 6 секцияли бœлиб, шкаф 

типида ишлаб чиšарилади. Ушбу русумдаги элакдонларда элак 

рамкаларини жойлашиш технологик схемалари šуйидагича: 

         1сх         2сх                    3сх                         4сх 

4- 
 

4- 
 

4-  4- 

4- 4- 
4- 4- 

4- 4- 4- 
4- 

4- 4- 4- 4- 

 

 



 

1 схема - 1 ѐрмалаш, 1 ва 2 šайроšлаш системаларида майдаланган 

маісулотни йириклиги бœйича саралаш учун šœлланилади. 

2 схема - охирги ѐрмалаш, янчиш ва šолдиš маісулотларни майдалаб 

саралаш системаларида šœлланилади. 

3 схема - охирги šайроšлаш ва маісулотларни саралаш системаларида 

šœлланилади. 

4 схема - жайдари ун олишда ва унни назорат šилишда šœлланилади. 

 

6. Майдаланган маісулотларни Р3-БРБ ва Р3-БРВ элакдонларида 

саралаш схемаси. 

 

Р3-БРБ русумли элакдонларда тœртта гурух элаклари бœлиб, уларда 

элаклар сони 6, 7, 6 ва 3 тадан бœлиб , 22 элак рамасини іосил šилади. 

Бу маісулотларни мураккаб саралашни ташкиллаштириш имкониятини 

беради ва элаш жараѐнининг самарадорлигини янада оширади.. 

Р3-БРБ ва Р3-БРВ русумли элакдонларда 21 та элак рамкаларини 

жойлашиш технологик схемаси šœлланилади ва структураси бœйича 

эса 3 та типга бœлинади. 

                           1 – тип                 2 – тип                           3 – тип  

 

6- 
 5- 

 7- 

7- 
6-  

6- 8- 
15- 

3- 3-  

 

I ва II тип схемалари Р3-БРБ элакдонларида ун ишлаб чиšаришнинг 

асосий жараѐнларида šатнашади. III тип схемалар б ва в Р3-БРВ 

элакдонларида унни назорат šилиш жараѐнларида šœлланилади. 



А1-БРУ русумли элакдон асосан ѐрма заводларида šœлланилади: 

гречиха заводларида ѐрмаларни саралашда; тарик заводларида šобији 

ажратилган донлардан озуšа унини ажратишда;, арпа заводларида 

ѐрмаларни дастлабки саралаш учун šœлланилади. 

А1-БРУ русумли элакдонларда элак рамкаларини жойлашуви бœ-

йича 4 та технологик схема šœлланилади.  

     1сх         2сх                    3сх                         4сх 

6- 
 6- 

 6-  6- 

6- 6- 
6- 6- 

2- 2- 2- 2- 

 

7. Майдаланган маісулотларни саралашни жадаллаштириш. 

 

Ажратиш жараѐни майдаланган маісулотларнинг гранулометрик 

таркибидан ва бœлакчаларнинг геометрик тавсифидан бојлиš. Агар 

маісулотда šобиšнинг йирик бœлакларининг миšдори кœп бœлса, мајиз 

бœлакларини элаб олиш ѐмонлашади. Бу іолда маісулот бœлакларининг 

зичлиги бœйича šатламланиш жараѐни жадаллиги камаяди. 

Натижада элакдаги маісулотда бœлган эланма šисмлар ваšт 

оралијида šуйи šатламга жойлашишга улгурмайди, элак билан контактга 

киради ва эланади. Шунинг учун маісулотнинг дастлабки 

фракцияланиши элаш жадаллигини ошириш керак. Бунинг учун дон-

нинг майдаланган маісулотлари валли дастгоіларидан кейин камчинли 

машиналарга узатилади ва šолдиš кœринишида йирик фракция олинади 

іамда у кейинги технологик системага жœнатилади. Маісулотга 

камчинли машиналарда ишлов берилганда мајизнинг šобиšдан 

ажралиши натижасида šœшимча эланма šисмнинг іосил бœлишига олиб 

келади. Бундан ташšари элакдонларда юклама камаяди ва элаш іам 

яхшиланади. 



Шундай šилиб, донни унга янчиш жараѐнининг биринчи босšичида 

šамчинли машинанинг šœлланилиши маісулотларни ажратиш жараѐ-

нининг самарадорлигига ижобий таъсир šилади. Бир ваšтнинг œзида шу 

билан магизни йијиш ортади ва бу донни янчиш жараѐнини 

šисšартиради.  

8. Элаш жараѐнига таъсир šилувчи омиллар. 

Доннинг майдаланган маісулотларини элакларда ажратишни ва-

зифаси уларни икки фракцияга бœлишдан иборат бœлиб, булар šолдиš 

ва эланма маісулотлардир. 

Бу жараѐннинг самарадорлиги катта миšдордаги омиллардан бојлиš 

бœлиб булар šуйидагилардан иборатдир: 

- маісулот šисмларининг хоссаларидан; 

- маісулотда турли йирикликдаги фракцияларнинг массалари нисбати; 

- элакка тушадиган солиштирма юклама; 

- элак материали; 

- элакдаги тешикларни размерлари; 

- элакдон конструкцияси хусусиятларидан ва бошšалардан бојлиš.  

 

9. Элаш жараѐнининг самарадорлиги. 

Элаш жараѐнининг самарадорлигини аниšлашда бир šанча омиллар 

œзаро бојлиš бœлади. Шунинг учун ажратиш жараѐнининг 

самарадорлигини  бахолашда  умумлашган  кœрсаткичлар 

šœулланилади. 

 

Ажратиш коэффиценти ва эланмай šолган маісулот (недосев) 

коэффиценти.  

 

Агар келиб тушадиган маісулотда элакдан œтадиган бœлакчалар 

миšдори m0 ни ташкил šилса, элаш натижасида іаšиšий олинган элакдан 

œтадиган бœлакчалар m1 бœлса, бунда ажратиш коэффиценти 

šуйидагича бœлади. 



%,100

0

1

1


m

m
  

Эланмай šолган маісулот коэффициенти šолдиš маісулотда эланмай 

šолган элакдан œтадиган бœлакчаларни нисбий миšдорини 

тавсифлайди.  

%,100

0
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2
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
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Эланманинг ажратиш коэффициенти элаш давомийлигидан, унинг 

жадаллигидан, элакдаги маісулотнинг šалинлигидан, элакни те-

шикларини юзасидан, маісулотнинг гранулометрик таркибидан бојлиš 

бœлади. 

Такрорлаш учун саволлар 

1. Майдаланган махсулотларни саралаш жараѐнининг асосий 

вазифаларини келтиринг. 

2. Майдаланган маісулотлар єайси кœрсаткичлари бœйича 

сараланади? 

3. Майдаланган маісулотларни саралашда єœлланиладиган  

элакларнинг тавсифини келтиринг. 

4. Тегирмонда майдаланган маісулотлар єайси кœрсаткичлари 

бœйича синфланади? 

5. Майдаланган  маісулотларни саралашда єœлланиладиган ЗРШ-М    

русумли элакдонларни тавсифини келтиринг. 

6. Майдаланган  маісулотларни саралашда єœлланиладиган Р3-БРБ    

русумли элакдонни тавсифини келтиринг. 

7. Майдаланган  маісулотларни саралашни жадаллаштириш учун 

єандай машиналар єœлланилади? 

8. Элаш жараѐнининг самарадорлигига єандай омиллар таъсир 

єилади? 



9. Элаш жараѐнининг самарадорлиги єандай аниєланади? 

Таянч иборалари. 

Саралаш жараѐни: элакдон ѐки ѐрма ажратгичларда саралаш. 

Элаклар: металматоли, ипак ипли, капрон ва полиамид. Саралаш 

самарадорлиги. 

7-МАВЗУ. ОРАЛИŠ ЁРМА МАІСУЛОТЛАРИНИ СИФАТИ 

БŒЙИЧА САРАЛАШ. 

Режа: 

1. Оралиš маісулотларни сифати бœйича саралашнинг асосий 

вазифалари. 

2. Іаволи-јалвирли машиналарда ѐрмачаларни бойитиш. 

3. Ёрмачаларни бойитиш жараѐнининг технологик схемалари. 

4. Ёрмачаларни бойитиш жараѐнига таъсир šилувчи омиллар. 

5. Ёрмачаларни бойитиш жараѐнининг самарадорлигини баіолаш.  

 

Фойдаланилаѐтган адабиѐтлар. 

1. Егоров Г.А., Мельников Е.М., Максимчук Б.М. Технология муки, 

крупы, комбикормов. М. Колос, 1984 г. 

2. Егоров Г.А., Мартыненко Я.Ф., Петренко Т.П. Технология и 

оборудование мукомольной, крупяной и комбикормовой промышлен-

ности. М, МГАПП. 1996 г.  

5. Мерко И.Т. Технология мукомольно-крупяного производства. М. 

Агропромиздат 1985 г. 

 

1. Оралиš маісулотларни сифати бœйича саралашнинг асосий 

вазифалари. 

Элакдонларда саралаш натижасида ажратиб олинган ѐрмалар 

фракцияси геометрик размерлари бœйича етарли даражада бир хил 

бœлади. Аммо баъзи ѐрма бœлакчалари бир-биридан эндосперм миš-

дори билан анча фарš šилади. Агар донни майдалаш жараѐнида 



бœлакчалар эндоспермни ички крахмалли катламларидан ташкил 

топган булса, улар кулдорлиги паст булган (тоза) ѐрмачани іосил šила-

ди. Агар бœлакчалар юšори šатламлардан ташкил топган бœлса, улар 

алейрон šатламдан ва іатто доннинг šобиšларидан ташкил топган 

бœлиши мумкин. Ёрмачалар массаси таркибида муртак бœлакчалари 

іам бœлиши мумкин. 

Ун тортишда бу іар хил сифатли аралашмадан тоза эндоспермли 

бœлакчалар ажратиб олинган бœлиши керак. Тоза эндоспермли бœ-

лакчаларни (ѐрмачаларни) янчиш натижасида юšори навли ун олинади. 

Ёрмачалар массаси таркибидан тоза эндоспермли ѐрмачаларни ажратиб 

олиш вазифасини бойитиш жараѐнида іаволи-јалвирли машиналарда 

бажарилади. 

 

2. Іаволи-јалвирли машиналарда ѐрмачаларни бойитиш. 

Ёрмачаларни іаволи-јалвирли машиналарда бойитиш жараѐни ѐр-

мачаларнинг зичлиги ва аэродинамик хусусиятларига асосланган 

бœлади. 

Іаволи-јалвирли машиналар асосан ѐрмалаш жараѐнида іосил бœлган 

ѐрмачаларни сифати бœйича саралаш маšсадида šœлланилади, яъни 

кулдорлиги паст бœлган ѐрмачалар эланма сифатида ажратиб олинади 

ва янчиш жараѐнидаги валли дастгоіларга юборилиб сифатли ун олишни 

таъминлайди. Бундан ташšари іаволи-јалвирли машиналар манна 

ѐрмасини ажратиб олишда іам šœлланилади. 

Іозирги пайтда ун ишлаб чиšариш саноатида асосан А1-БСО ру-

сумли ва баъзи бир тегирмонларда ЗМС-2,2, ЗМС-2-4 русумли іаволи-

јалвирли машиналар ишлатилади. 

Ёрмачаларни іаволи-јалвирли машиналарда сифати бœйича саралаш 

жараѐни кœп омиллардан бојлиš бœлади: элакларни тавсифидан, 

машинага тушадиган солиштирма юкламадан, ѐрмачаларни размерлари 

бœйича текисланганлигидан, танланган ишчи параметрлардан (элак-

ларни тебраниш частотаси, элакларни šиялиги, іаво оšимининг тезлиги). 



Ёрмачаларни іаволи-јалвирли машиналарга юборишдан олдин ѐр-

мачаларни катта аниšликда текисланганлигини таъминлаш учун 

элакдонларда бœлакчалар размери бœйича сараланади. Элакларни 

танлашда ѐрмачаларнинг йириклик синфи аниšланади, яъни уларни 

ажратиб олишда šœлланилган элак номерлари аниšланади. 

 

 

 

3. Ёрмачаларни бойитиш жараѐнининг технологик схемалари. 

 

Іаволи-јалвирли машиналардаги элаклар ѐрма фракциясини ажратиб 

олишда šœлланилган элаклардан ташкил топган бœлади. Масалан, агар 

ѐрмача №7к элакдан œтган ва №12к эланнинг šолдији билан олинган 

бœлса, іаволи-јалвирли машиналарда №10к... №12к дан №7к...№8к гача 

бœлган элакларни œрнатиш мумкин. 

Маісулотни элак бœйича іаракати давомида элакларни кичик 

номеридан катта номерига œтилади, яъни бошланишида элакдан œтган 

маісулот майда фракция ѐрмаси ажратиб олинади, кейинги элакларда 

эса уларнинг йириклиги ошади. 

4-расмда йирик, œртача ва майда ѐрмачаларни бойитишда šœл-

ланиладиган элаклар кœрсатилган.  

                    Йирик ѐрма                                           Уртача ѐрма 

   

 

90 80 110 100 90 80  140 130 150 140 130 120 

 130 120 110 100 90   170 160 150 140 130 

 

 

Майда ѐрма 

 

140 130 150 140 130 120 

 170 160 150 140 130 

 



 

4-расм.  Ёрмачаларни бойитишда šœлланиладиган элакларни œрнатиш схемалари. 

4. Ёрмачаларни бойитиш жараѐнига таъсир šилувчи омиллар. 

 

Тегирмонда ѐрмачаларни  бойитиш жараѐни асосий жараѐнлардан 

бири хисобланади.  Ёрмачаларни сифати буйича бойитиш учун хаволи - 

галвирли машиналар кулланилади. 

    Ёрмачаларни бойитиш жараѐнида бугдой дони  эндоспермасининг 

крахмалли кисмини тоза булакчалари кобикли булакчаларидан ажратиб 

олинади. 

    Ёрмачаларни хаволи-галвирли  машиналарда бойитишда куйидаги 

омиллар таъсир килади: 

    1. Машинага тушадиган солиштирма юклама; 

    2. Машинага урнатилган элакларнинг тавсифи; 

    3. Ёрмачаларни улчамлари буйича текисланганлиги; 

    4. Хаволи - галвирли машиналардаги ишчи параметрлар (тебраниш 

частотаси,  элакларнинг киялиги, хаво окимининг тезлиги). 

 

5. Ёрмачаларни бойитиш жараѐнининг самарадорлигини баіолаш. 

Ун ишлаб чиšаришда ѐрмачаларни бойитиш жараѐни жуда іам ке-

раклидир. Юšори навли унларни кœп миšдорда олиш учун тегирмонда 

ун тортиш ѐрмачаларни ривожланган бойитиш жараѐни бœлган шаро-

итда мумкин бœлади. Бу жараѐн натижасида амалда эндоспермнинг 

крахмалли šисмини тоза бœлакчалари ажратиб олинади ва янчишга 

юборилади. 

Ёрмачаларни іаволи-јалвирли машиналарда бойитишнинг самара-

дорлиги іар хил усуллар билан аниšлаш мумкин. 

Іаволи-јалвирли машиналар самарадорлиги юšори іисобланади, 

šачонки, šолдиš маісулотнинг šулдорлиги машинага тушаѐтган ѐр-

мачанинг кулдорлигидан 2,5...3 марта юšори булса ва эланма миšдори 

камида 75 % ни ташšил šилса. Іаволи-јалвирли машиналарнинг 



самарадорлиги асосан машинага тушадиган юкламага бојлиš. Іаволи-

јалвирли машиналарда юклама миšдори ѐрмача турига šараб šуйидагича 

таšсимланади: 

Йирик ѐрмача   - 380 - 760  кг/(см.сут) 

œртача ѐрмача  - 230 - 550  кг/(см.сут) 

майда ѐрмача   - 250 - 500  кг/(см.сут) 

šаттиš дунст   - 300 - 380  кг/(см.сут) 

 

Такрорлаш учун саволлар 

 

1. Ёрмачаларни бойитиш жараѐнининг маєсади ва вазифалари 

нималардан иборат? 

2. Ёрмачалар єанаєа машиналарда бойитилади? 

3. Іаволи-јалвирли машиналарда ѐрмачаларни бойитиш учун 

элакларни œрнатиш тартиби єандай? 

4. Ёрмачаларни бойитишда іосил бœлган маісулотларни сифати 

бœйича таєсимланиш тавсифини келтиринг. 

5. Ёрмачаларни бойитиш жараѐнининг самарадорлигига таъсир 

єилувчи омилларни келтиринг. 

6. Ёрмачаларни іаволи-јалвирли машиналарда бойитишнинг 

самарадорлиги єандай аниєланади? 

 

Таянч иборалари. 

Оралиє маісулотлари: йирик ѐрмача, œртача ѐрмача, майда ѐрмача. 

Ёрмачаларни бойитиш:  кулдорлиги  паст бœлган (тоза) ѐрмачани 

кулдорлиги юєори бœлган ѐрмачадан ажратиш. 

 

8-МАВЗУ. ЁРМА ЗАВОДЛАРИДА ДОНЛАРНИНГ ŠОБИЈИНИ 

АЖРАТИШ. 



Режа: 

 

1. Донларнинг šобијини ажратишни асосий вазифалари. 

2. Донларнинг šобијини ажратиш усуллари. 

3. Šобиš ажратиш жараѐнига таъсир этувчи омиллар. 

4. Šобиš ажратишда єœлланиладиган асосий машиналар. 

5. Валли декали дастгоіда доннинг šобијини ажратиш. 

6. Резин валли šобиš ажратгичда доннинг šобијини ажратиш. 

7. Šобиš ажратиш жараѐнининг технологик самарадорлигини 

баіолаш. 

Фойдаланилаѐтган адабиѐтлар 

1. Егоров Г.А., Мельников Е.М., Максимчук Б.М. Технология муки, 

крупы, комбикормов. М. Колос, 1984 г. 

2. Егоров Г.А., Мартыненко Я.Ф., Петренко Т.П. Технология и 

оборудование мукомольной, крупяной и комбикормовой промышлен-

ности. М, МГАПП. 1996 г.  

3. Мельников Е.М.  Технология крупяного производства. М., 

Агропромиздат. 1991 г. 

 

1. Донларнинг šобијини ажратишни асосий вазифалари. 

 

Ёрма заводларида донларнинг ташšи šобиšлари (тариšда, сулида, 

арпада ва шолида гул šобији, гречихада мева šобији, бујдой ва 

маккажухорида мева ва šисман уруј šобији, нœхатда уруј šобији) 

ажратилади. Ёрма ишлаб чиšариш технологиясида šобиš ажратиш 

асосий операциялардан бири іисобланади. Бу операцияни мукаммаллиги 

керакли даражада тайѐр маісулотнинг чиšишини ва сифатини 

белгилайди. 

Šобиš ажратиш усули доннинг анатомик тузилишидан бојлиš 

бœлади: šобиšларни мајиз билан бојланиш мустаікамлиги, мајизни 



мустаікамлиги, ишлаб чиšариладиган маісулот тури (бутун ѐки 

майдаланган мајиздан олинадиган ѐрма). Донларнинг šобијини аж-

ратишда кœрсатилган омиллардан бојлиš іолда маšсадга мувофиš ишчи 

органларни таъсири аниšланади. Танланган усул šобиš ажратишда кам 

миšдорда майдаланган мајиз іосил бœлиши ва кам энергия сарф 

бœлишини таъминлаши керак. 

 

2. Донларнинг šобијини ажратиш усуллари. 

 

Доннинг šобијини ажратишда жуда кœп турли хил машиналар 

šœлланилади. Кœп машиналарнинг ишлаш принципларини ишчи орган-

ларини донга таъсирини учта асосий усулга бœлиш мумкин. 

1 усул - šисиш ва силжиш; 

2 усул - бир мартали ва кœп мартали урилиш; 

3 усул - абразив ва бошšа šаттиš юзаларда ишšаланиш. 

Šисиш ва силжиш натижасида доннинг šобијини ажратишда иккита 

ишчи юза орасида донга таъсир šилинади 5-расм. Бунда икки юза 

орасидаги масофа доннинг œлчамидан кичик бœлади ва албатта бир 

юза иккинчи юзага нисбатан іаракатда бœлади. Бу усулда дон šобиš 

ажратиш зонасига тушади, юзалар орасида šисилади, šобиšлари ѐрилади 

ва юзаларни нисбатан іаракати натижасида ѐрилган šобиšлар 

(плѐнкалар) бир биридан ажралади ва мајиз šобиšлардан озод бœлади. 

Бу усул плѐнкалари мајиз билан бирга œсмаган донлар учун 

самарадорли бœлади. 1 усул билан таъсир šилиш уч хил машиналарда 

šœлланилади: валли декали дастгоі, šобиš ажратиш постави ва валлари 

резин билан šопланган šобиš ажратгичлар. 

2 усул - бир мартали ва кœп мартали урилиш натижасида šобиš 

ажратиш šуйидагича бœлади: машинанинг šамчинлари ѐки пластинка-

лари билан илјаб олинган дон бир марта ѐки кœп марта машинанинг 

šайтарувчи ички юзасига йœналтирилади 6-расм. 



Бир мартали šобиš ажратиш усулини плѐнкаси мајиз билан бирга 

œсмаган ва мајизи мœрт бœлмаган донларга ( сули) šœллаш маšсадга 

мувофиš бœлади. 

Кœп мартали šобиš ажратиш усулини плѐнкаси мајиз билан бирга 

œсган ѐки œсмаган донларга šœллаш мумкин. Бу усулни šœллаган іолда 

доннинг šобији ажратилса майдаланган мајизнинг миšдори анча кœп 

іосил бœлади. Бу усул икки іолда šœлланади: дон мœрт бœлмаган 

(эгилувчан) мајизга эга (сули дони); šайта ишлашда майдаланган 

мајиздан ѐрма олинади (бујдой, арпа, маккажухори). 

3 усул - абразив ва бошšа šаттиš юзаларда ишšаланиш усулини 

šобији мајиз билан бирга œсган донларнинг šобигини ажратишда 

šœллаш маšсадга мувофиšдир. 

Бу усулда šобиš ажратиш машинасининг ишчи зонасида дон узоš 

ваšт давомида іаракатланувчи абразив юза таъсирида ишšаланади ва бир 

меъѐрда доннинг šобији кириб олинади 7-расм. Бу принципда šобиš 

ажратгич-šайроšлагич А1-ЗШН-3 русумли машинаси ишлайди. Доннинг 

юзасига бир текисликда ишлов бериш нафаšат šобиš ажратишда, балки 

мајизни šайроšлашда іам šœлланилади. А1-ЗШН-3 русумли машинада 

арпа, бујдой, нœхат ва маккажухори донларининг šайта ишлаш 

маісулотларини šобији олинади, šайроšланади ва силлиšланади. 

 

 

3. Šобиš ажратиш жараѐнига таъсир этувчи омиллар. 

    Ёрма заводларида ѐрмабоп экин донларининг єобигини ажратиш 

жараѐни асосий жараѐнлардан бири іисобланади. 

    Арпа, шоли,  сули ва тариє донларининг гул єобијини ажратилиши,  

гречиха ва бујдой донларидан мева єобијини ажратиш,  нœхатдан  эса 

уруј єобиєларини ажратиш донларнинг тури ва тузилиши, таркиби ва 

бошєаларнинг іар хиллиги туфайли ѐрма заводларида іар бир  тур  дони 

учун алоіида ишлов бериш технологик жараѐнини мавжуддир. 

    Ёрма заводларида єобиє ажаратиш натижасида донларнинг єобијини 

тœлиє ажралиши таъминланиши керак. Аммо іозиргача єœлланиладиган 



бирорта іам машина доннинг єобијини тœлиє 100  %  ажратишни 

таъминлай олмайди. Бундан ташєари єобиє ажратиш жараѐнида 

мајизларнинг бутунлигини кœпроє саєлаш керак.  Шунинг учун доннинг 

єобијини ажратиш самарадорлиги іам миєдор,  іам сифат кœрсаткичлари 

билан баіоланади. 

    Єобиє ажратиш жараѐнига єуйидаги омиллар таъсир єилади: 

1. Машинага тушадиган солиштирма юклама; 

2. Машинадаги ишчи параметрларнинг кœрсаткичлари (ишчи  

органлар орасидаги ишчи масофа, ишчи органларнинг айланиш 

тезлиги); 

3. Ишчи органларни тайѐрлаш учун ишлатилган материаллар тури; 

4. Ишлов бериш давомийлиги. 

 

 

4. Šобиš ажратишда šœлланиладиган асосий машиналар. 

 

Ёрма заводларидаги асосий технологик жараѐнлардан бири - бу 

ѐрмабоп экин донларининг šобијини ажратиш жараѐнидир. 

Арпа, шоли, сули ва тариš донларининг гул šобигини ажратилиши, 

гречиха ва бујдой донларидан мева єобијини ажратиш, нœхатдан эса 

уруј єобиєларини ажратиш донларнинг тури ва тузилиши, таркиби ва 

і.к.ларнинг іар хиллиги туфайли ѐрма заводларида хар бир тур дони учун 

алоіида ишлов бериш технологик схемасига эга бœлишликни таєозо 

этади. 

Мајиз билан гул, мева ѐки уруг кобикларининг богланиш мус-

тахкамлигига єараб, экинларни икки гуруіга бœлиш мумкин. Биринчиси 

- єобиєлари мајиз билан єœшилиб œсмаган (гречиха, тариє, шоли ва 

сули) донлари ва иккинчиси єобиєлари мајиз билан єœшилиб œсган 

(арпа, бујдой, маккажухори ва і.к.) донлар. Донларнинг іар бирига œзига 

хос ишлов бериш режимлари бор: жадаллиги ва давомийликлари. 

Масалан, шоли дони учун ишлов бериш давомийлиги єисєа бœлса, арпа 

учун анча узоєдир. 



 

5. Валли декали дастгоіларда доннинг єобијини ажратиш. 

 

Доннинг єобији горизонтал жойлашган айланадиган вал ва 

іаракатсиз œрнатилган эгри дека юзаси оралијида ажралади. Вал ва дека 

іосил єилган ишчи оралиєда дон кисиш ва силжиш натижасида 

плѐнкалари ѐрилади ва мајиз єобиєдан озод бœлади. 

Валли декали дастгоіларда гречиха ва тариєнинг плѐнкалари 

ажратилади. Гречиха донининг єобијини ажратишда вал ва дека табиий 

тошдан ѐки абразив материалдан тайѐрланади. Гречиха донининг 

єобијини ажратишда валнинг айланиш тезлиги єайта ишланадиган 

доннинг йириклигидан бојлиє іолда 12... 15 м/с бœлади. Вал ва дека 

іосил єилган ишчи оралиєнинг узунлиги 180...200 мм бœлади. 

Тариє донининг єобијини ажратишда валли декали дастгоінинг вали 

абразив материалдан тайѐрланган бœлади. Деканинг юзаси махсус 

резин матоли пластинка билан єопланади. 

Валли декали дастгоінинг ишчи органларини схемаси 5-расмда 

келтирилган.  

 

6. Резин валли šобиš ажратгичда доннинг šобијини ажратиш. 

 

Єобиє ажратгичнинг ишчи органлари иккита резин билан єопланган, 

бир бирига єараб іар хил тезликда айланадиган валлардан иборат 9-расм. 

Ишчи оралиєда дон єисилади ва валларни тезликларини нисбати 

таъсирида плѐнкалар иккига ажралади, мајиз єобиєдан тозаланади. 

Резин валли єобиє ажратгичларда донга энг єисєа ваєт давомида ва 

юмшоє таъсир єилинади. Бундай єобиє ажратгичларни мајизлари мœрт 

бœлган донлар учун єœллаш маєсадга мувофиєдир. 

 

7. Єобиє ажратиш жараѐнининг технологик самарадорлигини 

баіолаш. 



Єобиє ажаратиш жараѐни єобиє ажратиш машинасига тушган дон-

нинг єобијини тœлиє ажралишини таъминлаши керак. Аммо іозиргача 

єœлланиладиган бирорта іам машина доннинг єобијини тœлиє ажра-

тишни таъминлай олмайди. Бундан ташєари єобиє ажратиш жараѐнида 

мајизни бутунлигича кœпроє саєлаш керак. Шунинг учун донни єо-

бијини ажратиш самарадорлиги іам миєдор, іам сифат кœрсаткичлари 

билан баіоланади. 

Єобиє ажратишнинг миєдорий самарадорлиги єобиє ажратиш ко-

эффициенти билан баіоланади. 

Н1 - Н2 

Еа  = -------- 100 , %. 

                              Н1 

Бу ерда: Н1 - машинага тушаѐтган маісулот таркибидаги єобији 

ажратилмаган доннинг миєдори, %. 

      Н2 - машинадан чиєадиган маісулот таркибидаги єобији 

ажратилмаган доннинг миєдори, %. 

Доннинг єобијини ажратганда єобиє ажратиш коэффициентини 

ошиши билан майдаланган мајизни миєдори іам кœпаяди. Шунинг учун 

єобиє ажратиш жараѐнини шундай олиб бориш керакки, єобиє ажратиш 

коэффициенти юєори бœлсин ва мајизни майдаланиши кœп бœлмасин. 

Єобиє ажратишни сифат тавсифини мајизни бутунлик коэффициенти 

баіолайди. 

 

                                 К2 - К1                                      К 

Емб = ---------------------------------------- = -------------- .  

           (К2 - К1) + (d2 -d1) + (m2 - m1)           К + d + m 

Бу ерда: К1 - машинага тушаѐтган маісулот таркибидаги бутун мајиз 

миєдори; 

   d1 - машинага тушаѐтган маісулот таркибидаги май-

даланган мајиз миєдори; 



  m1 - машинага тушаѐтган маісулот таркибидаги уннинг 

миєдори; 

  К2 - машинадан чиєадиган маісулот таркибидаги бутун мајиз 

миєдори; 

  d2 - машинадан чиєадиган маісулот таркибидаги май-

даланган мајиз миєдори; 

  m2 - машинадан чиєадиган маісулот таркибидаги уннинг 

миєдори. 

Єобиє ажратишнинг самарадорлигини тœлиє баіолайдиган коэф-

фициент ажратиш коэффициентини мајизни бутунлик коэффициентига 

кœпайтмаси билан ифодаланади. 

Ес = Еа  Емб . 

Єобиє ажратишнинг самарадорлиги доннинг туридан, сифатидан, 

донни тайѐрлаш усулидан, машинанинг ишчи органларини іолатидан ва 

бошєа омиллардан бојлиє бœлади. 

 

Такрорлаш учун саволлар 

 

1. Доннинг єобијини ажратиш усулларини келтиринг. 

2. Єобиє ажратиш усуллари єайси кœрсаткичлар бœйича 

танланади? 

3. Єобиє ажратишда єœлланадиган машиналарнинг тавсифини  

келтиринг. 

4. Шоли,  сули ва арпа донининг гул єобијини ажратишда 

єœлланиладиган ускуналарнинг тавсифини келтиринг. 

5. Арпа,  бујдой,  маккажухори донларининг єобији єайси 

машиналарда ажратилади? Машинанинг тавсифини келтиринг. 

6. Єобиє ажратишнинг самарадорлиги єандай аниєланади? 



7. Єобиє  ажратиш самарадорлигига єандай омиллар таъсир єилади? 

Уларнинг тавсифини келтиринг. 

 

Таянч иборалари. 

 

Кобик ажратиш: кисиш ва силжиш, бир мартали ва куп мартали 

урилиш, абразив ва бошка каттик юзаларда ишкаланиш. Кобик ажратиш 

самарадорлиги. 

 

 

9-МАВЗУ. ЄОБИЄ АЖРАТИШДА ІОСИЛ БŒЛГАН 

МАІСУЛОТЛАРНИ САРАЛАШ. 

 

Режа: 

 

1. Šобиš ажратиш маісулотларини саралаш жараѐни. 

2. Šобиš ажратишда іосил бœлган маісулотларнинг тавсифи. 

3. Šобиš ажратиш жараѐнининг усуллари. 

4. Šобиš ажратишда іосил бœлган маісулотларни саралаш схемалари. 

5. Ёрма заводларида маісулотларни саралаш учун šœлланиладиган 

элакдонларнинг схемалари.  

 

Фойдаланилаѐтган адабиѐтлар 

1. Егоров Г.А., Мельников Е.М., Максимчук Б.М. Технология муки, 

крупы, комбикормов. М. Колос, 1984 г. 

2. Егоров Г.А., Мартыненко Я.Ф., Петренко Т.П. Технология и 

оборудование мукомольной, крупяной и комбикормовой промышлен-

ности. М, МГАПП. 1996 г.  



3. Мельников Е.М.  Технология крупяного производства. М., 

Агропромиздат. 1991 г. 

 

 

1. Єобиє ажратиш маісулотларини саралаш жараѐни. 

Ёрма заводларидаги асосий технологик жараѐнлардан бири - бу 

ѐрмабоп экин донларининг šобијини ажратиш жараѐнидир. 

Арпа, шоли, сули ва тариš донларининг гул šобигини ажратилиши, 

гречиха ва бујдой донларидан мева єобијини ажратиш, нухатдан эса уруј 

єобиєларини ажратиш донларнинг тури ва тузилиши, таркиби ва 

і.к.ларнинг іар хиллиги туфайли ѐрма заводларида іар бир тур дони учун 

алоіида ишлов бериш технологик схемасига эга бœлишликни таєозо 

этади. 

Єобиє ажратгич машиналарида ѐрма экин донларининг єобијини 

ажратгандан кейин аралашма іосил бœлади. Бу аралашмани бешта 

маісулотга ажратиш мумкин: 

1. Єобији ажратилган мајиз, гул єобијидан тозаланган дон; 

2. Єобији ажратилмаган дон - гул єобијидан тозаланмаган дон; 

3. Майдаланган мајиз - стандарт билан рухсат берилган бутун ѐрмадан 

размерлари бœйича кичик бœлган мајиз бœлакчалари; 

4. Єобиє - єобиє ажратишда олинган гул плѐнкалар (мева, уруј 

єобиєлари). 

5. Ун - мајиз ва єобиєни майда янчилган бœлакчалари, стандарт бœйича 

белгиланган элакдан œтган маісулот. 

 

2. Šобиš ажратишда іосил бœлган маісулотларнинг тавсифи. 

 

Єобиє ажратишда єобији олинган мајиз асосий маісулот іисобланади. 

Єобији олинган мајиз тайѐр ѐрма (гречиха учун) іисобланади ѐки 



єœшимча ишлов бергандан кейин єайроєлаш ва силлиєлашдан кейин 

(сули, шоли, арпа, бујдой, маккажухори мајизи учун) ѐрма іисобланади. 

Єобији ажратилмаган донни єайта єобиє ажратиш машиналарида 

єобијини ажратиш учун юборилади. 

Майдаланган мајиз озиє-овєат маісулоти (майдаланган гурунч мајизи, 

майдаланган гречиха мајизи) ѐки озуєа маісулоти (сулини ва тариєни 

єайта ишлаганда олинган майдаланган озуєа) сифатида єœлланилади. 

Єобиє озуєа маісулоти сифатида (сули,арпа ва бошєалар) ва техник 

маєсадларда (гидролиз саноати учун, єоплаш материаллари ва бошєалар 

учун хом-ашѐ сифатида) єœлланилади. 

Ун - омухта ем ишлаб чиєаришда єимматли компонент іисобланади. 

 

3. Šобиš ажратиш жараѐнининг усуллари. 

Єобиє ажратишдан кейин іосил бœлган маісулотларни саралаш 

уларнинг физик хусусиятларига асосланган. Бошєа маісулотлардан 

кичик размерлари билан фарє єиладиган ун ва майдаланган мајиз 

белгиланган размерли элакларда ажратиб олинади. 

Ун штампланган ѐки метал матоли элакларнинг эланмаси билан 

ажратиб олинади. Унни ажратиб олиш учун єœлланадиган элакларнинг 

номери єайта ишланадиган экин дони туридан бојлиєдир. Шолини єайта 

ишлашда іосил бœлган унни айлана тешикли диаметри 1,5 мм элак 

эланмаси билан олинади, нухатнинг уни - айлана тешикли диаметри 1,0 

мм, арпанинг уни - N 056, бујдойнинг уни - N 063, гречиханинг уни - N 

080 элак эланмаси билан олинади. 

Майдаланган мајиз унни ажратиб оладиган элакларнинг єолдији 

билан ѐки стандарт томонидан œрнатилган элаклар билан ажратиб 

олинади. 

Єобиє дон ва мајиздан аэродинамик хусусиятлари билан фарє єилади 

ва аспираторларда ажратиб олиш мумкин. 

Шундай єилиб, кетма кет эловчи машиналарни ва аспираторларни 

єœллаган іолда ун, майдаланган мајиз ва єобиєни ажратиб олиш мумкин. 



Бунинг учун оддий эловчи машиналар - элакдон, марказдан єочма 

бурат, ѐрмаажратгич, аспираторлар єœлланилади. 

Єобији ажратилган мајиз ва дон аралашмасини бир биридан ажратиш 

мураккаб операция іисобланади.  Чунки бу компонентларнинг физик 

хусусиятлари бœйича фарєлари жуда кам. Єобији ажратилган мајиз ва 

донни ажратиш учун хар хил усуллар ва машиналар єœлланилади. 

Єобиє ажратишдан кейин іосил бœлган маісулотларни саралаш учун 

єœлланадиган принципиал схема 7-расмда келтирилган.  

Єобији ажратилган мајиз ва дон аралашмасини бир биридан ажратиш 

жараѐни фаєат єобији (плѐнкаси) мајиз билан бирга œсмаган донлар 

учун єœлланилади. Бу экин донларининг єобијини ажратиш натижасида, 

хоссалари билан фарє єилувчи иккита маісулот - єобији ажратилган 

мајиз ва єобији ажратилмаган дон олинади. 

Ёрма ажратишни єуйидаги тœртта экин донларини єайта ишлаганда 

єœллаш мумкин: шоли, тариє, сули ва гречиха.7-расм. Єобиє ажратишдан 

кейин іосил бœлган маісулотларни саралашни принципиал схемаси. 

1- єобиє ажратгич машинаси; 2-эловчи машина; 3-аспиратор; ѐрма ажратгич 

машинаси. 

 

 

4. Šобиš ажратишда іосил бœлган маісулотларни саралаш 

схемалари. 

Єобиє ажратиш жараѐнининг технологик схемаси деганда єобиє 

ажратиш ва єобиє ажратишдан кейин іосил бœлган маісулотларни 

саралаш жараѐнлари тушинилади. Єобиє ажратиш жараѐнининг иккита 

принципиал технологик схемаси мавжуд: 

1 усул - мајизни оралиєда ажратиб олмасдан єобиє ажратиш; 

2 усул - мајизни оралиєда ажратиб олиб єобиє ажратиш. 

Биринчи схема асосида доннинг єобији ажратилса, биринчи машина 

ишлов берилгандан кейин ун, майдаланган мајиз ва єобиє ажратиб 

олинади ва єолган єобији ажратилган мајиз ва дон аралашмаси кейинги 

иккинчи єобиє ажратиш машинасига узатилади. Бу жараѐн шундай 



ваєтгача давом этадики, то аралашмада єолган єобији ажратилмаган 

донларнинг миєдори тайѐр ѐрма учун œрнатилган миєдордан кам 

бœлганча.  Бундай технологик схема аралашмаларни ажратишни иложи 

бœлмаганда (арпа, бујдой, нухат, маккажухори донларини єобијини 

ажратишда) єœлланилади 9-расм.  

Мајизни оралиєда ажратиб олиб єобиє ажратиш схемаси œзига 

єуйидагиларни киритади: ун, майдаланган мајиз ва єобиєни ажратиб 

олиш; єобији олинган мајизни єобији олинмаган дондан ажратиш. 

Єобији олинмаган дон єайта алоіида єобиє ажратиш системасига 

юборилади.  Бу ускуналарга тушадиган юкламани камайтиради ва 

мајизни єœшимча майдаланишдан саєлайди.5. Ёрма заводларида 

маісулотларни саралаш учун šœлланиладиган  

элакдонларнинг схемалари. 

 

Ёрма заводларида майдаланган маісулотларни йириклиги бœйича 

саралаш учун элакдонлар šœлланилади. Элакдонларнинг 

конструкцияларидан бојлиš іолда уларда 14 та элак рамкалари бœлади. 

Элакдонга келадиган маісулотнинг тавсифига асосан элак рамкалари іар 

схема асосида йијилган бœлади. 

Ёрма заводларида А1-БРУ русумли элакдонлар šœлланилади. 

А1-БРУ русумли элакдон асосан ѐрма заводларида šœлланилади: 

гречиха заводларида ѐрмаларни саралашда; тариє заводларида šобији 

ажратилган донлардан озуšа унини ажратишда;, арпа заводларида 

ѐрмаларни дастлабки саралаш учун šœлланилади. 

А1-БРУ русумли элакдонларда элак рамкаларини жойлашуви бœ-

йича 4 та технологик схема šœлланилади.  

     1сх         2сх                    3сх                         4сх 

6- 
 6- 

 6-  6- 

6- 6- 
6- 6- 



2- 2- 2- 2- 

 

 

Такрорлаш учун саволлар 

 

1. Єобиє ажратиш жараѐнида єандай маісулотлар іосил бœлади? 

2. Єобиє ажратиш жараѐнида іосил бœлган маісулотлар бир биридан 

єайси хусусиятлари билан фарє єилади? 

3. Єобиє  ажратиш жараѐнида іосил бœлган маісулотлар єанаєа 

машиналарда сараланади? 

4. Єобиє ажратишнинг усулларини келтиринг. 

5. А1-БРУ русумли элакдон єайси донларнинг єобији  ажратилганда 

єœлланилади? 

6. А1-БКГ русумли ѐрма ажратгичда єандай маісулотлар 

сараланади? 

7. Ёрмаларни  саралашда  єœлланиладиган  јалвир  ва элакларнинг 

тавсифини келтиринг. 

8. Єобији олинмаган шоли дони ва єобиѐи олинган мајизни ажратиш 

усулларининг тавсифини келтиринг. 

9. Єобиє ажратишда іосил бœлган маісулотларни саралаш 

жараѐнига єайси омиллар таъсир єилади? 

 

 

 

Таянч иборалари. 

 

Єобији ажратилган маѐиз. Майдаланган мајиз. Ун. Єобиє. 

Єобиє ажратиш маісулотларини саралаш. 

 



 

10-МАВЗУ. ЁРМАЛАРНИ СИЛЛИŠЛАШ ВА САЙŠАЛЛАШ 

ЖАРАЁНИ. 

 

Режа: 

1. Ёрмаларни силлиšлаш жараѐни. 

2. Мајизларни силлиšлаш жараѐнида šœлланиладиган ускуналар 

тавсифи. 

3. Силлиšлаш жараѐнини ѐрманинг химиявий таркибига таъсири. 

4. Ёрмаларни сайšаллаш жараѐни. 

 

Фойдаланилаѐтган адабиѐтлар. 

 

1. Егоров Г.А., Мельников Е.М., Максимчук Б.М. Технология муки, 

крупы, комбикормов. М. Колос, 1984 г. 

2. Егоров Г.А., Мартыненко Я.Ф., Петренко Т.П. Технология и 

оборудование мукомольной, крупяной и комбикормовой промышлен-

ности. М, МГАПП. 1996 г.  

3. Мельников Е.М.  Технология крупяного производства. М., 

Агропромиздат. 1991 г. 

 

1. Ёрмаларни силликлаш жараѐни. 

 

Ёрмаларни силлиєлаш жараѐнида мајизнинг мева, уруј єобији, 

алейрон єатлам ва муртаги силлиєлаш машиналарида олиб ташланади. 

Силлиєлаш натижасида єуйидагилар таъминланади: 

1. Одам организми іазм єила олмайдиган, таркибида кœп миєдорда 

клетчатка бœлган єобиєларни олиб ташлашни; 

2. Ёрманинг товар кœринишини ва рангини яхшилашни; 

3. Ёрманинг истемолбоплик хусусиятларини яхшилайди (пишириш 

ваєти камаяди, пиширишда іажми бир неча баробар ошади.); 



4. Таркибида кœп миєдорда мой бœлган муртак ва мајизнинг ташєи 

єатламларини олиб ташлаш натижасида ѐрманинг саєлаш муддати кœ-

паяди; 

5. Майдаланган ѐрмаларни (арпа, бујдой, маккажухори) силлиєлашда 

нафаєат єобиєлари олиб ташланади, балки бœлакчаларга айлана шакли 

іам берилади. 

Силлиєлаш жараѐнида  абразив юза,  ишчи органларни,  јалвир 

тешикчаларини таъсирида ва мајизларни œзаро ишєаланиши натижа-

сида мајизнинг ташєи єобиєлари доимий равишда олиб ташланади. 

Силлиєлаш жараѐнига машиналарнинг конструкциялари, ишчи ор-

ганларнинг іолати, машинага тушадиган юклама ва бошєалар таъсир 

єилади. 

Силлиєлаш жараѐнида кœп миєдорда ун іосил бœлади. Мева єобији 

єизил рангли шоли мајизини ва майдаланган бујдой, арпа, маккажухори 

ѐрмасини силлиєлашда кœп миєдорда ун іосил бœлади. Бундан ташєари 

силлиєлаш натижасида анча миєдорда майдаланган мајиз іам іосил 

бœлади. 

Агар уннинг іосил бœлиши єочиб бœлмайдиган операция бœлса, 

майдаланган мајизнинг купайиши - маєсадга номувофиє кœринишдир. 

Шунинг учун силлиєлашда шундай машиналарни єœллаш зарурки, бун-

да силлиєлашнинг керакли даражасини мајизни минимал майдаланиши 

билан таъминласин. 

2. Мајизларни силлиšлаш жараѐнида šœлланиладиган ускуналар 

тавсифи. 

Магизларни силлиєлашда іар хил силлиєловчи машиналар єœлла-

нилади. 

Шоли мајизини силлиєлашда РС-125 ва А1-БШМ-2,5 русумли ма-

шиналар єœлланилади. Майдаланган ѐрмаларни (арпа, бујдой, мак-

кажухори) силлиєлашда А1-ЗШН-3 русумли машина єœлланилади. 

 

 

 



 

 

 

 

 

9-жадвал  

А1-ЗШН-3 машинасининг техник тавсифи 

№ Кœрсаткичлари Миєдори 

1 Унумдорлиги: 

ун заводларида, бујдой ва жавдар учун кг/сек 
0,85...1,2 

2 ѐрма заводларида , арпа учун        кг/сек 0,85 

3 Абразив доираларнинг айланиш частотаси, айл\мин 850 

4 Абразив доираларнинг айланиш тезлиги, м\сек 20 

5 Абразив доираларнинг сони, дона 6 

6 Абразив доира диаметри, мм 450 

 

 

 

10-жадвал 

Шоли ѐрмасини силлиєлаш учун єœлланадиган А1-БШМ-2,5 русумли 

машинанинг тавсифи 

Кœрсаткичлари Миєдори 

Унумдорлиги, кг\сек 0.97...1,22 

Айланиш частотаси, айл\мин 1200 

Айланиш тезлиги, м\сек 15,7 

Барабан œлчами, мм :узунлиги диаметри 1000 

250 

 

3. Силлиšлаш жараѐнини ѐрманинг химиявий таркибига таъсири. 



Силлиєлаш натижасида ѐрманинг кимѐвий таркиби œзгаради. Бунда 

оєсил, мой, минерал моддалар, витаминлар ва клетчатканинг миєдори 

камаяди, крахмалнинг миєдори кœпаяди 11-жадвал. 

 

 

11-жадвал 

 Силлиєлашда ѐрманинг кимѐвий таркибини œзгариши 

Маісулот 

Номи 

Микдори, % 

оєсил мой клетчатка кулдорлик Крахмал 

Силлиєлан-

маган шоли 

Силлиєлан-

ган шоли 

Силлиєлан-

маган тариє 

мајизи 

Силлиєлан-

ган тариє 

мајизи 

7,3...15,4 

6,5...13,3 

15,4 

13,9 

2,4...3,9 

0,3...0,6 

4,6 

3,1 

0,8...2,6 

0,1...0,6 

1,04 

0,65 

1,5...2,1 

0,4...0,7 

1,34 

1,02 

79,4...88,0 

86,2...92,0 

75 

79 

4. Ёрмаларни сайšаллаш жараѐни. 

 

Ёрмаларни сайšаллаш жараѐнининг асосий маєсади - ѐрманинг товар 

кœринишини яхшилаш. Чунки баъзи бир ѐрмаларни (шоли, нухат) 

силлиєлаш жараѐнида мајизнинг юзасида јадир-будирликлар бœлади, 

элаш ва совуришда ажралмайдиган ун єолади. Ёрманинг юзасини 

сайšаллаш учун уни махсус сайšалловчи машиналарда ѐки ишчи 

юзалари майда заррачали абразив материалдан тайѐрланган 

силлиšловчи машиналарда ишлов берилади. 

Сайšаллаш жараѐнида мајизнинг юза єатламлари силлиєлаш жа-

раѐнидагига нисбатан кам олиб ташланади. Шунинг учун ѐрманинг 

кимѐвий таркиби сайšаллашдан кейин жуда кам œзгаради. 

Такрорлаш учун саволлар 

1. Ёрмалар нима маєсадда силлиєланади? 



2. Ёрмаларни силлиєлашда єанаєа машиналар єœлланилади? 

3. Шоли мајизи єанаєа ускуналарда силлиєланади? Уларнинг афзаллиги 

ва камчилигини тавсифланг. 

4. Номерли ѐрма (бујдой, арпа, маккажухори) олишда єœлланиладиган 

ускуналарнинг тавсифини келтиринг. 

5. Ёрма олишда сули мајизини єайроєлаш  усулларининг  тавсифини 

келтиринг. 

6. Силлиєлаш даражасига єайси омиллар таъсир єилади? 

7. Ёрмалар нима маєсадда силлиєланади? 

8. Силлиєлашда єœлланиладиган  машиналарнинг  тавсифини 

келтиринг. 

9. Силлиєлаш жараѐнининг самарадорлигига єандай омиллар  таъсир 

єилади? 

10. Силлиєлаш жараѐнининг самарадорлигига єандай омиллар  таъсир 

єилади? 

 

Таянч иборалари. 

Ёрмаларни силлиšлаш. Ёрмаларни сайšаллаш. 

11-МАВЗУ. УН ТОРТИШНИНГ ТУРЛАРИ 

Режа: 

 

    1. Ун тортишнинг турлари. 

    2. Ун тортишнинг таснифи. 

    3. Ун тортишнинг умумий схемаси. 

    4. Тегирмонга келадиган доннинг сифат кœрсаткичлари. 

    5. Бујдой ва жавдар донларини оддий ун тортишга  тайѐрлашни 

технологик жараѐнлари. 

    6. Жавдар донини навли ун  тортишга  тайѐрлашни  технологик 

жараѐни. 



    7. Бујдой донини навли ун  тортишга  тайѐрлашни  технологик 

жараѐни. 

    8. Тегирмоннинг  янчиш  бœлимига юбориладиган доннинг сифат 

кœрсаткичлари. 

    9. Чиєиндиларнинг таснифи. 

   10. Чиєиндиларни назорат єилиш. 

 

Фойдаланилаѐтган адабиѐтлар 

 

1. Егоров Г.А., Мельников Е.М., Максимчук Б.М. Технология муки, 

крупы, комбикормов. М. Колос, 1984 г. 

2. Егоров Г.А., Мартыненко Я.Ф., Петренко Т.П. Технология и 

оборудование мукомольной, крупяной и комбикормовой промышлен-

ности. М, МГАПП. 1996 г.  

3. Бутковский В.А.  Технология мукомольного, крупяного и 

комбикормового производства. М. Агропромиздат, 1989 г. 

4. Мерко И.Т. Технология мукомольно-крупяного производства. М. 

Агропромиздат 1985 г. 

 

1. Ун тортишнинг турлари. 

Ун тортиш деб донни єайта ишлаб ун олиш технологик операци-

яларининг бир бутунлигига айтилади. Дондан єайта ишлаб олинадиган 

ун стандарт талабларига жавоб бериши ва юєори истеъмолбоплик 

хоссаларига эга бœлиши керак. Уннинг нави ва чиєишига єœйилган 

талабларга єараб, технологик операцияларнинг сони, уларнинг œзаро 

алоєадорлиги ва кетма кетлиги турлича бœлиши мумкин. Жайдари ун 

ишлаб чиєаришда асосий эътибор донни анатомик єисмларга 

ажратмасдан маълум йирикликгача майдалаш асосий вазифа єилиб 

єœйилади. Техниканинг замонавий ривожланган даражасида бу 



муаммони іал єилиш єийин эмас. Шунинг учун янчиш жараѐни донни ун 

іолигача жадал майдалайдиган битта босєичдан иборат бœлади. 

Навли ун тортишда дон эндоспермининг крахмалли єисми майин 

єилиб янчилади, єобиє, алейрон єатлам ва муртак кепак кœринишида 

алоіида ажратиб олинади. Донни майдалашга єаратилган мураккаб 

вазифа технологик жараѐнни мураккаблаштиришни талаб этади. Бунда 

донни физико-кимѐвий, структурали-механик хоссаларига асосан ва 

донни сифатига єараб майдалаш маісулотларини ажратишни 

таъминлайдиган єœшимча операцияларни киритиш зарурати іосил 

бœлади.  

2. Ун тортишнинг таснифи. 

Умумий єабул єилинган ун тортишни таснифланиши И.А Наумов то-

монидан ишлаб чиєилган 10-расм. 

Ун тортишни таснифланишининг умумий схемаси асосида асосида 

донни майдалашнинг такрорланиши, технологик схемада алоіида 

босєичларнинг сони ва ун технологиясида алоіида œринни эгаллаган 

бойитиш жараѐнининг тузилишини мураккаблик даражаси туради. 

Майдалаш жараѐнининг такрорийлигига єараб ун тортиш бир ма-

ротабали ва такрорийга бœлинади. Бир маротабали ун тортишда 

майдалаш донни майдаловчи машинадан бир марта œтказиш билан бо-

ради, масалан, болјали майдалагичдан бир марта œтказиш орєали содир 

бœлади. Бир маротабали ун тортиш фаєат омухта ем саноатида 

єœлланилади. 

Дондан ун тортишнинг барча турлари такрорий тортиш таснифига 

киради, бунда майдалаш операциялари бир неча бор такрорланади. 

Бунда ун элакларда ажратиб олинади, єолган маісулот эса мазкур 

тортишнинг вазифаларини амалга оширгунча майдаланади ва сарала-

нади. Технологик жараѐнни ташкил єилинишига єараб такрорий ун 

тортиш оддий ва мураккаб турларга бœлиш мумкин. 

Оддий ун тортишнинг схемаси бирта технологик босєичдан иборат 

бœлиб, бунда йирик заррачалар майдалаш операциясини уч ѐки тœртта 



системадан кетма - кет œтади. Оддий ун тортишга бујдой ва жавдар 

донидан жайдари ун тортиш киради. 

Мураккаб тортишга бујдой ва жавдар донларидан навли ун тортиш 

киради. Бу іолда технологик жараѐннинг фарєли томони ѐрмаларни 

бойитиш жараѐнларини борлиги ва уларни ривожланганлиги шунинг 

билан бирга силлиєлаш жараѐннинг мавжудлиги іисобланади. Жавдар 

донини єайта ишлашда бу икки жараѐн ишлатилмайди. Чунки донни 

анатомик хусусиятлари ѐрма кœринишида тоза эндоспермни олишга 

имконияти бермайди. Шунинг учун жавдар донидан навли ун тортиш 

(сидирма ва эланма) мураккаб такрорий ун тортишнинг 1-гурухини 

ташкил єилади. 

Бујдой донини єайта ишлашда технологик жараѐнни єурилиши 

мазкур корхона учун белгиланган ун навларининг туридан бојлиє іолда 

аниєланилади. Иккинчи навли ун ишлаб чиєаришда тортиш жараѐнини 

соддалаштириш мумкин, бойитиш жараѐнини єискартириш, 

ѐрмаларнинг бир єисминигина бойитиш билан єайроєлаш жараѐнидан 

воз кечиш мумкин. 

Бујдой донидан кœп навли ун тортиш ѐки бир навли ун тортиш 

технологик жараѐнни мураккаблаштиришни талаб єилади. Бунда асосий 

вазифа єилиб, эндоспермнинг крахмалли єисмини тœлиє ажратиб олиш 

ва бошєа анатомик єисмлари кам бœлган унга айлантириш єуйилади. Бу 

холда технологик схема, унинг алоіида босєичлари, шунингдек бойитиш 

ва єайроєлаш жараѐнлари тœлиє ривожлантирилади. 

3. Ун тортишнинг умумий схемаси. 

 

Ун тортиш схемасида єайроєлаш жараѐни бойитиш жараѐни билан 

чамбарчас бојланган. Уларнинг органик бирикишларини ѐрмаларни 

бойитиш жараѐнининг бутун бир єисми деб єараш мумкин. 

Шундай єилиб, ун тортишнинг таснифланиш схемаси уларни ташкил 

єилишнинг аниє œзига хосликларини, шунингдек ишлаб чиєарилаѐтган 

унларнинг турларини хисобга олади. Уннинг сифатига єуйилган 



талабнинг ортиши билан нафаєат ун тортишнинг схемаси, балки донни 

ун тортишга тайѐрлаш схемаси іам мураккаблашади. 

 

Ун тортиш 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

10-расм. Бугдой ва жавдар донидан ун тортишни таснифланиш схемаси . 

4. Тегирмонга келадиган доннинг сифат кœрсаткичлари. 

Уннинг белгиланган чиєиши ва сифатини таъминлаш учун 

элеватордан тегирмонни донни тайѐрлаш бœлимига  йœналтирилган  

донга чегараланган сифат кœрсаткичлари белгиланган 12-жадвал. 

Бундай сифат кœрсаткичли донни ун тортишга тайѐрлаш технологик 

жараѐни ишлов бериш натижасида доннинг таркибида минимал 

миєдорда єолган чиєиндилар ва технологик хоссалари яхшиланган іолда 

янчишга юборилишини таъминлайди.  

12-жадвал 

Тайѐрлаш бœлимига юбориладиган доннинг сифат меъѐрлари. 

Кœрсаткичлар Бујдой Жавдар Тритикали 

Намлик,% 

Ифлос аралашмалар миєдори 

(кœп эмас),% 

шу жумладан : 

11,5...12,5 

2,0 

12,5...14,5 

2,0 

14,5 гача 

2,0 

Бир мартали Такрорланадиган 

Оддий Мураккаб 

Ёрмани 

бойитиш 

жараѐнисиз 

Šискартирилган 

ѐрма бойитиш 

жараѐни билан 

Ривожланган 

ѐрма бойитиш 

жараѐни билан 



зарарли 

минерал 

Донли аралашмалар миєдори 

(кœп эмас),% Клейковина 

миєдори 

(кам эмас),% 

навли ун тортишда 

жайдари ун тортишда 

0,2 

0,3 

5,0 

25 

20 

0,2 

0,3 

4,0 

_ 

- 

0,2 

0,3 

4,0 

_ 

- 

Бундай сифат кœрсаткичлари билан єабул єилинган донларни ун 

тортишга тайѐрлашда, дон массаси тозалашни ва сув билан ишлов 

беришни талаб єилади. 

5. Бујдой ва жавдар донларини оддий ун тортишга тайѐрлашни 

технологик жараѐнлари. 

 

Оддий ун тортиш жараѐнида донни алейрон єатлами, муртаги ва 

єобиєлари билан бирга янчиш натижасида жайдари ун олинади. 

Донни оддий ун тортишга тайѐрлашни технологик схемаси асосида 

дон элеватордан йијувчи бункерларга келиб тушади. Бункерлардан 

кейин дон меъѐрлагичлардан œтиб аралаштирувчи шнекларга тушади ва 

автоматик тарозида œлчанади. 

Технологик схема бœйича учта асосий жараѐн бажарилади. Биринчи 

босєичда дон чиєиндилардан тозаланади ва юзасига єурує ишлов 

берилади. Иккинчи босєичда донга совує усулда гидротермик ишлов 

берилади. Учинчи босєичда такрорий доннинг юзасига ишлов берилади 

ва дон охирги марта чиєиндилардан тозаланади. 

Дондан эни ва єалинлиги билан фарє єиладиган ва енгил чиєиндилар 

сепараторларда (А1-БИС-12, А1-БЛС-16 ва бошєа сепараторларда) 

ажратиб олинади. Дондан узунлиги билан фарє єиладиган чиєиндилар 

триерларда (А9-УТК-6 ва А9-УТО-6) ажратилади. 

Дондан зичлиги билан фарє єиладиган минерал аралашмалар тош, 

шиша бœлаклари, номагнит металлар тоштозалагич машинасида (Р3-

БКТ-9) дондан ажратиб олинади. 



Донни метал-магнитли аралашмалардан тозалаш магнитли сепа-

раторларда амалга оширилади. 

Доннинг юзасига єурує ишлов бериш асосан єайрокловчи (А1-ЗШН-

3) ѐки єамчинли машиналарда (Р3-БГО) бажарилади. Бунда дондан 

1,5...3% гача єобиє ажратиб олинади, іамда доннинг кулдорлиги 

0,03...0,04% гача камайтирилади. 

Донга гидротермик ишлов бериш жараѐни бир босєичда бажарилади. 

Бунда жавдар донининг намлиги 14,5...15,0 % гача, бујдойнинг намлиги 

14,5...15,0 % гача етказилади. 

6. Жавдар донини навли ун тортишга тайѐрлашнинг технологик 

жараѐни. 

Жавдар донидан навли ун тортишнинг учта тури мавжуд: бир навли 

эланма уни; бир навли сидирма уни; икки навли эланма ва сидирма уни. 

Донни навли ун тортишга тайѐрлашнинг технологик схемаси асо-

сида дон элеватордан йијувчи бункерларга келиб тушади.  Бункерлардан 

кейин  дон меъѐрлагичлардан œтиб аралаштирувчи шнекларга тушади 

ва автоматик тарозида œлчанади. 

Технологик схема бœйича дон чиєиндилардан тозаланади ва юзасига 

єурує ишлов берилади. Иккинчи босєичда дон охирги марта 

чиєиндилардан тозаланади ва совує усулда гидротермик ишлов бе-

рилади. 

Дондан эни ва єалинлиги билан фарє єиладиган ва енгил чиєиндилар 

сепараторларда (А1-БИС-12, А1-БЛС-16 ва бошєа сепараторларда) 

ажратиб олинади. 

Дондан зичлиги билан фарє єиладиган минерал аралашмалар тош, 

шиша бœлаклари, номагнит металлар тоштозалагич машинасида (Р3-

БКТ-9) дондан ажратиб олинади. 

Дондан узунлиги билан фарє єиладиган чиєиндилар триерларда (А9-

УТК-6 ва А9-УТО-6) ажратилади. 

Донни метал-магнитли аралашмалардан тозалаш магнитли сепа-

раторларда амалга оширилади. 



Доннинг юзасига єурує ишлов бериш асосан силлиєловчи (А1-ЗШН-

3) машиналарида бажарилади. Бунда дондан 3,5...5,0% гача єобиє 

ажратиб олинади. 

Донга гидротермик ишлов бериш жараѐни бир босєичда бажарилади. 

Бунда жавдар донининг намлиги 14,5...15,0 % гача, бујдойнинг намлиги 

14,5...15,0 % гача етказилади ва 4...8 соат давомида бункерларда 

намиєтирилади. 

7. Бујдой донини навли ун тортишга тайѐрлашнинг технологик 

жараѐни. 

Бујдой донини навли ун тортишга тайѐрлаш жараѐни элеваторда 

бошланади. Элеваторда дон чиєиндилардан А1-БИС-100 сепараторида, 

кейин А1-БСФ-50 сепараторида тозаланади ва 15% гача майда дон 

фракцияси ажратиб олинади. Тозаланган дон тегирмоннинг тайѐрлаш 

бœлимига юборилади. 

Донни навли ун тортишга тайѐрлашнинг технологик схемаси асо-

сида дон элеватордан йијувчи бункерларга икки оєим билан алоіида 

(шаффофлиги  ѐки  клейковинаси  юєори ва паст бœлган донлар) келиб 

тушади. Бункерлардан кейин дон икки оєимда меъѐрлагичлардан  œтиб  

аралаштирувчи шнекларга тушади ва автоматик тарозида œлчанади. 

Бунда дон икки оєимда алоіида машиналарда чиєиндилардан 

тозаланади. 

Дондан эни ва єалинлиги билан фарє єиладиган ва енгил чиєиндилар 

сепараторларда (А1-БИС-12, А1-БЛС-16) ажратиб олинади. 

Дондан зичлиги билан фарє єиладиган минерал аралашмалар тош, 

шиша бœлаклари, номагнит металлар тоштозалагич машинасида (Р3-

БКТ-9) дондан ажратиб олинади. 

Дондан узунлиги билан фарє єиладиган чиєиндилар триерларда (А9-

УТК-6 ва А9-УТО-6) ажратилади. 

Донни метал-магнитли аралашмалардан тозалаш магнитли сепа-

раторларда амалга оширилади. 



Доннинг юзасига єурує ишлов бериш асосан РЗ-БГО ѐки РЗ-БМО-6 

машиналарида бажарилади. Бунда доннинг кулдорлиги 0,03...0,04% гача 

камайтирилади. 

Донга гидротермик ишлов бериш жараѐни уч босєичда бажарилади. 

Донга асосан гидротермик ишлов бериш, яъни намлаш А1-БШУ-1, 

А1-БШУ-2, А1-БМШ, А1-БАЗ, А1-БУЗ машиналарида бажарилади ва 

13-жадвалдаги кœрсаткичларга мувофиє бункерларда намиєтириш уч 

босєичда доннинг шаффофлигига єараб амалга оширилади. 

 

 

 

13-жадвал 

Доннинг типидан бојлиє іолда гидротермик ишлов бериш режимлари 

Дон 

Типи 

Донни шаффофлигига 

єараб намиєтириш 

вакти,  соат 

I ѐрмалаш система- 

сидан олдин донни 

намлаш 

Майдалашга 

жунатилади-

ган 

доннинг 

умумий 

намлиги, 

% 

шаффофлиги, % Намлаш 

миєдори 

% 

Намиктир

иш 

ваєти, 

минут 

60 60 

40 

40 

I 

II 

III 

IY 

8-16 

8-16 

15-24 

16-20 

6-12 

- 

6-12 

12-16  

4-8 

- 

4-8 

6-12 

0,3-0,5 

0,3-0,4 

0,5-0,7 

0,5-0,6 

20-30 

20-20 

30-40 

30-30 

14,5...16.0 

15,5...16,5 

14,0...15,0 

15,0...16,5 

Донга биринчи марта гидротермик ишлов берилгандан кейин 

оєимлар бирлаштирилади ва иккинчи марта гидротермик ишлов бе-

ришга юборилади. Донга икки марта гидротермик ишлов берилгандан 

кейин доннинг юзасига яна бир марта РЗ-БГО-8 ѐки РЗ-БМО-12 ма-

шиналарида єурує ишлов берилади. Кейин дон магнит сепараторидан 

œтади ва Р3-БЭЗ энтолейторига юборилади. Энтолейторда дон урилиши 

натижасида структураси œзгаради, яъни эндоспермда ѐриєлар сони 

кœпаяди. Дон енгил чиєиндилардан Р3-БАБ пнемвосепараторида 

тозаланади ва биринчи ѐрмалаш системасидан олдин гидротермик 

ишлов берилади (0,5%гача намлаш, 20...30 минут намиєтириш). 



Донни ун тортишга тайѐрлаш технологик схемасига асосан тайѐр-

ланган доннинг сифат кœрсаткичлари майдалашдан олдин 14-жадвалда 

келтирилган сифат кœрсаткичларига мувофиє бœлиши шарт. 

8. Тегирмоннинг  янчиш  бœлимига юбориладиган доннинг сифат 

кœрсаткичлари. 

 

    Тегирмоннинг тайѐрлов  бœлимида доннинг сифат кœрсаткичлари ва 

технологик хоссалари яхшиланиши шарт.  Бунга  дон  массасини 

чиєиндилардан тозалаш,  дон  юзасига уриб тозаловчи машиналарда 

ишлов бериш,  ювиш ва гидротермик ишлов бериш натижасида 

эришилади. Ундан  ташєари  доннинг  технологик  хоссаларини энг 

яхши кœрсаткичларда узоє ваєт давомида бир меъѐрда бœлишини 

таъминлаш зарурдир. Бунинг учун гидротермик ишлов беришнинг аниє 

кœрсаткичларини ва ун тортиш учун бујдой аралашмаси таркибини 

тœјри танлаш керак. 

    Янчиш булимига юбориладиган доннинг сифат кœрсаткичлари 14- 

жадвалда келтирилган. 

 

 

 

 

 

14-жадвал 

I ѐрмалаш системасига юбориладиган доннинг сифат кœрсаткичлари 

Кœрсаткичлар Бујдой дони учун Жавдар дони учун 



Намлик, % 

Бегона аралашмалар 

(шундан кœп эмас), % 

шу жумладан: 

зарарли 

минерал 

Донли аралашмалар 

(шундан кœп эмас),% 

Клейковина миєдори 

(шундан кам эмас),% 

навли ун тортишда 

жайдари ун тортишда 

15,0 - 16,5 

 

0,4 

 

0,05 

рухсат этилмайди 

4,0 

 

 

 

26 

20 

13,5 - 15,0 

 

0,4 

 

0,05 

рухсат этилмайди 

4,0 

 

 

 

- 

- 

 

9. Чиєиндиларнинг таснифи. 

Донларни іар хил ускуналар ѐрдамида тозаланганда турли хил 

чиєиндилар ажратиб олинади: сепараторнинг јалвирларидаги єолдиє - 

йирик чиєинди; јалвиридан œтган майда чиєинди; триерлардан узун ва 

калта чиєинди; тоштозалагичдан минерал чиєиндилар. Бундан ташєари 

аспирацион чанглар, донни ювганда іосил бœладиган чиєиндилар ва 

магнит сепараторларида ажратиб олинадиган метал чиєиндилар 

ажратиб олинади. 

Чиєиндилар таркибида яроєли дон миєдорига єараб асосан беш 

тоифага бœлинади: 

I - тоифа - таркибида яроєли дон миєдори 50 % дан юєори; 

II - тоифа - таркибида яроєли дон миєдори 30...50 % гача; 

III - тоифа - таркибида яроєли дон миєдори 10...30 % гача; 

IV - тоифа - таркибида яроєли дон миєдори  2...10 % гача; 

V - тоифа - таркибида яроєли дон миєдори 2 % дан кам. 

Чиєиндиларнинг V  - тоифасидан ташєари барча чиєинди омухта ем 

ишлаб чиєариш саноатида ишлатилмайди. 

 

10. Чиєиндиларни назорат єилиш. 

 



Донни тайѐрлаш бœлимида олинган чиєиндилар буратларда, три-

ерларда, аспираторларда назорат єилинади ва уларнинг таркибидан 

максимал миєдорда яроєли донлар  ажратиб олинади. 

    Донни тозалаш бœлимида олинган чиєиндилар икки оєимда назорат 

єилишга юборилади. Биринчи сепаратордан олинган чиєиндилар, іамда 

жайдари ун тортишда биринчи уриб  тозаловчи  машиналардан олинган 

чиєиндилар (III - категорияли) N1 буратга юборилади. N2 буратда 

донни охирги тозаловчи машиналардан олинган чиєиндиларга ишлов 

берилади.  N1 буратни 1,6 номерли метал симли јалвиридан œтган 

эланма майда минерал чанглар ва єумлар,  єисман органик бœлакчалар 

алоіида сијимга юборилади.  N2 буратнинг биринчи 1,6 номерли метал 

симли јалвиридан œтган эланма органик бœлакчалардан ташкил  топган,  

уларни  III  категорияли чиєиндиларга юборилади. 

    Иккала буратдаги  N5 јалвирдан œтган эланма іам озуєа ишлаб 

чиєариш учун єœлланилади, чунки таркибида майдаланган донлар ва 

ифлослантирувчи аралашмаларнинг урујлари бœлади.  N5 јалвирнинг 

єолдији билан олинган дон таркибидан енгил аралашмалар іаво 

сепараторида ажратиб олингандан кейин умумий дон оєимига єайтариб 

юборилади. 

    Триерларда дондан  ажратиб  олинган  кукол алоіида бункерга 

юборилади ва кейин йœє єилиниши шарт.  Узунлиги бœйича фарє 

єиладиган узун чиєиндилар (сули, ѐввойи сули, арпа) II-III категорияли 

чиєиндиларга юборилади. 

    Іамма I-IV категорияли чиєиндилар болјали майдалагичда 

майдаланади, чунки ифлослантирувчи чиєиндиларнинг урујлари, 

айниєса ѐввойи сулининг уруји іайвонларнинг іазм єилиш органларидан 

œтгандан кейин іам униб чиєиш хусусиятини  саєлаб  єолади.  Іамма 

чиєиндилар автоматик тарозида œлчанади. 

Такрорлаш учун саволлар 

 

1. Ун тортиш деб нимани тушунасиз? 

2. Ун тортишнинг турларини келтиринг. 



3. Ун тортиш єайси кœрсаткичлари билан таснифланади?  

4. Навли ун тортишда šайси жараѐнлар иштирок этади? 

5. Оддий ун тотишда šайси жараѐнлар бœлиши шарт? 

6. Мураккаб такрорланувчи ун тортишда šанаšа навли унлар олинади? 

7. Тегирмонга келадиган донларнинг сифатига єандай талаблар єœ-

йилади?  

8. Сифат кœрсаткичи кондицияларини келтиринг. 

9. Доннинг єайси кœрсаткичларига єараб, дон намланади ва намиє-

тирилади? 

10. Дон єанаєа машиналарда намланади? 

11. Доннинг єайси сифат кœрсаткичига єараб намиєтириш ваєти 

белгиланади? 

12. Навли ун тортишга тайѐрлашда бујдой дони нима учун икки оєимга 

бœлинади? 

13. Навли ун тортишга тайѐрлашда бујдой донига нима учун икки марта 

гидротермик ишлов берилади? 

14. Навли ун тортишга тайѐрлашда I ѐрмалаш системаси олдидан бујдой 

донига нима учун гидротермик ишлов (0,5%гача намлаш, 20...30 минут 

намиєтириш) берилади?  

15. Чиєиндиларнинг нечта тоифаси бор? 

16. Чиєиндиларни тоифаларига мансублиги єандай аниєланади? 

 

 

Таянч иборалари. 

 

Ун тортиш: турлари, усуллари. 

Тортишнинг синфланиши: бир мартали, єайтарилувчи, оддий, 

мураккаб бойитиш жараѐнисиз, мураккаб єисєартирилган бойитиш 

жараѐни билан, мураккаб ривожланган бойитиш жараѐни билан. 

 

 

 



 

 

 

 

 

12-МАВЗУ. БУЈДОЙ ВА ЖАВДАР ДОНЛАРИДАН УН 

ТОРТИШНИНГ ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЁНЛАРИ. 

 

Режа: 

 

    1. Бујдой донидан оддий ун тортиш. 

    2. Жавдар донидан оддий ун тортиш. 

    3. Жавдар донидан бирта навли сидирма ун тортишнинг технологик 

жараѐнлари. 

    4. Жавдар донидан бир навли эланма ун тортишнинг технологик 

жараѐнлари. 

    5. Жавдар донидан икки навли сидирма ун тортишнинг технологик 

жараѐнлари. 

    6. Ёрмаларни бойитишни єисєартирилган жараѐни билан мураккаб 

такрорланувчи ун тортиш. 

    7. Ёрмаларни бойитишни ривожланган жараѐни бœлган мураккаб 

такрорланувчи ун тортиш. 

    8. Ёрмалаш ва саралаш жараѐнлари. 

    9. Бойитиш ва силлиєлаш жараѐнлари. 

  10. Янчиш жараѐни. 

 

Фойдаланилаѐтган адабиѐтлар. 

 

1. Егоров Г.А., Мельников Е.М., Максимчук Б.М. Технология муки, 

крупы, комбикормов. М. Колос, 1984 г. 



2. Егоров Г.А., Мартыненко Я.Ф., Петренко Т.П. Технология и 

оборудование мукомольной, крупяной и комбикормовой промышлен-

ности. М, МГАПП. 1996 г. 

3. Бутковский В.А.  Технология мукомольного, крупяного и 

комбикормового производства. М. Агропромиздат, 1989 г. 

 

 

1. Бујдой донидан оддий ун тортиш. 

 

Бујдой донидан оддий ун тортиш гуруіига 96 % ли жайдари ун 

тортиш киради. Бунда ун тортишга элеватордан келган доннинг 

массасига нисбатан бујдой унининг чиєиши 96 % бœлиши керак, 

чиєиндилар миєдори 1 % ни ташкил єилади. Уннинг йириклиги 

єуйидаги талабларга жавоб бериши шарт: N 067 металматоли элакда 

єолган маісулот 2 % дан кœп бœлмаслиги, N 38 капрон элакдан œтган 

эланма 30% дан кам бœлмаслиги керак. Унни N 067 металматоли 

элакдан œтган йирик бœлакчалардан шакллантирилади. 

Оддий такрорланадиган ун тортиш жараѐни учта ѐки тœртта 

технологик системадан иборат бœлади. Іар єайси системада маісулот 

валли дастгоіларда майдаланади ва элакдонларда ун ажратиб олинади. 

Оддий такрорланадиган ун тортишда майдалаш системаларининг 

техник тавсифи 15-жадвалда келтирилган. 

15-жадвал 

Оддий ун тортишда майдалаш системаларининг техник тавсифи 

Курсаткичи Ёрмалаш системаси 

I II III 

Тишлар сони n, 1/см 

Тишларнинг огиш 

бурчаги у, % 

4,5...5 

12 

6,5 

14 

7...8 

14 

 



2. Жавдар донидан оддий ун тортиш. 

 

Жавдар донидан 95 % ли жайдари ун тортилади. Бунда ун тортишга 

элеватордан келган доннинг массасига нисбатан жавдар унининг 

чиєиши 95 % бœлиши керак, чиєиндилар миєдори 2 % ни ташкил 

єилади. Уннинг йириклиги єуйидаги талабларга жавоб бериши шарт: N 

067 металматоли элакда єолган маісулот 2 % дан кœп бœлмаслиги, N 38 

капрон элакдан œтган эланма 30% дан кам бœлмаслиги керак. Ун N 067 

металматоли элакдан œтган йирик бœлакчалардан шакллантирилади. 

Оддий такрорланадиган ун тортиш жараѐни учта ѐки тœртта 

технологик системадан иборат бœлади. Іар єайси системада маісулот 

валли дастгоіларда майдаланади ва элакдонларда ун ажратиб олинади. 

Оддий такрорланадиган ун тортишда майдалаш системаларининг 

техник тавсифи 16-жадвалда келтирилган. 

Оддий ун тортишда системаларнинг техник тавсифи шундай 

танланганки, дон тезроє ун іолигача майдаланиши керак. Оддий ун 

тортиш схемасида маісулот валли дастгоідан кейин дарров элакдонларга 

эмас єамчинли машиналарга юборилади. Бунинг натижасида 

элакдонларга тушадиган юклама 50 % га камаяди ва саралаш жараѐни 

яхшиланади 11-расм.  

 

3. Жавдар донидан бирта навли сидирма уни тортишнинг 

технологик жараѐнлари. 

 

Ёрмаларни бойитмасдан мураккаб-такрорланувчи ун тортиш гу-

руіига жавдар донидан навли сидирма ва эланма ун тортиш киради. 

Жавдар донидан бирта навли сидирма уни (87 %), бирта навли эланма 

уни (63 %), иккита навли 15...30 % сидирма ва 50...65 % эланма унлари, 

умумий чиєиши 80% бœлган ун олинади. 

Жавдар донидан бирта навли сидирма уни тортиш технологик 

жараѐнлари. Жавдар донидан ун тортишда сидирма унининг сифат 

кœрсаткичлари єуйидаги талабларга жавоб бериши керак: 



1. Кулдорлиги 1,45 %  дан кœп эмас; 

2. N 045 элакда эланганда єолдиє 2% дан кœп эмас; 

3. N38 элакда эланганда эланма 60% дан кам эмас; 

Уннинг йириклиги N 045 элакдан œтиши билан аниєланади.  Базис 

сифат кœрсаткичли жавдар донидан сидирма унининг чиєиши 87 % ни 

ташкил єилади.  9 % кепак ва 3,7 % чиєинди ажратиб олинади. 

Ун тортишнинг технологик схемаси 4..5 та ѐрмалаш ва 1-2 та янчиш 

системаларидан иборат. Ёрмалаш жараѐнидаги іар бир системада 

єамчинли машина œрнатилади. Охирги ѐрмалаш системасининг єолдији 

сидирувчи машинада єœшимча ишлов берилади ва элакдонда унни 

ажратиб олиш учун сараланади. 

12-расмда жавдар донидан бирта навли сидирма уни тортишнинг 

технологик схемаси келтирилган.Бир навли сидирма уни тортишда 

майдалаш системаларининг техник тавсифи 

Кœрсаткичи 
Ёрмалаш системаси 

Янчиш 

системаси 

I II III IV V 1 2 

Тишлар сони 

n, 1/см 

Тишларнинг 

ојиш бурчаги 

у, % 

 

4,5 

 

 

12 

 

5,5 

 

 

12 

 

6,5 

 

 

14 

 

7,0 

 

 

14 

 

9,0 

 

 

14 

 

9,0 

 

 

10 

 

9,0 

 

 

10 

 

 

 

4. Жавдар донидан бир навли эланма ун тортишнинг технологик 

жараѐнлари. 

 

Жавдар донидан чиєиши 63 % бœлган эланма уни тортилади. 

Эланма унига юєори талаблар єœйилади, шунинг учун ун тортишнинг 

ривожланган схемаси єœлланилади. Ёрмалаш системасида донни 



пачоєлаш системаси єœшимча œрнатилади. Янчиш жараѐни 6...7 систе-

мага ошади. 

Ёрмалаш системасида донни пачоєлаш ваєтида 1 % гача кулдорлиги 

юєори (3,5...4,0 %) бœлган озуєа уни ажратиб олинади, натижада эланма 

унининг сифати яхшиланади ва чиєиши кœпаяди. 

Ун іамма системалардан ажратиб олинади. I...III ѐрмалаш 

системаларидан бошлаб ѐрма ва дунстлар янчиш системаларида янчиш 

учун ажратиб олинади. Биринчи ѐрмалаш системасида маісулот ажратиб 

олиш (N 08 элакдан œтган эланма) 35...40 % ни, иккинчи ѐрмалаш 

системасида 45...55 % ни ташкил єилади. Іар єайси янчиш системасида 

уннинг чиєиши 30...40 % ни ташкил єилиши керак. 

 

5.Жавдар донидан икки навли сидирма ун тортишнинг технологик 

жараѐнлари. 

 

 Жавдар донидан икки навли ун тортишда эланма ва сидирма унлари 

олинади. Уннинг умумий чиєиши 80 % ни ташкил єилади, шундан 15 % 

ни эланма ва 65 % ни сидирма уни ташкил єилади. Бундай ун тортиш 

учун донни тайѐрлаш бœлимида жавдар дони олдиндан А1-ЗШН-3 

машинасида єобији ажратилади. Кепакнинг умумий чиєиши 17 % ни 

ташкил єилади. Эланма унининг сифат кœрсаткичлари єуйидаги 

талабларни єониєтириши шарт: 

1. Кулдорлиги 0,75 % дан кœп эмас; 

2. Йириклиги - N38 ипак элакдан œтган эланма 90 % дан кам эмас. 

 

 

 

 

 

18-жадвал.  

Икки навли эланма ва сидирма уни тортишда майдалаш 

системаларининг техник тавсифи 



Кœрсаткичи Ёрмалаш системаси Янчиш 

системаси 

I II III IV V 1 2 3 

Тишлар сони 

n, 1/см 

Тишларнинг 

ојиш бурчаги 

у, % 

 

4,5 

 

 

10 

 

5,5 

 

 

10 

 

7,0 

 

 

12 

 

8,0 

 

 

12 

 

9,0 

 

 

14 

 

9,5 

 

 

10 

 

11 

 

 

10 

 

11 

 

 

10 

 

 

 

 

 

6. Ёрмаларни бойитишни єисєартирилган жараѐни билан мураккаб 

такрорланувчи ун тортиш. 

Ёрмаларни бойитишни єисєартирилган жараѐни билан мураккаб-

такрорланувчи ун тортиш гуруіига бујдой донидан бирта навли уннинг 

чиєиши 85 % бœлган иккинчи навли ун тортиш киради. 

Бујдой донидан олинган иккинчи навли уннинг сифати єуйидаги 

талабларни єондириши керак: 

1. Кулдорлиги 1,25 % дан кœп эмас; 

2. Іул клейковина миєдори 25 % дан кам эмас; 

3. Йириклиги - N27 элакдаги єолдиє 2 % дан кœп эмас, N 38 элакдан 

œтган эланма 60 % дан кам эмас. 

Бујдой донидан иккинчи навли ун тортиш технологик схемасида 

бешта ѐрмалаш, бешта янчиш ва учта бойитиш системалари мавжуд. 

I...IV ѐрмалаш системаларида єамчинли машиналар œрнатилган. 

Системаларнинг техник тавсифи шундай танланганки, маісулотларни 

жадал равишда майдалаш таъминланади. 



Ёрмалаш жараѐнида йирик ѐрмача, œртача ѐрмача, майда ѐрмача, 

дунстлар ва ун ажратиб олинади. Ёрмачалар фаєат биринчи иккита 

ѐрмалаш системасида ажратиб олинади. Бойитиш системаларида бо-

йитилган ѐрмачалар янчиш системаларида янчилади. Ун майдалашнинг 

іамма системаларидан ажратиб олинади. 

7. Ёрмаларни бойитишни ривожланган жараѐни бœлган мураккаб-

такрорланувчи  ун тортиш. 

Ёрмачаларни бойитишни ривожланган жараѐни бœлган мураккаб-

такрорланувчи ун тортиш гуруіига бујдой донидан иккита ва учта навли 

ун тортишлар киради. Бу ун тортиш гуруіи асосий бœлиб, нон ва 

макарон маісулотлари ишлаб чиєариш учун єœлланилади. Базавий 

сифатли дондан унларнинг чиєиши єуйидагича: 

1. Уннинг чиєиши 75 % ѐки 78 % иккита навли ун тортиш; 

2. Уннинг чиєиши 75 % ѐки 78 % учта навли ун тортиш; 

3. Уннинг чиєиши 72 % ѐки 75 % иккита навли макарон уни тортиш;  

Бујдой донидан  асосан  юєори навли унлар ишлаб чиєарилади. 

Юєори навли унларнинг сифат кœрсаткичларига єœйилган талаблар 

іам юєори бœлади. Шунинг учун юєори навли ун тортишда технологик 

жараѐнларни ташкил єилиш іам мураккаб бœлади. Бунда олий навли 

унларнинг чиєишини кœпайтириш учун оралиє маісулотларни 

(ѐрмачаларни) іаволи-јалвирли машиналарда ишлов бериш катта аіа-

миятга эгадир. 

Ёрмалаш жараѐни шундай олиб бориладики, бунда доннинг эн-

доспермасини ѐрма ва дунст кœринишида тœлиє ажратиб олиш имко-

ниятини таъминлаш зарур. Шу билан бирга ѐрмалаш системасида 

єисман ун іам іосил бœлади. 

Бойитиш системаларида йирик, œртача ва майда ѐрмалар іаволи-

јалвирли машиналарда бойитилади, бунда кулдорлиги юєори бœлган 

єолдиє маісулотларнинг бир єисми ѐрмалаш жараѐнига єайтарилади, 

бойитилган ѐрмачалар янчиб ун олиш учун янчиш системаларига 



юборилади. Бойитиш системаларида тайѐр маісулот сифатида 2 % гача 

манна ѐрмаси іам ажратиб олиш мумкин. 

Янчиш системаларида бойитилган ѐрмача ва дунстлар жадал ра-

вишда янчилиб ун олинади. 

 

8. Ёрмалаш ва саралаш жараѐнлари. 

 

Дон ва маісулотларни майдалаш тœртта ѐрмалаш системасида 

бажарилади. Учинчи ва тœртинчи ѐрмалаш системалари (III ѐ.с. ва IV 

ѐ.с.) йирик ва майда маісулотларни майдалаш учун иккига бœлинади. 

Іаммаси бœлиб олтита майдалаш системаси єœлланилади. 

Иккинчи ѐрмалаш системасидан кейин маісулотларни йирик ва 

майда фракцияларга бœлишдан маєсад - йирик фракцияда эндосперм 

миєдори кам бœлади. Шунинг учун III йирик ѐрмалаш системасининг 

єолдиє маісулоти сидирувчи машинага юборилади. 

Биринчи учта ѐрмалаш системаларидан эндосперм массасининг 

асосий єисми кам кулдорли маісулот сифатида ажратиб олинади. Бу 

маісулотларни ажратиб олиш миєдори 78...80 % дан кам бœлмаслиги 

керак. Шундан йирик ѐрмачанинг миєдори 18...20 %, œртача 

ѐрмачанинг миєдори 22...24 %, майда ѐрмачанинг миєдори 13...15 %, 

дунстлар миєдори 12...14% ва уннинг миєдори 13...15% ни ташкил 

єилади. Шундай єилиб, тайѐрлов бœлимидан келган дон массасидан 

ажратиб олинган ѐрмача ва дунстларнинг миєдори 65 % ни ташкил 

єилиши керак. 

Бу маісулотлар асосий єимматга эгадирлар. Дунстлар ва єисман 

майда ѐрмачалар янчиш жараѐнига юборилади, йирик ва œртача 

ѐрмачалар алоіида йириклик фракцияси бœйича іаволи-јалвирли маши-

наларда бойитилади. 

9. Бойитиш ва силлиєлаш жараѐни. 

Бойитиш жараѐнида ѐрмачалар алохида йириклик фракцияси 

бœйича іаволи-јалвирли машиналарда элак ва іаво оєими ѐрдамида 



бойитилади. Іаволи-јалвирли машиналарда элаклар келаѐтган 

ѐрмачанинг йириклигидан келиб чиєєан іолда танланади. Іаволи-

јалвирли машиналардан кейинги маісулот сифати бœйича таєсимланади: 

жуда кœп миєдорда єобиєлари бœлган ѐрмачалар III ва IV ѐрмалаш 

системаларига єайтариб юборилади; эндоспермда єисман єобији бœлган 

ѐрмачалар єœшимча ишлов бериш учун силлиєлаш жараѐнига 

юборилади; бойитилган ѐрмачалар биринчи янчиш системаларига 

юборилади. 

Силлиєлаш системаларига келаѐтган ѐрмачаларни майдалаш шундай 

режимларда олиб бориладики, бунда эндосперм єисми майдаланади, 

єобиєлар майдаланмасдан бутун іолида єолади. 

 

10. Янчиш жараѐни. 

Янчиш жараѐнида ѐрмалаш ва саралаш жараѐнларида, єœшимча 

силлиєлаш ва бойитиш жараѐнларида ишлов бериб ажратиб олинган 

ѐрмача ва дунстлар янчилади. Янчиш жараѐни оддий бœлиб, 10...12 та 

янчиш системасидан иборат. 

1, 2, 3 янчиш системаларида биринчи сифатли тоза ѐрмача ва 

дунстлар янчилади. 4, 7, 9 янчиш системалари єолдиє системалари 

ролини œйнайди. Бу іар бир янчиш системасига олдинги иккита ѐки 

учта янчиш системасидан єолдиє маісулотлар келади. 

Янчиш системаларидаги валли дастгоіларнинг валларини юзаси 

јадир будурли бœлади. Валли дастгоідан кейин маісулот биринчи учта 

янчиш системасида энтолейторларда, єолган системаларда де-

ташерларда єœшимча ишлов берилади. Охирги 11 янчиш системасида 

тишли валлар бœлганлиги сабабли деташер єœлланилмайди. Энтолей-

тор ва деташерларни єœллаш іар бир системада уннинг чиєишини 

оширади. Јадир-будурли валларни єœллаш єобиєли бœлакчаларни 

майдаланишини олдини олади. Янчилган маісулотлар Р3-БРБ ѐки ЗРШ-

М русумли элакдонларда сараланади.  

Такрорлаш учун саволлар 



1. Бујдой донидан оддий ун тортиш жараѐни єанаєа системалардан 

ташкил топган? 

2. Жавдар донидан оддий ун тортиш жараѐни єанаєа 

системалардан ташкил топган? 

3. Бујдой ва жавдар донларидан оддий ун тортишда іосил бœлади-

ган йœлдош маісулотларнинг миєдорини келтиринг. 

4. Ёрмачаларни бойитмасдан мураккаб-такрорланувчи ун 

тортишда єандай навли унлар іосил бœлади? 

5. Ёрмачаларни бойитмасдан мураккаб-такрорланувчи ун 

тортишда єœлланиладиган жараѐнларнинг тавсифини келтиринг. 

6. Ёрмачаларни бойитишни єисєартирилган жараѐни билан 

мураккабтакрорланувчи ун тортишда єандай навли унлар олинади? 

7. Ёрмаларни бойитишни ривожланган жараѐни бœлган мураккаб 

такрорланувчи ун тортишда єœлланиладиган жараѐнларнинг тавсифини 

келтиринг. 

8. Макарон маісулотлари учун ун тортишнинг œзгачалиги єандай? 

9. Макарон маісулотлари учун ун тортишда єœлланиладиган 

бујдой донларининг тавсифини келтиринг. 

10. Ёрмаларни бойитишни ривожланган жараѐни бœлган мураккаб 

такрорланувчи ун  тортишда  навлар бœйича ун оєимлари єандай іосил 

єилинади?  

Таянч иборалари. 

Оддий ун тортиш. Мураккаб ун тортиш: ѐрмачаларни бойитмасдан 

ун тортиш; ѐрмачаларни єисєартирилган жараѐни билан ун тортиш; 

ѐрмачаларни ривожланган бойитиш жараѐни билан ун тортиш. 

 

 

13 МАВЗУ. ЁРМА ИШЛАБ ЧИКАРИШ. 

Режа: 

 



    1. Ёрма  экин донларининг технологик хоссалари. 

    2. Донларнинг технологик хоссаларини аниєловчи кœрсаткичлар. 

    3. Ёрма  экин донларидан ишлаб чиєариладиган ѐрма 

маісулотларининг турлари. 

    4. Ёрмаларнинг сифат кœрсаткичлари. 

    5. Тариє донининг турлари ва сифат кœрсаткичлари. 

    6. Тариє донини єайта ишлашга тайѐрлаш жараѐни. 

    7. Тариє донини кайта ишлаб ѐрма олиш жараѐни. 

    8. Тариє донидан олинадиган ѐрманинг чиєиши ва сифати. 

 

Фойдаланилаѐтган адабиѐтлар. 

 

1. Егоров Г.А., Мельников Е.М., Максимчук Б.М. Технология муки, 

крупы, комбикормов. М. Колос, 1984 г. 

2. Егоров Г.А., Мартыненко Я.Ф., Петренко Т.П. Технология и 

оборудование мукомольной, крупяной и комбикормовой промышлен-

ности. М, МГАПП. 1996 г. 

3. Мельников Е.М.  Технология крупяного производства. М., 

Агропромиздат. 1991 г. 

1. Ёрма  экин донларининг технологик хоссалари. 

 

    Ёрма заводлари 8-10 хил ѐрма экинларидан ѐрма ишлаб чиєаради.  

Гречиха,  тариє ва шоли донлари - асосий ѐрма экинлари іисобланади.  

Чунки улар асосан ѐрма ишлаб чиєаришда єœлланилади. Бундан 

ташєари сули,  арпа, бујдой, нœхат, маккажухори, алоіида іолларда оє 

жухори,  чечевица (ясмиє-дуккакдошлар оиласига мансуб бир йиллик 

œсимлик) ва бошєа экин донларидан ѐрма ишлаб чиєарилади. 

    Экин донлари œзларининг хусусиятларини  іар  хиллиги  билан бир-

биридан фарє єилади.  Дон хусусиятлари кœрсаткичларини икки гуруіга 

бœлиш мумкин: 



1. Фаєат шу экин донига таълукли хусусиятлари (шакли, мајиз ва 

єобиєларни œзаро бојланиш мустаікамлиги,  мајизни мустаікамлиги ва 

бошєалар); 

2. Іар єайси экин чегарасида œзгарадиган  хусусиятлар  (намлик, 

йириклиги, тозалиги, чиєиндилар миєдори ва бошєалар). 

    Дон асосан уч єисмдан ташкил топган -  эндосперм,  єобиєлар ва  

муртак.  Донларни єайта ишлаб ѐрма олишда эндоспермдан (мајиздан) 

єобиєлар ажратилади.  Биринчи навбатда  ташєи  єобиєлар ажратилади - 

гул єобији (шоли,  тариє, сули, арпа), мева єобији (бујдой гречиха, 

маккажухори) ва уруј єобији (нухатда). 

    Іар хил  экин  донларининг ташєи єобиєлари (пœстлоји) мајиз билан 

бирлашмасдан, ѐки бир нуєтада бирлашган іолда œраб туради (тариє, 

гречиха, шоли ва сули), ѐки мајизнинг іамма юза єисмига жипс туташган 

бœлади (арпа,  бујдой,  маккажухори, нœхат). Мајизлардан єобиєларни 

ажратиш усули іар хил бœлади,  чунки мајиз билан єобиє бир-бирига 

мустаікам ѐки мустаікамсиз бирлашган бœлади. Донларнинг тузилиши  

улардан  олинадиган ѐрманинг турини іам аниєлаб беради. 

    Мајиз ва єобији бир-бирига бирлашмаган ѐрма экин донларидан 

асосан бутун ѐрма ишлаб чиєарилади, технологик жараѐн етарли 

даражада  самарадорли бœлмаганида кœп бœлмаган миєдорда синган 

ѐрмалар іам олинади. 

    Єобиє билан мајиз бирлашиб œсган бœлса, донларнинг єобијини 

ажратиш єийин кечади.  Бундай пайтларда катта механик куч 

ишлатишга тœјри келади,  бу мајизларнинг єисман синишига олиб 

келади. Бундай экин донларини єайта ишлашда іар хил œлчамдаги 

(раєамли) синган ѐрмалар олинади. 

    Іар хил экин донларининг механик хусусиятлари бир хил эмас. Шоли 

ва гречихани мајизи юєори мœртлиги билан бошєа экин донларидан 

фарєланади, улар урилишда тез синади, сули мајизи эгилувчан бœлиб, 

улар урилишга яхши єаршилик кœрсатади. 

    Іар бир ѐрма экин донларига таълуєли бœлган хусусиятлар керакли 

меъѐрда,  улардаги эндосперм,  єобиє, муртакнинг химиявий таркибига 



бојлиє бœлади. Шоли эндоспермасида кам миєдорда оєсил ва кœп 

миєдорда крахмал бœлганлиги учун шолига намлик ва иссиєлик таъсир 

этганда мајизларнинг ѐрилишига олиб келади. Сули эндоспермасининг  

юєори  эгилувчанлиги  унинг  таркибидаги ѐјнинг миєдоридан сезиларли 

бојлиє бœлади. 

    Іар бир  экин донининг химиявий таркиби кœпми-камми доимий, 

лекин уларни экиб етиштириш шароитига єараб оєсил, крахмал, ѐјлар, 

минерал  моддалар ва бошєаларнинг миєдори œзгариб туради, бу эса 

доннинг хусусиятларига таъсир єилади. 

    Іозирги ваєтда тайѐр маісулотни экологик тоза бœлишига катта 

аіамият берилади,  яни уларда зарарли  элемент  ва  моддалар 

бœлмаслиги  керак.  Зарарли  элементлар таркибига єуйидаги ојир 

металлар киради: єœрјошин, кадмий, симоб, мис ва бошєалар. Ојир 

металларни  дон  таркибида бœлиши уларни тупроє,  іаво єатлами, 

œјитлар ва сувдаги миєдоридан бојлиє бœлади. Зарарли моддаларга 

аввалам  бор пестицидлар киради - бу моддалар асосан бегона œтларга, 

зараркунандаларга ва бошєаларга єарши курашда єœлланилади. Бундай 

зарарли элемент ва моддаларни ѐш болалар озиє-овєати учун ишлаб 

чиєарилган маісулотларда бœлиши жуда хавфлидир. 

    Донларни єайта  ишлаш  ѐрма  маісулотлари таркибида зарарли 

моддаларни миєдорини камайишига олиб келмайди, донлар таркибида 

уларнинг миєдорини чегаралаб єœйиш керак.  Шунинг учун ѐш болалар 

озиє-овєати маісулотлари ишлаб чиєаришда,  улар таркибидаги ојир  

металлар ва пестицидларнинг саєланишини назорат єилиш керак. 

Бундан ташєари бир єатор микроорганизмларнинг, іамда уларнинг іаѐт 

фаолияти маісулотларининг миєдори чегаралаб єœйилган. 

    Іар бир  дон  партияси  œзи  хос технологик хоссаларга эга. Доннинг 

технологик хоссалари деганда, уни аниє оптимал шароитда єайта ишлаб 

олинган охирги натижа - тайѐр маісулотларнинг чиєиши ва сифат 

кœрсаткичлари, солиштирма эксплуатацион харажатлар, яьни тайѐр 

маісулот массаси бирлигини  ишлаб  чиєаришга  кетган харажатлар 



тушинилади. Донларнинг технологик хоссалари єуйидаги 

кœрсаткичларга бојлиє бœлиб,  уларни икки гуруіга бœлиш мумкин:  

1.  Фаєат шу экин донига таълуєли хусусиятлари (шакли, єобиє ва 

мајизнинг œзаро бојланиш мустаікамлиги) мајизнинг мустаікамлиги ва 

бошєалар. 

2. Іар бир экин чегарасида œзгарадиган хусусиятлар (намлик, тозалиги, 

йириклиги, чиєиндилар миєдори ва бошєалар. 

 

2. Донларнинг технологик хоссаларини аниєловчи кœрсаткичлар. 

 

    Донларнинг технологик хоссаларига таъсир єилувчи 

кœрсаткичларнинг анча єисми стандартларга тœјри келиши керак. 

Донларнинг технологик хоссаларига таъсир єилувчи баъзи 

кœрсаткичларни объектив баіолаб бœлмайди.  Асосий кœрсаткичлар 

єаторига єуйидагилар киради:  донларнинг тозалиги, уларнинг 

ифлосланганлиги, єобиєдорлиги, мајизни бутун іолда саєланиши,  

йириклиги, текислиги, намлиги ва бошєалар. 

    Доннинг тозалиги.  Тоза донда ярєираган єобиє бœлади,  тоза 

эмасларида - єорайган,  ярєирамаган хира іолда бœлади.  Баъзида мајиз 

жуда єорамтир рангда бœлади.  Тоза дон œзига  хос  іидли. Тоза 

бœлмаган дон - єœланса іидли,  мојорлаган, солодли, туршак аччиє 

таъмга эга. Бундай донлардан ишлаб чиєарилган ѐрма ѐмон 

истеъмолбоплик хусусиятига эга. Шунинг учун ѐрма заводларида єайта 

ишланадиган донлар тоза бœлиши керак. 

    Донларнинг ифлосланганлиги.  Ёрма донлари массасида кœпгина 

миєдорда чиєиндилар мавжуд.  Бу чиєиндилар єанчалик кœп  бœлса, 

ѐрманинг чиєиши  ва  сифати шунча паст бœлади.  Донли ѐки ифлос 

чиєиндилар бœлиши  мумкин.  Донли  чиєиндиларга  œсган  донлар, 

урилган, етилмаган, синган, єобији ажралган донлар ва ифлос чиєинди 

таркибига кирмайдиган маданий œсимликларнинг донлари  киради. 

    Асосан шоли, тариє ва гречиха таркибида учрайдиган іар єандай 

ѐввойи ва маданий экинларнинг урујлари ифлос чиєинди іисобланади. 



Бу асосий экин донларининг эзилган, урилган, шикастланганлари  -  

донли  чиєинди іисобланади.  Бошєа экин турларидаги донли 

чиєиндиларга баъзи маданий œсимликларнинг урујлари  киради. 

Масалан арпада-бујдой, сулида - бујдой, арпа, полба ва бошєалар. 

    Ифлос чиєиндиларга  -  органик  ва минерал чиєинди,  бегона 

œсимликларнинг урујлари, баъзи бир донлар учун маданий 

œсимликларнинг урујлари киради. Булардан ташєари бу чиєиндиларга 

єуритиш,  донларнинг œз-œзидан єизиши натижасида  бузилган  донлар, 

мојорлаган донлар киради.  Асосан дон массасида єийин ажралувчи 

чиєиндилар, бузилган донларнинг бœлиши дон сифатини 

ѐмонлаштиради. 

    Таркибида бузилган донлар кœп бœлган дон  массасидан  

стандартларга  жавоб берадиган,  юєори навли ѐрмалар олиб бœлмайди. 

Бундан ташєари ифлос чиєиндиларга,  стандартлар асосида  

кœрсатилган аниє œлчамдаги јалвир тешикларининг эланмаси киради. 

Тариє учун јалвир тешикларининг œлчамлари 1,4х20 мм, гречиха учун - 

диаметри 3 мм, сули ва арпа учун диаметри 1,5 мм ва бошєалар. Сули, 

арпа, бујдой, маккажухори ва нухат учун стандартлар бœйича єабул 

єилинган јалвирларнинг эланмаси майда донни ташкил єилади.  Сули 

дони учун јалвир тешикларининг œлчамлари 1,8х20 мм, арпа учун - 

2,2х20 мм, бујдой учун - 1,7х20 мм ва бошєалар. 

    Дон массаси таркибида майда донларнинг кœп миєдорда бœлиши, 

ѐрманинг  чиєишини  камайтиради ва єобији ажралмаган донларнинг 

миєдорини кœпайтиради.  Шунинг учун бир єатор экинларда  (сули, 

арпа  ва  бошєалар) майда донларнинг миєдори стандартлар бœйича 

чегараланади. 

 

3. Ёрма  экин донларидан ишлаб чиєариладиган ѐрма 

маісулотларининг турлари. 

 

Донни єайта ишлаб ѐрма олиш технологик схемасини тузишга 

єœйидаги омиллар таъсир єилади: ишлаб чиєариладиган маісулот 



ассортименти (бутун ѐки синган мајиздан олинган ѐрма, силлиєланган 

ѐки силлиєланмаган ѐрма); доннинг анатомик тузилиши, мајиз ва 

єобиєларни бојланиш мустаікамлиги, мајизни мустаікамлиги, доннинг 

шакли ва бошєалар. 

Технологик жараѐнларни тузишни умумий єоидаларидан бојлиє 

іолда іамма ѐрма экинларини икки гуруіга бœлиш мумкин. Биринчи 

гуруіга ташєи єобији мајиз билан бирлашиб œсмаган экин донлари 

киради. Бу донлардан (тариє, сули, шоли, гречиха) олинадиган асосий 

маісулот бутун ядродан олинган ѐрмадир. Иккинчи гуруіга ташєи єобији 

мајиз билан бирлашиб œсган экин донлари киради ва улардан 

олинадиган асосий маісулот майдаланган ядродан олинган ѐрма 

іисобланади. Рус нœхатини єайта ишлаб бутун ѐрма билан биргаликда 

бœлинган ѐрма іам олинади. Пачоєланган ва баргсимон, тезпишар 

ѐрмалар, болалар уни ва бошєа хил махсус маісулотларни ишлаб 

чиєариш схемаси алохидалиги билан фарє єилади.  

Ёрма экинларидан 19-жадвалда кœрсатилган маісулотлар ишлаб чи-

єарилади. 

 

 

 

 

 

 

 

 

19-жадвал 

Ёрма экинларидан ишлаб чиєариладиган маісулотлар тури 

Экин 

тури 

Ёрманинг номланиши ва турлари 

Шоли Силлиєланган гурунч. Силлиєланган майдаланган гурунч 

Ёш болалар озиє-овєати ишлаб чиєариш учун силлиєланган гурунч. 



Гречиха 

Тарик 

Сули 

Арпа 

Нухат 

Макка- 

жухори 

дони 

Каттик 

бугдой 

Єобији олинган мајиз (ядрица). Майдаланган мајиз 

Тез пишар мајиз. Тез пишар майдаланган мајиз. 

Ёш болалар озиє-овєати ишлаб чиєариш учун тез пишар мајиз. 

Пиширишни талаб єилмайдиган гречиха ѐрмаси. 

Силлиєланган тариє ѐрмаси. Тез пишар-силлиєланган тариє ѐрмаси. 

Майдаланган сули ѐрмаси. Пачоєланган сули ѐрмаси. 

Геркулес номли баргсимон сули ѐрмаси (хлопье). 

Ёш болалар озиє-овєати учун сули ѐрмаси. 

Экстра номли сули ѐрмаси. 

Ёш болалар озиє-овєати учун сули уни. 

Дурсимон ѐрмаси. Силлиєланган арпа ѐрмаси. 

Тез пишар арпа ѐрмаси. Пишириш ваєти єисєартирилган дурсимон 

ѐрмаси. Пиширишни талаб єилмайдиган арпа ѐрмаси. 

Єобији олинган бутун нухат ѐрмаси. Єобији олинган бœлинган нухат 

ѐрмаси. Тез пишар нухат ѐрмаси. 

Силлиєланган маккажухори ѐрмаси. Баргсимон ѐрма ишлаб чиєариш 

учун йирик маккажухори ѐрмаси. 

Єаламча ишлаб чиєариш учун майда маккажухори ѐрмаси. 

Маккажухори уни. 

Силлиєланган бујдой ѐрмаси. 

Тез пишар бујдой ѐрмаси. 

Халиса учун бујдой ѐрмаси. 

 

 

 

 

4. Ёрмаларнинг сифат кœрсаткичлари. 

Шоли, тариє, гречиха, сули донларидан майдаланмаган бутун ѐрма 

ишлаб чиєарилади. Єайта ишлаш жараѐнида іосил бœладиган 

майдаланган мајизлар озиє-овєат маісулотларига (майдаланган шоли, 



майдаланган гречиха) ѐки озуєа маісулотларига (тариє ва сулининг 

майдаланган мајизи) тегишлидир. 

Бутун мајиздан олинган ѐрма сифатига єараб икки ѐки уч навга 

бœлинади. Майдаланган ѐрма навларга бœлинмайди. 

Арпа, бујдой, макажухори донларидан олинган майдаланган 

силлиєланган ѐрмалар йириклигига єараб номерларга бœлинади. 

Кœп турли ѐрмаларнинг асосий сифат кœрсаткичига тœлиє сифатли 

мајиз миєдори киради,  бундан ташєари ѐрма таркибида органик ва 

зарарли  минераллар, металломагнит чиєиндилар, єобији олинмаган дон,  

бутун ѐрма таркибида майдаланган ѐрма миєдори чегараланиб 

єœйилади. 

Номерли майдаланган ѐрма учун текисланганлик бœйича сифат 

кœрсаткичи œрнатилган, яъни аниє йирикликдаги заррачалар миєдори 

фоизда белгиланган. 

 

5. Тариє донининг турлари ва сифат кœрсаткичлари. 

Тариє донидан силлиєланган уч навли (олий, биринчи ва иккинчи) 

ѐрма ишлаб чиєарилади. 

Силлиєланган тариє ѐрмаси бу гул єобији, мева ва уруј єобији, 

муртак ва єисман алейрон єатламдан ажратилган тариє мајизини ташкил 

єилади. Тариє ѐрмаси œзининг истеъмолбоп хоссалари ва тез пишиши 

билан ажралиб туради. Тариє ѐрмасини пиширганда унинг іажми олти-

етти баробар ошади, бœтєаси яхши таъми, ранги, консистенцияси ва тез 

іазм бœлиши билан тавсифланади. 

Тариє донининг оєсил моддаси юєори биологик єимматга эга эмас, 

чунки унинг таркибида лизин, метионин ва триптофан амино-

кислоталарининг миєдори етарли эмас. Тариє ѐрмасини таркибида 

липидларнинг кœплиги ѐрмани саєлаш муддатларини камайтиради. 

Ёрма ишлаб чиєаришда тариє донининг тœртта хили єœлланилади. 

Ёрма ишлаб чиєаришда єимматли тариє дони деб оє ва оє-сариє рангли 



плѐнкали, іамда єизил рангли гул плѐнка билан єопланган дон навлари 

іисобланади. Доннинг плѐнкасини миєдори 20 % ошмаслиги керак. 

Ядронинг консистенцияси іам асосий технологик кœрсаткичлардан 

іисобланади. Шаффофсимон ядроли тариє навлари юєори мустаікамлиги 

билан ажралиб туради, єобиє ажратиш ва силлиєлаш жараѐнларида 

камроє майдаланади. Йирик ва айлана шаклидаги текисланган тариє 

дони навлари яхши технологик хоссаларига эгадир. 

Тариє донини гул плѐнкалари ядро билан бирга œсмаган бœлиб, 

єобиє ажратишда енгил ажратилади.  Намлиги 13,5...14,5 % бœлган 

тариє дони єайта ишлаганда ѐрманинг чиєиши кœп бœлади. 

6. Тариє донини єайта ишлашга тайѐрлаш жараѐни. 

Тариє донини єайта ишлашга тайѐрлашнинг алоіидалиги шундан 

иборатки тариє дони массаси таркибида ажралиши єийин бœлган 

чиєкиндилар кœп бœлади. Бу чиєиндиларни физик хоссалари майда та-

риє донининг хоссаларига яєин бœлганлиги сабабли уларни ажратиш 

жуда єийин кечади.  Бу чиєиндиларнинг анча єисмини  тешикларини 

размери 1,6х20  мм  (1,5х20 мм) јалвирда ажратиш мумкин, лекин 

чиєиндилар билан бирга єисман майда дон іам йœєотилади. 

Тариє донини єайта ишлашга тайѐрлаш технологик схемаси єу-

йидагиларни œзига олади: донни уч марта іаволи-јалвирли сепара-

торларда тозалаш; донни чиєиндилардан єœшимча элакдонларда то-

залаш; тош тозалагич машиналарида минерал чиєиндиларни ажратиб 

олиш. 

Донни уч марта кетма кет іаволи-јалвирли сепараторларда то-

залаганда йирик чиєинди биринчи сепараторда тешик диаметри 4,0...4,5 

мм бœлган јалвир билан учинчи сепараторда тешик диаметри 3,0...3,5 

мм бœлган јалвир билан ажратиб олинади. Майда чиєинди 1,5х20 мм ва 

1,7х20 мм тешикли јалвирлар ѐрдамида ажратилади. 

Майда чиєиндилар єœшимча А1-БРУ маркали элакдонда ва бурат-

ларда 1,7х20 мм тешикли јалвирлар ѐрдамида охирги марта ажратилади. 

Тешик диаметри 2,7 мм јалвирдан œтган маісулот йирик дон 



фракциясидир. Тешик диаметри 2,0 мм јалвирда єолган маісулот майда 

дон фракцияси іисобланади. Йирик ва майда дон фракциялари алоіида 

тош тозалагич машиналарига юборилади. Чиєиндилар буратларда 

назорат єилинади ва іар єайси чиєинди категорияси бœйича алоіида 

бункерга юборилади. Тариє донига гидротермик ишлов берилмайди. 

7. Тариє донини єайта ишлаб ѐрма олиш жараѐни. 

 

Тариє донидан ѐрма олиш технологик схемаси єуйидаги жараѐн-

ларни œзига олади: доннинг єобијини ажратиш; єобиє ажратиш жа-

раѐнида іосил бœлган маісулотларни саралаш; ядрони силлиєлаш; ѐрма 

ва чиєиндиларни назорат єилиш. 

Доннинг єобијини ажратиш ва єобиє ажратиш жараѐнида іосил 

бœлган маісулотларни саралаш оралиє ядрони ажратиб олмасдан єобиє 

ажратиш схемаси асосида олиб борилади. Доннинг єобији абразив валли 

ва резинматоли пластинкали декали валли-декали дастгоіда ажратилади. 

Доннинг єобији бир декали ѐки икки декали дастгоіда ажратилади. Икки 

декали дастгоіда доннинг єобијини ажратиш самарадорлиги юєори. 

Валларнинг айланиш тезлиги 15,5 м/с ни ташкил єилади. Икки декали 

дастгоіда доннинг єобији ажратилганда дастгоідан кейин іосил бœлган 

маісулот таркибида єобији ажралган дон ва майдаланган ядронинг 

миєдори биринчи єийин 91,0 ва 3,7 % бœлиши керак, иккинчи 

системадан кейин 99,0 ва 5,0 % бœлиши керак. Майдаланган ядрога 

тешик диаметри 1,5 мм бœлган јалвирдан œтган ядро бœлакчалари 

киради. 

Бир декали дастгоіда доннинг єобији ажратилганда дастгоідан кейин 

іосил бœлган маісулот таркибида єобији ажралган ядронинг миєдори 

єуйидаги бœлиши керак: биринчи системадан кейин 80...90 %, иккинчи 

системадан кейин 90...95 %, учинчи системадан кейин 95...98 %, 

тœртинчи системадан кейин 99 %. 

Бир ва икки декали дастгоіда єобиє ажратиш жараѐнида іосил бœлган 

маісулот таркиби 20-жадвалда келтирилган. 

 



 

 

 

 

20-жадвал  

Бир ва икки декали дастгоіда єобиє ажратиш жараѐнида іосил бœлган 

маісулот таркиби (%) 

Дастгоі тури ва системаси Єобији 

ажралмаган 

дон 

Бутун 

Ядро 

Майда-

ланган 

ядро 

Ун Єобиє 

Икки декали:  

биринчи система 

иккинчи система 

Бир декали:  

биринчи система 

иккинчи система 

учинчи система 

тœртинчи система 

 

8,6 

1,1 

 

15,0 

7,2 

3,0 

0,7 

 

74,25 

76,85 

 

66,50 

71,60 

73,40 

73,50 

 

1,65 

3,80 

 

2,50 

2,90 

3,50 

3,95 

 

0,40 

1,05 

 

0,70 

0,80 

1,20 

1,30 

 

15,1 

3,0 

 

15,3 

1,5 

0,6 

0,4 

Доннинг єобији ажратилгандан кейин ядрода мева ва уруј єобији, 

алейрон єатлам ва муртак єолади. Єобиєларнинг кœп єисмини ва 

муртакни олиб ташлаш учун ядро А1-ЗШН-3 русумли силлиєловчи 

машиналарда ѐки валли декали дастгоіларда силлиєланади. Силлиєлаш 

маісулотлари таркибидаги єобиє ва ун  іаво  сепараторларида 

(аспираторларда) ажратиб олинади. 

Ёрма ва єœшимча маісулотлар А1-БРУ русумли элакдонларда ѐки 

ѐрма ажратгичларда йириклиги бœйича саралаш йœли билан ажрати-

лади. Тешик диаметри 2,3...2,5 мм бœлган јалвир єолдији билан 

чиєиндилар (бујдой жавдар ва бошєалар) ажратиб олинади. Тешик 

диаметри 2,3...2,5 мм бœлган јалвирдан œтган маісулот тариє ѐрмаси 

икки марта аспираторларда ва магнит сепараторида назорат 

єилингандан кейин тайѐр маісулот бункерига юборилади. 

8. Тариє донидан олинадиган ѐрманинг чиєиши ва сифати. 



Базис кондицияли сифат кœрсаткичли тариє донини єайта ишлаб 

олинган ѐрманинг чиєиши 21-жадвалда келтирилган. 

 

 

 

21-жадвал  

Тариє донидан олинадиган ѐрмаларнинг турлари,% 

N Маісулот номи Силлиєлаш усули 

валли 

декали 

дастгоіда 

А1-ЗШН-3 

русумли 

машинада 

1 

 

 

 

 

2 

3 

4 

 

 

5 

6 

Ёрма: 

олий навли 

биринчи навли 

иккинчи навли 

Жами ѐрмалар 

Майдаланган ѐрмалар 

Озуєа уни 

Єипиє, III категория 

чиєинди, механик 

йœєотиш 

I ва II категория чиєинди 

Єуриш 

 

5,0 

58,0 

2,0 

65,0 

4,0 

8,5 

15,0 

 

 

7,0 

0,5 

 

5,0 

56,0 

2,0 

63,0 

5,0 

9,5 

15,0 

 

 

7,0 

0,5 

                               Жами                                     100,0              100,0 

 

Такрорлаш учун саволлар 

 

1. Ёрма донларининг тавсифини келтиринг. 

2. Донлардан єайта ишлаб олинадиган ѐрмаларнинг турларини кел-

тиринг. 

3. Бутун мајизли ѐрмалар єайси экин донларидан олинади? 

4. Майдаланган мајизли ѐрмалар єайси экин донларидан олинади? 

5. Ёрмаларнинг сифат кœрсаткичларига єандай талаблар єœйилади? 

6. Ёрма ишлаб чиєаришда єœлланиладиган тариє донининг тавсифини 

келтиринг. 



7. Донни єайта ишлашга тайѐрлашда єандай жараѐнлар бажарилади? 

Уларнинг тавсифини келтиринг. 

8. Тариє донини тозалашда єанаєа ускуналар єœлланилади? 

9. Донни єайта ишлашда єандай жараѐнлар бажарилади? Уларнинг 

тавсифини келтиринг. 

10. Тариє донининг єобијини ажратишда єанаєа машиналар єœллани-

лади? 

11. Тариє донининг єобијини ажратиш єайси технологик схема асосида 

бажарилади? 

12. Тариє донидан олинадиган ѐрманинг чиєиши ва сифат кœрсаткич-

ларини келтиринг. 

 

Таянч иборалари. 

 

Ёрма экинлари: ташєи єобији мајиз билан бирлашиб œсмаган экин 

донлари (тариє, сули, шоли, гречиха), ташєи єобији мајиз билан 

бирлашиб œсган экин донлари (арпа, бујдой, маккажухори). 

Ёрма маісулотлари: єобији олинган ѐрма, силлиєланган ѐрма, 

силлиєланган майдаланган ѐрма, пачоєланган ѐрма, баргсимон ѐрма, 

оєшоє, ун. 

Тариє дони. Ёрманинг чиєиши. Ёрманинг сифат кœрсаткичи. 

Тайѐрлаш жараѐни: іаволи-јалвирли сепараторда, элакдонларда ва 

тош тозалагич машиналарида донни тозалаш; гидротермик ишлов 

бериш. 

Єайта ишлаш жараѐни: доннинг єобијини ажратиш; єобиє ажратиш 

жараѐнида іосил  бœлган маісулотларни саралаш;  ядрони силлиєлаш; 

ѐрма ва чиєиндиларни назорат єилиш. 

 

 

 



14-МАВЗУ. ГРЕЧИХА ДОНИДАН ЁРМА ИШЛАБ ЧИЄАРИШ 

ТЕХНОЛОГИЯСИ 

Режа: 

1. Гречиха донининг турлари. 

2. Гречиха донининг сифат кœрсаткичлари. 

3. Гречиха донини чиšиндилардан тозалаш. 

4. Гречиха донига гидротермик ишлов бериш. 

5. Гречиха донини šобијидан ажратишдан олдин йириклиги бœйича 

фракцияларга ажратиш. 

6. Гречиха донининг šобијини ажратиш. 

7. Šобиš ажратишда іосил бœлган маісулотларни саралаш. 

8. Гречиха донидан олинадиган ѐрманинг чиєиши ва сифат 

кœрсаткичлари. 

 

Фойдаланилаѐтган адабиѐтлар 

1. Егоров Г.А., Мельников Е.М., Максимчук Б.М. Технология муки, 

крупы, комбикормов. М. Колос, 1984 г. 

2. Егоров Г.А., Мартыненко Я.Ф., Петренко Т.П. Технология и 

оборудование мукомольной, крупяной и комбикормовой промышлен-

ности. М, МГАПП. 1996 г. 

3. Мельников Е.М.  Технология крупяного производства. М., 

Агропромиздат. 1991 г. 

 

1. Гречиха донининг турлари. 

Гречиха донидан икки хил ѐрма ишлаб  чиєарилади  -  гречиха ѐрмаси  

ва  майдаланган  гречиха ѐрмаси.  Гречиха ѐрмаси єобији олинган бутун 

мајиздан иборат бœлиб, тешиклари 1,6х20 мм јалвирдан œтмайди. 

Майдаланган гречиха ѐрмаси майдаланган мајиздан иборат бœлиб, 

тешиклари 1,6х20 мм јалвирдан œтади ва N 068 јалвирда єолади. 



Гречиха ѐрмаси юєори биологик єиммати билан бошєа ѐрмалардан 

устун туради. Оєсил ва алмаштириб бœлмайдиган аминокислоталар 

миєдори бœйича гречиха ѐрмаси ѐрмалар ичида биринчи œринда 

туради. Гречиха ѐрмаси таркибида ѐј моддаси миєдори (2,6 % гача) іам 

жуда кœп, іатто гречиха липиды кœп биологик актив моддаларга бой 

бœлиб, хусусан токоферол жуда кœп. Токоферолларнинг баъзи 

шакллари антиоксидант бœлгани учун гречиха ѐрмасини саєлаш 

муддати каттадир. Гречиха ѐрмасида В1, В2 ва РР витаминлари кœп 

миєдорда бор, яна жуда керакли минерал компонентлар - темир, калций, 

фосфор іам керакли миєдорда мавжуд. 

 

 

 

2. Гречиха донининг сифат кœрсаткичлари. 

 

Гречиха дони бошєа ѐрма донларидан œзининг уч єиррали (учбурчак 

пирамидага œхшаш) шакли билан ажралиб туради. Дон мева єобији 

(16...25 %) билан єопланган бœлиб, тузилиши бœйича гул плѐнкасини 

эслатади. Мајизда юпєа уруј єобији (1,5...2,0 %) ва алейрон єатлам 

(4,0...5,0 %) бор. Гречиханинг муртаги катта (10...15 %) бœлиб, 

эндосперманинг ичида жойлашган бœлади ва лотинча S іарфига 

œхшайди. Эндосперми унсимон ва жуда мœрт бœлади. 

Гречиха ѐрмаси силлиєланмайди, бу унинг шакли, эндоспермасини 

тузилиши ва муртакни жойлашуви билан тушинтирилади. 

Гречиха дони таркибида учрайдиган аралашмалар бујдой ва татар 

гречихасини ажратиш жуда єийиндир. 

Гречиха дони учун асосий технологик кœрсаткичларга доннинг 

йириклиги ва текисланганлиги киради. Гречиха донини йириклиги 

бœйича олтита фракцияга ажратилиши сабабли бу кœрсаткичлар жуда 

кераклидир. Йирик фракцияли гречиха донларида мева єобији миєдори 

кам бœлади ва яхши ажралади. Бундай донларнинг єобијини ажратганда 



майда дон фракцияларига нисбатан кам миєдорда майдаланган мајиз 

іосил бœлади. 

 

 

3. Гречиха донини чиšиндилардан тозалаш. 

Гречиха донини єайта ишлашга тайѐрлаш дон  таркибидаги  

чиєиндиларни ажратиш ва донга гидротермик ишлов бериш 

жараѐнларидан иборат. 

Доннинг таркибидаги чиєиндиларни ажратиш учун фракцияларга 

бœлиш усули єœлланилади. Биринчи ва иккинчи сепараторлар 

системасида йирик чиєиндиларни ажратиш учун учбурчак тешикли 

учбурчак томонлари 7,0...7,5 мм бœлган јалвир єœлланилади. Доннинг 

таркибидан чиєиндиларни тœлиє ажратиш учун А1-БРУ русумли 

элакдон ѐки ѐрма ажратгич ишлатилади. Биринчи элакдонда учбурчак 

тешикли јалвирларда чиєиндилар ажратилади ва дон иккита фракцияга 

бœлинади. Іар бир фракция дони элакдонларда алоіида ажралиши єийин 

бœлган ва майда чиєиндилардан тозаланилади. Таркибида асосий 

минерал чиєиндилари бœлган дон фракцияси (майда дон фракцияси) 

тош тозалајич машинасида ѐки пневмосаралаш столида тозаланилади. 

Дондан узун бœлган чиєиндилардан (бујдой, арпа ва бошєалар) 

тозалаш учун сули ажратгич (А9-УТО-6) машинаси єœлланилади. 

Дон тозалаш ускуналарида ажратиб олинган донсимон чиєиндилар 

ѐрма ажратгич машиналарида назорат єилинади. 

 

4. Гречиха донига гидротермик ишлов бериш. 

 

Гречиха донини кайта ишлаш самарадорлигини оширишда бу 

жараѐн катта таъсир єилади. Базис кондицияли сифат кœрсаткичли 

гречиха донига гидротермик ишлов бермасдан єайта ишлаганда 66 % 

ѐрма чиєади, шунинг таркибида 10 % майдаланган ѐрма бœлади. 

Гидротермик ишлов бериш натижасида майдаланган ѐрма миєдори 2...3 

фоизга камаяди ва биринчи навли ѐрманинг чиєиши ошади. 



Гидротермик ишлов бериш єуйидаги схема асосида бажарилади: бујлаш, 

єуритиш, совутиш. 

Гречиха дони 0,25...0,30 МПа буј босими остида 5 минут давомида 

узлукли бујлагичда бујланади. Бујланган дон 20...30 минут давомида 

бункерларда намиєтирилади. Кейин дон вертикал єуритгичларда 

намлиги 13,0...13,5 % бœлгунча єуритилади ва совутилади. Донни 

совутиш температураси ишлаб чиєариш хонаси температурасидан 6...8 

C дан кœп бœлмаслиги керак. Доннинг бошланјич намлиги гидротермик 

ишлов бериш самарадорлигига ва ѐрманинг рангини œзгаришига таъсир 

єилади. Гидротермик ишлов беришга юбориладиган дон 

партияларининг бошланјич намликлари орасидаги фарє 1,5...2,0 % дан 

ошмаслиги керак. 

Гидротермик ишлов бериш натижасида доннинг єобијини ажратиш 

коэффициенти анча ошади, бу корхонанинг унумдорлигини ошириш 

имкониятини беради. 

5. Гречиха донини šобијидан ажратишдан олдин йириклиги бœйича 

фракцияларга ажратиш. 

 

Гречиха донини єайта ишлаб ѐрма олиш єуйидаги жараѐнлардан 

ташкил топган: єобиє ажратишдан олдин донни йириклиги бœйича 

фракцияларга ажратиш; єобиє ажратиш; єобиє ажратишда іосил бœлган 

маісулотларни аралаш; ѐрма ва чиєиндиларни назорат єилиш. 

Єобиє ажратишдан олдин гречиха дони йириклиги бœйича олтита 

фракцияга ажратилади. Донни фракцияларга ажратиш кейинги 

жараѐнда мајиз ва єобији олинмаган донни бир биридан ажратишда 

керакдир. Бундан ташєари асосий саралаш билан бирга яна єœшимча 

иккита вазифа бажарилади: донни йириклиги бœйича текислаш - єобиє 

ажратиш жараѐнини яхшилайди, майдаланган мајиз ва унни чиєишини 

камайтиради; донда єолган ажралиши єийин бœлган чиєиндиларни 

єœшимча ажратиш имконини беради . 



Донни фракцияларга ажратиш А1-БКГ русумли ѐрма ажратгичларда 

ѐки А1-БРУ русумли элакдонларда бажарилади. Саралашда асосий 

талаб донни йириклиги бœйича жуда катта аниєликда бир хиллигини 

таъминлаш. Іар бир дон фракциясида чегараланган миєдорда бошєа 

размерли дон бœлишига рухсат берилади. Йирик фракция донларида 

жуда йирик донларнинг миєдори 2 % дан, майда донларнинг миєдори 

4...6 % дан ошмаслиги керак. Майда дон фракцияларида эса йирик дон 

миєдори 5 % дан, майда дон 3 % дан кœп бœлмаслиги керак. 

Доннинг таркибидан чиєиндиларни єœшимча ажратиб олиш учун 

А1-БРУ русумли элакдонларда іар бир фракция дони учбурчак тешикли 

јалвирларда сараланади 22-жадвал. 

22-жадвал  

Ажралиши єийин бœлган чиєиндиларни ажратиш учун єœлланадиган 

јалвирлар. 

Дон 

фракцияси 

раєами 

Јалвир тешигининг 

диаметри, мм 

(јалвирда єолган дон 

фракциясини 

белгилайди) 

Учбурчак тешик 

томонларининг 

œлчамлари, 

мм 

I 

II 

III 

IV 

V 

VI 

4,5 

4,2 

4,0 

3,8 

3,6 

3,3 

7,0 

6,0...6,5 

6,0 

5,5...6,0  

5,0...5,5 

5,0 

 

6. Гречиха донининг šобијини ажратиш. 

Донни єобијини ажратиш ва єобиє ажратишда іосил бœлган 

маісулотларни саралаш іар єайси фракция учун алоіида бажарилади. 

Технологик жараѐн параллел олтита донни єобијини ажратиш ва єобиє 



ажратишда іосил бœлган маісулотларни саралаш схемасидан ташкил 

топган. 

Іар єайси фракциянинг донларини єобији валли-декали дастгоіда 

ажратилади. Валли-декали дастгоінинг ишчи органи вал ва дека табиий 

тошдан ѐки абразив материалдан тайѐрланган бœлади. Валларнинг 

айланиш тезликлари єуйидагича бœлади: 

I ва II фракция учун - 14...15 м/с, III ва IV фракция учун - 12...14 м/с, V 

ва VI фракция учун  - 10...12 м/с. 

 

 

7. Šобиš ажратишда іосил бœлган маісулотларни саралаш. 

 

Єобиє ажратишда іосил бœлган маісулотлар А1-БРУ русумли 

элакдонларда œрнатилган икки гуруі јалвирларда сараланади. Биринчи 

гуруі јалвирлари єобији ажратилмаган донни ажратиб олиш учун хизмат 

єилади. Бу јалвирларнинг тешикларини размери фракция йириклигидан 

бојлиє бœлиб, одатда 0,2...0,3 мм га кичкина бœлади. Агар фракция 

дони тешик диаметри 4,5 мм јалвир єолдији билан олинган бœлса, 

єобији ажралмаган донни ажратиш учун тешик диаметри 4,2 мм јалвир 

œрнатилади. Бу јалвирнинг єолдијидаги маісулот єобији ажралмаган дон 

ва єобиє аралашмасидан иборат бœлади ва єобиє аспираторда ажратиб 

олингандан кейин єобији ажралмаган дон єайтариб єобиє олиш 

машинасига юборилади. 

Иккинчи гуруі јалвирлари маісулот таркибидан майдаланган мајиз ва 

унни ажратиб олиш учун белгиланган. Бу вазифани бажариш учун узун 

тешикли œлчамлари 1,6х20 мм (1,7х20 мм) бœлган ѐки айлана тешикли 

диаметри 2,8 мм (3,0 мм) бœлган јалвирлар єœлланилади. Бу 

јалвирларнинг єолдији билан мајиз ва єобиє аралашмаси олинади. Єобиє 

аспираторларда ажратиб олингандан кейин мајиз назорат єилиш учун 

А1-БРУ русумли элакдонга юборилади. 

Іамма дон фракцияларини єобијини ажратиш ва іосил бœлган 

маісулотларни саралаш схемаси бир хил ва фаєат єобији олинмаган 



донни ажратиш учун элакдонларда єœлланадиган јалвирларнинг те-

шикларини œлчамлари іар хилдир. 

Мајиз назорат єилиш учун А1-БРУ русумли элакдонга иккита оєим 

билан юборилади: биринчи оєимга I-IV фракция донининг єобијини 

ажратишда іосил бœлган мајиз бирлаштирилади; иккинчи оєимда V-VI 

фракция донининг єобијини  ажратишда  іосил  бœлган мајиз 

бирлаштирилади. Оєимлар таркибидаги чиєинди миєдори билан іам 

фарєланади.  Иккинчи оєимдаги мајизнинг  таркибида  биринчи оєимга 

нисбатан чиєиндининг миєдори кœпроє бœлади. 

Магиз бир марта А1-БРУ русумли элакдон ѐки икки марта ѐрма-

ажтаргичда элаш билан назорат єилинади. Назорат жараѐнида мајизнинг 

таркибидаги йирик ва ажралиши єийин бœлган чиєиндилар айлана ва 

учбурчак тешикли јалвирлар ѐрдамида ажратиб олинади. Јалвирларнинг 

œлчамлари мајиз йириклигига єараб танланади. Йирик мајизли оєим 

учун учбурчак тешикли учбурчак томонлари 6.0...6,5 мм бœлган ва 

айлана тешикли диаметри 4,1...4,2 мм бœлган јалвир єœлланилади. 

Майда мајизли оєим учун учбурчак тешикли учбурчак томонлари 5.0 мм 

ва айлана тешикли диаметри 3,4 мм бœлган јалвир єœлланилади. Мајиз 

таркибида єолган майдаланган мајизни саралаб олиш учун узун тешикли 

œлчамлари 1,6х20 мм (1,7х20 мм) бœлган јалвир єœлланади. Йирик 

чиєиндилар ва майдаланган мајиздан тозаланган бутун мајиз 

аспираторларда икки марта назорат єилингандан кейин бункерларга 

узатилади. 

Майдаланган мајизни назорат єилиш учун А1-БРУ русумли элак-

донда узун тешикли œлчамлари 1,6х20 мм јалвир єолдији билан йирик 

мајиз ажратиб олинади. Майдаланган мајиз таркибидан єобиєни тœлиє 

саралаш учун майдаланган мајиз метал матоли N 1,4 јалвирда иккига 

бœлинади. Йирик ва майда фракцияга бœлинган майдаланган мајиз 

алоіида оєимлар билан аспирацион калонкаларда назорат єилинади. 

Таркибидан єобиє ва чиєиндилар ажратиб олингандан кейин 

майдаланган мајиз оєимлари бирлаштирилади ва бункерларга узатилади. 



Ажратиб олинган єобиє іам иккита оєим билан назорат єилинади. 

Биринчи оєимга I-IV фракция донининг єобијини ажратишда іосил 

бœлган єобиєлар бирлаштирилади; иккинчи оєимда V-VI фракция 

донининг єобијини ажратишда іосил бœлган єобиєлар бирлаштирилади. 

Биринчи оєимдаги єобиєлар А1-БРУ русумли элакдон ѐки ѐрма-

ажтаргичда узун тешикли œлчамлари 2,6х20 мм ва айлана тешикли 

диаметри 2,0 мм јалвирда эланади. Иккинчи оєимда V-VI фракция 

донининг єобијини ажратишда іосил бœлган єобиєлар узун тешикли 

œлчамлари 2,3х20 мм ва айлана тешикли диаметри 2,0 мм јалвирда элаб 

назорат єилинади. 

8. Гречиха донидан олинадиган ѐрманинг чиєиши ва сифат 

кœрсаткичлари. 

 

Базис кондицияли сифат кœрсаткичли гречиха донини кайта ишлаб 

олинган ѐрманинг чиєиши донни тайѐрлаш жараѐни технологик 

схемасида гидротермик ишлов бериш бор ѐки йœєлигидан бојлиє іолда 

бœлади.  

23-жадвал.  

Гречиха донидан олинадиган ѐрмаларнинг турлари, % 

N Маісулот номи Ёрманинг чиєиши 

гидротермик 

ишлов 

берилuган 

гидротермик 

ишлов 

берилмаган 

1 

 

 

 

 

3 

4 

 

 

5 

 

6 

Ёрма: 

биринчи навли 

иккинчи навли 

майдаланган ѐрма 

Жами ѐрмалар 

Озуєа уни 

Єипиє, III категория 

чиєинди, механик 

йœєотиш 

I ва II категория 

чиєинди 

Єуриш 

 

59,0 

3,0 

5,0 

67,0 

3,0 

21,5 

 

 

6,5 

 

1,5 

 

52,0 

4,0 

10,0 

66,0 

6,0 

20,0 

 

 

7,0 

 

1,0 



                             Жами                   100,0           100,0 

 

Такрорлаш учун саволлар. 

 

1. Ёрма ишлаб чиєаришда єœлланиладиган гречиха донининг тавси-

фини келтиринг. 

     2. Донни єайта ишлашга тайѐрлашда єандай жараѐнлар бажарилади? 

Уларнинг тавсифини келтиринг. 

3. Гречиха дони таркибидаги чиєиндилар єандай ускуналарда ажратиб 

олинади? 

4. Донни кайта ишлашда єандай жараѐнлар бажарилади? 

Уларнинг тавсифини келтиринг. 

5. Гречиха дони єобиє ажратишдан олдин нима учун йириклиги бœйича 

6 та фракцияга бœлинади? 

6. Гречиха донидан олинадиган ѐрманинг чиєиши ва сифат кœрсат-

кичларини келтиринг. 

7. Ёрманинг чиєишига гречиха донининг єайси кœрсаткичлари таъсир 

єилади? 

 

Таянч иборалари 

 

Гречиха дони. Ёрманинг чиєиши. Ёрманинг сифат кœрсаткичи. 

Тайѐрлаш жараѐни: донни чиєиндилардан тозалаш; гидротермик 

ишлов бериш. 

Єайта ишлаш жараѐни: єобиє ажратишдан олдин донни йириклиги 

бœйича фракцияларга ажратиш; єобиє ажратиш; єобиє ажратишда іосил 

бœлган маісулотларни саралаш; ядрони силлиєлаш; ѐрма ва 

чиєиндиларни назорат єилиш. 

15-МАВЗУ. ШОЛИ ДОНИДАН ЁРМА ИШЛАБ ЧИЄАРИШ 

ТЕХНОЛОГИЯСИ. 



Режа: 

1. Шоли донининг турлари. 

2. Шоли донининг сифат кœрсаткичлари. 

3. Шоли донини чиšиндилардан тозалаш. 

4. Шоли донига гидротермик ишлов бериш. 

5. Шоли донининг šобијини ажратиш. 

6. Šобиš ажратишда іосил бœлган маšсулотларни саралаш. 

7. Шоли мајизини силлиšлаш. 

8. Шоли мајизини сайšаллаш. 

9. Ёрмани саралаш ва ва чиšиндиларни назорат килиш. 

10. Шоли донидан олинадиган ѐрманинг чикиши ва сифат 

курсаткичлари. 

Фойдаланилаѐтган адабиѐтлар 

1. Егоров Г.А., Мельников Е.М., Максимчук Б.М. Технология муки, 

крупы, комбикормов. М. Колос, 1984 г. 

2. Егоров Г.А., Мартыненко Я.Ф., Петренко Т.П. Технология и 

оборудование мукомольной, крупяной и комбикормовой промышлен-

ности. М, МГАПП. 1996 г. 

3. Мельников Е.М.  Технология крупяного производства. М., 

Агропромиздат. 1991 г. 

1. Шоли донининг турлари. 

Шоли дони єобиєли экин донларига таълуєлидир. Єайта ишлаш учун 

келадиган шоли дони 3 кœринишда бœлади: 1 тури - узунчоє кенг дон 

(l=6...8 мм), 2 тури - узунчоє ингичка дон (l=5...6 мм) ва 3 тури юмалоє 

шаклли дон (l=4...5 мм). Іар бир турдаги дон 2 хил бœлади: 

шаффофсимон ва ярим шаффофсимон. 

1000 донни ојирлиги 25...43 грамм атрофида бœлади. Шоли дони 

єурує моддалари массасидан 14 % дан 35 % гача гул єобији, 65...86 % 

ядроси, шу каторда єобиєлар 1,5...4,0 % ни ва муртак 1,5...4,5 % ни 



ташкил єилади. Донни йириклигини ошиши билан єобиєдорлиги 

камаяди. 

 

 

 

2. Шоли донининг сифат курсаткичлари. 

 

24-жадвалда шоли дони ва гурунчнинг кимѐвий таркиби келти-

рилган. Юєоридан пастга моддаларни миєдорини œзгариши шоли до-

нининг гул єобијини ажратиш, кейин ядрони силлиєлаш ва сайєаллаш 

натижасида алейрон єатлам ва муртакни олиб ташлашга бојлиєдир. 

24-жадвал  

Шоли дони ва гурунч ѐрмасидаги кимѐвий моддаларнинг миєдори, % 

Маісулотлар Оєсил Крах-

мал 

Клетчат-

ка 

Ёјлар Кулдор-

лиги 

Шоли дони 

Силлиєланган гурунч 

Сайєалланган гурунч 

5,4..12,6 

6,9..10,5 

5,7...7,8 

75..85 

77..87 

85..92 

8,5..12,5 

0,1...0,2 

0,1 

1,5..3,3 

0,2..0,4 

0,2..0,3 

4,7...7,0 

0,5...0,7 

0,4...0,5 

Шоли донининг таркибида бошєа донларга нисбатан оєсил мод-

далари кам миєдорда бœлади. Донни эндоспермасида оєсил крахмал 

грануллари орасида єатлам шаклида бœлмасдан 1 мкм дан 4 мкм гача 

бœлган  катталикдаги  алоіида  бœлакчалар  шаклида бœлади. 

Бир неча мингта крахмал гранулларидан (2...10 мкм) ташкил топган 

йирик конгламератлар орасида оєсил єатламларини йœєлиги шоли 

ядросининг мустаікамлигини камлигини белгилайди. Шунинг учун 

шоли донининг эндоспермида микроѐриєлар бœлади. 

Шоли донининг технологик хоссаларига єуйидаги кœрсаткичлар 

таъсир єилади: намлик, ѐриєсимонлик, шаффофлик, оєсил миєдори, гул 

єобијини миєдори (плѐнкасимонлик), доннинг шакли, єиллари бœлиши 

ва бошєа омиллар. 



Намлик. Бутун ѐрманинг чиєишига ва сифатига катта таъсир єилади. 

Доннинг намлиги 12 % дан паст ва 15,5 % дан кœп бœлмаслиги керак. 

Донни намлиги 13,5 % бœлса бутун ѐрманинг чиєиши энг кœп ва 

синган ѐрмани чиєиши энг кам миєдорда бœлади. 

Ёриєсимонлик. Бутун ядронинг чиєиши ва ѐриєсимонлик тескари 

œзаро бојланган.  Ёриєсимонликни 1 % га ошиши бутун ѐрманинг 

чиєишини 0,12 % дан 0,70 % гача камайтиради. 

 

3. Шоли донини чиšиндилардан тозалаш. 

 

Шоли донини єайта ишлашга тайѐрлаш технологик жараѐни єуйи-

дагилардан иборат: доннинг таркибидан чиєиндиларни іаволи-јалвирли 

сепараторларда, аспираторларда, ѐрма элакдонларида, ѐрма-

ажратгичларда, тош тозалагич машиналарида ва пневмостолларда 

тозалаш. 

Шоли дони таркибидан чиєиндиларни тœлиє ажратиб олиш учун 

дон фракцияларга ажратилади ва алоіида тозаланади. Биринчи іаволи-

јалвирли сепараторда шоли йирик ва енгил чиєиндилардан узун 

тешикли размерлари 3,0...4,0х20 мм јалвирда тозаланади ва айлана 

тешикли диаметри 3,6...4,0 мм бœлган јалвирда иккита фракцияга 

бœлинади. Йирик ва майда шоли дони фракциялари алоіида иккинчи 

сепараторлар системасида эланади. Бунда дон чиєиндилардан 

тозаланади ва бир нечта фракцияга бœлинади. Іар бир фракция 

таркибида œзига хос чиєиндилар бœлади ва уларни ажратиш учун А1-

БКГ русумли ѐрма ажратгичлар ѐки А1-БРУ русумли элакдонлар 

єœлланилади. Донни таркибидаги курмакни ажратиш учун айлана 

тешикли јалвирлар, бујдой ва жавдарни ажратиш учун узун тешикли 

јалвирлар єœлланилади. Яхши ривожланмаган ва пуч донларни 

ажратиш учун іаво сепараторлари єœлланилади. Минерал чиєиндиларни 

асосий миєдори œзида бœлган дон фракцияси тош тозалагич 

машинасига юборилади. 



Чиєиндилардан тозаланган дон иккита оєим (йирик ва майда дон 

фракцияси) билан єобиє ажратиш бœлимига узатилади. 

Чиєиндилар А1-БКГ русумли ѐрма ажратгичда назорат єилинади. 

Айлана тешикли диаметри 1,5 мм јалвирда єолган маісулот I ва II 

категорияли чиєинди іисобланади, айлана тешикли диаметри 1,5 мм 

јалвирдан œтган маісулот III категорияли чиєинди іисобланади. Ёрма 

ажратгичдаги айлана тешикли диаметрлари 3,0...3,2 мм галвирнинг 

єолдијидаги маісулот аспираторларда енгил чиєиндилардан 

тозалангандан кейин тош тозалагичга тушадиган майда дон фракци-

ясига єœшиб юборилади. 

 

4. Шоли донига гидротермик ишлов бериш. 

 

Ёрма заводларида донларга гидротермик ишлов беришнинг иккита 

усули єœлланилади.  Биринчи  усул  -  донларни бујлашдан иборат,  яна 

єисєа ваєт намиєтирилади,  єуритилади ва совутилади. Бу усул шоли, 

гречиха,  сули ва нухат  донларини єайта ишлаш технологиясида 

єœлланилади.  Иккинчи усул - донларни намлаш ва намиєтириш.  Бу  

усул  бујдой ва маккажухори донларидан ѐрма олишда єœлланилади. 

    Биринчи усулда  донларни бујлаш, єуритиш натижасида мајизнинг 

мустаікамлигини ошишига эришилади  ва  єобиєнинг  мœртлиги ошади. 

Чунки єуритиш ва совутишда єобиєнинг намлиги кœпроє камаяди. 

    Донларни бујлаш.  Бунда дон бир ваєтда намланади ва єиздирилади. 

    Мајиз ичига намликнинг кириши ва єизиши билан у эластик бœлади, 

мœртлиги камаяди, єобиєдан ажратиш жараѐнида механик таъсир 

натижасида у камроє даражада синади. Донларни бујлаш иккита 

кœрсаткич билан іаракатланади - буј босими ва бујлатишнинг 

давомийлиги билан. Шунингдек, єанчалик буј босими ва бујлатиш 

давомийлиги юєори бœлса,  шунчалик дон юєори намликка ва 

температурага эга бœлади. 

    Бујлатиш режимларини танлаш, донларнинг жуда юєори технологик 

хоссаларига бојлиє. Бујлатиш режимларининг кœтарилиши – буј босими 



кœплиги, ва унинг температураси юєорилиги (єанчалик буј босими 

юєори бœлса,  шунчалик унинг температураси іам юєори бœлади), 

шунингдек, бујлатиш давомийлигининг узоєлиги, олинадиган ѐрма 

сифатининг бузилишига олиб келиши мумкин.  Шунинг учун буј 

босими ва бујлатишнинг давомийлигининг юєори чегараси  

белгиланади. 

    Бујлатиш параметрлари донларнинг технологик  хоссаларига іар хил 

таъсир єилади.  Шунингдек, буј босими ва бујлатиш давомийлиги 

ошиши билан, синган магизнинг чикиши камаяди ва шоли донининг 

єобиєдан ажратиш самарадорлиги ошади, шунинг учун унга єаттиє 

параметрлар єабул єилинганда асосан буј босими 0,30  Мпа (бундай буг 

босимида унинг температураси 143 С ) ва таъсир єилиш ваєти – 5 мин.  

Буј билан ишлов беришнинг жуда юєори параметрлари ѐрманинг 

исътемолбоплик хусусиятларини ѐмонлаштиради. 

    Донларни бујлатгичларда узлуксиз ва узлукли таъсирда бујлатилади.  

Узлуксиз таъсирдаги бујлатгичлар - шнекли  горизонтал, компактли,  

оддий конструкцияли, аппаратдан олдин ва кейин бункерлар œрнатиш 

керак эмас.  Донлар бир текисда бујлатилади – бу унинг  авъзаллигидир,  

шунингдек  у ишлов бериш жараѐнида доимо донни аралаштиради. 

Уларнинг камчиликлари  -  ишчи  камерасида юєори босим яратиб 

бœлмайди, бујлатиш давомийлигини созлаб бœлмайди. Уларда энг 

яхши усуллардан бири 0,03...0,05  МПа  босим іосил єилиш мумкин. 

 

5. Шоли донининг šобијини ажратиш. 

 

Шоли донини єайта ишлаб ѐрма олиш технологик схемаси єуйидаги 

жараѐнлардан ташкил топган: доннинг гул єобијини резин валли єобиє 

ажратгичларда ажратиш; єобиє ажратишда іосил бœлган маісулотларни 

саралаш; мајизни силлиєлаш; мајизни сайєаллаш; ѐрмани саралаш ва 

назорат єилиш; єобиє ажратиш бœлимидаги чиєиндиларни назорат 

єилиш. 



 Шоли заводларида доннинг гул єобији резин валли ЗРД маркали 

єобиє ажратгичларда ажратилади. Бу єобиє ажратгичларнинг єобиє 

ажратиш самарадорлиги юєори бœлиб, кам энергия талаб єилади. 

Тез айланадиган валнинг айланиш тезлиги 9,2 м/с єабул єилинади, 

валларнинг тезликларини нисбати 1,4:1 га тенг. Резин валлар орасида 

шундай ишчи масофа œрнатиладики бунда єобиє ажратиш 

коэффициенти 85 % дан кам бœлмаслиги ва майдаланган мајизнинг 

миєдори 2 % дан ошмаслиги керак. 

ЗРД маркали єобиє ажратгичлардаги валларнинг резин єатлами тез 

емирилади, бу эса валларни тез тез алмаштириб туришга (іар 3...5 кунда) 

олиб келади. Шунинг учун заводларда єœшимча яна бирта ЗРД маркали 

єобиє ажратгич ортиєча œрнатилади. 

 

6. Šобиš ажратишда іосил бœлган маšсулотларни саралаш. 

 

 ЗРД маркали єобиє ажратгичдан кейинги маісулот таркибида кам 

миєдорда ун ва майдаланган мајиз бœлади. 

Єобиє ажратишда іосил бœлган маісулотларни саралашни ун ва 

майдаланган мајизни ажратиб олишдан бошланади. А1-БРУ маркали 

элакдондаги айлана тешикли диаметрлари 5,5...5,0 мм јалвирларнинг 

єолдији билан єобији олинмаган дон ва єипиє ажратилади. Дон кетма кет 

икки марта аспираторларда єипиєдан тозалангандан кейин єолдиє 

маісулотларни єобијини олиш системасига юборилади. Айлана тешикли 

диаметрлари 3,8...3,5 мм јалвирларнинг єолдији билан єобији олинмаган 

дон, мајиз ва єипиє аралашмаси ажратиб олинади. Єипиє 

аспираторларда ажратилганидан кейин єолган маісулот падди 

машиналарга узатилади. Падди машинада єобији олинмаган дон ва мајиз 

бир биридан ажратилади. Айлана тешикли диаметри 1,5 мм јалвирнинг 

єолдији билан таркибида єобији олинмаган дон 1 % кœп бœлмаган 

маісулот олинади. Бу маісулот аспираторларда єипиєдан тозалангандан 

кейин падди машинада ажратилган мајизга єœшилади ва силлиєлашга 



юборилади. Айлана тешикли диаметри 1,5 мм јалвирдан œтган маісулот 

ун назорат єилишга юборилади. 

 

7. Шоли мајизини силлиšлаш. 

 

 Шоли донидан ѐрма олиш технологиясида мајизни силлиšлаш 

жараѐни ѐрманинг чиєишини ва сифатини белгилайди. Мајизни 

силлиšлаш натижасида майдаланган мајизнинг асосий миєдори іосил 

бœлади. Мајиз РС-125 маркали силлиšлаш машиналарида кетма кет 

тœрт марта силлиšланади. Мајизни силлиšлашда А1-БШМ-2,5 маркали 

силлиšлаш машиналари іам єœлланилади. Биринчи силлиšлаш 

системасида А1-БШМ-2,5 маркали силлиšлаш машинасини ва кейинги 

иккинчи ва учинчи силлиšлаш системаларида РС-125 маркали 

силлиšлаш машиналарини єœллаш мумкин ѐки иккита силлиšлаш 

системасида фаєат А1-БШМ-2,5 маркали силлиšлаш машинасини 

єœллаш мумкин. 

25-жадвал 

Силлиšлаш машиналарининг ишчи режимлари 

Машина номи 

ва маркаси 

Силлиšлаш 

системаси 

Абразив 

юзали 

валнинг 

айланиш 

тезлиги, 

м/с 

Ишчи оралиє, мм 

абразив 

ва 

јалвир 

орасидаги 

абразив ва 

резин 

тœсєичлар 

орасидаги 

Силлиšловчи 

постав РС-125 

маркали 

Силлиšлаш 

машинаси 

А1-БШМ-2,5 

маркали 

Биринчи 

Иккинчи 

Учинчи 

Тœртинчи 

Биринчи 

13,0 

13,0 

10,0 

10,0 

15,4 

20 

20 

15 

15 

10 

3 

3 

3 

3 

- 



А1-БШМ-2,5 маркали силлиšлаш машинаси РС-125 маркали маши-

нага нисбатан мајизни жадал ишлов беради ва майдаланган мајиз 

миєдори кœпроє іосил бœлади. 

Силлиšлаш жараѐнида мајизнинг ташєи єобиєлари ва мœртаги олиб 

ташланади. Натижада 10...15% ун ва кœп миєдорда майдаланган мајиз 

іосил бœлади. Силлиšлаш жараѐнида майдаланган мајизнинг миєдорини 

камайтириш учун єайта ишлашда шаффофсимон шоли донининг 

намлиги 14,4...15,2 %, унсимон доннинг намлиги 13,4...13,6 % бœлиши 

керак. 

Майдаланган мајиз алоіида силлиšлаш машинасида єœшимча 

силлиšланади. 

8. Шоли мајизини сайšаллаш. 

Ёрмани товар кœринишини яхшилаш учун сайšалланади. Ёрмаларни 

сайšаллаш учун РС-125 маркали машинани єœллаш мумкин. Бу 

машиналарнинг абразив юзасини œрнига тери ѐки бошка эгилувчан 

материал єœлланади. Сайšаллаш натижасида ѐрманинг юзасидаги ун 

олинади ва тирєишлар текисланади. 

9. Ёрмани саралаш ва ва чиšиндиларни назорат килиш. 

Силлиšланган ва сайšаланган ѐрмалар А1-БРУ маркали 

элакдонларда назорат єилинади. 

Айлана тешикли диаметрлари 3,0...3,2 мм ѐки N 2,5...2,8 ме-

талматоли јалвирларнинг єолдији билан олинадиган бутун ѐрма єœ-

шимча падди машиналарда єобији олинмаган донни ажратиб олиш учун 

назорат єилинади. Чунки олий навли ѐрма таркибида єобији олинмаган 

донни бœлишига рухсат берилмайди. 

Ажратиб олинган майдаланган мајиз алоіида силлиšлаш машинасида  

єœшимча силлиšланади ва элангандан кейин яна аспираторларда 

тозаланади. Минерал чиєиндилардан тозалаш учун пневмосаралаш 

столи єœлланади. 

 Єобиє ажратишда єœшимча маісулотлар ун ва єипиє іосил бœлади.  

Ун элакдонда металматоли N1,2 јалвирда назорат єилинади. Уннинг 



таркибида бутун ва майдаланган мајизнинг (Айлана тешикли диаметри 

1,5 мм јалвир єолдији билан) миєдори 0,5% дан ошмаслиги керак. Кипик 

аспираторларда назорат єилинади ва бункерга узатилади. 

10. Шоли донидан олинадиган ѐрманинг чиєиши ва сифат 

кœрсаткичлари 

 

Базис кондицияли сифат кœрсаткичли шоли донини єайта ишлаб 

олинадиган маісулотнинг чиєиши ишлаб чиєариладиган силлиšланган 

ѐки сайšалланган ѐрманинг турига бојлиє бœлади. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

26-жадвал.  

Шоли донидан олинадиган ѐрмаларнинг турлари, % 

N Маісулот номи 

Ёрманинг чиєиши 

Силлиšланган 

ѐрма ишлаб 

чиєарилганда 

Сайšалланган 

ѐрма ишлаб 

чиєарилганда 

1 

 

 

 

 

 

Ёрма: 

олий навли 

биринчи навли 

иккинчи навли 

майдаланган ѐрма 

Жами ѐрмалар 

 

5,0 

45,0 

5,0 

10,0 

65,0 

 

10,0 

43,0 

1,5 

10,5 

65,0 



3 

4 

 

 

5 

6 

Озуєа уни 

Єипиє, III категория 

чиєинди, механик 

йœєотиш 

I ва II категория чиєинди 

Єуриш 

13,2 

19,1 

 

 

2,0 

0,7 

13,2 

19,1 

 

 

2,0 

0,7 

                                 Жами                            100,0           100,0 

 

Такрорлаш учун саволлар 

 

1. Ёрма ишлаб чиєаришда єœлланиладиган шоли донининг 

тавсифини келтиринг. 

2. Донни єайта ишлашга тайѐрлашда єандай жараѐнлар 

бажарилади? Уларнинг тавсифини келтиринг. 

3. Шоли дони массаси таркибида ажралиши єийин бœлган 

аралашмаларни айтинг. 

4. Шоли дони ифлос чиєиндилардан єандай машиналарда 

тозаланади. 

5. Шоли донига гидротермик ишлов беришни єандай усулларини 

биласиз. 

6. Донни єайта ишлашда єандай жараѐнлар бажарилади? 

7. Шоли донининг гул єобиги єайси усулда ажратилади? 

8. Шолининг мајизини силлиšлашда єандай ускуналар 

єœлланилади?  

9. Шоли донидан олинадиган ѐрманинг чиєиши ва сифат 

кœрсаткичларини келтиринг. 

10. Ёрманинг чиєишига шоли донининг єайси кœрсаткичлари 

таъсир єилади? 

Таянч иборалари. 

 

Шоли дони. Ёрманинг чиєиши. Ёрманинг сифат кœрсаткичи. 

Тайѐрлаш жараѐни:  іаволи-јалвирли сепараторда, элакдонларда, тош 



тозалагич машиналарида ва пневмостолларда донни тозалаш; 

гидротермик ишлов бериш. 

Єайта ишлаш жараѐни: доннинг єобијини ажратиш; єобиє ажратиш 

жараѐнида іосил бœлган маісулотларни саралаш; мајизни силлиšлаш ва 

сайšаллаш; ѐрма ва чиєиндиларни назорат єилиш. 

 

16-МАВЗУ. СУЛИ ДОНИДАН ЁРМА ИШЛАБ ЧИЄАРИШ 

ТЕХНОЛОГИЯСИ. 

Режа: 

 

1. Сули донининг турлари. 

2. Сули донининг сифат курсаткичлари. 

3. Сули донини чиšиндилардан тозалаш. 

4. Сули донига гидротермик ишлов бериш. 

5. Сули донининг šобијини ажратиш. 

6. Šобиš ажратишда іосил бœлган маісулотларни саралаш. 

7. Сули мајизини силлиšлаш. 

8. Ёрмани саралаш ва ва чиšиндиларни назорат єилиш. 

9. Сули донидан олинадиган ѐрманинг чиєиши ва сифат 

кœрсаткичлари. 

 

Фойдаланилаѐтган адабиѐтлар 

1. Егоров Г.А., Мельников Е.М., Максимчук Б.М. Технология муки, 

крупы, комбикормов. М. Колос, 1984 г. 

2. Егоров Г.А., Мартыненко Я.Ф., Петренко Т.П. Технология и 

оборудование мукомольной, крупяной и комбикормовой промышлен-

ности. М, МГАПП. 1996 г. 

3. Мельников Е.М.  Технология крупяного производства. М., 

Агропромиздат. 1991 г. 



1. Сули донининг турлари. 

Сули донидан кайрокланган ѐрма, пачокланган ѐрма, баргсимон 

ѐрма ва ун ишлаб чикарилади. Сули донидан олинган махсулотлар 

юкори калориялилиги билан бошка ѐрма махсулотларидан ажралиб 

туради. Сули донидан олинган махсулотлар таркибида ѐпишкок мод-

даларни борлиги сабабли улар диетик хоссаларга эгадир. Бу мах-

сулотларда куп микдорда витаминлар (тиамин, рибофлавин, ниацин) ва 

бир канча микроэлементлар бор. 

Сули донида бошка ѐрма донларига нисбатан гул кобиги куп булиб, 

пленкасимонлиги 25...30 % ва ундан юкорирок булади. Айлана шаклли 

тулик донли, кам пленкали сули дони энг яхши технологик хоссаларга 

эгадир.  

 

2. Сули донининг сифат курсаткичлари. 

 

Доннинг таркибида узун тешикли размерлари 1,8х20 мм галвирдан 

утган майда дон микдори 5% дан ошмаслиги керак. Чунки таркибида 

жуда куп майда дон булган сули донидан ѐрманинг чикиши кам булади. 

Сули магзи юпка мева, уруг кобиги ва алейрон катлам билан копланган 

булиб, биргаликда доннинг 9...11% ни ташкил килади. Бундан ташкари 

сули ядроси киска тукчалар билан копланган булиб, кайта ишлашда 

сулига алохида хоссага эга булади. 

 

3. Сули донини чиšиндилардан тозалаш. 

Сули донини кайта ишлашга тайѐрлаш технологик жараѐни куйи-

дагилардан иборат: доннинг таркибидан чикиндиларни хаволи-галвирли 

сепараторларда, триерларда, аспираторларда, ѐрмаажратгичларда 

тозалаш ва донга гидротермик ишлов бериш. 

Сули дони таркибидан чикиндиларни тулик ажратиб олиш учун дон 

икки марта хаволи-галвирли сепараторда сараланади. Биринчи хаволи-

галвирли сепараторда сули йирик ва енгил чикиндилардан узун 

тешикли размерлари 4,0...4,5х20 мм галвирда тозаланади ва размерлари 



2,2х20 мм галвирда иккита фракцияга булинади. Йирик фракция дони 

алохида иккинчи сепараторда йирик ва енгил чикиндилардан узун 

тешикли размерлари 3,5...4,0х20 мм галвирда тозаланади ва размерлари 

2,2х20 мм галвир билан кушимча майда дон фракция ажратилади. 

Таркибида дондан узун булган чикиндилари бор булган йирик фракция 

дони А9-УТО-6 маркали триерга узатилади. 

Биринчи ва иккинчи хаволи-галвирли сепараторларда ажратиб 

олинган майда дон фракцияси А1-БКГ русумли ѐрма ажратгич ѐки А1-

БРУ русумли элакдонга юборилади. Узун тешикли размерлари 1,8х20 

мм галвир колдиги билан ажратиб олинган майда дон фракцияси А9-

УТК-6 маркали триерда дондан калта булган чикиндилардан тозаланади 

ва йирик дон фракцияси билан биргаликда гидротермик ишлов беришга 

юборилади. Размерлари 1,8х20 мм галвирдан утган махсулот майда дон 

ва майда чикиндилар назорат килишга юборилади. 

Чикиндилар буратда назорат килинади. Узун тешикли размерлари 

1,5х20 мм галвир колдиги билан ажратиб олинган майда дон алохида 

бункерга юборилади. Узун тешикли размерлари 1,5х20 мм галвирдан 

утган махсулот III категорияли чикинди хисобланади. 

 

4. Сули донига гидротермик ишлов бериш. 

 

Сули донига гидротермик ишлов бериш на факат доннинг 

технологик хоссаларини яхшилайди, балки ѐрмадаги аччик таъмни 

йукотади. Гидротермик ишлов бериш куйидаги схема асосида 

бажарилади: буглаш, куритиш ва совутиш.  Сули  дони  узлуксиз  ѐки 

узлукли буглагичда бугланади. 

Доннинг бошлангич намлигидан боглик холда бугланган доннинг 

намлиги 2...6% ни ташкил килади. Бугланган дон бункерларда на-

миктирилади. Кейин дон вертикал куритгичларда кобик ажратиш 

усулидан боглик холда куритилади. Агар доннинг кобиги кобик аж-

ратиш поставаларида ажратилса намлиги 10,0% булгунча куритилади, 

агар марказдан кочма кобик ажратгичларда кобик ажратилса намлиги 



13,5...14,0% гача куритилади. Донни совутиш температураси ишлаб 

чикариш хонаси температурасидан 6...8 C дан куп булмаслиги керак. 

Сули донига гидротермик ишлов берилгандан кейин дон хаволи-

галвирли сепараторда Узун тешикли размерлари 2,2х20 мм ѐки 2,3х20 

мм галвирда иккита фракцияга булинади ва кобик ажратиш булимига 

юборилади. 

 

 

5. Сули донининг šобијини ажратиш. 

 

Сули донини кайта ишлаб ѐрма олиш технологик схемаси куйидаги 

жараѐнлардан ташкил топган: доннинг гул кобигини кобик аж-

ратгичларда ажратиш; кобик ажратишда хосил булган махсулотларни 

саралаш; магизни кайроклаш; ѐрмани саралаш ва назорат килиш; кобик 

ажратиш булимидаги чикиндиларни назорат килиш. 

Сули заводларида доннинг гул кобиги кобик ажратгичда ва 

марказдан кочма кобик ажратгичларда ажратилади. Донининг гул 

кобиги кобик ажратгичда ажратилганида йирик доннинг кобик ажратиш 

коэффициенти 90...96% ни, майда дон фракциясининг кобик ажратиш 

коэффициенти 80...85% ни ташкил килади. Майдаланган магизнинг 

микдори 3...4% дан ошмаслиги керак. Колдик махсулотларни кайта 

кобигини ажратишда кобик ажратиш коэффициенти 90...96% ни, 

майдаланган магизнинг микдори эса 5...6% дан ошмаслиги керак. 

Марказдан кочма кобик ажратгичларда доннинг кобик ажратиш 

коэффициенти 95% дан юкори булади, майдаланган магизнинг микдори 

2...3% ни ташкил килади. 

Марказдан кочма кобик ажратгичларда доннинг кобигини ажрат-

гандан кейин уннинг микдори жуда кам хосил булади. Бу махсулот-

ларни саралашни осонлаштиради.  

 

 

6. Šобиš ажратишда іосил бœлган маšсулотларни саралаш. 



Сули донини кобигини ажратгандан кейин  хосил  булган  махсулот  

куп микдорда кипикдан,  майдаланган кипикдан,  килчалардан ва мойли 

ундан иборат булади. Бу махсулотларнинг аралашмаси бирлашиб бу-

лакчаларни ташкил килади ва элакларни юзасига ѐпишиб колади. 

Шунинг учун майда махсулотларни элаш учун центрофугаллар ва 

центрофугал-шѐткали хилидаги машиналар кулланилади. 

Кобик ажратгандан кейин хосил булган махсулот буратларда 

эланади, айлана тешикли диаметри 2,0 мм галвирдан утган ун ва майда 

магиз алохида олинади. Айлана тешикли диаметри 2,0 мм галвирда 

колган махсулот аспираторларда тозалангандан кейин падди 

машиналарга кобиги ажралмаган дон ва магизни бир биридан ажратиш 

учун юборилади. Падди машинанинг юкори колдигидан олинган дон 

кайта кобик ажратишга юборилади. Падди машинанинг пастки 

колдигидан олинган магиз кайроклашга юборилади. 

 

7. Сули мајизини силлиšлаш. 

 

Сули мајизи бир марта РС-125 русумли машиналарда силлиšланади. 

Агар сули заводида пневмотранспорт булса, силлиšлаш машиналари 

куллаш шарт эмас. Чунки мајизни пневмотранспорт материал утказгичи 

деворларига урилиши ва ишкаланиши сабабли магизнинг туклари ва 

кисман мева кобиги ажралади. 

 

 

8. Ёрмани саралаш ва ва чиšиндиларни назорат килиш. 

 

Ёрма А1-БКГ русумли ѐрма ажратгич ѐки А1-БРУ русумли 

элакдонда сараланади. Узун тешикли размерлари 2,5х20 мм галвирда 

чикиндилар ва айлана тешикли диаметри 2,0 мм галвирда майдаланган 

магиз ажратиб олинади. Ёрма падди машиналарда назорат килингандан 

кейин яна бир марта аспираторларда тозаланади ва бункерларга 

юборилади. 



Чикиндиларни назорат килиш.  Кобик ажратишда кушимча 

махсулотлар ун ва кипик хосил булади.  Ун буратда металматоли N 0,8 

галвирда назорат килинади.  Уннинг таркибида бутун ва майдаланган 

магизнинг (айлана тешикли диаметри 2,0  мм  галвир  колдиги билан) 

микдори 2,0%  дан ошмаслиги керак.  Кипик аспираторларда ва 

буратларда назорат килинади ва бункерга узатилади.  

 

9. Сули донидан олинадиган ѐрманинг чикиши ва сифат 

курсаткичлари. 

Базис кондицияли сифат курсаткичли сули донини кайта ишлаб 

олинган кайрокланган ѐрманинг чикиши 20 жадвалда келтирилган.  

27-жадвал 

Сули донидан олинадиган ѐрмаларнинг турлари,% 

N Махсулот номи Ёрманинг 

чикиши 

 

1 

 

 

2 

3 

4 

 

 

5 

 

6 

Ёрма: 

олий навли 

биринчи навли 

Жами ѐрмалар 

Майдаланган ѐрмалар 

Озука уни 

Кипик, III категория чикинди, 

механик йукотиш 

Майда дон, I ва II категория 

чикинди 

Куриш 

 

15,0 

30,5 

45,5 

4,5 

11,0 

27,7 

 

 

7,8 

 

3,5 

                                Жами                   100,0 

Такрорлаш учун саволлар 

 

1. Ёрма ишлаб чикаришда кулланиладиган сули донининг 

тавсифини келтиринг. 

2. Донни кайта ишлашга тайѐрлашда кандай жараѐнлар 

бажарилади? Уларнинг тавсифини келтиринг. 



3. Сули донини чикиндилардан тозалашда кандай машиналар 

кулланилади? 

4. Донни кайта ишлашда кандай жараѐнлар бажарилади? 

Уларнинг тавсифини келтиринг. 

5. Сули донига гидротермик ишлов беришни кайси усулларини 

биласиз? 

6. Сули донидан олинадиган ѐрманинг чикиши ва сифат курсаткич-

ларини келтиринг. 

7. Ёрманинг чикишига сули донининг кайси курсаткичлари таъсир 

килади? 

Таянч иборалари. 

 

Сули дони. Ёрманинг чикиши. Ёрманинг сифат курсаткичи. 

Тайѐрлаш жараѐни:  хаволи-галвирли сепараторда, триерларда, 

аспираторларда, ѐрмаажратгичларда тозалаш ва донга гидротермик 

ишлов бериш. 

Кайта ишлаш жараѐни: доннинг кобигини ажратиш; кобик ажратиш 

жараѐнида хосил булган махсулотларни саралаш; ядрони кайроклаш; 

ѐрма ва чикиндиларни назорат килиш. 

 

 

17-МАВЗУ. АРПА ДОНИДАН ЁРМА ИШЛАБ ЧИКАРИШ 

ТЕХНОЛОГИЯСИ.  

Режа: 

1. Арпа донининг турлари ва сифат курсаткичлари. 

2. Арпа донини чиšиндилардан тозалаш. 

3. Арпа донининг гул šобијини ажратиш. 

4. Арпа мајизини майдалаш ва саралаш. 

5. Арпа мајизини силлиšлаш ва сайšаллаш. 

6. Арпа донидан олинадиган ѐрманинг чикиши ва сифат курсаткичи.  



 

Фойдаланилаѐтган адабиѐтлар. 

 

1. Егоров Г.А., Мельников Е.М., Максимчук Б.М. Технология муки, 

крупы, комбикормов. М. Колос, 1984 г. 

2. Егоров Г.А., Мартыненко Я.Ф., Петренко Т.П. Технология и 

оборудование мукомольной, крупяной и комбикормовой промышлен-

ности. М, МГАПП. 1996 г. 

3. Мельников Е.М. Технология крупяного производства. М., 

Агропромиздат. 1991 г. 

 

1. Арпа донининг турлари ва сифат курсаткичлари. 

Арпа донидан икки хил ѐрма ишлаб чикарилади. Ишлов бериш 

усулидан ва ѐрманинг йириклигидан боглик холда 5 номерли дурсимон 

ва 3 номерли кайрокланган арпа ѐрмаси олинади. 

27-жадвал 

Арпа донидан олинадиган ѐрмаларнинг йириклиги ва текисланганлиги 

Ёрма-

нинг 

Номери 

Галвирларнинг 

тешигини диаметри, 

мм 

Текисланганлиги, 

% 

 Утган Колдик  

               | Дурсимон ѐрма учун| 

N1          | 3,5              | 3,0          |    80 % кам эмас 

N2          | 3,0              | 2,5          |  80 % кам эмас 

N3          | 2,5              | 2,0          | 80 % кам эмас 

N4          | 2,0              | 1,5          | 80 % кам эмас 

N5           |   1,5            | 0,56       | 80 % кам эмас  

Силлиєланган арпа ѐрмаси учун 

N1          | 2,5               | 2,0         | 75 % кам эмас 

N2          | 2,0               | 1,5         | 75 % кам эмас 

N3          | 1,5               | 0,56       | 75 % кам эмас 

Арпа дони гул кобик (8...17 %) билан копланган булиб, мева кобиги 

(3,5...4,0 %) билан бирга усган. Юпка уруг кобиги (2,0...2,5 %) очик 



сарик ѐки кук яшил рангли пигментлардан ташкил топган. Ёрма 

саноатида очик рангли донлар кулланилади. 

2. Арпа донини чиšиндилардан тозалаш. 

 

Элеватордан арпа дони ѐрма заводининг донни тозалаш булимидаги 

кора бункерларга узатилади. Бункерлардан кейин дон автоматик 

тарозида улчанади ва иккита фракцияга ажратиш учун биринчи 

сепараторга (ЗСП, А1-БИС) узи окар трубалар ѐрдамида узатилади. 

Биринчи сепараторда катта ва кичик фракцияларга ажратилган арпа 

дони фракциялари алохида сепараторларда йирик, майда ва енгил 

чикиндилардан тозаланади. 

Иккинчи сепараторда тозаланган катта фракция дони А9-УТК-6 

маркали триерда дондан калта булган чикиндилардан тозаланади. 

Учинчи сепараторда тозаланган кичик фракция дони А9-УТО-6 

триерида дондан узун булган аралашмалардан тозаланади. 

Тозаланган арпа донлари фракциялари РЗ-БКТ тош тозалагич 

машинасида минерал аралашмалардан (тош, шиша, кесак) тозаланади. 

 

3. Арпа донининг гул šобијини ажратиш. 

 

Тозаланган арпа дони уриб тозаловчи РЗ-БГО-6 ва А1-ЗШН ма-

шиналарида кетма кет икки мартадан силлиšланиб гул кобиги ажратиб 

олинади ва аспираторда енгил аралашмалардан тозаланган ядро донни 

кобигини ажратиш булимига узатилади. 

Донни тайѐрлаш булимида хосил булган чикиндиларни назорат 

килиш куйидаги схема асосида бажарилади. 

Донни тайѐрлаш булимида хосил булган чикиндилар (I ва II 

категория) ва А9-УТО-6 триерида ажратиб олинган узун аралашма 

алохида бункерга узатилади. Сепараторларда диаметри 1,6 мм элакдан 

утган ажратиб олинган III категория чикинди алохида бункерга 

жойлаштирилади. 



Силлиšловчи машиналарда ва аспираторда ажратиб олинган кипик 

ЦМБ-3 маркали буратда назорат килинади ва алохида бункерга 

узатилади. 

Сепараторлардан ажратиб олинган (диаметри 1,6 мм элакда колган) 

майда арпа дони алохида ЦМБ-3 маркали буратда назорат килинади ва 

бункерга узатилади. 

4. Арпа мајизини майдалаш ва саралаш. 

 

Гул кобиги олинган арпа ядросига пенсак дейилади. Пенсак кобик 

ажратиш булимида майдалашдан олдин А1-БРУ маркали элакдонда яна 

бир марта диаметри 4,2 мм ва диаметри 1 мм галвирда назорат 

килинади. Диаметри 1 мм галвирда колган махсулот силлиšлаш 

системасига юборилади. Диаметри 1 мм галвирдан утган махсулот ун 

назоратга юборилади. Диаметри 4,2 мм галвирда колган махсулот ядро 

валли дастгохда майдаланади ва йириклиги буйича галвирларда 

сараланади. 

Диаметри 4,2 мм тешикли галвирда колган йирик махсулот валли 

дастгохда майдаланади. Валли дастгохдаги валлар узаро перпиндикуляр 

кесимлар билан жойлашган булиб, тез айланувчи вални айлана 

кесимлари бор, секин айланувчи вални узунасига кесимлари бор. 

Кесимларни зичлиги 1 см узунликдаги валнинг айланасида учта тиш 

кесилган. Тез айланувчи валнинг тезлиги 4 м/сек. Валларни тезлигини 

нисбати 2,5:1. Валларда курсатилган кесимлар ядрони катта булакларга 

майдаланишини таъминлайди, бунда уннинг чикиши жуда кам булади. 

Майдаланган махсулот элакдонларда йириклиги буйича сараланади. 

Диаметри 4,2 мм галвирда колган махсулот кайта валли дастгохда 

майдаланади. Диаметри 4,2 мм галвирдан утган ва диаметри 2,5 мм 

галвирда колган махсулот кайроклаш ва силликлаш учун А1-ЗШН 

маркали силлиšловчи машиналарга узатилади.  

 

5. Арпа мајизини силлиšлаш ва сайšаллаш. 

 



Силликланган 5 номерли арпа ѐрмасини олиш учун арпа дони кетма 

кет уч марта силлиšлаш ва уч марта сайšаллаш натижасида ишлаб 

чикарилади. 

Ядро А1-ЗШН маркали машиналарида уч марта кетма кет силлиš-

ланади. Иккинчи силлиšлаш системасида А1-ЗШН машинасидан кейин 

А1-БДА сепараторида кобиклар ажратилади. 

Силлиšланган ядро кетма-кет уч марта А1-ЗШН машиналарида 

сайšалланади ва кейин А1-БРУ рассевида ѐрманинг йириклигига караб 

номерларга ажратилади. Номерларга ажратилган ѐрмалар яна бир марта 

А1-БДА аспираторида назорат килинади. Назорат килинган ѐрмалар 

номерлари буйича бункерларга узатилади. 

Коплаш булимида арпа ѐрмаси номерлари буйича иккинчи каватда 

жойлашган копловчи аппаратда копларга жойлаштирилиб транспортер 

ѐрдамида омборхонага юборилади. 

А1-ЗШН машиналарида хосил булган озука уни ва элакдонларда 

ажратиб олинган ун бирлаштирилади ва А1-БРУ маркали элакдонда 

назорат килинади. 

Ажратиб олинган озука уни бункерларга узатилади. 

Арпа донидан кайрокланган 3 номерли арпа ѐрмаси хам ишлаб 

чикарилади. Бу арпа ѐрмаси йириклиги буйича жуда майда булади ва 

куп ишлов берилган булади. Шунинг учун гул кобигини ажратиш 

схемасида кушимча А1-ЗШН-3 маркали машина кулланади. 

Гул кобиги тулик ажратилган пенсак 4 марта кетма кет валли 

дастгохда майдалади ва А1-БРУ маркали элакдонларда сараланади. Хар 

бир  майдалаш  системасидан  иккита  майдаланган ядро окими 

олинади. Бу окимлар алохида А1-ЗШН-3 маркали машиналарда кушим-

ча бир мартадан силлиšланади ва колган гул кобиги олиб ташланади. 

Элакдонларда ажратиб олинган йирик колдик махсулот кейинги 

майдалаш системасига юборилади. Силлиšланган арпа ѐрмаси элак-

донларда йириклиги буйича сараланади ва учта номерларга ажратилади. 

 

 



6. Арпа донидан олинадиган ѐрманинг чикиши ва сифат 

курсаткичлари. 

 

 

Арпа ва ундан кайта ишлаб олинган махсулотларнинг кимѐвий 

таркиби дон ва ярим тайѐр махсулотга (пенсак) ишлов беришни 

тезкорлигидан боглик холда узгаради. 

Арпа ва ундан кайта ишлаб олинган махсулотларнинг кимѐвий 

таркиби 28-жадвалда келтирилган. 

28-жадвал 

Арпа ва ундан кайта ишлаб олинган махсулотларнинг кимѐвий таркиби, 

% 

Махсулот номи Оксил Крахмал Клетчатка 
Кулдорли-

ги 

Арпа дони 

Гул кобиксиз мајиз (пенсак) 

Дурсимон ѐрма 

Арпа ѐрмаси 

Ун 

Кобик 

8,8...14,5 

9,5...15,0 

7,1...11,3 

7,5...12,1 

11,0...13,0 

5,0... 7,0 

51,0...63,7 

73,8 

74,2...83,2 

75,8 

60,0...65,0 

12,0...15,0 

4,3...8,7 

1,8...2,2 

1,2...1,7 

1,4...1,8 

3,5...4,0 

27,0...31,0 

2,25...3,30 

1,90...1,60 

0,80...1,10 

1,20...1,60 

2,60...3,30 

7,80...8,90 

 

Арпа донидан 5 ва 3 номерли ѐрмалар чикади ва уларнинг фоиздаги  

микдори  29-жадвалда келтирилган. 

 

 

29-жадвал  

Арпа донидан олинадиган ѐрмаларнинг турлари 

N Махсулот номи Ёрмани чикиш 

микдори,% 

Дурсимон Арпа 

1 

 

 

 

 

Дурсимон ѐрмаси 

N1... N2 

N3... N4 

N5 

Жами ѐрмалар 

 

28,0 

10,0 

2,0 

40,0 

 

- 

- 

- 

- 



 

 

 

 

 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

Силлиšланган арпа ѐрмаси 

N1 

N2 

N3 

Жами ѐрмалар 

Озука уни 

Кипик 

I ва II категория чикинди 

III категорияли чикинди 

Куриш 

Майда дон 

 

- 

- 

- 

 

40,0 

10,0 

2,3 

0,7 

2,0 

5,0 

 

15,0 

42,0 

5,0 

62,0 

19,3 

10,0 

2,3 

0,7 

0,7 

5,0 

                                   Жами                      100,0     100,0 

 

Такрорлаш учун саволлар. 

 

1. Ёрма ишлаб чикаришда кулланиладиган арпа донининг тавсифини 

келтиринг. 

2. Донни кайта ишлашга тайѐрлашда кандай жараѐнлар бажарилади? 

Уларнинг тавсифини келтиринг. 

3. Сули донини чикиндилардан тозалашда кандай машиналар кулла-

нилади? 

4. Арпа донини тайѐрлашда гидротермик ишлов бериладими? 

5. Донни кайта ишлашда кандай жараѐнлар бажарилади? 

6. Гул кобиги олинган магизни силлиšлаш ва сайšаллаш жараѐнлари 

канака машиналарда бажарилади? 

7. Арпа донидан олинадиган ѐрманинг чикиши ва сифат курсаткич-

ларини келтиринг. 

8. Ёрманинг чикишига арпа донининг кайси курсаткичлари таъсир 

килади? 

 

Таянч иборалари. 

 

Арпа дони. Ёрманинг чикиши. Ёрманинг сифат курсаткичи. 

Тайѐрлаш жараѐни: хаволи-галвирли сепараторда, триерларда тош 

тозалагич машиналарида донни тозалаш; гул кобигини ажратиш. Кайта 



ишлаш жараѐни: махсулотларни элакдонда саралаш; магизни 

силликлаш ва сайšаллаш; ѐрма ва чикиндиларни назорат килиш. 

 

18-МАВЗУ. БУГДОЙ ДОНИДАН ЁРМА ИШЛАБ ЧИКАРИШ 

ТЕХНОЛОГИЯСИ 

Режа: 

1. Бујдой донининг турлари ва сифат курсаткичлари. 

2. Бујдой донини чиšиндилардан тозалаш. 

3. Бујдой донининг гул šобијини ажратиш. 

4. Бујдой мајизини майдалаш ва саралаш. 

5. Бујдой мајизини силлиšлаш. 

6. Бујдой донидан олинадиган ѐрманинг чикиши ва сифат 

курсаткичи.  

 

 

Фойдаланилаѐтган адабиѐтлар 

1. Егоров Г.А., Мельников Е.М., Максимчук Б.М. Технология муки, 

крупы, комбикормов. М. Колос, 1984 г. 

2. Егоров Г.А., Мартыненко Я.Ф., Петренко Т.П. Технология и 

оборудование мукомольной, крупяной и комбикормовой промышлен-

ности. М, МГАПП. 1996 г. 

3. Мельников Е.М.  Технология крупяного производства. М., 

Агропромиздат. 1991 г. 

1. Бугдой донининг турлари ва сифат курсаткичлари. 

 

Бугдой ѐрмаси II типли каттик бугдой донидан ишлаб чикарилади. 

Каттик бугдой донининг шаффофлиги 100 % га якин булгани сабабли, 

амалда ѐрманинг хамма булакларини таркиби бир хил булади ва пишиш 



вакти хам бир хил булади. Бугдой ѐрмасини юмшок бугдой донидан хам 

ишлаб чикарилади, аммо унинг сифат курсаткичи каттик бугдой 

донидан олинган ѐрманинг сифат курсаткичидан пастрок булади. 

Бугдой донидан кайрокланган 5 номерли бугдой ѐрмаси ишлаб 

чикарилади. Бугдой ѐрмаси мева, уруг кобиги ва муртакдан тулик 

тозаланган бутун ѐки майдаланган куринишда ядродан ташкил топган 

булади. Биринчи номерли ѐрма узунчок шаклда, иккинчи номерли овал 

шаклда, учинчи ва туртинчи номерли ѐрма айлана шаклда булади. 

Бешинчи номерли бугдой ѐрмаси майдаланган булади. 

Бугдой ѐрмасининг йириклиги 30-жадвалда келтирилган. 

30-жадвал. 

Бугдой ѐрмасининг йириклиги 

Ёрманинг номери 

Галвирларнинг тешикларини 

œлчамлари, мм Текисланганлиги 

Утган Колдик 

N1 

N2 

N3 

N4 

N5 

3,5 

3,0 

2,5 

2,0 

1,5 

3,0 

2,5 

2,0 

1,5 

N 063 

80 

80 

80 

80 

80 

 

2. Бујдой донини чиšиндилардан тозалаш. 

 

Бугдой донини кайта ишлашда сеператорлар, тош тозалагич ма-

шиналари, триерлар, намлагич машиналари ва бошка ускуналар кул-

ланилади. 

Бугдой дони биринчи сеператорда йирик ва енгил аралашмалардан 

тозаланади ва 2,4х20 мм галвир ѐрдамида йирик ва майда фракцияларга 

булинади. Хар кайси фракция дони алохида сепараторларда тозаланади. 

Йирик фракция дони 2,4х20 мм галвир колдиги билан ажратиб олинади. 

2,4х20 мм галвирдан утган майда дон учинчи сеператорга юборилади. 

Учинчи сеператорда майда дон фракцияси 1,7...2,0х20 мм галвир 



колдиги билан ажратиб олинади. 1,7...2,0х20 мм галвирдан утган ва 

диаметри 1,6 мм айлана тешикли галвирда колган аралашма I 

категорияли чикиндига юборилади. Диаметри 1,6 мм галвирдан утган 

махсулот III категория чикинди хисобланади. 

Йирик ва майда дон фракциялари тош тозалагич машиналарида 

минерал аралашмадан тозаланади. Дондан узун ва калта булган 

аралашмаларни ажратиш учун дон триерларга юборилади. Хар хил 

аралашмалардан тозаланган бугдой дони иссик сув билан намланади ва 

унинг намлиги 14,5...15 % га етказилади. Намланган дон 30 минутдан 2 

соатгача бункерларда намиктирилади. Намланган ва намиктирилган 

доннинг кобиклари ва муртаги кейинги кобик ажратиш- 

да яхши ажралади. 

 

3. Бујдой донининг šобијини олдиндан ажратиш. 

 

Олдиндан кобик ажратиш образив цилиндрли камчинли машина-

ларда бажарилади. Кобик ажратиш натижасида 4-5 % кобик ва муртак 

ажралади. Машинага тушаѐтган донга нисбатан майдаланган доннинг 

микдори 15 % дан куп булмаслиги керак. Камчинли машиналар урнига 

А1-ЗШН-3 маркали кайрокловчи машиналарни урнатиш мумкин. Бунда 

кобик ажратиш махсулотлари аспираторларда енгил аралашмалардан 

тозаланади. 

 

4. Бујдой мајизини майдалаш ва саралаш. 

 

Тайѐрланган бугдой донини А1-ЗШН-3 маркали машинада уч марта 

силлиšлаш ва уч марта сайšаллаш натижасида бугдой ѐрмаси олинади. 

Уч марта силлиšланган махсулот элакдонларда йириклиги буйича бир 

нечта фракцияга сараланади. Диаметри 3,8...4 мм тешикли галвирда 

колган йирик махсулот валли дастгохда майдаланади. Валли 

дастгохдаги валлар узаро перпиндикуляр жойлашган булиб, тез 

айланувчи вални айлана кесимлари бор, секин айланувчи вални 



узунасига кесимлари бор. Кесимларни зичлиги 1 см узунликдаги 

валнинг айланасида учта тиш кесилган. Тез айланувчи валнинг тезлиги 

4 м/сек. Валларни тезлигини нисбати 1,25:1. 

 

5. Бујдой мајизини силлиšлаш. 

 

Валли дастгохда майдаланган махсулот аспираторда ва А1-ЗШН-3 

машинасида ишлов берилгандан кейин иккинчи элакдонда сараланади. 

Биринчи ва иккинчи элакдонда ун ажратиб олинади, ѐрмалар иккита 

фракцияга йирик ва майдага ажратилади. Хар кайси фракция алохида уч 

марта А1-ЗШН-3 маркали машиналарда силликланади. Силликланган 

ѐрмалар назорат учун элакдонга юборилади ва йириклиги буйича 

номерларга ажратилади. 

Аспираторлар ва А1-ЗШН-3 маркали машиналардан кейин олинган 

ун назорат килиш учун А1-БРУ маркали элакдонга юборилади. Уннинг 

таркибида ядронинг микдори 5 % ошмаслиги керак. 

6. Бугдой донидан олинадиган ѐрманинг чикиши ва сифат 

курсаткичлари. 

Базис кондицияли сифат курсаткичига эга булган бугдой донидан 

чикадиган тайѐр махсулотнинг микдори 31-жадвалда келтирилган. 

31-жадвал  

Бугдой донидан олинадиган ѐрмаларнинг турлари 

N Махсулот номи Ёрмани чикиш 

микдори,% 

 

1 

 

 

 

2 

3 

4 

 

5 

Полтавская ѐрмаси 

N1... N2 

N3... N4 

Артек ѐрмаси N5 

Жами ѐрмалар 

Озука уни 

I ва II категория чикинди 

III категория чикинди, 

механик йукотиш 

Куриш 

 

8,0 

43,0 

12,0 

63,0 

30,0 

5,3 

0,7 

 

1,0 



                                                 Жами                     100,0 

Такрорлаш учун саволлар. 

 

1. Ёрма ишлаб чикаришда кулланиладиган бугдой донининг 

тавсифини келтиринг. 

2. Донни кайта ишлашга тайѐрлашда кандай жараѐнлар 

бажарилади? Уларнинг тавсифини келтиринг. 

3. Бугдой донини чикиндилардан тозалашда кандай машиналар 

кулланилади? 

4. Бугдой донини тайѐрлашда гидротермик ишлов бериладими? 

5. Донни кайта ишлашда кандай жараѐнлар бажарилади? 

Уларнинг тавсифини келтиринг. 

6. Бугдой донидан олинадиган ѐрманинг чикиши ва сифат курсат-

кичларини келтиринг. 

7. Ёрманинг чикишига бугдой донининг кайси курсаткичлари 

таъсир килади?  

 

Таянч иборалари. 

 

Бугдой дони. Ёрманинг чикиши. Ёрманинг сифат курсаткичи. 

Тайѐрлаш жараѐни:  хаволи-галвирли сепараторда,  триерларда тош 

тозалагич машиналарида донни тозалаш; гидротермик ишлов бериш. 

Кайта ишлаш жараѐни: доннинг кобигини ажратиш; кобик ажратиш 

жараѐнида хосил булган махсулотларни саралаш; магизни кайроклаш ва 

силликлаш; ѐрма ва чикиндиларни назорат килиш. 

 

 

 

 

 



 

19-МАВЗУ. МАККАЖУХОРИ ДОНИДАН ЁРМА ИШЛАБ 

ЧИКАРИШ ТЕХНОЛОГИЯСИ  

Режа: 

1. Маккажухори донининг турлари ва сифат курсаткичлари. 

2. Маккажухори донини чиšиндилардан тозалаш. 

3. Маккажухори донига гидротермик ишлов бериш. 

4. Силлиšланган маккажухори ѐрмаси ишлаб чиšариш жараѐни. 

5. Баргсимон ѐрма ва šаламча учун маккажухори ѐрмаси ишлаб 

чиšариш жараѐни. 

6. Маккажухори донидан олинадиган ѐрманинг чикиши ва сифат 

курсаткичлари.  

 

 

 

Фойдаланилаѐтган адабиѐтлар. 

1. Егоров Г.А., Мельников Е.М., Максимчук Б.М. Технология муки, 

крупы, комбикормов. М. Колос, 1984 г. 

2. Егоров Г.А., Мартыненко Я.Ф., Петренко Т.П. Технология и 

оборудование мукомольной, крупяной и комбикормовой промышлен-

ности. М, МГАПП. 1996 г. 

3. Мельников Е.М.  Технология крупяного производства. М., 

Агропромиздат. 1991 г. 

 

1. Маккажухори донининг турлари ва сифат курсаткичлари. 

Маккажухори донидан уч хил махсулот ишлаб чикарилади:  

кайрокланган беш номерли ѐрма; баргсимон ѐрма ишлаб чикариш учун 

йирик маккажухори ѐрмаси; каламча ишлаб чикариш учун майда мак-

кажухори ѐрмаси. 



Силлиšланган маккажухори ѐрмаси-бу хар хил шаклли майдаланган 

маккажухори магизи булиб, мева кобиги ва муртаги олинган, кирралари 

айлана холда силлиšланган. 

Маккажухори ѐрмасининг йириклиги 32-жадвалда келтирилган. 

32-жадвал.  

Маккажухори ѐрмасининг йириклиги 

Ёрманинг номери 

Галвирларнинг тешикларини 

œлчамлари, мм Текисланганлиги 

Утган Колдик 

N1 

N2 

N3 

N4 

N5 

4,0 

3,0 

2,5 

2,0 

1,5 

3,0 

2,5 

2,0 

1,5 

№056 

80 

80 

80 

80 

80 

 

Баргсимон ѐрма  ишлаб чикариш учун йирик маккажухори ѐрмаси - 

бу хар хил шаклли майдаланган маккажухори магзи булиб, кобиги ва 

муртаги олинган. Ёрманинг йириклиги айлана тешикли диаметри 7,0 мм 

галвирдан утган ва айлана тешикли диаметри 5,0 мм галвирда колган 

махсулот билан тавсифланади. Текисланганлиги 80 % дан кам 

булмаслиги керак. 

Каламча ишлаб чикариш учун майда маккажухори ѐрмаси - бу хар 

хил шаклли майдаланган маккажухори магзи булиб, мева кобиги ва 

муртаги олинган ва майдаланган магиз. Ёрманинг йириклиги метал 

матоли N 1,2 галвирдан утган ва метал матоли N 067 галвирда колган 

махсулот билан тавсифланади. Текисланганлиги 80 % дан кам 

булмаслиги керак. 

Маккажухори донининг тавсифи. Дони йирик, муртаги яхши ри-

вожланган, дон массасини 15 % ни ташкил килади. Кобик микдори 

4...5% ни, эндоспермаси 80...83%ни ташкил килади. 

 

2. Маккажухори донини чиšиндилардан тозалаш. 



Маккажухори донини кайта ишлашга тайѐрлаш жараѐни донни чи-

киндилардан тозалаш ва гидротермик ишлов беришдан иборат. Канака 

турдаги махсулот ишлаб чикаришдан катъий назар донни тайѐрлаш 

схемаси бир хил булиб, факат гидротермик ишлов бериш режими билан 

фарк килади. 

 Маккажухори  донидан чикиндилар кетма-кет урнатилган иккита 

хаволи-галвирли сепараторларда ажратилади: йирик чикиндилар - 

айлана тешикли диаметри 12,0 мм галвирнинг колдиги билан 

ажратилади, майда чикиндилар - айлана тешикли диаметри 5,0 мм ва 

узун тешикли 2,7х20 мм галвирдан утгани билан ажратилади. Майда 

чикиндиларга ривожланмаган пучак маккажухори дони, синган ва 

едирилган донлар киради. Минерал чикиндилар тош тозалагич 

машиналарида тозаланади. 

 

3. Маккажухори донига гидротермик ишлов бериш. 

 

Маккажухори дони 40 С
0
 температурали сув билан намланади ѐки 

0,07...0,10 МПа босим остида 3...5 минут давомида бугланади. Ишлаб 

чикариладиган махсулотнинг туридан боглик холда доннинг охирги 

намлиги 15...16 ѐки 20...22% булиши керак. Намланган ѐки бугланган 

маккажухори дони 2...3 соат давомида намиктирилади. 

 

 

 

4. Силлиšланган маккажухори ѐрмаси ишлаб чиšариш жараѐни. 

Тайѐрланган маккажухори дони махсус майдаловчи 

(дежерминатор) машинада майдаланади, каерда муртак хам дондан 

ажратилади. Маккажухори донига гидротермик ишлов бериш 

натижасида муртак эгулувчан (эластик) булади ва жуда куп 

майдаламасдан хам уни ажратиш мумкин. Майдаловчи машиналар 

урнига валларидаги кесимлар узаро перпендикуляр жойлашган валли 

дастгохларни хам куллаш мумкин. 



Майдаланган махсулот А1-БРУ маркали элакдонга юборилади ва 

айлана тешикли диаметри 5,0 мм,  4,0 мм, 2,5 мм, 1,5 мм галвирларда 

йириклиги  буйича  бир нечта фракцияга булинади.  Хар бир фракция 

алохида аспираторларда ишлов берилгандан  кейин пневмосаралаш 

столида  сараланади.  Пневмосаралаш  столида  ажратиб олинган муртак 

намлиги 10%  га камайгунча куритгичларда куритилади. Айлана  

тешикли  диаметри 1,5 мм галвирдан утган махсулот валли 

дастгохларда янчилади ва элакдонларда ун ажратиб олинади. 

Муртакдан тозаланган ядро кушимча аспираторда ишлов берил-

гандан кейин А1-ЗШН-3 маркали машиналарга кайроклаш учун юбори-

лади. Ядро А1-ЗШН-3 маркали машиналарда турт марта кайрокланади. 

Хар бир силлиšлаш машинасидан кейин махсулот А1-БРУ маркали 

элакдонда йириклиги буйича эланади. Биринчи силлиšлаш система-

сидан ун алохида ажратилади, колган силлиšлаш системаларидан метал 

матоли N 067 галвирдан утган жуда майдаланган булакчалар ажратиб 

олинади ва янчиш системаларига юборилади. Силлиšланган ѐрма 

йириклиги буйича А1-БКГ маркали ѐрма ажратгичларда сараланади ва 

номери буйича бункерларга юборилади. 

 

5. Баргсимон ѐрма ва каламча учун маккажухори ѐрмаси ишлаб 

чикариш. 

Технологик схема бир вактнинг узида баргсимон ѐрма учун йирик 

ѐрма ва каламча учун майда ѐрма олиш жараѐнларини узиги олади. 

20...22% намланган маккажухори дони махсус майдаловчи (де-

жерминатор) машинада размерлари 5 мм дан 7 мм гача булган бу-

лакчаларга майдаланади. Майдаланган махсулот куритгичларда нам-

лиги 15 % булгунча куритилади ва элакдонларда бир нечта фракцияга 

сараланади. 

Махсулот элакдонда учта фракцияга булинади: биринчиси - айлана 

тешикли диаметри 8,0 мм галвирда колган махсулот кайта 

майдаланишга юборилади; иккинчиси - айлана тешикли диаметри 8,0 

мм галвирдан  утган  ва айлана тешикли диаметри 5,0 мм галвирда 



колган махсулот йирик ѐрма  кушимча  аспираторда  совурилгандан ва 

ѐрма ажратгичда назорат килингандан кейин пневмосаралаш столига 

юборилади; учинчиси - айлана тешикли диаметри 5,0 мм галвирдан 

утган ва айлана тешикли диаметри 3,0 мм галвирда колган ѐрма 

пневмосаралаш столида муртакдан ажратилгандан кейин биринчи 

майдалаш системасига юборилади. 

Ёрма кетма-кет турт марта майдаланади. Элакдонларда сара-

лангандан кейин хаволи-галвирли машиналарда икки марта бойитилади 

ва каламча учун майда ѐрма олинади.  

 

6. Маккажухори донидан олинадиган ѐрманинг чикиши ва сифат 

курсаткичлари. 

 

Базис кондицияли сифат курсаткичига эга булган маккажухори 

донидан чикадиган тайѐр махсулотнинг микдори 33-жадвалда келти-

рилган.  

 

33-жадвал.  

Маккажухори донидан олинадиган ѐрмаларнинг турлари 

N Махсулот номи 

Ёрмани чикиш микдори,% 

силлиšлан- 

ган 

пачокланган 

ѐрма учун 

каламча 

учун 

майда ѐрма 

1 

 

 

 

 

2 

3 

4 

5 

Ёрма тури: 

Силлиšланган 

пачокланган ѐрма 

учун каламча учун 

Жами ѐрмалар 

Ун 

Озука уни 

Муртак 

I ва II категория 

 

40,0 

- 

- 

40,0 

15,0 

34,0 

7,0 

3,0 

 

- 

30,0 

10,0 

40,0 

15,0 

34,0 

7,0 

3,0 

 

- 

- 

40,0 

40,0 

15,0 

34,0 

7,0 

3,0 



 

6 

 

 

7 

чикинди 

III категория 

чикинди ва механик 

йукотиш 

Куриш 

 

0,5 

 

 

0,5 

 

0,5 

 

 

0,5 

 

0,5 

 

 

0,5 

               Жами 100,0 100,0    100,0 

Такрорлаш учун саволлар. 

 

1. Ёрма ишлаб чикаришда кулланиладиган маккажухори донининг 

тавсифини келтиринг. 

     2. Донни кайта ишлашга тайѐрлашда кандай жараѐнлар 

бажарилади? Уларнинг тавсифини келтиринг. 

3. Маккажухори донини чикиндилардан тозалашда кандай 

машиналар кулланилади? 

4. Маккажухори донини кобик ажратишга тайѐрлашда гидротермик 

ишлов бериладими? 

5. Донни кайта ишлашда кандай жараѐнлар бажарилади? Уларнинг 

тавсифини келтиринг. 

6. Маккажухори донидан олинадиган ѐрманинг чикиши ва сифат 

курсаткичларини келтиринг. 

7. Ёрманинг чикишига маккажухори донининг кайси курсаткичлари 

таъсир килади?  

 

Таянч иборалари. 

Маккажухори дони. Ёрманинг чикиши. Ёрманинг сифат 

курсаткичи. Тайѐрлаш жараѐни:  хаволи-галвирли сепараторда, ѐрма 

ажратгичда, тош тозалагич машиналарида донни тозалаш; гидротермик 

ишлов бериш. 

Кайта ишлаш жараѐни: донни валли дастгохларда майдалаш; 

майдаланган махсулотларни саралаш; магизни силлиšлаш; ѐрма ва 

чикиндиларни назорат килиш. 

 

 



 

 

 

 

 


