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МУАЛЛИФЛАРДАН

Мустакилликнинг дастлабки йилларида халкимиз э?^тиёжини 
кондириш максадида катта маблаг эвазига Узбекистон дон 
мах,сулотларини четдан олиб келар, >̂ али оёвда туриб олмаган ёш 
давлатимиз учун бу молиявий жихатдан анча кийинчиликларни 
келтириб чикарар эди.

Янги давр дон махсулотлари етиштириш ва уларни кайта ишлаш 
технологияларига алохдда эътибор беришни такозо этди. Бу борада 
давлатимиз зудлик билан соханинг стратегик йуналишларини белги- 
лади ва пировард натижада дон мустакиллигига эришилди.

Узбекистон Республикаси Давлат мустакдллик йилларида фан 
ва техника тезкорлик билан ривожланишга эришилди. Шу давр 
ичида озик-овкат саноати, шу жумладан, ун ёрма махсулотларини 
ишлаб чикариш сохаларида янги илгор техника ва технология жа- 
даллик билан хаётга жорий этилди. Фан ва техникани ишлаб чика- 
риш билан интеграция килиш натижасида олий укув юртларида 
билим олаётган ёш кадрлар савиясини оширишга ва соха мутахас- 
сислигини тез узлаштиришга ва ишлаб чикаришни тарак;кий 
эттиришга имкон яратилди.

Мамлакат ижтимоий-ик;тисодий салохиятини шакллантириш, жа- 
хон хамжамиятвда уз мавкеига эга булишни таъминловчи омил- 
лардан фойдаланилган холда, усиб келаётган авлодни комил инсон 
рухдца тарбиялаш, биринчи навбатда, уларнинг интеллектуал сало
хиятини юксалтиришга богликдир. Шу боисдан хам мустакиллиги- 
мизнинг дастлабки кунлариданок Юрт^шимиз томонидан олиб бори- 
лаётган ислохотлар негизида таълим тизимини такомиллаштириш, 
ёшларга таълим ва тарбия беришни уйгунлаштириш, уларнинг юцори 
билим салохиятига эга булишига алохида эътибор каратилди.

«Кадрлар тайёрлаш миллий дастури», «Соглом авлод йили», 
«Ёшлар йили», «Баркамол авлод йили» давлат дастурларининг 
кабул килиниши фикримизнинг исботи була олади.

Бу масала б)^ича И.А.Каримов ^зининг «Узбекистон муста- 
килликка эришиш остонасида» асарида хуйидагиларни таъкид- 
лайди: «Фан самарадорлигини сифат жихатидан оширишга курук 
даъватлар билангина эришиш мумкин эмас». Илмий кадрларга 
муносабатни хам узгартириш, уларнинг ижтимоий макомини, 
катьиян ошириш, чукур структура ^згаришлари килиш зарур. 
Фанни малакали кадрлар билан таъминлаш, ходимларнинг профес
сионал билимдонлиги даражасини ошириш, уларнинг кобилиятини



руёбга чикариш учун барча шароитларни яратиш-илмий жараённи 
жадаллаштиришнинг асосий омилидир.

Ун, ёрма мах,сулотларини ишлаб чикаришда, унинг мураккаб 
технологияси мутахассислардан фан ва техниканинг турли со^ала- 
ри б ^и ч а  чукур билимларни узлаштиришни талаб этади.

Ун ва ёрма малсулотлари ишлаб чикариш мутахассислари 
«Дон ва дон махсулотларини товаршунослиги», «Дон ва дон 
ма?^сулотлари биокимёси», «Физик ва коллоид кимё», «Физика», 
«Механика асослари», «Жараён ва курилмалар», «Дон caiyiam 
технологияси» замонавий иктисод каби фанлардан nyiQ'p билим ва 
ахборот технологиясига эга булишлари керак.

Замонавий таракщёт боскичининг талабларига тула жавоб берув- 
чи таълим тизимини такомиллаштириш мак,садида «Таълим т^^иси- 
да»ги конун ва «Кадрлар тайёрлаш миллий дастури» к;абул килинди. 
Бу мухдм хужжатларнинг туб мохдятининг ма^сади олий укув юртла- 
рида, хусусан, ТКТИ «Дон мах,сулотлари технологияси» кафедрасида 
етук ва баркамол авлодни тарбиялашга эришишга 1̂ аратилган.

Ун ва ёрма мах,сулотлари саноатини баркарор, жадал ва мута- 
носиб равишда ривожланиши, усиши цехларни х,амда чорвачиликка 
омихта ем етказиб берувчи корхоналарни модернизация килиш, 
цехларни кайта жих,озлаш натижасида эл дастурхонига сифатли ун 
ва нон ма?^сулотлари етказиб беришни таъминлайди.

Мазкур дарслик ТКТИ «Ози1̂ -овкат малсулотлари техноло
гияси» кафедрасининг профессори П.М.Турсунходжаев ва доценти
Н.К.Айходжаевалар хамкорлигида ёзилган булиб, уни тайёрлашда 
(ёзишда) муаллифлар охирги йилларда Узбекистонда етиштирилган 
донлардан ун ва ёрма малсулотлари ишлаб чикариш сохасида 
эришилган ютуклар, назарий ва амалий тажрибаларининг тахдилий 
натижаларига асосланган.

Муаллифлар «Тошкентдонмах,сулотлари» ОАЖ нинг бош 
мухандиси У.У.Ибадбеков, «Тошкент нон шах,ри» МЧЖ нинг раис 
уринбосари т.ф.н. доцент Р.Э.Зупаров ва «FAJIJIA АЛТЕГ» ОАЖ 
нинг бош технологи А.Азимовларга ушбу дарсликни ёзишда берган 
бегараз ёрдамлари учун катта миннатдорчилик билдиришади.

Муаллифлар дарсликнинг мазмун мох,ияти ва сифатини яхши- 
лаш учун билдириладиган х,амда хар кандай фикр-муло^азаларни 
мамнуният билан к;абул кдладилар.

Бизнинг манзилимиз: 100011, Тошкент, Навоий к)^аси, 32-уй 
ТКТИ, «Озик-овк;ат малсулотлари технологияси» кафедраси.



Сузлар шаржи

1. Концентрация -  саноатларни йириклаштириш.
2. Продразвестка -  озик;-овкат развесткасини утказиш 

системаси.
3. Вихревой -  уюрмали.
4. Кукол -  корамук-
5. Виход -  ун чи^иши, % хдсобида.
6 . Сход -  элакдан >^май колган аралашма.
7. Проход -  элакдан утган аралашма.
8. Сутка -  куча-кундуз.
9. Извлечения -  майдалашда ?<;осил булган умумий мах,сулот 

микдори, % хдсобида.
10. Относ -  гард.
11. Вымол -  ёрмада мева ва уруг кобик^арида колиб кетган 

эндосперм ажратиш жараёни.
12. Дунет -  ундан йирик ва ёрмадан майда булган оралик 

махсулот заррачаси.
13. Трансмиссия -  электромотор ёрдамида айланаётган валдан 

ленталар орк;али ускуналарни )^аракатга келтирувчи мослама.
14. Скважизтость -  дон массаси ва чикиндилар орасидаги 

эркин х,аво б^шлиги (говак).
15. Гофрированный -  гофрировка килинган, бурма кат-кат 

букланган.
16. Витания -  чикиндиларни хавода муаллак туриши.
17. Потенциал -  имконият.
18. РК- 34 русумли ускуна -  70 кг копли унларни махсус 

ёгочдан тайёрланган тагликлар (поддон) устига 3 копдан 5 катор 
(3x5=15) автомат равишда тахдаб берадиган мослама.

19. Товар тегирмонлар -  хал к истеъмоли учун давлат, дон 
кабул килиш базаларига топшириладиган дон микдори.

20. Ялпи ма^^сулот -  кишлок хужалик ва фермерлар етиштириб 
берадиган галла доннининг микдори.

21. Размольная система-ун тортиш системаси.
22. Драная система -  майдалаш системаси.
23. Ситовейка -  совуриш-элаш ускунаси.
24. Самотёк -  узиокар кувур.
25. Средазглавмука-Урта Осиё ун саноати бошкармаси.
26. Рацион -  рацион улчам.



27. Комплекс -  комплекс (бу даста-т)галам).
28. Принципиал -  асос, негиз.
29. Ярус — кават.
30. Жалюзи -  жалюзи, чий парда.
31. ГТО-ГТИ -  донларга сув на иссиклик билан ишлов бериш.
32. Комбикорм -  аралашган омихта ем.
33. Конфигурация -  клсмларнинг бир-бирига мослаб к>^или-

ши.
34. Бороздка -  бугдой донининг оркасидаги соколидан мур- 

такчачок ч5Ьилиб тушган арицча.
35. Обдирная -  жавдар докидан олинган жайдари ун.
36. Сеяный -  жавдар донидан олинган тоза эланган, кепаксиз

ун.
37. Норма -  к;оида.
38. Маркаси -  русуми.
39. -  элекирон хисоблаш машина.
40.Конструкция -  конструкция тузилиши.
41. Гравитацион -  дон ва заррачаларни тозалашда хаво билан 

бойитиш усули.
42. Кинетика -  (динамикада кумларнинг харакатга таъсирини 

Зфганадиган б^лим).
43. Аэродинамика -  аэродинамика (хаво ва газларнинг 

)^аракатини ?^амда уларнинг катгик; жисмлар харакатига таъсирини 
урганадиган фан).

44. Анизотропия -  жисмнинг физик г^олати.



Яратганга минг бор гиукурки, уз 
донимиз, беминнат нонимизга эга 
булган кунларга ̂ ам етиб келдик.

Ислом Каримов.

КИРИШ

Маълумки, дон етиштириш ва кайта ишлаш жараёнлари минг- 
лаб йиллар аввал аждодларимиз томонидан кашф этилган )^амда бу 
борада халкимиз беба?^о тажрибаларни кулга киритган.

Нон -  узбек халк 1̂ дастурхонининг к)фки, мукаддас таом сана- 
либ, халк;имизнинг турмуш тарзи шу мукаддас неъмат билан 
чамбарчас боглик б^либ келган. Хал»^!мизда нон азалдан ило)Ц1Й 
неъмат сифатида эъзозланади. Х,атто ноннинг ушогини исроф 
килиш \ам rynojyi - азим саналади.

Инсониятнинг онгли каётга )Ь-иши асносида янги кашфиёт- 
ларга имкон яратилган, темирчилик дex^?oнчиликнинг келиб чики- 
шига, унинг милодцан аввалги IV минг йилликда кашф этилиши 
эса, дон етиштириш, уни кайта ишлашни урганишга ва шу асосда 
минглаб йиллар давомида бу со?^ани такомиллаштиришга замин 
яратган.

Дастлабки пайтларда кели, ёргичок ва бошка оддий ускуна- 
лардан ДОННИ майдалашда фойдаланилган.

Чор Россияси ва собик иттифок республикамизни хом ашё 
базасига айлантириш максадида пахта якка ^окимлигига эътибор 
»;аратилиши -  аждодларимиз томонидан дон етиштириш борасида 
кулга киритган ютукларини унутилиб кетиш хавфини уйготди.

Шунингдек, бу даврда ижтимоий мехнат таксимоти яхши йул- 
га куйилмаган, собик иттифокнинг таназзули унга карашли булган 
барча давлатларда у ёки бу со^ада катта иктисодий муаммоларни 
келтириб чикарган эди.

Бу инкироз Узбекистон учун аввало, дон танкислиги масала- 
сини келтириб чикарди. Мустакилликнинг дастлабки йилларида 
халкимиз эктиёжини кондириш максадида катта маблаг эвазига 
Узбекистон четдан дон ва дон маз^сулотларини олиб келар, хали



оёвда туриб олмаган ёш давлатимиз учун бу молиявий жих,атдан 
анча 1̂ ийинчиликларни келтириб чикарар эди.

Уша давр дон махсулотлари етиштириш ва уларни кайта иш- 
лаш технологияларига алетуяда эътибор беришни такозо этди. Бу 
борада давлатимиз стратегик йуналишларни белгилади ва пировард 
натижада дон мустакиллигига эришилди.

Узбек тилида илк бор нашр этилган ушбу дарсликда Узбекис- 
тон Республикасида ун-ёрма саноатининг пайдо булиш тарихи ва 
ИСТИ1У10Л йилларида унинг ривожланиши, ун-ёрма ишлаб чикариш 
технологияси, технологик жихозлар ва амалий жараёнлар илмий 
асослаб берилган. Турли навли донларнинг физик-кимёвий таркиб- 
лари ва улардан юк;ори сифатли махсулотлар ишлаб чикариш 
технологияси ёритилган.

Дарсликда соха ва чет элларда ишлаб турган илгор ун ва ёрма 
корхоналарининг тажрибалари, ишлаб чикариш технологиялари- 
нинг чизмалари келтирилган. Республика вилоятларида етишти- 
рилган турли нав донларнинг хусусиятлари, таркибини аниклаш 
буйича Тошкент кимё-технология институти ва «Donmahsulotlari» 
илмий ишлаб чикариш марказида олиб борилган тадкикотлар 
курсаткичлари келтирилган.

Дарсликда технологик жараёнлардан самарали фойдаланиш 
йуллари, ун-ёрма ишлаб чикаришда хосил буладиган иккинчи дара- 
жали дон чикиндиларидан унумли фойдаланишга алохида боб 
ажратилган. Ун-ёрма ишлаб чикаришнинг технологик жараёнла- 
рида бугунги кунда чет элдан келтирилган янги техника ва техноло- 
гиядан фойдаланиш ва уларнинг самарадорлигини урганишдан 
мисоллар келтирилган.

Дарслик ун-ёрма ишлаб чикариш технологияси сохаси илмий 
ходимлари, аспирантлар, магистрантлар ва талабаларга мулжал- 
ланган.



БИРИНЧИ КДСМ 
УЗБЕКИСТОНДА ДОН МУСТАКЗНЛЛИГИГА ЭРИШИШ 

ТАРИХИ ВА ИСТ1ЩБОЛЛАРИ

I боб. ЧОР РОССИЯСИ ДАВРИДАГИ ДОН ВА ДОН 
МАХ;СУЛОТ ЛАРИНЫ КЛЙТА ИШЛАШ 

КОРХОНАЛАРИНИНГ ТАРИХИ

Инсониятнинг ДОН ва дон ма^сулотларига э^ ^ти ёж и  неча минг 
йиллар илгари пайдо булган.

Биз к;адимги аждодлар ?^аётини зфганар эканмиз, ;^али бирор 
ма^сулот ишлаб чикаришга имкони булмаган кадимги одамзоднинг 
термачилик ва овчилик оркасидан х,аёт кечиргани, жумладан турли 
еввойи усимлик билан, ози1у1анганлиги тарихдан маълум.

Тарихдан биламизки милоддан аввалги IV -  VI минг 
йилли1сларда инсоният туб бурилиш даврини бошлаб берди. Чунки 
бу вактдан бошлаб одамлар илк бор деадончилик ва чорвачилик 
билан шугуллана бошлаганлиги олимлар томонидан аникланган. Бу 
бевосита дон экинларининг хонакилаштирилиши билан хам боглик-

Юритимизда бронза даврида кенг микёсда бошокли экинлар 
етиштириш бошланди. Инсоният турмуш тарзининг ^згариб бори- 
ши ва ривожланиши билан бошокути дон махсулотларига б^лган 
талаб янада ошди, донлардан олинадиган махсулотлар (ун, ёрма ва 
бошк;алар)дан нон, турли хил пишириклар ва овкатлар тайёрлаш 
жараёнлари кашф этилди. Чунки улар таркибида инсон организми 
учун зарур булган оксил ва углеводлар мавжуд.

Оддий ёрмачовдан инсонлар бундан 4,5 -  5 минг йил илгари 
ози!^а махсулотлари тайёрлаш учун ( 1- 2-расмлар) фойдаланганлар.

Кадимдан ота-боболаримиз дон ва донни кайта ишлаш услуб- 
ларини узлаштира борганлар, яъни дондан ун олишда икки тошдан 
иборат ёрмачок кул тегирмони, ёгочдан тайёрланган угир, кейин--



1-расм,

2-расм.

Х,озирги кундаги туда автоматлашган йирик корхоналар пайдо 
булиши учун неча минг йиллар вакт утган. Якин Шаркда шамол 
тегирмонлари бундан 3000 йил аввал, Европада эса 1000 йил аввал 
пайдо булган, сув тегирмонлари эса 2000 йил аввал кашф килинган.

Фан ва техниканинг ривожланиши Урта асрлар даврида Урта 
Осиёнинг инсоният тамаддуни марказига айланишига олиб келади.

Бу дон ва ДОННИ кайта ишлаш, дон ма^^сулотларидан сифатли 
озик;-овк;ат маз^сулотлари тайёрлашда явдол к^ринади. Буг 
машинасини ихтиро этиш, электр энергиясидан фойдаланиш туфай- 
ли 150 йил илгари валли станок яратилган б^^либ, ундан ун тортиш 
жараёнларини жадаллаштириш ва дон эндосперм кисмидан унни 
ажратиб олишда фойдаланилган, бунинг натижасида аста-секин 
сифат узгаришига, яъни навли ун ишлаб чицаришга асос солинди.

Туркистон з'лкасининг барча худудларида харбий-маъмурий 
бошкарув тизими жорий этилиб, у роппа-роса ярим аср хукмронлик 
килди. XIX асрнинг 80-йилларидан чор Россияси Туркистон киш-



лок х5^алигида ислох,от 5^казади. Республикамиз худудидаги асо- 
сий ерлар давлат ихтиёрига ЗЬ'казилган.

Бу вактга келиб сугориш каналларининг эскиларини таъмир- 
лаб кенгайтириш ва янгиларини куриш ишлари жадаллаштирилди, 
чор ^укумати тукимачилик хом ашёси -  пахта экиладиган майдон- 
ларини кенгайтириш максадида, Фаргона, Самарканд ва Сирдарё 
зц^дудларида тез суръатлар билан иш олиб борди. Масалан, 1888- 
йилда айтиб утилган худудларда пахта 75 минг гектар экин майдо- 
нини эгаллаган булса, 1918-йилда эса 703 минг гектар ерни, барча 
сугориладиган ерларнинг 31 фоиздан к)шрогини ташкил этади.

Пахта экиладиган майдонларни кенгайтириш асосан, бошка 
кишлок х)^алик экинлари, жумладан, бугдой, шоли, арпа, макка- 
жухори, беда ва бошка дуккакли экинларни сикиб чикариш адсо- 
бига амалга оширилди. Чоризмнинг бу иктисодий сиёсати ^^рта 
Осиёни Россия империясининг арзон пахта етказиб берувчи аграр 
хом ашё базасига айлантиришга йуналтирилганлигидан далолат 
беради.

Урганилган архив материаллари маълумоти шундан далолат 
берадики, XIX асрнинг бошларида Туркистон улкаси з^дудида 
бирор-бир йирик дон сакланадиган омборхона булмаган: кичик 
омборхоналар эса лой ва сомон томли иморатлардан иборат булиб, 
кишки ва баз^орги ёмгирлар натижасида ювилиб кетар ва дар йили 
капитал таъмирлашни талаб киларди.

Ана шундай омборларни факат йирик ер эгалари ва савдогар- 
ларгина куриш имкониятига эга эдилар, улар деадонлардан донни 
купинча урилмасдан, яъни йигиб олинмасдан аввал сотиб олишар 
ва кейин уни яна кайта узларига сотардилар. Ахолининг асосий 
кисмини ташкил этувчи камбагал дехдонлар эса узларининг кичик 
майдонларидан уриб олган ва асосан, уз эх,тиёжларига м^лжал- 
ланган донни ёрдамчи курилмалар ёки узлари яшайдиган хоналар- 
даги хамбаларда саклаганлар.

Уша вактларда республикамиз худудида бирорта дам йирик 
тегирмон булмаган, дондан ун ва ёрма олиш учун арик ва каналлар 
б)шида таркок жойлашган жуда кичик, мах,аллий тегирмон ва 
обжувозлардан фойдаланилган холос.

Туркистон генерал-губернаторининг фармонига к5фа тузилган 
ва иш олиб боргак махсус комиссиянинг маълумотларига Kĵ pa, 
1860-йилнинг бошларида тегирмон ва обжувозлар сони беш минг- 
дан к^п булган. Уларнинг хаммаси факат тегирмонтошлар билан

И



жих,озланган булиб, хдр бири кун давомида атиги бир неча пут ун 
ишлаб чикара оларди. Бу тегирмонларда дон чикиндилардан 
тозаланмасдан тортилган ва окданган.

Бу тегирмон ва обжувозлар арик ва каналларнинг сув 
режимига т^лик; боглик холда ишлаган. Ёз вакгларида уларнинг 
купчилиги тЗ?хтаб к;олар, кишда эса умуман ишламасди. Бирок 
шунга карамасдан, сакланиб к;олган хужжатларга асосланиб айтиш 
мумкин Урта Осиё мустамлакага айлантирилгунга кадар ва ундан 
кейин х,ам ун ва ёрма ишлаб чикариш б ^ и ч а  оддий ускуналар 
булган. Бирок бу тегирмонларнинг асосий кисми уз вактида сув 
босимини ва ирригация тармокларининг аник имкониятл^зини 
>щсобга олмасдан режасиз курилгани эди. Шунингдек, улардан 
узок saicr давомида фойдаланиш натижасида к^плари з̂ ар йили 
ишдан чикиб борарди. Шу билан бир вактда, шахар аз^олисининг 
Усиши муносабати билан ун ва ёрмага булган эхтиёж кам доимий 
равишда усиб борган.

Бу холат айникса, Урта Осиёни чор Россияси босиб олгандан 
сунг аник кЗ?зга ташланди. Бу даврда уз харбийлари ёрдамида бу 
ерга Россия империясининг марказий ва бошка худудларидан 
турли-туман корхона эгалари, шунингдек, сургун килинганлар оки- 
ми ёпирилиб кела бошлади. Бу вактда янги тегирмонлар курилиши 
оммавий туе олди ва шу билан бирга, улар йирикрок Улчамли ун 
тортадиган дастгозухар билан жихозланди, сув босими паст б^лма- 
ган, нисбатан катга ва суви Kjra каналларга эса икки ва хатто 
учтадан тегирмонлар Урнатилди, бу уларнинг кувватини аввалги- 
ларига нисбатан к^пайтириш имконини берди. Самарканд вилояти- 
даги Сиёб каналининг куввати айникса, интенсив ошди, бу канал 
уша вактда анча кенгайтирилди ва суви янада купайди. XIX аср- 
нинг охирига келиб канал б^йича 162 та тегирмон ва 132 та 
обжувоз хдсобда турган. Барча Туркистон худудида эса уларнинг 
сони олти мингдан ортик булган (1900-йил учун Фаргона, Самар
канд ва Сирдарё вилоятлари б^йича Узбекистон Республикаси 
«Прогнозстат» Давлат кУмитасининг статистик умумий маълумо- 
ти). Йирикрок сув тегирмонлари курилиши билан бир вактда, 
уларнинг баъзиларига элаклар урнатилди, бу оддий ун тортиш 
жараёнида кичик микдорда булсада, навли ун ажратишга имкон 
берди. Натижада, бу янгилик деярли барча йирик дон тортиш 
тегирмонлари жорий этилди.



Уша даврда сув тегирмонларини куришга жуда катта эътибор 
каратилди. Тегирмонларни узбошимчалик билан (рухсатсиз) ку
ришга йул куймаслик учун, уларни куришга рухсатномани факат 
вилоят харбий губернаторлиги берган. Бунда вилоят бош мухандис- 
ирригаторларининг тегирмон куриш мумкинлиги хакидаги 
хулосаси х,ал килувчи а^^иятга эга б^лган.

Х,олбуки, Туркистон иктисодиётида, чоризмнинг реакцион 
сиёсатига карамай, позитив 5^гаришлар р)^ бера бошлади. Шу- 
нингдек, махсулот ишлаб чицариш х,ажми брйича тегирмон на ёрма 
саноати ривожланиб борди, республикамиз худудида: пахта, ёг, 
дон, шойи, коракул, жук ва бошка махсулотларга ишлов бериш 
сохасида савдогар-саноатчилар гурухдари пайдо б^ла бошлади.

1867-йилда Тошкентда (Осиё кисмида) бугдойни к;айта ишлаш 
учун Европа типидаги биринчи сув тегирмони курилди. Иккинчи 
шунга ухшаш тегирмон шу йилнинг узида Самаркандда, учинчи, 
янада йирикрок тегирмон 1877-йилда Себзор к^^часидаги канал 
буйида курилган. Тегирмон ускуналари асосан Россиядан келти- 
рилган, унинг биноси эса, темир бетон пойдеворга пишик гиштдан 
курилган. Тегирмон ускуналарини харакатга келтириш учун махсус 
узатма (трансмиссия) курилган, улар Оренбургда тайёрланган. 
Тегирмон иккита валли станоклар билан жи^озланган. Узининг 
техник жихозланиши ва куввати б^^ича у Туркистон З^лкаси 
худудидаги Уша даврдаги тегирмонларнинг энг йириги 
хдсобланган. У бир суткада 10 тоннагача наели ун ишлаб чикарган. 
Бундай турдаги тегирмонлар курилиши XIX асрнинг охирларига 
кадар давом этди. Айнан шундай тегирмон 1879-йил Самарканд 
шах,ридаги Сиёб каналига хам курилган. Россия мустамлакачилик 
сиёсатининг энг фаол йулбошчиси б^лган Н.К. Романов 1881-йил 
Тошкентда шолидан гуруч ишлаб чикариш заводи ва тегирмон 
куриб, уни Германиядан олиб келинган ускуналар, машиналар 
билан жихозлаган.

■У̂ зининг унумдорлигига к^фа улар нисбатан кичик корхоналар 
эди. Жумладан, тегирмон бир суткада 10 тоннагача навли ун ишлаб 
чикарган, шоли заводи эса, шоли окшогини хдсобламаганда, 3 
тоннадан сал к^прок гуруч ишлаб чикарган, холос. Бирок техник 
жихозланиш ва ишлаб чикарилган махсулот сифати б^йича улар 
Уша вактдаги энг илгор корхоналар каторнга кирган. Тошкентдаги 
хозирги 3-ун тортиш заводи 1885-йилда курилган. У Англияда 
ишлаб турган ун заводи лойихаси б^йича бунёд этилган.



Унинг курилиши учун Тошкентнинг шимолий чеккасидаги 
Салор канали танланган. Барча технологик ускуналар, машина- 
механизмлар ва 75 от кучига тенг кувватга эга булган сув турби- 
наси Петербургдан олиб келинган.

Бу тегирмон бир суткада 30 тоннадан i^ipoK ун ишлаб 
чикарган ва 25 йил давомида (1910-йилгача) Туркистон улкасидаги 
энг йирик, техник жихозланишига к>фа замонавий тегирмон 
?дасобланган.

1893-йилда а?^олини руйхатдан утказиш маълумотларига кура 
республикамиз худудида з ^ а  вактда 3.530 минг киши яшаган, 
улардан 723 минги ёки 20 фоизи ша?^ар, 2807 минги ёки 80 фоизи 
К51ШЛОК адолиси булиб, улар фак;ат дехдончилик ва чорвачилик 
махсулотлари етиштирганлар. Архив материалларидан маълум бу- 
ишича, мавжуд дон ресурслари билан нафакат ^з ахолисининг 
эх,тиёжларини кондириш, балки баъзи пайтларда уларни республи- 
адан ташкарига олиб чик;иш имкони хам булган.

Тошкентлик мулкдорлар томонидан 1-ун тегирмонининг 
курилиши 1909-йилда бошланиб, бир йилдан cjmr тамомланган. 
Тегиронда валлари улчами 1000*250 мм булган 14 та станок, 15 та 
рассев, 5 гурухли совуриш-элаш элаклари 7 та ёрма, 3 та жилвирли 
оклагич, 3 та тарар, 6 та фильтр ва 5 та кукол ажратгичлар ишлаб 
турган, барча ускуналар 250 от кучига тенг 1̂ увватга эга булган 
дизел двигателлари ёрдамида харакатга келтирилган.

Узининг техник курилмаси, унумдорлиги ва ишлаб чикара- 
диган махсулотнинг сифати б)^ича у Туркистон улкасидаги энг 
яхши тегирмон булган, лекин фацат бир йилдан ортикрок вакг 
давомида фаолият юритган ва турли сабаблар билан 1918-йил охи- 
ригача ишламай турган. У давлат мулкига айлантирилгандан сунг 
5^ ишини янгидан бошлаган. 1917-йилгача булган даврда курилган 
йирик тегирмонлар к;аторига Андижон, К ^ а  ва Фаргонада бунёд 
этилган тегирмонларни хам киритиш мумкин. Уларнинг хар бири 
суткасига 20-25 тоннагача навли ун ишлаб чикарган.

Бу тегирмонларнинг 3-5 1?аватли бинолари темирбетон 
пойдеворга пишик гиштдан тикланган булиб, Россиядан келтирил
ган энг яхши ун тортиш ва дон тозалаш машиналари -  валли 
станоклар, рассевлар, сепараторлар, жилвирли тозалагичлар, кукол 
ажратгичлар, филтрлар, куввати 70-80 от кучига тенг булган 
харакатга келтирувчи механик ускуналар билан жихозланган эди. 
Уларнинг куввати эса бир кунда 40 тоннагача навли ун ишлаб



читриш  имконини берарди. Айнан ана шу тегирмонлар вакти келиб 
республикамиз тегирмон саноатининг асосини ташкил этади. Улар 
сутка давомида 70 -100 тоннадан навли ун ишлаб чик;ара оларди.

Шу даврда тегирмонтош дастгохл билан жихозланган олти 
мингга якин тегирмон ишлаб турган. XX аср бошларида курилган 
бир неча минг тегирмонлар унча куп булмаган микдорда унларни 
навларга ажратадиган мосламага (рассев) эга булганлар.

Курсатилган олти мингта тошли тегирмонлар j^ap йили 350 
мингдан 500 минг тоннагача жайдари ун ишлаб чикарган. 1913- 
йилнинг бошларида Туркистон улкаси худудида ишлаб турган ун 
тортиш корхоналарининг бутун тармоги йилига 460 минг тонна ун, 
шу жумладан, ПО -  140 минг тонна навли ун ишлаб чикарган. Ун 
тортиш корхоналаридан ташк;ари, 17 та гуруч заводи ва икки 
мингга якзин обжувозлар ишлаб турган.

Хом ашё мавжуд булиб узлуксиз ишлаганда улар йилига 80 
минг тонна гуруч ишлаб чикара олган. Бундай микдордаги ун ва 
гуруч ахолини таъминлаш учун етарли эди. Узбекистон уз даврида 
хеч качон ва х,еч кимга бо^иманда булмаган. Бу >̂ олат биринчи 
жах,он урушигача сакланган, факат кургокчилик йилларидагина 
Шимолий Кавказ ва Оренбургдан заруриятга караб дон олиб 
келинган.

Россия империяси дехкончилик министрлигининг маълумот- 
ларига кура, дон экинларига мулжалланган ерларнинг 5̂ зи 1.631,350 
га ни ташкил этган, жумладан, Самарканд вилоятида -  264,445, 
Фаргх)нада -  788,068 га дан иборат б^лган.

Бундан ташкари, лалми ерларнинг 484498 гектаридан экин 
экиш учун фойдаланилган. Бу курсатгич, Самарканд вилоятида -  
221846, Сирдарё вилоятида -  116928, Фаргона вилоятида -  145724 
гектарни ташкил этган.

Уша даврда об-хаво шароитларига боглик холда дон экинла- 
рининг хар йилги ялпи хосили 800 мингдан бир ярим миллион 
тоннагача етган.

XIX аср охири -  XX аср бошларида дон экинлари экиладиган 
сугориладиган ерлар жадал равишда пахта майдонларига айланти- 
рилди, шу билан боглик холда дон экинлари етиштириш йил сайин 
кискара борди. 1913-йил бошида дон экинлари экиладиган сугори
ладиган ерлар 1539 минг гектарни ташкил этди ёки 1893 йилдагига 
нисбатан деярли 600 минг гектарга камайди.



А?солини дон билан таъминлаш учун тайёрланадиган )^осил 
куп х,олларда воситачилар оркали амалга оширилган. Х,осилни 
етиштирган дезцсонлар камдан-кам ?^оллардагина бевосита истеъ- 
молчилар билан иш олиб борганлар. Воситачи-тайёрловчилар 
йирик х,ажмдаги домни йигиб, унга дастлабки ишлов бериш, сакуташ 
ва сотиш билан шугулланганлар.

Донга 6aj^o куйиш унга болтан талаб ва таклифлардан, 
шунингдек, у кайси вактда сотилишига караб белгиланган; кузда, 
йигим-терим вактида арзонрок, бал;орда кимматрок булган.

Биро!^ турли сабабларга к}фа, шу билан бир каторда, доимий 
пул б)^лмаслиги сабабли дехконлар донларини энг паст нарх 
куйилган пайтда, йигим-терим вакгида сотишга мажбур булар- 
дилар.

Нархларнинг узгариб туришидан аввало, воситачилар фойда 
к)фардилар, улар купинча бу пайтда катта пул маблаги туплар- 
дилар, энг уддабуронлари эса, яхшигина бойликка эга б^либ, бой - 
савдогарга айланарди. i

13,8 фоиз х)^аликлар дон экинлари экилган 2 - 5  гектар ерга 
эга эдилар. К,олган кисми, яъни 1,6 фоизи йирик хужаликлардан 
иборат б5̂ либ, уларда ёлланган ме?щатдан кенг фойдаланилган. 
Йирик х^жаликлар дон сакданадиган омборларда дон тозалаш ва 
транспорт механизмларининг зарур мажмуасига эга эдилар, бу 
уларга етиштирилган донни энг кулай вазиятларда сотиш имконини 
берарди.

Биринчи жах,он уруши бошланиши билан Россия империясида 
озик;-овк;ат таъминоти мураккаблашди. 1916-йил Туркистон улкаси- 
да «озик -  овк;ат» продразверсткаси амалга опшрилиб донни давлат 
хазинасига мажбурий етказиб бериш жорий этилди.

Шуни таъкидлаш жоизки, "^рта Осиёга нисбатан юритилган 
иктисодий сиёсат к̂ 1зил империянинг 1917-йилги давлат тз^тари- 
лишидан кейин )^ам узгармади. Фарк; фак;ат шундан иборат эдики, 
халщмиз аввал чор Россиясининг зулми остида булса, кейинчалик 
у, то Узбекистон мустакилликка эришгунча коммунистик дикта
тура к;ули остида булди.

Шундай кллиб, XIX асрнинг охирида дон етиштириш ва уни 
кайта ишлаш сох,асининг келгуси тараккиёти чор маъмуриятининг 
назорати остида булиб, маълумки, мах,аллий ах,олининг имтиёзлари 
анча чеклаб куйилди, ун ишлаб чикариш технологиясига 1783 йили 
асос солинган. Бу лойи^а Эвансанинг автоматик тегирмони деб



номланган. Бу тегирмончада барча технологик жараёнлар 
механизациялашган булиб, улар цехлараро транспорт (нория ва 
шнеклар) ёрдамида амалга оширилган. Унгача тегирмон 
ускуналарини ^^аракатга келтириш (айлантириш)да сув, шамол ва 
буг машинасидан фойдаланилган.

Санкт-Петербургда илк бор 1914-йили унумдорлиги 60 т/с 
б5̂ лган, жавдар донидан ун ишлаб чикарадиган ва барча ускуналари 
Электр токи ёрдамида айланадиган тегирмон курилган.

Ун тегирмонларининг ишлаб чикариш ва мураккаб технологик 
жараёнлари к)шлаб олимларнинг илмий ишларида ёритилиб ке- 
линди. М.В. Ломоносов тегирмон ускуналаридаги тишли гилдирак 
(шестерна)нинг ишини урганиб чикиб, шу асосда ишкаланиш 
назариясини, сув билан ишлайдиган тегирмонларни тадк;ик к;илиш 
натижасида эса, гидравлика жараёни ва бу тегирмонларнинг ишини 
тахдил килади.

Профессор П.А. Афанасьев 1876-йили «Ун тегирмони курси» 
к;5'лланмасини чоп этади, Д.И. Менделеев 1862-йили «Технология» 
асарида ун ишлаб чикариш технологиясини батафсил ёритган 
булса, 1894-йили К.А. Зворикин «Ун ишлаб чицариш курси» кито- 
бини нашр килади. 1912-йили профессор П.А. Козминнинг «Ун 
ишлаб чикариш» к;улланмаси чоп этилади, сунгра у 1938 ва 1950- 
йилларда кайта нашрдан чикарилган. У олий ва урта yi^ye юртлари 
учун асосий укув кулланма хисобланган. Бугунги кундаги ун, ёрма 
ва омихта ем ишлаб чикариш технологияси соз^алари мутахассис ва 
олимларнинг 150-170 йиллик биргаликдаги тадкикотлари натижа
сида фан сифатида шаклланди ва ривожланди.

Россияда технологик жараёнларни бошкариш ва уни ташкил 
килишга XIX асрнинг охири XX асрнинг бошларида асос солин- 
ган. Донни майдалаш технологик жараёнларининг назарий асосла- 
рини ишлаб чикиш асосан, XX асрга тугри келади. Собик иттифок 
даврида донни кайта ишлаш назарияси ва амалиёти ривожланиб, 
улар П.А.Козмин, Я.Н.Куприц, В.Л.Кретович, Н.П.Козмина, 
Е.П.Козмина, Е.Д.Казаков, А.Айзикович, А.М.Дзядзио, 
П.П.Тарутин, Б.М.Максимчук, Г.А.Егоров, И.Т.Мерко, 
Г.Е.Птушкиналарнинг асарларида уз аксини топди. Ун, ёрма ва 
омихта ем ишлаб чикариш технологияси ва уларнинг назариясини 
яратишда А.Я.Соколов ва В.В.Гортинскийларнинг хизматлари 
катта булди.



Урта Осиёда илм-фан ва маданиятнинг ривожланиши натижа- 
сида ва халкринг сифатли озик-овкатга булган талаби асосида ун 
тегирмонларида сифатли ун ишлаб чи^ариш учун аста-секин сув 
тегирмонларидан ташкари товар тегирмонлари курила бошланган. 
Ана шундай биринчи Тошкент тегирмони 1909-йили курилди. Янги 
техника ва технология билан жнз^озланган тегирмонга юк;ори 
малакали мутахассислар зарур була бошлади. Урта Осиёда биринчи 
булиб 1920-йилнинг бошларида Тошкент ун комбинатлари кошида 
биринчи маротаба }^нар-техника билим юрти (ФЗО) ташкил кили- 
нади. Бу j^ynap мактабига Тошкентдаги 1-ун комбинатининг инже- 
нери И.А. Гороховцев З^щтувчи этиб тайинланади.

Бу билим юрти Урта Осиё ун-ёрма ишлаб чикариш корхо- 
налари учун илм ва амалиёт марказига айланди. Бу хунар-техника 
билим юртини тамомлаган ёш мутахассислар Урта Осиё мамла- 
катларида жойлашган ун-ёрма корхоналарига ишга юборилар эди.

Уни биринчилардан булиб битириб чиккан технологлар 
И.Шокаримов, Л.К. Петрушкин, М.Т. Калпаков ва И.В. ГТанковлар 
эса 1- ва 2- Тошкент ун комбинатларида нафакага чиккунча ишлаб, 
ёш мутахассисларга билим ва тажрибаларини )фгатиб келдилар.

Иккинчи жахон уруши йилларида Украинадаги Одесса озик- 
овкат технологияси институти профессор-^китувчилари, лаборато
рия асбоб-ускуналари билан Тошкентга кучиб келиб, ша^ардаги 
собик; Куйбишев туманининг 2-Сельмаш проеъздидаги 15-уйга 
жойлашади.

Институт профессор-з^тувчиларининг бу ерга жойлашиши- 
нинг сабаби Тошкентнинг 1- ва 2 - ун тегирмонларини мазкур 
манзилга якин жойлашганлиги ва уларнинг корхоналарда амалиёт 
Зташлари учун кулайлиги эътиборга олинганлигидир. Уруш туга- 
гандан сунг Одесса озик;-овк;ат институтини яна уз ша^^рига кайтиб 
кучириш тз^исида фармон келади. Институт рахбари Нажим 
Очилович Бобожонов куп вактлардан бери дон ва дон ма?^сулот- 
лари корхоналари республика вилоятларида жойлашганлиги ва 
уларда ишлаётган мутахассисларнинг кзшчилиги Одесса, Москва ва 
бошка шахарлардаги укув юртларини тамомлаганликларини тахдил 
килиб аниклайди. Вилоятларда жойлашган ун-ёрма корхоналари, 
дон кабул килиш ва саклаш омборлари х,амда корхоналар учун 
ма^^аллий кадрлар тайёрлаш максадида республика рах,бариятига 
хат билан чикади. Рах,барият таклифни маъкул топиб, Тошкентда 
«Ун -  элеватор» техникуми очилишига рухсат беради. Одесса озик-



овкат институтининг профессор-укитувчиларидан 10 дан ортиги 
Тошкентда колиб, техникумда ишлайди.

Унинг директори этиб Нажим Очилович Бобожонов тайин- 
ланади. Шу техникумни 1946-йили биринчи булиб 22 талаба 
тамомлади. Талабалар назарий илмларни техникумда, ишлаб чика- 
риш амалиётини эса 1- ва 2- ун тегирмонлари за Тошкент шахар, 
собик Октябрь туманидаги Лабзак кучасида жойлашган, унумдор- 
лиги бир кеча-кундузда 10 тоннага тенг б5^лган иккинчи навли (I 
нав - 43%, II нав - 35% = 78%) ун ишлаб чикарадиган тегирмонда 
утар эдилар. Техникумни битириб чиккан ёш кадрлар Урта Осиё 
мамлакатларида жойлашган ун-ёрма корхоналарига ишга 
юбориларди.

1959-йили техникумда сиртщ, сунг эса кечки булимлар 
очилди, унда соха корхоналарида ишлаб тзфган мутахассислар 
билимларини оширар эдилар. Техникум республиканинг Нон 
маз^сулотлари вазирлигига ёш кадрлар тайёрлаб берадиган асосий 
илм маскани б5^либ колди. Техникумда куйидаги мутахассислар 
тайёрланар эди; ун-ёрма саноати учун техник-технологлар; техник- 
механиклар; техник-электриклар.

1-§. Мустакилликка эришгунга кадар донни кайта ишлаш 
корхоналари тарихи

XX аср бошларида Урта Осиёда пахта майдонларининг кенга- 
йиб бориши туфайли ^лка иктисодиёти узгарди. Бунинг натижаси- 
да каттаро!^ кувватга эга бЗ^лган товар тегирмонларини барпо этиш 
зарурияти пайдо б^ла бошлади ва Самарканд (1898 й.), Андижон 
(1901 й.), Тошкент (1909 й.) шах,арларидаги тегирмонлар кайта 
курилиб, бугдой донидан чет эл технологияси асосида бир неча 
навли ун ишлаб чикарадиган, тегирмонларга айлантирилди.

Россия империясидаги 1917-йил февраль вокеалари, Октябр- 
даги давлат т;5^тариши Туркистон улкасининг сиёсий, ижтимоий ва 
иктисодий адётига катта таъсир курсатди.

Ана шундай шароитда дон тайёрлашни ташкил этиш муам- 
молари фавкулодда мураккаб тусга эга б^лди. Биринчи боскичда 
озик-овкат масаласи барча дон махсулотлари захираларини 
рЗ^хатга олиш йули билан хал килинди. Бунда барча шахарлар, 
уездлар, темир йул станциялари, омборлар, тегирмонлар, обжу- 
возлар ва майда новвойхоналардаги захиралар хисобга олинди. Бу



ДОН захираларининг х,аммаси янгидан кайта ташкил этилган 
Туркистон республикаси озик-овкат Халк комиссариата ихтиёрига 
берилди ва улардан факат ана шу ташкилотнинг рухсати билан 
фойдаланила бошланди.

Мутахассисларнинг эътибори тегирмонларни к;айта тиклаш, 
ма?^сулот тайёрлаш учун сарф буладиган хом ашё микдорини 
иктасод килиш каби чора-тадбирларга каратилди. 1921-йилда 
тегирмон саноата озик-ов^ат халк комиссариата ихтаёрига 5̂ ади. 
1922-йили «Хлебопродукт» хдссадорлик жамията тузилиб, унинг 
карамогида «Азияхлеб» треста ташкил топади. Шу йиллардан 
бошлаб тегирмонлар йириклашиб, майдалари эса аста-секин камая 
борди. 1932-йили «Азияхлеб» жамияти к;айта тузилиб, унинг урнига 
«Средазглавмука» трести ташкил этилади. Бу трест таркибига 
Узбекистон, Тожикистон, К^ргизистон ва Туркистон республика- 
ларида жойлашгаи ун, ёрма ишлаб чикарувчи корхоналар кирарди. 
1938-йили «Средазглавмука» таркибидаги ун-ёрма корхоналари- 
нинг сони 3814 га етди, булардан 24 таси товар тегирмонлари эди. 
Товар тегирмонлари ялпи мах,сулотнинг салкам 80% ини ишлаб 
чикарса, колган кисми эса кишлок; хужалиги тегирмонлари 
мммасига тугри келарди. Шунга карамасдан, майда тегирмонлар 
Узбекистоннинг кишлок; а^^олисини ун билан таъминлашга му?у1м 
хдсса кушиб келган.

Иккинчи жах.он уруши йилларида барча корхоналар бир хил 
навли ун ишлаб чикаришга з^казилиб, барча кучлар фронт учун 
сафарбар этилади. 1950-1955-йилларга келиб к)шгина корхоналар 
техника билан кайта жихозланди, 1955-йилнинг охирларида асосий 
дастгох булган валли станокларнинг 63,5%и, ун элаклари, дон тоза- 
лайдиган машиналарнинг 64%и алмаштирилди. 1956-йил сентябрь 
ойида «Средазглавмука» трести урнида Республика Дон ма?^сулот- 
лари министрлиги ташкил этилади ва унинг таркибига «Узглав- 
мука» трести киритилди. 1992-йилда Республика Дон махсулотлари 
министрлиги концернга айлантарилади, 1994-йили эса «Уздонмах- 
сулот» концерна корпарацияга з^гартирилади. 2003-йилда эса 
корпорация урнида «Уздонмах,сулот» компанияси ташкил топади.

1956-65-йилларда тегирмон саноати олдига ун ишлаб чик;а- 
риш х,ажмини купайтириш, уннинг сифатини яхшилаш, ишлаб 
чикаришнинг иктисодий курсаткичларини юкори к)тариш масала- 
лари асосий вазифа к;илиб к;уйилди. Шу йилларда йирик ун ишлаб 
чикариш комбинатлари курилиб, дон кабул килиш пунктларида 25



та кичик хажмга эга булган, кунига 15 тонна навли ун ишлаб 
чикарадиган чет эл тегирмони 5фнатилди. Улар кунига 375 тонна ун 
ишлаб чикарарди. Х,аракатдаги тегирмонлар реконструкция 
килиниб, улар ЯНГИ техника ва асбоб-ускуналар билан жи^зланди. 
Ю^ори даражада механизациялашган тегирмонлар курила 
бошланди. Шулар жумласига Фаргона (1962 й.), Янгийул (1963 й.), 
Андижон (1965 й.), Самарканд (1967 й.), Бухоро (1968 й.) ва 
Навоий (1960 й.)даги тегирмонларни киритиш мумкин. Республи- 
када 1971 -  1975-йилларда кунига жами 540 тонна ун ишлаб 
чикариш кувватига эга 7 та корхона: Жиззах (1971 й.), Охангарон 
(1971 й.), Кукон (1971 й.), Карши (1973 й.), Асака (1974 й.), 
Жомбой (1974 й.) ва Тахиатош (1975 й.) шах,арларида ишга 
туширилди. 1980 йили тегирмонлар суткасига 6330 тонна донни 
кайта ишлаб, ма>^сулот олиш кувватига эга булдилар, иккинчи 
жахон уруши давридагига нисбатан бир неча марта куп ун ишлаб 
чикара бошланди. 80-йилларда булар каторига Хонк;а ва Учкургон 
ша^арларида Швейцария лицензияси асосида, кунига 500 тонна уч 
навли ун ишлаб чикарадиган тула автоматлашган тегирмонлар 
кушилди.

Бу ишлаб чикариладиган махсулот хажми республика аз̂ о- 
лисининг 60% ини хам таъминлай олмас эди. Шунинг учуй ун 
асосан, Россия ва К|озогистон республикаларидан олиб келинарди. 
Бу эса катта маблаг талаб этарди. Шунинг учуй хам ун ишлаб 
чикарувчи корхоналар олдига щека вак;т ичида уларнинг 
унумдорлигини ошириш ва мах,сулот сифатини яхшилаш масаласи 
куйилади. Бунинг учун режа асосида ички захиралардан т^ла 
фойдаланиш, корхоналарни янги техника ва технология билан 
куроллантириш, реконструкция кдлиш, ишчилар хамда мутахассис- 
ларнинг малакасини ошириш зарур эди. Бу сохада олиб борилган 
техникавий куролланиш микёси натижасида валли станокларнинг 
63,5%и, дон тозалайдиган ва элайдиган ускуналарнинг эса 84 %и 
янгиланди. Шу билан бирга, ун ишлаб чикарувчи ускуналарга 
бериладиган бирлик юклама хам купайтирилди. Дна шу техникавий 
тадбирлар натижасида ун ишлаб чикариш хажми усди, махсулот 
сифати яхшиланиб, корхоналарнинг иктисодий к>фсаткичлари 
рентабеллиги яхшиланди (1-жадвал).

Жадвал ракамларидан куриниб турибдики, киска даврда соха 
мутахассисларининг тинимсиз мехнатлари натижасида тегирмон-



ларнинг ишлаб чикариш куввати 282,0%, навли ма>^сулотларнинг 
хажми 275,0 % га ортди.

1-жадвал
Узбекистан ун саноати корхоналарида 1956 — 1965 

йилларда ишлаб чик^ариш кувватининг усиши, (т/сутка)

Курсаткичлар 1956 1965

Ииллар
1965 йил 1956 йилга 

нисбатан, % да
Ун ишлаб чик;ариш 
куввати, м.тн._________ 1220,0 3440,0 282,0
шу жумладан, навли 
унлар м.тн.___________ 1085,0 2985,0 275,0

1956-1960-йилларда бир катор техникавий тадбирларни жорий 
этиш натижасида ун ишлаб чикариш корхоналарида техника ва 
технология такомиллаштирилди, Тошкентдаги 1- ва 2-ун комбинат- 
ларининг дон тозалаш цехларига пневмотранспорт >^казилди. 1-ун 
комбинатида ун ва ёрмаларни автомат ёрдамида кичик идишларда 
кадоклаш йулга куйилди хамда ун цехларида кУл кучи билан 
бажариладиган ишлар, яъни (70 кг) унларни коплаш РК-34 русумли 
штабел шакллантирувчи ускуналар зиммасига юкланди. Бир суз 
билан айтганда кул мехнати 100% механизациялаштирилди. 
Тошкентдаги 1- ва 2-, Фаргона, Андижон ва Наманган ун комбинат- 
ларида пневмотранспорт йулга крилиши ва ишлаб чикариш 
майдонларига кушимча ускуналар 5?рнатилиши натижасида тегир- 
монларнинг ишлаб чикариш унумдорлиги усди. Элеваторларда 
донларни кабул килиб олиш, уларни сифатига кура силосларга 
жойлаштириш, масофадан (дистанцион) автомат ёрдамида 
бошкариш енгиллашди.

Бу техникавий чора-тадбирлар донни кайта ишлаш техника- 
сини тубдан узгартириб юборди. Замонавий жихозларни урнатиш 
ва ЯНГИ технологияларни жорий этиш дондан унумли фойдаланиш, 
махсулот навини яхшилаш ва уннинг сифатини оширишга олиб 
келди. Энг асосий к>фсаткичлардан бири -  технологик ускуна- 
лардан фойдаланиш даражаси ортди. Агар сохада 1965 йили навли 
унларни ишлаб чикаришда валларнинг 1 см^ига бериладиган 
бирлик юклама суткасига 8 5 -1 0 5  кг, элак юзаларининг I м ига 700



-  1000 кг булса, Узбекистоннинг илгор комбинатлари 
(Тошкентдаги 1- ва 2-, Наманган ун комбинатлари) эса бундан хам 
юцори юкламаларда ишладилар.

1966 -  1973-йилларда ишлаб чикариш унумдорлигини оши- 
риш устида иш олиб борилди. Шу йилларда республика вилоят- 
ларидаги 8 та ун комбинатларида умумий унумдорлиги суткасига 
1680 тн., умумий х,ажми 193,7 минг тн. булган 7 та элеватор 
курилди (2-жадвал).

2-жадвал
Узбекистан Республикасида 1966 -1973  йилларда курилган 

тегирмонлар ва элеваторлар

Т/р Вилоятлар ва 
туманлар

Корхонанинг
тури

Тегирмонларнинг 
ишлаб чикариш 

куввати, т/с
1 2 3 5
1 Янгийул Ун заводи 120
2 Фаргона Ун комбинати 120
3 Наманган Ун комбинати 240
4 Нукус Ун заводи 240
5 Андижон Ун комбинати 240
6 Самарканд Ун комбинати 240
7 Бухоро Ун комбинати 240
8 Навои Ун комбинати 240

Жами; 1680
элеваторларнинг 

хажми, м.т.
9 Фаргона Элеватор 27,0
10 Андижон Элеватор 17,0
11 Самарканд Элеватор 27,0
12 Наманган Элеватор 27,4
13 Бухоро Элеватор 35,0
14 Навоий Элеватор 30,8
15 Ох,ангарон Элеватор 29,5

Жами: 193,7

3-жадвалда курсатилган ун заводлари ва комбинатларининг 
сони 25 йирик товар корхоналаридан иборат булиб, уларнинг



умумий ишлаб чикариш куввати 4610 т/с., шу жумладан, навли 
унлар ишлаб чикариш -  4450 т/с ташкил килиб, навли ун ишлаб 
чикариш буйича уларнинг таксимланиши 3-жадвалда берилган.

3-жадвал
Узбекистан Республикасида навли ун ишлаб чицариш 

кувватларининг так/симоти

Т/р Навли ун ишлаб 
чикариш, %

Т егирмонларнинг 
сони 1973 йил 

)^олатига

Тегирмоннинг 
ишлаб чикариш 

Куввати, т/с
1 3-навли -  75 1 255
2 3-навли -  78 10 2825
3 2-навли -  78 6 795
4 1-навли —85 6 575
5 Жайдари 2 160

Жами: 25 4610
Шундан, навли унлар 
ишлаб чикариш 4450

Сохада тегирмонларнинг купайиши натижасида республикада 
ун саноатининг концентрация даражаси аста-секин к5пгарилиб 
боради. (4-жадвал ва 1-диаграммага каранг).

4-жадвал
Узбекистан Республикасида ун саноатининг концентрация

даражаси

Корхоналар сони ]-1илла р
1938 1968 1969 1970 1971 1972 1973

Жами; 2150 545 463 327 232 180 174
Шу жумладан, 
вазирликка карат пи 
ун корхоналари

24 17 18 20 25 25 25

Колган корхоналар 2126 528 445 307 209 155 149

«Азияхлеб» ва МСБ маълумотлардан олинган.



Республикадаги йирик корхоналарда умумий ун ишлаб 
чикариш х,ажми к)шайиши билан 1<ишлок хужалик тегирмонларида 
ун ишлаб чицариш микдори камая бошлади. Умумий ун ишлаб 
чикариш салмоги 1938 йилда 20,9% ни, 1973 йилга келиб эса 0,6% 
ни ташкил килади (5-жадвал, 1-диаграммага к;аранг).

5-жадвал
Узбекистан Республикасида ун ишлаб чик/арадиган товар ва 
кцшлоц хужалик тегирмонларининг салмок/дорлиги, (%)

1938 1969
иллар
1970 1972 1973

Ун ишлаб чикариш, жами 100 100 100 100 100
шу жумладан:
а) республика тайёрлов вазир- 
лигига карашли корхоналарда 79,1 97,3 98,4 99,3 99,4
б)кишлок хужалик тегирмонлари 20,9 2,7 1 А 0,7 0,6

К^ишлок хужалик тегирмонларида ун ишлаб чикаришнинг 
пасайиб бориши, товар тегирмонларига нисбатан уларнинг техни- 
кавий даражаси пастлигини к5фсатади. Айникса, киш кунлари 
каттик совук булганда, сувлар музлаб колиб, тегирмонлар ойлаб 
ишламай туриб колган.

Республика ун саноати тегирмонларининг омборларида т^пла- 
ниб колган катта }^ажмдаги тайёр мах,сулотларни тахлаш, уларни 
автомобил ва темир йул транспортларига ортиш х,амда тушириш ме- 
ханизациясиз жуда кийин кечган, чунки ун ишлаб чикариш цех- 
ларида унларни 70 кгли копларга кдцоклаб, уларни омборларига 
тахлаш кул кучи билан амалга оширилган. К;опланган унларни юк 
ташувчи ишчилар 60 тн.ли темир йул вагонларига ортишган. 60- йил- 
ларга келиб копга кадокланган унларни штабел килиб тахлаш учун 
омборларга РК-34 русумли курилмалар урнатилган, бу эса жараённи 
100% механизациялаштириш имкониятини яратган (6-жадвал).
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6-жадвал
Республика ун корхоналарида крплиунларни штабел 

шаклида тахловчи РК-34русумли курилмалар жадвали

№ Ун комбинатлари Курилмаларнинг сони
1- Тошкент ун комбината
2- Тошкент ун комбината
Бухоро ун комбината
Самарканд ун комбината
Андижон ун комбината
Жиззах ун комбината 
КУкон ун комбинатах\у д ,и п  у п  « .у л и и и и о ш

Карши ун комбината 
О^ангарон ун комбината
Жами: 17

1967-йилга келиб ун саноатада ун мах;сулотларини копсиз 
хамбаларда сакдаш ва унларни 8 т.ли махсус автомобиллар ёрда- 
мида нон заводларига олиб бориб бериш усуллари жорий этилди. 
Республикада 1-Тошкент ун комбинатада 1967 йили хажми 1200 т. 
тенг б^лган копсиз ун саклаш цехи курилди.

Амалга оширилган техникавий тадбирлар натажасида 1973 
йилда тайёрлов министрлигига карашли корхоналарда механизация 
даражаси 1970 йилга нисбатан 79% ни ташкил этди (7-жадвал).

7-жадвал
Республика нон заводлари ваун комбинатларида курилган

№ Нон
заводлари

Жойлаш-
ган

ад^дудлари

Х,ажми,
т

Корхона
номи

Жойлаш-
ган

худудлари

Хажми,
т

1 1-нон
заводи Тошкент 700 1-ун

комбинати Тошкент 1200

2 2- нон 
заводи ~//~ 700 2-ун

комбинати Тошкент 750

3 3- нон 
заводи - / / - 700 Ун

комбината Самарканд 350

4 4- нон 
заводи 625 Ун

комбината Наманган 90



7-жадвалнинг давоми
5 -нон 
заводи - / / - 300 Ун

комбината Андижон 90

Булка-
кандолат

комбината
- / / - 300 Ун

комбината
Оханга-

рон 200

Нон 
комбината Андижон 500 Ун

комбината Андижон 200

Нон 
комбината Самарканд 300 Ун

комбината Жомбой 600

Нон 
комбината Наманган 200 Ун

комбината Наманган 600

10 Нон 
комбината К,арши 300 Ун

комбината К,арши 600

Жами: 4625 4680

1971 -  1975-йилларда ун махсулотларини сифатани ошириш 
ва юкори наели унларни ишлаб чикаришни тахминан 10% га оши
риш чора-тадбирлари амалда кулланди, янги корхоналар куриш, 
харакатдагисини эса реконструкция к;илиш натажасида тегирмон- 
ларнинг умумий унумдорлигн суткасига 6270 т. навли ун махсулот- 
лари ишлаб чик;арган ёки 130% етган. Бунинг натажасида четдан 
олиб келинаётган ун 1968 йили 110% дан 50% га камайган.

Юк;оридаги жадвалларда берилганидек, республика вилоятла- 
рида жуда катта хажмда ун комбинатлари курилиб, аста-секин ишга 
туширила бошланди. Тегирмонлардаги мураккаб технологик жара- 
ёнлар ва техникаларни ишлата оладиган билимли мутахассислар 
эса еташмасди. 70-йилларга келиб республикамизнинг барча 
вилоятларига цатор ун комбинатлари куриш режалаштирилганди. 
Бу корхоналарга хам мутахассислар зарур эди.

1991-йилдан кейин кишлок; жойлардаги к)шгина жамоа, 
ширкат хЗ?жаликларида кичик тегирмонлар куриш авж олди. 90- 
йилларгача ун саноати корхоналари учун галла ва уннинг муайян 
кисми четдан олинар эди. 1994-йилдан Узбекистоннинг галла 
мустакиллигини таъминлаш дастури амалга оширила бошланди. 
«Уздонмахсулот» акциядорлик компанияси таркибида навли ун, 
манний ёрмаси ишлаб чикарадиган 52 та корхона мавжуд булиб, 
уларнинг 17 таси замонавий технологик ускуналар (асосан, 
Швейцариянинг «Бюлер АГ» фирмаси) билан жихозланган эди.



Ёрма саноати. Сули, гречиха, бугдой, арпа, маккалфсори, 
шоли ва дуккакли экинлар (нухат, ловия, ясмик) донидан бир неча 
хил ёрма ишлаб чикарилади. Республика ёрма саноатида асосан, 
шолидан турли навли гуруч тайёрланади, 1994—1995-йилл^да арпа 
ёрмаси (окланган арпа) ишлаб чикариш й^лга куйилди.

1917-йилгача Тошкеитда унумдорлиги 30 т. гуруч ишлаб 
чикарадиган завод бор эди, холос. 1966-70-йиллари оралигида 
Тошкент гуруч комбинатида йилига 22 минг тонна гуруч ишлаб 
чикарадиган 3 та цех ишга туширилди. 1970-йилдан дон кабул 
киладиган корхоналар ва дон ма?^сулотлари комбинатлари кошида 
гуруч заводлари ва цехлар курилди: К,оракалпогистон Республика- 
сининг Тахиатош, Хужайли, Конликул, Шуманай, Чимбой 
туманларида, Хоразм вилоятининг Урганч, Хонка, Богот туман- 
ларида, республика буйича жами 13 та гуруч заводи курилган. 
1994-йилда Музробод (Сурхондарё вилояти) гуруч заводидаги 
куввати 100 т/с.га тенг б^лган янги гуруч цехи Швейцария 
ускуналари билан жи^^озланди.

Навоий ва Когонда маккаж^хори уни ва ёрмаси ишлаб 
чикариш й^лга куйилди. 1994 йилда Сирдарё, Шовот, Хужайлида 
арпа ёрмаси ишлаб чикарадиган цехлар янги ускуналар билан 
жих,озланиб, замонавий технологиялар узлаштирилади (8-жадвал).

8-жадвал
Ун ва ёрма ма^^сулотлари ишлаб чик/ариш, 

(минг т.)

Мах,су-
лотлар
номи

1940Й 1950Й 1960Й 1970Й 1980Й 1990Й 2000Й 2005Й

Ун, жами 307,7 240,3 448,0 826 1469,7 2555,9 1563427 1275373
Шу жум- 
ладан: 
навли ун 306,9 96,8 403,9 787,8 1420,5 2490,3 900591 1245944
Жайдари
уни 0,8 149,5 44,1 39,2 49,2 65,6 662,836 29429
Макарон
уни 23140 1086
Ерма,
жами . 1,05 1,56 2,46 5.3 5,8 2928



8-жадвалнинг давоми
Шу жум- 
ладан; 
манний 
ёрмаси 1,92 1,05 1,56 2,46 5,3 5,8 4,6
IJE T L 7,1 81,7 157,9 319,7 61406 18000
Арпа ИЗО 166
Бугдой
ёрмаси 43 6

Ун-ёрма саноатининг жадал ривожланиши муносабати билан 
)^амда республиканинг ун-ёрма маз^сулотларига булган талабини 
кондириш учун моддий-техникавий базами барпо этишда 
республика дон ма?^сулотлари саноати ишлаб чицараётган ма^сулот 
сифатини доимий равишда назорат к;илиши ва шунингдек, янги 
10филган ун-ёрма саноати объектлари, хусусан, суткасига 500 тонна 
донни кайта ишлаш кувватига эга булган тегирмонлар узлашти- 
рилишини тезлаштириш зарур эди. Бунинг j^yn махсулотнинг 
сифатини anHiyiam, стандартлаштириш ва сертификатлаш буйича 
юкори малакали мутахассислар талаб этиларди. Х,амда ишлаб 
чик;ариш кувватларини тезда ^злаштириш учун мутахассисларнинг 
малакасини ошириш, бошкарувнинг урта ва юкори погонасида 
булгуси ра?^барлар захирасини ташкил этиш лозим эди.

1994-йили Сирдарё гуруч заводида арпа ёрмаси ишлаб чик;а- 
риш технологияси узлаштирилди. Бу амалга оширилган техникавий 
тадбир республиканинг бошк;а гуруч заводларида ^ам амалга оши
рилган. Бу технологиянинг афзаллиги 1 цехда хом ашё захирасига 
караб ?̂ ам гуруч, ?̂ ам арпа ёрмаси ипшаб чикариш имконияти 
яратилди.

Хулоса )фнида шуни таъкидлаш жоизки, Собик иттифок 
даврида юртимизда дон етиштириш учун кулай имкониятлар 
мавжудлигига карамасдан, уларни четдан олиб келишга катта 
ах,амият берилди, а^^олини арзон ва сифатли нон махсулотлари 
билан таъминлаш масаласи т>три х,ал к̂ 1линмади. Бу эса кишлок 
хужалиги сохдсида катор муаммоларнинг юзага келишига олиб 
келди.
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~  ф..-  Четдан келтирилган дон; Четдан келтирилган дон;
“ Истеьмол килинганун; — Д — Ишлаб чикарилган ун;

Республика б^^йина истеъмол килинган ун ва четдан олиб 
келтирилган дон.

2-§. Узбекистонда дон мустакнллигига эришиш ва уяинг
а^амияти

Тарихдан маълумки, Узбекистон деярли 130 йил давомида хом 
ашё етказиб берувчи мухдм стратегик объектга айлантирилган, 
к̂ 1Шлок хужалиги мах,сулотлари ишлаб чикариш имконият даража- 
да эмас эди,

Дон мах,сулотлари етиштириш учун узимизда катта имконият- 
лар мавжуд б^^лишига едрамасдан, юртимизда жуда кам дон етиш- 
тирилар, барча эътибор пахта сохасига каратилган, дон эса бошка 
республикалардан олиб келинар эди. Мустабид тузум даврида 
Узбекистон икгисодиёти буткул «марказ»га карам булиб колганди.

Собик иттифок республикаларининг барчасида хам турли 
муаммолар к5̂ даланг булиб, ун бешта республика икгисодиёти



айнан бир-бирига карам з^олда ташкиллаштирилгани сабабли унинг 
HHKjipo3H, кундан-кунга кучайиб кутилмаган х,олатларда янги-янги 
муаммолар келиб чицаётган эди.

Ана шундай мураккаб шароитда бизнинг эндигина мустакил- 
ликка эришган давлатимизнинг олдида куп миллионли узбекистон 
халкзнни доимий ва узлуксиз озик;-ов*;ат мах,сулотлари, жумладан, 
нон маз^сулотлари билан таъминлаш долзарб масала сифатида 
турарди.

Иктисодий танглик шароитида ёш мустакил давлатимиз учун 
четдан дон ва дон махсулотларини олиб келиб халц таъминотини 
амалга ошириш мураккаб масала эди. Узбекистон ишлаб чик;арувчи 
эмас, асосан, пахта хом ашёсини етказиб берувчи регион б^лган- 
лиги туфайли х,ам дабдурустдан бу масалани хал эта олмас, уни хал 
этиш учун эса йиллар, давлат ва халкнинг саъй-харакати, тинимсиз 
мехнат талаб килинди.

Мустакзилликнинг дастлабки йилларида 500-700 минг, нари 
борса 1 миллион тонна галла ишлаб чикариларди. Бу к)фсаткич 
жуда кам булиб, халк истеъмоли учун йилига 4,5-5 миллион тонна 
дон керак эди.

Узбекистондан экспорт к^шинган пахтанинг катта кисмига дон 
сотиб олинарди. Бу эса Узбекистонда дон махсулотлари етишти- 
ришга нихоятда катта эътибор каратиши лозимлигини такозо 
этарди.

Шундай мураккаб шароитда ^^збекистон Республикаси Прези- 
денти И. А. Каримов Уз&кистонда дон мустахиллигига эришиш 
масаласини долзарб муаммо сифатида кун тартибига кУйди ва бу 
масалада керакли чора-тадбирлар ишлаб чикдади. Аграр сохада 
хулланилган тугри тадбирлар, жумладан, юртимизда фермерлик 
харакатига катта эътибор харатилиши кишиларда хусусий мулк 
тушунчаларининг шаклланишига олиб келди ва буларнинг натижа- 
сида дон етиштиришда катта ютухларга эришилди.

Шу тариха йиллар давомида амалга оширилган тадбирлар ва 
сарфланган мехнат уз самарасини берди. ^^збекистон минг йиллар 
олдинги галлачилик анъаналарини тиклади ва бу сохада з^ининг 
тарихий кулминациясига эришди.

Агар 1992-йилда 1 миллион 250 минг тонна дон етиштирилган 
б5^лса, 2010-йилга келиб 7 миллион тоннага яхин дон тайёрланди. 
Том маънода Узбекистон дон мустакиллигига эришди (3-диаграм- 
мага харанг).



Республика б5^ича етиоггирилган бугдой донининг ялпи 
х;осилдорлиги ва давлатга топширилган товар донларининг

хажми, (минг/т)

3 - диаграмма
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-товар дон давлатга сотиш - -ялпихосилдорлик

Шуни ало:о1Да таъкидлаш жоизки, республикамиз дон муста- 
киллигига эришгандан c j^ r  лугатимиздан «уруглик индустрияси» 
деган ЯНГИ атама жой олди.

Fалла мустакиллиги шарофати билан нафакат уруглик индус
трияси, балки дон ва донни кайта ишлаш технологиялари сох,асида 
}̂ ам катта узгаришлар юз берди. Дон мустакиллиги туфайли юрти- 
мизда унлаб янги дон кабул килиш, уни кайта ишлаш заводлари, 
j^ap бир вилоятда уруглик бугдой корхоналари барпо этилди. Дон 
мустакиллиги дон индустриясининг жадаллик билан ривожлани- 
шига катта замин яратди. Х,озир юртимиздаги мавжуд технология- 
лар ун икки турдаги ун махсулотлари ишлаб чикариш имкониятига 
эга.

«Уздонмаз^сулот» акциядорлик компаниясининг ташкил эти- 
лиши ва унинг тизимига дон ва донни кайта ишлаш со^аларининг 
киритилиши, а^олини дон ма?^сулотлари билан таъминлашда мухим 
ахдмият касб этмокда.

Маълумотларга кзфа, компания тизимидаги корхоналар асо- 
сан, халкимиз дастурхонини кандолат (172 хил турда), макарон (22 
хил турда), нон ва нон махсулотлари (102 хил турда) билан таъ:^н- 
лашга хизмат килади. Истиклол М ~ мах,сулотлар

№



)^ажми, ассортименти ва сифатини ошириб боришга жиддий эъти- 
бор каратила бошланди. Бунинг учун, биринчи навбатда, мавжуд 
корхоналардаги эски технологиялардан воз кечилиб, урнига 
боскичма-боскич равишда янги, замонавий, жахон андозалари 
талабига жавоб берадиган асбоб-ускуналарни урнатиш талаб этилар 
эди. Таъкидлаш жоизки, бу борада катта ишлар амалга оширилди. 
Республикамизга 115 та «Винклер», 38 та «Экмосан», 6 та «Гастол» 
русумли хорижий технологияга асосланган дастгохдар олиб келиб 
Зфнатилди. Айни пайтда улар ёрдамида 274 хилдаги кандолат, нон 
ва нон мах,сулотлари ишлаб чикарилмокда. Шунингдек, утган 
йиллар давомида тулик; янги ускуналар билан жю^озланган бир 
нечта кушма корхоналар х,ам ишга туширилди; Наманган, Фаргона, 
Нукус, Хоразм ша?^арларидаги ун ишлаб чикарувчи корхоналар 
халкаро андозаларга мос равишда тулик модернизация килинди.

Республикада эришилган галла мустакиллигини кафолатлашда 
уруглик доннинг сифатини яхшилаш хам мухим урин тутади. Шу 
максадда 30 дан ортик янги уругчилик цехлари курилди. Х^озир 
уларда республикамизнинг 5?зида етиштирилган 20 дан ортик 
турдаги галла навлари уруги сифатли сараланиб, экиш учун 
тайёрлаб бериляпти.

Компания тизимидаги корхоналар билан дон етиштирувчилар 
уртасидаги муносабатлар икки томонлама тенг асосларда тузилган 
шартномаларга биноан йил сайин мустахкамланиб боряпти.

Яна бир эътиборли жихати, кейинги йилларди корхоналар 
деадонлар етиштирган донни кабул цилиб олиш, жойлаштириш ва 
сифатли сакпаш имконини берувчи элеватор ва механизация- 
лаштирилган омборларга эга булдилар.

Узбекистон Республикаси Вазирлар Махкамасининг 1999- 
йилда кабул килинган «Бошокли дон экинлари навлари буйича 
жойлаштиришни такомиллаштириш, уларнинг селекцияси, уругчи- 
лигини яхшилашга дойр чора-тадбирлар т>^исида»ги 317-сонли 
К,арори талабларидан келиб чикдан холда, донни алохдда навларига 
караб кабул килиш, шу асосида дорилаш, навлари билан таксимот 
й^синида жойларга етказиб бериш борасида муайян ишлар амалга 
оширилмовда.

Бугунги кунда дон етиштиришда асосий эътибор микдорга 
к;аратилган. Нима килиб булса хам, ахолини етарли микдорда ун, 
нон ва нон махсулотлари билан таъминлашга харакат килинмовда. 
Республикамизда галла мустакиллигига эришилиши натижасида



эса, бу борада хам сифат масаласига жидций эътибор берила бош- 
ланди. Ун ишлаб чик;аришда тулик биринчи ва олий навли ун 
тайёрлаш масаласига эътибор каратилган. Натижада, ижобий узга- 
ришлар кузга ташланмовда. Корхоналарда ишлаб чик;арилаётган 
уннинг сифати бугунги талабларга т^ла жавоб беради. Уларнинг 
мачсулоти хатто хорижга х,ам экспорт килинмовда. Келгусида 
бундай замонавий тегирмонлар сонини купайтириш м^лжалланган.

Шартномага асосан, де^скон галлани уз хирмон жойида си- 
фатли килиб куритиб, тозалаши ва шундан кейингина кайта ишлаш 
корхоналарига олиб келиб топшириши керак. Умуман олганда, дон 
етиштириш ва уни к;айта ишлаш борасида катта ишлар амалга 
оширилиши жадал олиб борилмовда.

Бунинг натижасида эса, куйидаги масалалар уз ечимини 
топди;

Биринчидан, халк; учун янги-янги иш жойлари ва кушимча 
даромад манбаи яратилди. Бу эса бозор иктисодиёти шароитида 
адолини иш билан таъминлаш, мулкчиликнинг том маънода илдиз 
отишига ижобий таъсир к)фсатди.

Иккиичидан, пахта майдонларининг бир кисми киск;арти- 
рилиб, бу ерларга галла экилиши хисобига экинларни алмашлаб 
экиш ва тупрок унумдорлигини саклаб колиш имконияти яратилди. 
Шуниси кувонарлики, дон мустакиллиги туфайли боболаримиз 
каби ерга дам бериш усулларини кайтадан тиклаш ва куллаш 
имкониятига эга булдик. Аждодларимиз ерни алмашлаб экиш 
оркали адм ернинг унумдорлиги ва кувватини асраб колишга 
эришганлар ва бу борада катта тажрибага эга булганлар.

Айникса, гуза катор ораларига бугдой уруги сепилиш усули- 
нинг кулланилиши бир йилда бир неча марта ?^осил олиш имкони- 
ятини кучайтирди ва бу ^̂ ам ик;тисодий юксалишга ^з таъсирини 
курсатди.

Учинчидан, галладан бушаган ерларга такрорий экин экиш 
?^исобига сабзавот етиштириш ^ажми к^шайди ва бу хам дex^<oн- 
ларга к^^шимча даромад олиш имконини берди. Сабзавотларнинг 
мул булиши давлатимизнинг бу сохадаги экспорт салохиятини 
оширишга хизмат килмовда ва узимизда хам консерва саноатининг 
тараккий этишига замин яратди.

Туртинчидан, четдан галла сотиб олиш учун сарфланган 
валюта иктисод килиб колинмокда. Бундан кзфинадики, дон муста-



киллиги мамлакатнинг икгасодий эркинлигини таъминлашга олиб 
келган катта омиллардан биридир.

Бешинчидан, Узбекистон дон ва дон мах,сулотлари буйича 
Узга давлатларга к;арамликдан кутилди'. Бу эса минтакада эркин 
сиёсат олиб боришга mjo^ m таъсир курсатди ва давлатимизнинг 
обрусини оширди.

Олтинчидан, чорва моллари учун озука базаси янада мустах- 
камланди. Доннинг поясидан к;айта ишлаш корхоналарида олинаёт- 
ган кЗЬпимча ма^сулотлар чорвачиликнинг бир маромда ривожла- 
нишига 5̂ 3 таъсирини курсатди. Чорвачиликда ички омиллар
дан окдлона фойдаланиш усули кучайтирилди.

Янги технологияларнинг кириб келиши кул ме?щатини камай- 
тирди ва жойларда экологик мухитнинг согломлашишига катта 
таъсир курсатди, махсулот таннархи арзонлашди. Корхоналарда 
ишлаб чикариш шароитлари яхшиланиб бормовда. Том маънода, 
дон индустриясида модернизациялаш ишлари олиб борилмокда. Бу 
аса мах,сулотларнинг сифати яхшиланишига замин яратиб, оз 
фурсатда к5̂ п махсулотлар ишлаб чикариш имконини бермокда. Бу 
албатга, кувонарли холат, 15-16 йил аввал Узбекистон эхтиёжи 
учун зарур булган доннинг 95 %и четдан келтирилган бз'лса, 
бугунги кунда Узбекистон дон мустакиллигига эришиш билан хам 
чекланиб колмади, балки бу сохада экспорт салохиятига хам эга 
булди.

К)иск;а фурсат ичида Узбекистон дон индустрияси мамлакатига 
айланди. Бу албатта, давлатимизнинг бу сохадаги омилкорона 
сиёсати, тинимсиз саъй-харакатлари ва захматкаш халкз1мизнинг 
мехнати самарасидир.

Дон индустриясининг жадал ривожланиши уз навбатида дон 
ишлаб чикариш сохасининг илмий базасини яратиш масаласини 
келтириб чикарди.

Президентимиз И.А. Каримовнинг ташаббуси билан Респуб
лика Вазирлар Махдамасининг 1997-йил 25-августда кабул килин- 
ган 419-сонли К^арорига асосан Андижон вилоятида сугориладиган 
ерларда галла ва дуккакли ^^симликлар илмий-тадкик;от институти 
ташкил этилди. Орадан бир йил утгач, бугдой навларини бир 
минтакага мослаштириш, уларни парваришлаш агротехникасини 
ишлаб чик;иш максадида хукумат карорига биноан институтнинг 
К^оракалпогистон Республикасида ва вилоятларда хам филилаллари

'ХусановР. Машаккатлар ортащаги кувонч. - / Мустакяпюртгалласа 12-28-бетлар.



ташкил этилди. Институтнинг j^ap бир филиалига тадк^нсотлар олиб 
бориш учун 300 гектардан ер ажратилди.

Дончилик со^^асида илмий асосларининг яратилиши -  серхо- 
сил, эртапишар, касаллик ва зараркунандаларга чидамли уруглик 
навларининг яратилишига ва республикамиз худудларида таркати- 
ишига замин хозирлади. Х,озирги кунда эса бир йилда икки-уч 
марта хосил олиш технологиялари хакида х,ам илмий изланишлар 
олиб борилмокда.

Дон сохасининг индустриясининг тараквдй этиши малакали 
мутахассисларга болтан эхтиёжни янада оширди.

Шу туфайли Тошкент кимё-технология институтида хам дон 
ва уни кайта ишлаш технологияси мутахассислиги катта эътибор 
берилмокда.

Бу даргохда дон ва донни кайта ишлаш технологияси илмий 
жихатдан тахдил этилиб, сифат ва самарадорликни ошириш йулида 
тинимсиз илмий изланишлар олиб борилмовда.

Бугунги кунда дон махсулотлари ишлаб чикаришга мутасадди 
ташкилотлар, илмий тадкикот институтлари ва олий 30̂  юрт- 
ларига институтлари тегишли кафедраларнинг илмий хамкорли- 
гини кучайтириш талаб этилади. Улар ^тасида узвий алокаларни 
йулга куйиш дон ишлаб чикариш ва уни кайта ишлаш сохасида 
янги технологияларнинг жорий этилишига, сифат ва самарадор- 
ликнинг оширилишига хизмат килади.

Умуман олганда, Узбекистонда к̂ 1ска йиллар ичида дон 
мустакиллигига эришиш билан бирга, донларни кайта ишланиши ва 
ахолига сифатли ун махсулотлари етказиб берилишигача булган 
жараёнларда катта микдор ва сифат узгаришлари юз бердики, бу 
албатта, истиклол шарофатидир.

3-§. Узбекистонда ун - ёрма саноатининг рнвожланиши ва 
унинг истикболларн

Галла донларидан олинадиган махсулотлар (ун-ёрма ва бош- 
калар)дан кадим замонлардан бери нон, турли пишириклар хамда 
хамир овкатлар тайёрланган. Чунки улар таркибида инсон орга- 
низми учун зарур булган оксил ва углеводлар мавжуд.

Янги, юкори унумдорликка эга булган валли станок, рассев ва 
совуриш-элаш ускуналари ёрдамида майдалаш ва ун тортиш 
системаларида ёрма-унст оралик махсулотларини турли фрак-



цияларга ажратиш, уларни бойитиш асосида дондан унумли 
фойдаланиб, уннинг «чицишини» оширишга эришилди.

Дон тозалаш технологияси б5^ича янги ускуналарнинг яра- 
тилиши дон массасида мавжуд булган чикиндиларни юк;ори самара 
билан тозалаш, натижада, дондан сифатли мах,сулот олинишига 
имкон берди.

Тозаланган донларга шаффофлигига кура гидротермик ишлов 
бериш ёрма-дунст мах,сулотлари «чикиши» нинг ортиши, сифа- 
тининг яхшиланиши мехдат унумдорлиги ва корхона рентабеллик 
даражасини усишига олиб келади. Со^анинг ривожланиши ва 
унинг муттасил такомиллашиш жараёнлари олим ва мутахассислар 
эътиборини жалб этиб келган. Тегирмон узининг тузилиши жи^а- 
тидан жуда мураккаб булиб, у механика, физика, назарий механика, 
автоматика ва бошк;а фанлар асосида янада ривожлантирилмокда.

Узбекистон Республикасида илм-фаннинг юкори даражада 
ривожланиши, ун-ёрма корхоналаридаги янги замонавий техника ва 
технология билан жихозланган тегирмонларни бошкаришда юкори 
малакали мутахассисларга талаб орта борди.

Бу масала буйича 1975-йили собик тайёрлов вазири 
Р.С.Ашуралиев ва академик К.С.Ахмедовларнинг саъй-)^аракати 
билан Абу Райх,он Беруний номидаги Тошкент политехника 
институтининг кимё-технология факультетида, «Донни сакдаш ва 
уни к;айта ишлаш технологияси» кафедраси ташкил этилди. У 1982- 
йилгача уз фаолиятини олиб бориб, 150 дан ортик инженер- 
технологлар тайёрлаб берди.

1981-укув йилидан «Донни саклаш ва кайта ишлаш техноло
гияси» ва бошк;а озик-овкат масалалари билан шугулланувчи 
кафедралар Бухоро озик;-овкат ва енгил саноат институтига 
кучирилди.

1993-йили «Донни сак;лаш ва кайта ишлаш технологияси» 
кафедраси яна Тошкент кимё технология институтида кайта ташкил 
этилиб, мутахассислар тайёрлашга киришди. Бугунги кунда 
кафедра уч йуналиш буйича мутахассислар тайёрламокда: ун-ёрма 
ва омихта ем; нон, макарон ^амда кандолат маз^сулотлари 
технологияси.

Замон талабига асосан 2001-йилдан бошлаб «Донни саклаш ва 
кайта ишлаш технологияси» кафедрасида «Дон ма>;сулотлари сак
лаш ва кайта ишлаш технологияси» мутахассислиги буйича 
магистратура очилди.



Магистрантлар асосан, институт кафедраларида ва Узбекис- 
тон Фанлар Академиясининг; «Усимлик моддалар кимёси», «Уму
мий ва ноорганик кимё институти», «Микробиология» ва «Тепло
физика» илмий тадкикот институтлари ?<;амда «Donmahsulotlari 
ilmiy ishlab chiqarish тагка23»да ?(;амкорлик асосида республи- 
камизнинг малакали ёш кадрларни тайёрлаш дастурига асосан 
назарий ва амалий, илмий тадкикот ишларини олиб боришмокда.

Дастурда курсатилганидек, ишлаб чикариш амалиётларини эса 
Тошкент ша)^ри ва республика вилоятларидаги ун-ёрма, нон, 
макарон ва каядолат ишлаб чикариш корхоналарда заказмокдалар.

4-§. Ун - ёрма саноатн истиклол йилларида

Узбекистон республикасида ун-ёрма, омихта ем, нон, макарон 
ва кандолат мах,сулотлари ишлаб чикаришнинг 2011-2015-йилларга 
мулжалланган устувор йуналишлари режалаштирилган.

«Уздонмах,сулот» акциядорлик компаниясини баркарорлаш- 
тириш, янги техника ва технологиялар билан куроллантириш 
натижасида экспорт салохдятини ошириш ва харакатдаги корхо- 
наларни модернизация килиш асосида асосий ишлаб чикариш 
фондларидан самарали фойдаланишга алохида эътибор каратилган.

Президентимиз И.А.Каримов томонидан ислох,отларни янада 
чукурлаштириш буйича 5 та асосий йуналишлар белгилаб берил- 
ган, шулардан бири ишлаб чикаришни модернизациялаш.

«Уздонмахсулот» акциядорлик компанияси мустакиллик йил
ларида йиллик куввати 1595 тонна донни кайта ишлашга мулжал
ланган 21 та ЯНГИ тегирмон курилиб ишга туширилди ва 24 та 
тегирмон цехларини модернизация килди.

Юкорида курилган техник тадбирлар натижасида «Ховосдон- 
ма)^сулотлари» ва «Попдонма^сулотлари» АЖ тегирмонларида 
модернизациягача бир тонна ун ма>^сулоти учун 95-110 квт.соат 
Электр энергияси сарфланган б^лса, модернизациядан сунг 65-80 
к в т .с о а т  Э л е к т р  энергияси сарфланадиган б^лди.

Узбекистон Республикаси Вазирлар Ма;|дсамасининг 2007-йил 
19 февралдаги 38-сонли К,арори асосан, 2008-2011-йилларда 10 та, 
жумладан: «Тошкент дон махсулотлари», «К^оракалпогистон дон 
мах,сулотлари», «Бухоро дон мах,сулотлари», «Жомбой дон 
мах,сулотлари», «Учк5фгон дон ма?^сулотлари», «Дунё М дон 
ма)^сулотлари»нинг асосий цехларидаги эскирган технологик



ускуналар замонавийлари билан алмаштирилиб, ма^^сулотга сарф 
буладиган электр энергияси сарфи камайтирилди. Нон ишлаб 
чи^ариш корхоналарида бу техник тадбирлар уз самарасини 
берди. Масалан, йиллик куввати 41,3 минг тонна нон ма>^сулотлари 
ишлаб чикаришга мулжалланган 44 та янги нон ва 42 та макарон 
цехлари ишга туширилган булса, шундан 15 та нон цехи 
модернизация к?1линди.

Тегирмон корхоналарининг техник з^олати
2007-йил 1-январгача «Уздонмадсулот» АК карамогида 53 та 

тегирмон булиб, уларнинг ишлаб чикариш кувватлари суткасига 
560-600 т/с ни ташкил 1далган. Шулардан 23 та тегирмон 80- 
йилларгача эксплуатацияга топширилган, 15 та тегирмон: 
«Тахиатошдонмах,сулот» (1989й.), «Бухородонма^^сулотлари» 
1993Й.), «Дунё-М донмахсулотлари» (1988й.), «Навоийдон- 
махсулотлари» 1987Й.), «Самарканддонмах,сулотлари» (1988Й.), 
«Жомбойдонмахсулотлари» 1994й.), «Шзфчидонмаз^сулот» 
(1998Й.), «Ховосдонма^сулотлари» (1990й.), «0^(;ангарондон- 
мах,сулотлари» (1986-1999-йиллар), «Тошкентдонма^^сулотлари» 
1988-1992-йил), «Фаргонадонмах,сулот» (1981Й.), «Кувадон- 
махсулот» 1994Й.), «К^ондонмаз^сулот» (1991Й.) ва бошкалар 
1990-2000 йилларда Россия ва Украина давлатларида ишлаб 
чик;арилган юк;ори унумли комплект ускуналар (ВКО) билан 
жихозланган.

2000-2006-йилларда 6 та тегирмон, шу жумладан, «К^оракал- 
покдон-максулот» (2003Й.), «Богдодцон» (2005й.), «Фаргонадон- 
маз^сулот» (2004Й.), «Асакадонмахсулот» (2006Й.), «Намангандон- 
маз^сулот» (2003Й.), «Андижондонмах,сулот» (2003Й.) тегирмонлари 
техника билан жю^озланди.

2007-2010-йилларда эса, «Тошкентдонмахсулотлари» АЖ 
корхонасининг филиали булган «Тошкентгуруч» (2005Й.), «Дунё- 
М» (2005Й.), «Кашкадарёдонмаз^сулот» АЖ (2004й.), «Зарбдор 
элеватори» АЖ (2006й.), «КЗфгонтепадонмаз^-сулотлари» (2000Й.), 
«1^оракулдонмах,сулотлари» (2008Й.), «Когон-донмах,сулотлари» 
(2008Й.), «Жиззахдонмансулотлари» (2008Й.) ва
«Околтиндонмаз^сулотлари» (2007Й.) корхоналари з̂ ам янги техника 
ва технологиялар билан таъминланди.

«Кашкадарёдонмаз^сулот», Шазсрисабздаги «Дон халк; риз- 
к;и», «Тошкент гуруч», ва «Сурхондарёдонмаз^сулотлари» корхона- 
ларига Туркияда ишлаб чикилган технологик ускуналар )фнатилди.



Республика корхоналаридаги тегирмонлар умумий сонининг 
6 1 % н и  МДХ, давлатларининг машинасозлик корхоналарида ва 
Бюлер фирмаси лицензияси асосида ишлаб чикарган ускуналарни 
ташкил килади.

Юкорида айтиб ^тилган корхоналарни модернизация ва тех
ника билан куролланишнинг иктисодий самарадорлиги куйидаги- 
ларга боглик:

-  корхоналарда ишлаб чикарилаётган ма^сулотлар сифатини 
яхшилаш;

-  иш шароитларини яхшилаш;
-  эски, ишдан чиккан технологик ускуналарни янги ?^озирги 

замен техникаси билан алмаштириш;
-  хом ашё ва материалларни тежамкорлик билан ишлатиш;
-  тегирмонларнинг ишлаб чикариш кувватини ошириш, мо

дернизация килиш техника билан куроллантириш ва рак;обат- 
бардош ма?^сулотлар ишлаб чикариш.

Тегирмонларни модернизация килиш ва техника билан курол- 
лантириш дастурига биноан «Жиззахдонма?^сулот» АЖ, «Шурчи- 
донма?^сулотлари» АЖ, «К^ргонтепа дон» АЖ, «Околтиндон» АЖ, 
«Кувадон» АЖ, «К^зилтепа ун заводлари» АЖ ва бошкалар эски, 
ишдан чиккан ускуналарни янги, замонавийларига алмаштириш 
натижасида юкорида тилга олинган корхоналарда электроэнергия 
10̂ вватини пасайтириш, валли станокларда шестерналарни тишли 
ярим пона тасмага алмаштириш, пневмотранспорт курилмаларини, 
механика норияларга утказиш хлсобига совдда бир йилда 350 млн. 
сумга якин иктисодий самарага эришилмокда.

Республикада элеватор саноати хам ривожланиб бормокда. 
Хозирги кунда 38 та элеватор булиб, уларнинг сигими 1.8500 минг 
тоннани ташкил к̂ 1лади. Истиклол йилларида элеваторларни 
модернизациялаш жадал суръатларда олиб бориляпти. Жумладан, 
2007-йил «Жумаэлеватори» АЖ модернизация к?1линиб, ун-ёрма 
махсулотлари ишлаб чикариш куввати оширилди.



иккинчи кием.
УН ВА ЁРМА МА^^СУЛОТЛАРИНИ ИШЛАБ ЧИКЛРИШДА 

ХОМАШЁ БУЛГАН ДОНЛАРНИНГ ХУСУСИЯТЛАРИ

1-§. Доннинг анатомик цисми ва физик-кимёвий таркиблари

Бугдой донининг эндосперм, мева к;обиги ва муртакнинг 
мивдорий нисбати ун махсулотларининг чикиш мивдорига (выход) 
катта таъсир этади.

Илмий тадкикотчиларнинг куп йиллик изланишлари асосида 
шу нарса аникланадики, бугдой навларининг хажмий огирликлари 
750 г/л булса, унда эндосперм микдори 78-84% ни ташкил килади, 
агар унинг хажмий огирлиги 650 г/л дан кам булса, эндосперм 
микдори 72% га камайиб кетиши кутилади.

Доннинг колган кисмлари 16-21% булиб, шундан мева кобиги 
2,2-5,3% ни, уруг к;обиги 0,9-1,6% ни, алейрон катлами 6-9,5% ни, 
муртак ва эндосперм орасидаги катлам (щиток) калкончаси билан 
бирга 5,5 - 8% ни ташкил килади.

Дон таркибий щсмларининг мивдорий нисбати тупрок, иклим 
ва агротехника шароитларига богливдир. Донда оксилнинг 
микдори 12,0-18,6 % чегарада узгариб туради. Бу ракамни 100 % 
деб олинса, унда эндоспермга 65,0 %, алейрон катламга -  20 %, ко- 
бик кисмига -  5 % ва муртакка эса 10 % и tj^ h келади. Бугдойдаги 
крахмал микдори эса 60-72 % ни ташкил килади. Оксил ва крахмал 
микдорлари орасида тескари функционаллик мавжуддир. Бугдой 
донида оксил канча куп булса, крахмал мивдори шунча кам ёки 
аксинча булади.

1^аттик ва юмшок бугдой
Оксил, хом клейковина билан тенг мивдорда булади. Кузги ва 

ба?^орги каттик бугдойларда оксил микдори юмшок бугдойларга 
нисбатан Kj^poK булади. Юмшок бугдойнинг шаффофлиги юкори 
булганда, В.Л. Кретович ва Н.П. Козминаларнинг маълумотларига 
кура 50-55% углерод, 6,6~7,3 водород, 15-18% азот, 19-24% 
кислород ва 0,2-0,4% олтингугуртдан ташкил топган булади.



К^аттик бугдой, маълумки уз хусусиятлари билан сер 
углеводцир. Юмшок бугдой эса, каттик; бугдойдан думалок шакли 
билан фаркланади. Уларнинг фарки доннинг энига киркимида 
яадол куринади. Амалиётда ?^озиргача ун ишлаб чикариш 
технологиясида, бугдой донининг бороздкаси эътиборга 
олинмаган.

Донлардаги бороздга уннинг юкори кисмидан то пастигача 
тушган булиб, ДОННИ иккига булиб туради;

-  биринчидан доннинг умумий юза кисмини к5шайтиради (мева 
кобигини, уруг кобиги ва х,.к.);

-  иккинчидан бороздка дон кисмига канча чук;ур кириб борса, 
шунча куп чанг, лой билан тулдиради, бу эса улардан тозалашни 
кийинлаштиради.

Бороздканинг чукурларида жойлашган ифлослик валли ста- 
нокларда майдалаш жараёнида унга тушиб уннинг сифатини 
пасай-тиради. Турли навли бугдойларда бороздканинг чукурлиги 
турли-чадир (3-расм, А.В.С.) татк;икот килган олимларнинг 
маълумотига кура бороздканинг чукурлиги Ав, унинг дон 
калинлиги нисбати АВ, х,алканинг эни cd булиб у доннинг 
эндоспермасида тЗ^хтайди.

3-расм. Бугдой донининг энига к/иркцмининг контурлари.

Бу тажрибалар каттик ва юмшок бугдой турларидаг и бороздканинг 
халкаси энини аниклашга имкон тугдиради.



4-расм. Бугдой донининг 5-6-расмлар. Юмшок, бугдой
эни ва чукурлигини улчаш;

АВ — доннинг щлинлиги; 
С Д — доннинг эни;
Ад -  бороздканинг 

чукурлиги; 
cd- бороздка у;алщсининг 

эни.

бороздкасининг шакли.

4-расмда куриниб турибдики, бороздка чукур булмасдан 
халкаси эса энсиз булиб эндосперм ичкарисига кириб бормаган, 
юмшок бугдойга з^опайди (5-6-расмлар).

Бугдой дони эндоспермасининг консистенцияси (зичлиги, юм- 
шокзглиги) шаффофлик ёки юмшо1у1иги донга ба̂ о̂ беришда 
биринчи уринда туради. Доннинг шаффофлик кзфсаткичи факат 
бугдойнинг ун таркибида эмас, новвойлик даражасини ва оксил 
моддасининг микдорини бир-бири билан боглик;лигини к)фсатади.

Крахмал факатгина эндосперм хужайраларида т>^ланган бу
либ, мева кобиги, алейрон катлам ва муртагида булмайди. Шунинг 
учун крахмалнинг ранги эндоспермдаги пигментлар: каротин ва 
ксантофилларнинг микдорига боглик; б^либ, улар крахмалга оч 
сарик ва сари!^ туе беради. Паст шаффофликдаги бугдой дони 
крахмалининг ранги оч кул ранг, 5фтача шаффофликдаги бугдой 
донларининг крахмали эса ок, оч сарик, юкори шаффофликдаги 
бугдой дони крахмалининг ок, оч сарик;, саргишрок тусга эса 
булади. Кул модда, асосан, доннинг алейрон катлами, мева, уруг 
кобиклари ва муртакда булиб 30-35% ни, эндоспермда эса, атиги 
5,0% ни ташкил цилади. Дондаги углевод ва кул моддалар мивдори



ДОН етиштирилган ернинг xynpoi^ иклим шароитларига боглик. 
Дондаги базис кул моддаси уртача 1,97% га тенгдир.

Бугдой дони таркибий кисмларида минерал модцалар бир хил 
таксимланмаган (Л.Е.Айзикович маълумоти), буни 9-жадвал ракам- 
ларидан куриш мумкин.

9-жадвал
Бугдой дони таркибий кцсмларидаги кул моддаси мицдори, 

(куруц модда х;исобида) %

Бугдой
тури Эндосперм

Кобик

мева уруг
Алейрон
катлам

Эндосперм
орасидаги

катлам
(щеток)

Юмшок 0,28-0,50 2,3-3,7 0,9-1,1 6,0-8,0 5,60-7,10
Каттик 0,42-0,60 _ W J L 0,9-1,2 7,0-11,0 5,70-7,50
Кузги 0,38-0,55 2Л-3.4 1,1-1,56 6,3-10,0 6,20-7,70
Бахорги 2,2-3,3 2,2-3,3 1,0-1,40 6,5-10,0 5,65-7,30

Бугдой донининг кул моддасида фосфор (0,75-0,80 %), калий 
(0,50-0,55%), натрий (0,03-0,04%), калций (0,01-0,06 %), марганец 
(0,18-0,22 %), олтингугурт (0,01 %), кремний (0,03-0,04%), хлор 
(0,01%), булардан ташкари йод, цинк, бор, кобалт, фтор ва бошка 
микроэлементлар мавжудцир.

Дондан максимал даражада ун чициши, ундан олинадиган ун 
микдорини тавсифловчи энг му5<;им омилдир. Навли ун ишлаб 
чи1<аришда бугдой дониниг киймати куйидаги к^рсаткичлар билан 
ба^^оланади (% зу1Собида):

-  кобикнинг дондан ажралиш даражаси;
-  кепакдаги эндосперм мивдори;
-  1 тонна ун ишлаб чикишига сарф б^ладиган энергия мивдори 

кв.соат;
-  ёрма-дунст махсулотларини х,осил булиш мивдори уларни 

кулдорлиги.
Бугдой донининг ун Х.ОСИЛ килиш хусусиятини аниклашда 

бороздканинг конфигурацияси ва геометрик улчамлари катта 
ачамиятга эга. Дон бороздкасининг чукур ёки юза жойлашиши ёрма 
ма}^сулотларини х.осил булиш кобилиятини пасайтиради бу эса ун 
выходини камайтириб, кепак моддасини к5шайишига олиб келади.



2-§. Эндосперм микроструктураси. Доннинг ва уруг 
кобикларининг аз;амияти

Доннинг технологик хусусияти унинг тузилиши ва кимёвий 
таркиби, шу билан бирга доннинг анатомик кисмларида кимёвий 
моддаларнинг жойлашиши билан аникланади. Доннинг анатомик 
тузилиши ун-ёрма заводларидаги технологик жараёнларда хал 
килувчи а?^амиятга эга.

Масалан, бугдой донидаги чукур жойлашган «бороздка» ун 
олиш жараёнини к^йинлаштиради. Доннинг мураккаб шакли, ай- 
никса, мева кобиги, муртаги ва эндоспермнинг тузилиши техно
логик жараёнда асосий роль уйнайди. Дон учта асосий кисмдан: 
эндосперм, муртак ва уларни ураб турган мева ва уруг кобигидан 
иборат б5̂ либ, улар бир-биридан таркиби ва тузилиши билан фарк; 
килади.

Ёрма-дунст аралашмаларидан ун ишлаб чик;аришда дондаги 
мева кобиги ва муртак ажратиб олиниб, улардан иккинчи даражали 
махсулот тайёрланади ва омихта ем таркибига кэшилади, ковуздан 
эса гидролиз заводларида техник спирт ва ксилит махсулотлари 
олинади. Гул кобиги, эндосперм ва крахмал хужайралари доннинг 
шаклланиш ва усиш даврида уз вазифаларини бажариб, жонсиз- 
ланиб колади, алейрон катлам ва муртак тириклик фаолиятини 
саклаб колади. Бу эса донга гидротермик ишлов берганда х,осил 
б}^лган намлик доннинг ички кисмига, донда хосил булган бошка 
биологик фаол моддаларга мухим таъсир к^рсатади. Крахмал 
киркимидаги доначаларнинг 5̂ заро жойлашиши, уларнинг шаклла- 
ри, улчами эндоспермда мозаика шаклида доначалар ?^осил килади.

Бу доннинг шаффофлиги айникса, ун тортиш технологиясида 
дон мухим рол уйнайди. Агар микрофотография оркали шаффоф 
эндоспермга каралса, ундаги крахмал доначалари оксил матри- 
цасига ботириб куйилганга $^хшайди. Юмшок бугдойда эса улар 
эркин жойлашади ва бир-бирига боглик булмайди. Бундай эркин 
жойлашган юмшок бугдой эндоспермини тортиш осон кечади. 
Шаффофли бугдой дон эндоспермаси юмшок бугдой эндоспорма- 
сидан фарки шундаки, унда оксиллар катлам-катлам б>̂ либ, 
крахмал доначалари тигиз масса колида булади ва уларнинг 
орасида б5талик мавжуд (7-расм).



7 - раем. Бугдой донининг 
узунасига ва /фндаланг кесмаси:
а)1-дон соцолчаси, 2-эндосперм- 
нинг крахмал ifucMU, 3-эндосперм 
з(ужайралари, 4-)(ужайра девор- 
лари, 5-эндоспермнинг алейрон 
щтлами, 6-глиадин цатлами, 
7-уруг ирбиги, 8-найча цатлами,
9-кундаланг цирщми, 10-узуна- 
сига щтлам, 11-мева цобизининг 
юцори цатлами, 12-муртак 
цалцони, 13- майса, 14-илдизча, 
15-дон бороздкаси, 16-пигмент 
тортмаси, 17- цобиг, 18-муртак

Доннинг анатомик кесмасида кимёвий 
моддаларнинг б$^линиши

Барча дон экинлари таркибида ок;сил, крахмал, ёг ва бошка 
кимёвий моддалар булиб, улар озиклик кимматини оширишда 
Myĵ HM рол уйнайди (10-жадвал).

10-жадвал
Турли дон экинлари таркибидаги асосий кимёвий моддалар 

(фоиз, курук, масса хцсобида) %

Дон ЭКИН 
турлари оксил крахмал клетчатка липидлар кулдор-

лиги
бугдой 10,2-18,6 60,0-72,0 2,0-3,0 2,0-2,5 1,5-2,2
жавдар 8,0-16,0 65,0-70,0 1,8-2 ,7 1,8-2,2 1,7-2,2
арпа 10,5-14,5 68,0-78,0 4,5-7,2 1,9-2,6 2,7-3,1
сули 14,5-16,0 40,0-50,0 11,5-14,0 4,5-5,8 4,0-5,7
гуруч 7,0-10,0 85,0-75,0 9,5-12,5 1,5-2,5 4,5-6,8
тарик 10,0-14,0 70,0-80,0 1,5-2,8 2,7-3,7 1,5-1,8
маккаж^хорн 9,0-13,0 68,0-76,0 5,5-3,0 5,0-6,0 1,4-1,8
гречиха 10,0-13,0, 60,0-68,0 10,0-16,0 2,3-3,1 2,2-2,6
н5̂ ат 25,0-32,0 56,0-61,0 5,0-7,0 1,3-2,9 2,5-4,0



Ёрмабоп дон экинлари (тарик;, шоли, сули ва бошкалар) катта 
микдордаги клетчатка ва минерал модцаларга бой. Доннинг мева 
кобиги, асосан, инсон организмида хазм булмайдиган модцаларга 
эга. Доннинг муртаги ва алейрон 1?атлами оксил модцаларга бой, 
унда микдорда липидлар булиб, улар тайёр ма^сулотларнинг 
саку1аш муддатини кискартиради. Шунинг учуй ун ишлаб 
чикаришда кисман алейрон катлами ва муртак, ёрма мах,сулотлар 
ишлаб чик;аришда эса кепак (мучка) ажратиб олинади (11-жадвал).

11-жадвал
Бугдой донидаги кимёвий 

моддаларнинг булиниши %

Анатомик
кисмлар

Анатомик 
к;исмлар- 

нинг урта- 
ча микдо- 
ри, фоиз

Доннинг умумий микдорига 
нисбатан фоиз хлсобида

крахмал оксил клет
чатка

липид
лар

кулдор- 
лиги, фоиз

мева кобиги, 
уруг кобиги ва 
алейрон катлам

15,0 0,0 20,0 88,0 30,0 8,0-15,0

эндосперм
крахмали 82,5 100,0 72,0 8,0 50,0 0,35-0,50

муртак 
калконча билан 2,5 0,0 8,0 4,0 20,0 5,0-7,0

* Егоров Г.А., Мельников Е.М., Максимчук Б.М. Технология 
комбикормов. Колос, 1984 г.

муки, крупы и

3-§. Дон ва дон ма:з(сулотлари таркибидаги кимёвий 
моддаларнинг ах;амияти

Дон мураккаб кимёвий таркибга эга. У инсон организми эхти- 
ёжлари учун зарур бир канча моддалардан ташкил топган. Дон ва 
мой донлар таркибига кирувчи моддалар икки катта гурухга були- 
нади: органик ва ноорганик. Органик моддалар гурухига оксил, 
нуклеин кислоталар, углеводлар, липидлар, ферментлар, витамин- 
лар, пигментлар ва бошка моддалар киради. Ноорганик модцаларга 
минерал моддалар ва сув киради.



Оксил инсон ва к^вон  аъзоларининг >;аётий жараёнларида 
мудим рол )^найди. Дон инсон организмини ок;сил билан таъмин- 
лаб турувчи асосий ма?^сулотлардан бири хдсобланади. Оксил тула 
кимматли алмаштириб булмайдиган (урни копланмайдиган) 
аминокислоталардан иборатдир. Барча алмаштириб булмайдиган 
аминокислоталарни сацловчи оксиллар биологик алмаштириб 
булмайдиган оксиллар деб аталади, колганлари эса тула кимматга 
эга б5̂ лмаганлар гурухига киради.

Инсон ва х,айвон организмида алмаштириб булмайдиган 
аминокислоталар синтезланмасдан, улар озикалар таркибида учрай- 
ди ва тайёр холда кабул килинади. Донлардаги биологик тула ким
матга эга булмаган оксиллар етарли микдорда алмаштириб булмай
диган аминокислоталар лизин ва треонинга эга эмас.

Оксиллар инсон аъзоларида парчаланиб, узидан эркин 
равишда 5,7 ккал/г (23,94-10^ Ж) микдорида кувват ажратади.

Углеводлар, Дон таркибида углеводлар бошка моддаларга 
нисбатан куп булиб, унинг микдори 60 фоизни ташкил килади. 
Улар дон ва дон ма^^сулотларини саклашда, ундан нон ма^ссулот- 
лари тайёрлашда бижгиш жараёнларида асосий кувват манбаи 
сифатида катта ахдмиятга эга.

Углеводларнинг кувват киймати 4,1 ккал/г (17,24-10^ Ж) ни 
ташкил килади.

Дон таркибида турли углеводлар булиб, улар оддий шакарлар 
ёки моносахаридлар (пентозалар, гексозалар) ва дисахаридлар 
(сахароза ёки камиш шакари: (малтоза ёки солод шакари); крахмал; 
клетчатка ёки целлюлоза; гемицеллюлозалар: слизлардан ташкил 
топган. Углеводлар таркиби 12-жадвалда берилган.

12-жадвал
Углеводлар таркиби

Моносахаридлар (оддий 
шакарлар)

Полисахаридлар (мураккаб 
углеводлар)

Пентозалар Г ексозалар

1-тартибли 
полисахаридлар 

(мураккаб шакарлар 
олигосахаридлар)

2-тартибли
полисахаридлар

(полиозалар)

С5Н10О5 СбН,20б
Арабиноза Глюкоза Дисахаридлар Крахмал,



12-жадвалнинг давоми

Ксилоза
Рибоза

(декстроза, 
узум 

шакари), 
фруктоза 
(леволоза, 

мева шакари)

С12Н22О11, 
сахароза, малтоза, 

Трисахаридлар 
CigH320i6, 
Рафиноза

Пентозалар,
гликоген,
клетчатка,

Г емицеллюлоза- 
лар, слизалар, 
левулезанлар

Моносахаридлардан бошка хамма углеводлар ош^озон ичак 
йулида гидролитик парчаланади. Моносахаридлар (пентоза на 
гексозалар) сувда енгил, спиртда эса кийин эрийди, эфирда умуман 
эримайди. Уларнинг к5^пчилиги ширин таъмга эга.

Моносахаридлардан энг к^ш таркалганлари пентозалар -  
арабиноза, ксилоза ва рибозалардир. Арабиноза билан ксилоза 
пентозанларни — мураккаб полисахаридларни х,осил килади, улар 
хужайра деворлари таркибига киради, бу пентозанлар айникса уруг 
ва меваларда к5?п б5̂ лади:

пНгО катализатор

nCjHiof

перггозалар

(C5Hg04)n

пентозанлар

Д -  глюкоза (декстроза, узум шарбати) усимликпарнинг яшил 
кисмларида, уругларида, турли хил меваларда, асалда эркин холда 
булади, крахмал, целлюлоза, гемицеллюлозалар, гликоген, декст- 
ринлар, сахароза, малтоза, рафинозалар, гликозидлар таркибига 
киради. Соф глюкоза крахмални минерал кислоталар ёки фермент- 
лар таъсирида гидролизлаш Й5̂ ли билан олинади. Ачип^илар 
таъсирида бижгиб, спиртга айланади.

Д -  фруктоза мева шакари, левулеза усимликлар таркибида, 
гулларининг нектарида, меваларида, уругида, асалда булади. Саха
роза, рафинозалар ва левулезенлар таркибига киради. Фруктоза 
ачиткилар таъсирида бижгийди.

Глюкоза билан фруктоза хамир оширишда бошлангич мате
риал бз^лгани сабабли нон ёпишда катта ах,амиятга эга. Уни 1суйи- 
даги мисолда к5фамиз: углеводлар кандай й^л билан парчалан- 
масин, унда озми-к5шми энергия ажралиши кузатилади ва бунда



бир грамм-молекула глюкоза СО2 ва Н2О гача парчаланганда 686 
ккал энергия ажралади:

СбНцОб ------- 6СО2 + 6Н2О + 686 ккал
Глюкоза кислороднинг иштирокисиз (анаэроб) ёки кислород 

иштирокида (аэроб) парчаланади. Бу икки й̂ л̂ бир-биридан кескин 
фарк килиб, биринчиси ачиш, иккинчиси оксидланиш деб аталади. 
Улар энергетик самараси б5?йича ;^ам фарк кллади. Ачиш одам ва 
юкори даражада ривожланган хдйвонлар тук?1масида сут кислота 
5^осил булиши билан якунланади;

фермент, t"
СбНиОб ------► 2СзН«Оз

ачиткиларда бу жараёнда этил спирт з^осил килганидан, у 
спиртли ачиш деб аталади.

катализатор
СбН,20б -------► 2С2Н5ОН + 2СО2

Биринчи тартибли полисахаридлар (олигосахаридлар) -  унга 
дисахаридлардан сахароза, малтоза ва трисахаридлардан рафино- 
залар киради. Сахароза (камиш ва лавлаги шакари) асосан, $̂ сим- 
ликларнинг барглари, уруглари, мевалари, илдизларида к5ш учрай- 
ди ва инсон хаётида му501М рол уйнайди. Малтоза -  крахмалнинг 
амилаза билан гидролизида к^п микдорда орали[? махсулот ^^осил 
килиб, хамир тайёрлашда ачитки ва ундаги 2-глюкозидаза фермен- 
ти билан парчаланиб, глюкоза х,осил килади.

Рафиноза (мелитриоза)нинг эмпирик шакли C18H32O16 -  
доннинг муртагида 4 дан 6,9 фоизгача б^лади.

Фруктоза -  энг ширин шакардир. Ширинлик даражаси буйича 
уларни куйидагича тузиш мумкин:

Фруктоза > сахароза > глюкоза > малтоза . Арпа, жавдар ва 
бугдой донларида уртача 2-3 фоизни ташкил килади.

Иккинчи тартибдаги (юкори тартибли) полисахаридлар: Крах
мал (СбНю05)п иккита полисахарид -  амилоза ва амилопектиндан 
ташкил топган. Крахмал, асосан, донли экинлардан бугдой, жавдар, 
сули, арпа таркибида 50-72%, маккажухорида 60-70 %, шолида эса 
75-80 % ни ташкил килади.

Бугдой, жавдар ва арпада крахмал доналари оддий б^либ, 
маккаж^^ори, сули ва гуручда эса улар майда крахмал доначалари 
шаклида, бир-бирига елимлаб к^йгандек б^/лади. Картошкада 
крахмал микдори 19 дан 22 фоизгача амилоза ва 78 дан 81 фоизгача 
амилопектиндан, бугдой ва маккажухори донида эса юкоридаги 
таркиб 25 ва 75 фоиздан иборат.



Гликоген -  х,айвон крахмали (CeHioOsV Хайвонларнинг 
асосий резерв полисахарида. У сувда эрийди ва йод таъсирида 
кунгир рангга киради. Кимёвий тузи лиши жих,атидан амилопек- 
тинга ухшаш б^глиб, унинг молекуляр огирлиги амилопектинга 
нисбатан анча ортик б^либ, у 1—4 миллионга етада.

Слизлар (гумми) -  полисахаридлар гурухига кириб сувда 
эрийди, у купрок жавдар донида (2,5-7,4 фоизгача) булади.

Слизлар таркибида глюкоза (20 фоизгача), озрок; фруьстоза ва 
галактозалар бор. Слизлар жавдар донидан ун олиш жараёнини ки- 
йинлаштиради, чунки жавдар донидаги слизлар бугдой донидагига 
нисбатан ёпишк;ок: б);'лади.

Слизлар жавдар донида 2,8 фоизни ташкил килади.
Липидлар ёглар хамда ёгсимон моддалардан ташкил топган 

б5̂ либ, хайвон ва одам организмига озик; моддалар билан бирга 
тушиб туради. У^симликларда липидлар углеводлар таъсирида 
синтезланиб, асосан, мева ва донларда, айникса мойли уругларда 
куп йигилган булади. Липидлар мух,им энергия манбаи хисобланиб, 
унинг киймати (9,5 ккал/г = 39,84-Ю^Ж) га тенгдир.

Ёгларда, ёгда эрувчи витаминлар (А, Д, Е, К) мавжуд булиб, 
улар бугдойда 1,7; маккаж5'хорида 4,6; канакунжутда эса 5,9 
фоизни ташкил килади. Донли экинлардаги ёглар таркиби к5^рок 
туйинмаган юкори молекулали ёг кислоталаридан иборат.

4-§. Ферментларнинг умумий тавсифи

Табиат ок;силларининг катализаторлари, яъни ферментлар 
барча адётий жараёнларнинг, шу жумладан, энергия алмашину- 
вининг асосини ташкил этади; бу моддалар тирик хужайрадаги 
реакцияларнинг температура ва босим шароитида нихоятда тез 
кечишига мажбур килади.

Ферментлар лотинча fermentare с^зидан олинган булиб, 
тулкинлатирувчи деган маънони англатади.

Ферментлар хужайралардаги айрим кимёвий реакцияларни 
тезлаштириш билан бирга, чексиз хилма-хил кимёвий узгариш- 
ларни харакатлантирувчи куч ?^исобланади; бу узгаришлар йиги- 
либ, моддаларнинг биологик алмашинувига сабаб булади. Фер
ментларнинг ахамияти шундаки, улар таъсирида организмдаги 
(дондаги) деярли барча жараёнлар тезлашади. Бу шундан далолат 
берадики, дон ва уни кайта ишлаш натижасида хосил б^лган



мах;сулотлар етилаётганда, дон унаётганда, уни саклашда, нон пи- 
ширишдаги барча биокимёвий жараёнларда албатта ферментлар 
иштирок этади.

Барча ферментлар иккита катта гурузу'а булинади: асосан 
оцсиллардан ташкил топган бир компонентли ва оксил молекуласи 
билан бирга апофермент деб аталадиган оксилсиз (простетик) 
кисмдан ташкил топган икки компонентли ферментлар.

Икки компонентли ферментларнинг апоферменти -  оксил 
ташувчи простетик гурух фаол гурух деб }̂ ам аталади.

Шундай килиб, простетик гурухд1инг оксил билан бирикмаси 
унинг каталитик активлиги кескин ортишига сабаб булади. Шу 
билан бирга о^силнинг табиатига фак;ат ферментнинг каталитик 
активлиги эмас, балки узига хос таъсири ^ам булади. Простетик 
rypyj^ билан апофермент богининг пишик^иги х,ар хил 
ферментларда турлича булади. Айрим ферментларда, масалан, 
дегидрогеназаларда бу богланиш булади. Бундай ферментлар осон 
диссоцияланиб (масалан, диализда), простетик гуру^ц-а ва апофер- 
ментга ажралади.

5-§. Витамиыларнинг умумий тавсифи

Витаминларнинг кимёвий тузилиши турлича б5̂ лади. Уларга 
одам ва хайвонларнинг, шунингдек ^симлик ва микроорганизм- 
ларнинг озикланиши учун жуда оз микдорда зарур буладиган 
нисбатан куйи молекуляр органик бирикмалар киради. Витамин
ларнинг барчасида бошк;а моддалардан фарк киладиган куйидаги 
узига хос хусусиятлар булади:

1. Уларнинг биосинтези асосан усимликларда содир булади, 
улар тирик организмга овкат билан бирга киради.

2. Витаминлар оз мивдорда биологик фаол булади ва барча 
)^аётий жараёнлар учун них,оятда зарурдир.

3. Организмда витаминларнинг етишмаслиги ёки уларнинг 
организмдан чищб кетиши гиповитаминоз (витаминлар етишмас- 
лигидан пайдо буладиган касалликлар) куринишидаги патологик 
жараёнларнинг ривожланишига олиб келади.

Витаминларнинг таъсири шунга асосланганки, улар орга
низмга кирганда узининг фаол шаклига айланади ва одатда энг му- 
)дим фермент системалари таркибига кирадиган коферментлар ёки 
простетик гурухлар ?днсобланади. Овкатда тиамин витамини (Bi)



етишмаганда асаб системасида пироузум кислота тупланади, бу 
кислота полиневритни (сезиш ва харакатланиш сфераларининг 
бузилиши, мускуллар ортфияси, шиш ва х,.к.), бери-бери касаллик- 
ларини келтириб чик;аради. Ниацин (витамин РР) оксидланиш = 
кайтарилиш ферментлари таркибига кириб, у оксидланадиган 
органик моддалардан водороднинг ажралишини тезлаштиради.

Овкатда ниациннинг етишмаслиги подагра (асаб бузилиши, 
терининг емирилиши, ич суриш) билан касалланишга олиб келади. 
Тузилиши бир-бирига як;ин, биологик фаоллиги зЬш1аш булган 
бирикмалар гурухларини белгилаш учун витамин А, Д, Е, Be, В12, С 
каби атамалари сакланиб к;олган. Витаминларнинг улчов бирлиги 
сифатида 1 кг ма?^сулотдаги миллиграммлар ( 1мг = 0,001 г, 10'̂  г ) 
ёки микрограммларни (1мкг = 0 ,001мг = 0,000001 г = 10"* г) белги
лаш тавсия этилади. Витаминларнинг мивдори купинча мг фоиз- 
ларда улчанади (100 г ма^сулотга тугри келадиган витаминнинг 
миллиграммлар сони). Барча витаминлар шартли равишда икки 
гурухга: сувда эрийдиган ва ёгда эрийдиган витаминларга 
булинади.

Сувда эрийдиган витаминлар
Дон таркибида сувда эрийдиган т>^кз1зта витамин булади: 

тиамин, рибофлавин, ниацин, пиридоксин, биотин, аскорбин кис
лота, пантотен кислота, холин, миоинозит.

Тиамин (витамин Bj) водород бромиднинг бирикмасидир. 
Фермент пируватдекарбоксилаза таркибига киради ва хайвон, 
усимлик организмида, микроорганизмларда углеводларнинг бошк;а 
моддаларга айланиш жараёнларида мухим рол з^найди.

Рибофлавин (витамин В2)нинг етишмаслиги натижасида иш- 
та>̂ а йуколади, киши озади, камкувватлик, к$Ь ачишиши кузати- 
лади, огизнинг шиллик; каватларида огрик; пайдо булади.

Ниацин (никотинамид витамин РР) пиридин дигидроназа фер
ментлари таркибига киради, бу ферментлар водород ташишда 
иштирок этади. Ниацин микдори бугдойда 45-70 мкг/г, кепакда 
120-325 мкг/г булади ва ?̂ .к.

Пиридоксин (витамин Be) аминокислоталарнинг 5̂ гариш реак- 
цияларида катализаторлик килувчи ферментлар таркибига киради. 
Пиридоксин мивдори бугдой донида 3,5—4,3 мкг/г, кепакда 8,9-16,2 
мкг/г булади.

Биотин (витамин Н) ачитк^шар ва бошка микроорганизмлар- 
нинг мухим усиш омилидир.



Аскорбин кислота (витамин С)нинг етишмаслиги цинга касал- 
лигини келтириб чик;аради.

6-§. Дондаги минерал моддалар

Куритилган, дон икки гурух, элементлардан таркиб топган 
булади: 1-гурух, хлссасига С, О, N, Н, S лар кириб, улар 9-98 фоизга 
т^гри келади. Модцаларнинг колган кисмини (1,5-2,0 фоиз) барча 
бошк;а элементлар (2-гурух) ташкил к;илади. Иккинчи гурухдаги 
минерал элементлар 3 гурухга булинади:

1. Макроэлементлар -  бу гурухчадаги элементларнинг 
микдори фоизнинг мингдан биридан юздан биригача булган 
кийматлари (10'’ -  10'^) билан ифодаланади. Бу гурух,чага Р, К, Mg, 
Na, Fe, S, AI, Si, Ca элементлари киради.

2. Микроэлементлар -  бу гурухчага кирадиган элементлар
нинг микдори фоизнинг мингдан бир улушидан тортиб юз мингдан 
бир ул50иигача (10'^ -  10'^) булади. Бу гурухчага Мп, В, Sr, Си, Zn, 
Ва, Ti, Li, J, Вг, No, Со ва бошка элементлар киради.

3. Ултрамикроэлементлар -  бу гурух,чага кирадиган элемент
ларнинг дондаги микдори фоизнинг миллиондан бир улушлари 
билан (10'*) улчанади ва ундан хам кам булади. Уларга Cs, Sr, Cd, 
Hg, Ag, Br, Ra киради. Минерал модцаларнинг микдори тарозида 
тортиб олинган дон ёки уннинг 650-850° С да ёндириш йули билан 
аникланади, ёндирилгандан кейин кул колади. Кулнинг бошлангич 
дон намунаси огирлигига нисбатан фоиз хдсобида ифодаланган 
массаси доннинг куллик даражаси дейилади. Куллик киймати ва 
кулнинг сифат таркиби доннинг турига, навига, дон етиштирила- 
диган жойнинг тупрок-иклим шароитларига боглик равишда 5̂ га- 
риб туради, кул таркибидаги минерал моддалар, инсон организмида 
хазм булмайди.

Турли навдаги донларнинг кул микдори ва таркиби фосфор, 
олтинтугурт, калий, натрий, калций, магний ва темир каби кимёвий 
моддалардан иборат.

К^аттик ва юмшок бугдой донидаги кул мивдорининг )Ьгариб 
туриши хам кузатилган. Юмшок бугдой эндоспермида кул микдори
0,26 дан 0,5 фоизгача узгариб, уртача 0,42 фоизни ташкил этади, 
алейрон катлами билан биргаликда олинганда кобиклардаги кул 
микдори 7,74 дан 11,65 фоизгача, уртача 9,65 фоиз булади. К^аттик 
бугдойда эндоспермидаги кул мивдори к^пинча юмшок бугдой-



дагидан куп булиб, 0,3 дан 0,6 гача, уртача 0,46 фоиз булади, 
алейрон катлами билан биргаликда кобикутардаги кул микдори эса, 
аксинча, каттик бугдойдагига Караганда камрок -  6,34 дан 10,25 
фоизгача, зфтача 8,72 фоиз булади.

Куллик даражаси )фнига кепак билан эндосперм нисбатини 
анча тулик акс эттирадиган бошка янгилик киритишга купдан бери 
х,аракат килиб келинмокда. Бундай йзпналишлардан бири -  табиий 
рангдан фойдаланиб, ранглилигини аникдашдир.

Деннинг геометрик тавсифи 
Доннинг шакли ва унинг майда-йириклигига караб сепаратор, 

адво-сепаратори ва уларнинг ишчи кисмлари, триер, окдовчи ва 
ёрмаларни ажратувчи машиналарнинг технологик чизмалари аник;- 
ланади. Х,ажмларнинг нисбати ва уларнинг сиртки юзалари ГТИ 
жараёнларида музцим ах,амиятга эгадир. Донларнинг кимёвий тарки- 
би уларнинг геометрик уячамларига боглик;.

Доннинг хджми куйидаги формула билан аникланади:
V = K- A- B- l  

бу ерда, А ■ В I — доннинг эни, к;алинлиги ва узунлиги;
К -  тажрибада олинган коэффициент; 
бугдой, арпа, жавдар ва сули учун К=0,52.
Бугдой донининг улчами; а -  узунлиги, б -  эни, в -  калинлиги. 
Бугдой донининг а = 4,8 - 8,0 мм, б = 1,8 - 4,0 мм, в = 1,3-3,0

мм.
Бугдой донининг калинлигини та?у1ил килиш учун 6 фракция 

намуна олиниб, улар шаклли элакда эланиб, йириклиги буйича 
сараланади: 1 -  фракция «сход» 3,0x20; 2 -  фракция «сход» 2,8x20;
3 -  фракция 2,5x20;

13-жадвал
Турли йирикпикдаги бугдой донларининг геометрик тавсифи

Фракциялар
йириклиги V,MM^ F, мм^ V/F,

мм ¥ Рсал5
м^/кб

1 37,9 81,3 0,47 0,67 1,78
2 32,9 72,3 0,46 0,69 1,82
3 28,9 65,1 0,44 0,70 1,88



Жадвал рак;амларидан маълум булишича, дон массасининг 
майдаланиши билан V/F параметрининг ахамияти пасайиб, унинг 
сиртки юзаси салмоги усиб боради.

Майда бугдойдан ун тортиш натижасида уннинг выходи 
камайиб, сифати паст булади. Шунинг учун :^ам майда партия 
бугдойларнинг элак улчамлари 2,2x20 мм ли элакларнинг проходи 
ёки 2,0x20 мм, 1,7-1,8x20 мм ли элаклардаги сходларини омихта ем 
ишлаб чикаришда компонент сифатида ишлатилади.

Деннинг шаффофлиги -  дон тортиш жараёнида шаффоф 
доннинг эндосперм кисми тез ажратилиб, ма^^сулот сифати эса 
яхшиланади. Ун тортишда майдаланадиган партия шаклланишида 
доннинг шаффофлиги 50 -  60% булиши максадга мувофик-

Доннинг шаффофлиги унинг эндосперми микро тузилишини 
акс этгирувчи кзфсаткичдир: крахмал грануласи оксил матрицаси 
билан мустахкам алокада булса, доннинг шаффофлиги ортиб бора
ди. Шунинг учун доннинг шаффофлиги унинг технологик хусуси- 
ятлари билан боглиадир.

Доннинг аэродинамик хусусияти -  дон массасидагн турли 
енгил чикиндиларни ажратишда вертикал хаво ок?1мидан фойдала- 
нилади. Бу чикиндиларга пишмай колган дон, кобик, пустлок, ха- 
шак, поя синиги ва бошка енгил чик^1ндилар киради.

Куп компонентли дон массасидан енгил, нимжон ва пишмай 
колган дон чикиндиларини ажратиб олиш учун тегирмон ва ёрма 
заводларида турли русумли сепараторлардан фойдаланилади.

Дон аралашмаси куйидаги омиллар ёрдамида сепарация 
к;илинади;

-  к;арама-карши хдво окими ёрдамида;
-  вентилятор ёрдамида х,осил к;илинган айланма харакатдаги 

хаво окими таъсиридаги майдон ёрдамида;
-  ;^авода х,аракатланаётган дон аралашмасининг кинетик 

энергияси ёрдамида;
-  сепаратор элаклари тагидан кзп'арилаётган хаво окими 

оркали.

7-§. Дон партиялари, сифатли доилар ва уларнииг 
к^^рсаткичл а ри

Дои тудаси (нартияси) -  хдр кандай микдорда бир хил 
сифатли массада б^лган, хужжат билан тасдикланган ва кабул



килиш, топшириш, жунатиш ёки омбор силосларда caiyiamra 
мулжалланган. Туда (партия) бир хил шакл ва сифатга эга булиши 
керак. Хар кандай туда таркибига дон массаси киради.

Дон массаси -  галлани майдалаш жараёнида уни турли ёввойи 
уруглар, органик ва ноорганик моддалардан тозаланган дон 
мивдори.

Донлар турли генетик синфларга мансублигига кура, турли 
даврда гуллаши j^ap хил, шароитлари, ер-сув, микроиклимда ^сиб 
етилгани учуй уларнинг сифати }̂ ам хдр хил булади. Улар бир- 
биридан улчами, ранги, намлиги, тулик етилганлиги, кимёвий 
таркиби, зичлиги ва бошка курсаткичлари билан фарк килади. Бу 
курсаткичлар ?^осилни йигиб-териб олишда дон массаси ва 
сифатининг х,ар хил булишига олиб келади. Дон массасига турли 
ёввойи усимликларнинг уруглари тушиши натижасида уларнинг 
намлиги ортади. Доннинг намлиги ортса, унда турли микроорга- 
низмларнинг ривожланиши тезлашиб, улар доннинг уз-узидан 
клзишига олиб келади. Йигим-терим даврида далаларда, х,осилни 
саклаш ва уни кабул пунктларига жунатишда катта мивдордаги 
микроорганизмлар жойлашиб олиб (1 кг. донда бир неча миллион 
микдорда), дон сифатининг бузилишига сабаб булади ва )^осилга 
катта зарар етказади.

Асосий дон массаси ва чи^индилар орасида эркин х,аво 
бушлиги булиб, у говак («скважизость») деб аталади. Ундан дон 
партияларини шамоллатиш жараёнида фойдаланилади. Дон 
массаларида тез-тез турли зараркунандалар (х,ашарот, кана) пайдо 
булиб, кулай шароит тугилганда дон сифатига катта таъсир 
курсатади. Дон массаси, асосан, тирик биологик системалардан 
ташкил топади ва бу хусусият унда турли жараёнлар булишига 
олиб келади. Доннинг бу хусусияти уларни саклаш ва кайта 
ишлашнинг самарали усулларини аниклашга ёрдам беради.

Донларга ба?̂ о беришда уларнинг технологик хусусиятлари, 
саклаш тартиби ва уни майдалаш жараёнларини аниклашда дон 
массасинвнг жолатидан фойдаланилади.

Дон массасининг полати деганда унинг физик-кимёвий тарки- 
бининг намлик билан богликдиги, ифлослик даражаси, темпера- 
тураси, пишиб етилганлиги, янгилиги, зараркунандалар таъсирида 
кай даражада зарарланганлиги тушунилади. Дон массасининг холати 
узгаришига сабаб булувчи хусусиятлардан биронтаси ортса, барча 
дон партияси сифатининг пасайишига олиб келади.



Масалан, донни саклаш жараёнида температуранинг ортиши 
натижасида дон массасининг кизиш жараёни бошланади. Донлар- 
даги намлик даражасига караб улар: курук, урта намликдаги, нам ва 
?̂ ул донларга булинади. Донлар ифлослиги буйича тоза, уртача тоза 
ва ифлос донларга ажратилади.

Сифатли донлар деганда, биологик, физик-кимёвий, техно
логик, истеъмол (товар) таркибларининг мажмуаси тушунилади, бу 
сифат белгилари улардан куйидаги холатда фойдаланишни 
белгилайди: уруглик, озик;-овкат, ем ва техникавий мах,сулот 
сифатида.

Деннинг сифат курсаткичи унинг сифат тавси(|)и булиб, 
доннинг бир ёки бир неча белгилари таркибидан иборатдир.

Доннинг сифати беш гурух белгилари асосида бахоланади:
1. Органолептик таркиби.
2. Ботаник-физиологик таркиби.
3. Физик таркиби.
4. Кимёвий таркиби.
5. Технологик таркиби.
Донларга органолептик бахо бернш учуй унинг ранги, хиди 

ва мазаси аник;ланади. Органолептик таркибига к>фа доннинг 
сифати пасайиб кетса, турт хил даражали бузилиш кузатилади.

Биринчи даражали бузилиш -  дондан униб чиккан дон 
(солод) адди келади, бу эса дон массасида физиологик (нафас олиш 
ва бошка) жараёнларнинг кучайишига олнб келади. Шунинг учун 
донни узок саклаш мумкин эмас, уни тезда тегирмонда тортиш 
тавсия этилади.

Иккинчи даражали бузилиш -  дон массасида могор замбу- 
ругларининг ривожланиши натижасида ундан могор -  зах ^иди 
келади.

Бундай донлардан гул ва мева кобигини ажратиб олиб, саноат- 
да ишлатиш мумкин. Агар кучли бузилган булса, улардан техник 
максадда фойдаланиш мумкин.

Учиичи даражали бузилишда -  дон чириган хидга эга булиб, 
у техник мах,сулот сифатида ишлатилади.

Туртиичи даражали бузилиш -  бунда дон бутунлай бузилган 
булиб, к^мирга айланиб кетади, ундан фа^ат техник максадда 
фойдаланилади.

Донга физиологик ба^о беришда унинг кайси галла экинларига 
мансублиги, куриниши, кишки ёки ба^орги тури эканлиги, морфо-



логик хусусияти, ранги, униб чикиш муддати кабилар ?сисобга 
олинади.

Доннинг физик белгилари (таркиби) куйидагича аникланади: 
шаффофлиги; дон ва уругларнинг шакли; улчамлари; дарз кетгани; 
йириклиги; механик таркиби; хажми; аэродинамик таркиби; 
зичлиги; j^amapoT таъсирида зарарлангани; гул коби1ск;а эгалиги; 
натура огарлиги; ифлослигига кура; механик зарарланганлиги; 
нимжонлиги; т5̂ ликлиги; силли1у1игига кзфа.

14-жадвал
Турли сифатли бугдой донларининг унлик хусусиятларини 

тавсифловчи курсаткичлари

Бугдой Дон массасидан I майдалагп системасидан
донларининг ёрмаларни чикиши, %
шаффофлиги Ёрма

б5̂ ича турлари йирик урта майда дунет жами

40 % паст юмшок 
бугдой

А’, 20,0 
0,84

20,0
0,84

12,8
0,71

15,6
0,63 78,4

4 0 -6 0 %
25,6
1,20

18,1
0,82

1 U
0,73

12,0
0,65 66,9

60 % юкори 29,0
1,24

20,0
0,88

10,8
0,75

11,0
0,76 70,8

Дон типларининг 
аралашмаси, % I -  
70, 11-18,111-22

25,5
U 9

19,3
0,78

9,6
0,70

12,2
0,68 66,6

каттик
38,9
1,48

22,4
1,18

14,0
1,28

7,8
1,44 82,1

X  1 Суратда ёрмаларни чик?1ши, %; X 2 Махражда ёрмаларни 
кул моддаси, %

Жадвал та?у1иллари шуни к^рсатадики майдалаш жараёнини 
вазифаси максимал даражада ёрма-дунст мах,сулотлари ишлаб 
чикариш. Бу жараён эса ун тортиш жараёнида юкори навли унлар 
олиш натижасида имконият тугдиради.

Доиларнинг техиологик хусусиятлари -  ун ва ёрма ишлаб 
чикариш корхоналарида хом ашёнинг технологик хусусиятлари 
куйидаги асосий курсаткичлар билан ифодаланади:

-  тайёр ма?^сулотнинг чикиши виходи (навлар б^йича);



-  тайёр махсулотнинг сифати;
-  бир улчам тайёр махсулотни ишлаб чикаришга сарфланган 

харажатлар йигиндиси;
-  оралик ма^^сулотларни кулдорлиги;
-  К -  доннинг технологик хусусияти, бу эса, мах,сулотнинг 

выходи унинг кулдорлигига нисбати.
К^идаги 8-расмда бугдой, жавдар донларидан навли ун 

ишлаб чикаришда унинг умумий выходи ва уннинг сифатига 
таъсир этувчи омиллар курсатилган.

8-расм.
Клейковина навбатида хамирнинг кайишкоклик, чузилув- 

чанлик газни ушлаб колиш кобилияти, ундан ташкари ноннинг 
хажмининг выходи ва унинг шаклининг баркарорлигига мухим 
таъсир к^рсатади.



Агар унда ушбу биологик шарт - шароитлар бузилса, оксили 
куп булсада клейковина оз булади, шу сифатли ундан тайёрланган 
(пиширилган) нон хажми кам булиб, говаклиги паст х,олда булади.

Хамирнинг газ з^осил килувчи ва газни ушлаб колувчи кобили- 
яти катта ах,амиятга эга. Маълумки, хамирдан СО2 газининг катта 
микдорда чикиши, нонни кам хажмда ва паст нон шаклини тур- 
гунлигига олиб келади, аксинча газ х,осил килувчи кам булиб унинг 
газни тутиб колиш цобилияти юк;ори булиб, тайёрланган нон эса 
нормал хажмда ва шакл тургунлик талабга жавоб беради.

8-§. Бугдой ва жавдар донининг тузилиши ва кимёвий таркиби

Галла усимликларининг шакли, улчами ва уругларининг 
кимёвий таркиби турли-туманлигига карамай, х,ар хил куриниш ва 
турдаги бугдой уругларининг тузилиши ва функциясидаги катор 
умумий хусусиятларни кзфсатиш }^амда уларнинг энг мухим узига 
хос жихатларини аникдаш кийин эмас. Бошок;11и усимликлар 
мевасининг типик мисоли бугдой дони хисобланади.

Бу галла дони бир нечта анатомик кисмлардан; кобик, эндо
сперм ва муртакдан иборат булиб, улар турли физиологик функция- 
ларга (вазифаларга) эгалиги билан тавсифланади ва шу билан 
боглик холда уларнинг тузилиши ва кимёвий таркиби хар хил 
булади.

К^обик галла донини зарарли ташки таъсирлар, айникса муртак 
учун хавфли булган механик шикастланиш ва захарли модцалар 
тушишидан химоя килади. Кобик; турли хил органик ва ноорганик 
моддаларни утказмаслиги туфайли, 5̂ симликлар касалликларини 
келтириб чикарувчи замбуруглар спораларини йукотиш учун донга 
захарли химикатлар билан ишлов бериш мумкин. Кобик дон ичига 
унинг усиб-униши учун зарур булган сув ва кислородни )^казади. 
Кобик; орк;али микроорганизмлар учун дон ичига йул очади. Бу эса 
донни саклашда унинг чидамлилигини пасайтиради.

Мева кобиги деб аталадиган энг устки кобик уч кават 
хужайрадан иборат: буйлама, кундаланг ва найсимон.

Буйлама кават доннинг асосий )пк;и буйлаб борувчи бир неча 
катор хужайраларни уз ичига олади. Бу кават оч сомонранг-сарик 
тусга эга булади. Буйлама катлам хужайралар доннинг тепа 
кисмида ичи 6>Т11 уснкдар -  соколча хосил килади. Каттик бугдойда 
соколча жуда заиф булади.



Кундаланг хужайралар кавати доннинг асосий укига перпен
дикуляр жойлашган. Бу катлам Tj^poic сарщ ранг тусли булади. 
Мева кобигининг буйлама ва к^^аланг каватлари б5ш1 бириккан 
булиб, баъзан улар орасида узилишлар мавжуд булади ёки улар- 
нинг бири иккинчисидан тулик ажралиб кетади.

Найсимон катлам алозщда ёки бир-бири билан узаро 
бириккан найчалардан иборат. Муртак якинида бу катлам туташган 
булиб, доннинг бошка кисмларида унинг аловдда хужайраларигина 
учрайди.

Навбатдаги мева ортидаги уруг кобиги х,ам уч катламдан 
иборат -  иккинчи, аник буёкка эга булган пигмент катлам билан 
мустахдсам бирлашиб кетган тиник сув утказмайдиган катлам ва 
гоят тиник буртиб чиккан катлам. Доннинг асосий массаси муртак 
халтачасидаги уругланган ядродан ривожланган эндосперм ёки 
унли ядродан иборат. Эндосперм калин деворли йирик хужайра- 
лардан хосил булган, крахмал доначалари билан тулик ташки алей
рон катламдан иборат. Бу катламда муртакнинг ривожланиши учун 
зарур булган озик моддалар сакланади.

Муртак -  б^?лажак усимликнинг муртаги булиб, кислород 
етарли булганда, тупрокнинг маълум температураси ва намлигида 
эндоспермда т5шланган захирадан фойдаланиб уса бошлайди. 
Муртак эндоспермга доннинг орка томонидан туташиб кетади ва у 
усимта, муртак томирчаси ва ясси тупгулдан иборат. Булардан 
охиргиси бошокли усимликлар муртаги учун хос булган хосила 
хисобланади ва бир томони билан эндоспермга томов усган, иккин
чи ботик томони билан эса муртакни коплаб олган. Тупгулнинг 
биологик вазифаси шундан иборатки, у оркали эндоспермдан 
муртакка озик моддалар келади. Галла донининг технологик ва 
озикавий хусусиятларини бахолашда унинг анатомик кисмлари -  
муртак, кобик ва эндоспермнинг миадорий нисбати мухим 
ахамиятга эга. Асосан инсон организмида хазм булмайдиган 
моддадан иборат булган кобик озикавий кимматга эга эмас. Улар, 
асосан, иккинчи даражали мах,сулот хисобланади. Муртак тарки- 
бида жуда куп кимматбахо оксил моддалар, ёг ва углеводлар, 
шунингдек витаминлар мавжуд. Бирок куп микдорда ёг мавжуд 
булганлиги туфайли у унга тушса, унинг тахир булишига сабаб 
б5^лади. Эндосперм дон узлаштирадиган озик моддалар манбаи 
сифатида катта ахамиятга эга, шунга боглик холда галла дони



таркибида эндосперм мавжудлиги ва унинг пустлок ?^амда 
муртакдан ажратиш имконияти асосий амалий ахамиятга эга.

15-жадвал
Бугдой ва жавдар донлари анатомик кцсмларининг узаро 

нисбати, % да

Fалла дони кисми Бугдой Жавдар
Кобик 5 ,5 -8 ,0 6 .5-12 .2
Шу жумладан, мева 
кобиги

3 ,3 -6 .0 6 ,3 -6 ,6

Уруг кобиги 1,1 - 2,0 5 .3 -5 .5
Алейрон катлам 6,8 - 8,8 8 ,4-12 .0
Эндосперм 77,0-82,0 72.8-78.0
Муртак 1.5-3 ,0 2 .5 -5 .6

Эндосперм дон массасининг тахминан 4/5 кисмини. яъни галла 
донининг асосий массасини ташкил этади. Бу маълумотлар к^пчи- 
лик галла 5^симликлари -  бугдой, жавдар, сули, арпа, шоли учун 
хосдир. Бирок доннинг турли анатомик цисмларининг узаро 
нисбати j^ap доим з̂ ам аницлаш имконияти булмаган куплаб 
омилларга боглик >солда етарлича кенг чегараларда >Ьгариб туради.

Масалан, бугдой донидаги мева кобиклари улуши галла дони 
массасининг 3 -  5% гача кисмини ташкил этади. Бунда каттик 
бугдой таркибидаги кобиклар микдори юмшок донга нисбатан анча 
юкори. Жавдар дони кобигининг калинлиги бугдойникига нисбатан 
ортик. Нормал бугдой ва жавдар дони таркибидаги эндосперм 
микдори хам маълум чегараларда jbra-риб туради. Масалан, бугдой 
дони эндосперми дон массасининг 77 -  82% ини ташкил этади. 
Бирок эндосперм микдорининг усиши, унинг дондаги улуши 
усимликларнинг нави, уларнинг усиб етилиш шароитлари ёки 
бошка омилларга богликлиги хозирча аникланмаган. Аммо галла 
дони нормал ривожланишининг бузилиши, аввало, эндосперм 
микдорига кучли таъсир к5фсатади. Агар етилиш жараёнида 
эндосперм модцалари синтези тугагунча дон кандайдир нокулай 
таъсирларга (совук, кургокчилик) учраса, у куритилганда пуч, яхши 
тулишмаган булади ва унинг нисбий микдори кескин пасаяди. 
Баъзи холатларда етилмаган донлар таркибидаги эндосперм микцо-



ри 45 -  50% гача пасаяди, кобик; микдори эса шунга мувофик 
равишда ортади.

Бугдой донининг ун тортишдаги хусусиятлари 
Доннинг ун тортишдаги хусусиятлари. Доннинг бевосита ун 

тортиш хусусиятлари курсаткичлари уни майдалаб олинадиган 
уннинг выход ва сифати, шунингдек ун ишлаб чикаришга сарфла- 
надиган энергия хисобланади. Доннинг ун тортиш хоссаларига 
эндосперм ва кобик микдори, уларнинг кулдорлиги ва муста? -̂ 
камлиги, эндоспермни кобикдан осон ажралиши кабилар таъсир 
этади. Уз навбатида, бу хусусиятлардан баъзилари доннинг 
шаффофлигига, йириклигига, табиатига боглик-

Эндосперм. Доннинг энг кимматли кисми. Донда эндосперм 
канна Kjm булса, ундан шунча к>ш олиш мумкин. Бирок эндо
сперм микдори уннинг выходи (чикиши)ни белгиловчи ягона 
курсаткич эмас. Унинг сифат курсаткичларидан бири 
^дисобланадиган кулдорлиги }̂ ам катта а?^амиятга эга.

Кулдорлик. Дон ёки бошка махсулотлар куйганда хосил 
буладиган ва куйган ма^^сулотнинг курук моддага нисбатан 
фоизларда ?дасоблаб чикилган кул микдори. Кул калий оксиддари 
ва тузлари, фосфор, натрий, калций, магний ва бошкалардан 
иборат. Шу билан бирга кул таркибида тегишлича 30 ва 60 % 
атрофида фосфор мавжуд. Дон анатомик кисмларининг кулдорлиги 
бир хил эмас: кобик билан алейрон катламда кул мивдори к)ш, 
эндосперм кисмида эса кам.

16-жадвал
Дон ва унинг бугдой анатомик цисмларининг !^лдорлиги, 

мутлоц куруц моддага нисбатан, %

Кулдорлик Дон Эндосперм Кобик ва 
алейрон

Муртак

Максимал 2,03 0,51 9,83 6,03
Уртача 1,95 0,46 8,49 5,98
Минимал 1,81 0,38 7,54 5,11

Кулдорлик ДОН кисмлари узаро нисбатининг билвосита кур- 
саткичи сифатида кобикнинг эндоспермдан ажратиш даражасини 
назорат килишда ва ун сифатини бахолашда катта ахдмиятга эга.



Уннинг кулдорлиги канча юкори б^^лса, унда шунча куп микдорда 
кобик; мавжуд булади.

Булик (бутун) доннинг кулдорлиги пуч донникига нисбатан 
j^ap доим паст булади, чунки пуч донда кобикнинг нисбий мивдори 
купрок;. Шундай килиб, кулдорлик доннинг ун тортиш хусусият- 
ларининг мухим курсаткичи б^либ хизмат килади, чунки у кайта 
ишлов берилган охирги мах,сулотлар сифатини тавсифлайди. Дон
нинг кулдорлигидан дон сифатининг нисбий к^фсаткичи сифатида 
уннинг выходини (чикишини) хлсоб-китоб килишда фойдала- 
нилади. Доннинг кулдорлиги унлар навининг узига хослиги ва дон 
етиштирилган ернинг тупрок-икдим шароитларига боглик-

Кейинги йилларда уннинг кулдорлиги каби сифат курсаткичи 
унинг оклик курсаткичи билан алмаштирилмокда, бу к)фсаткич 
махсус асбоблар ёрдамида аникданади. Шу билан бир вактда 
кулдорлик янада йирикрок; ма>;сулотлар ва дондаги кобик; х.амда 
эндосперм узаро нисбатининг ягона билвосита курсаткичи б^либ 
колмокда.

Ш аффофлик. Бу дон технологик хусусиятларининг энг мухим 
кзфсаткичи булиб, донни майдалаш учун тайёрлаш режимини 
аниклайди. Шаффоф донларга ёруглик нурини кучсиз синдира- 
диган ва ёритилганда тиник; к)финадиган донлар киритилади Унли 
донлар хира булади ва ёритилганда тиник куринмайди, киркил- 
ганда (кесилганда) ок рангда булади. Клеман шаффоф донлар хам 
учрайди. Доннинг шаффофлиги уни майдалащца электроэнер- 
гиянинг солиштирма сарфига хам таъсир килади.

Юкори шаффофликдаги бугдой донининг шаффофлиги 60% 
дан ортик, 5Фтача шаффофликдаги бугдойники 40-60%, паст 
шаффофликдаги (унли) бугдойники эса 40% дан кам эмас. Шаф
фофлик донни элеваторда аралаштиришда, шунингдек, помол 
(майдаланадиган) партияларни шакллантиришда хисобга олинади.

Намлик. Бу курсаткич нафакат донни саклашда, балки унга 
кайта ишлов беришда хам катта ахамиятга эга. Доннинг корхонага 
келтирилган, сакланадиган ва кайта ишлов беришга юбориладиган 
намлиги технологик намлик деб аталади.

Бу курсаткич доннинг йириклиги, шаффофлиги ва зичлигига 
боглик булиб, доннинг технологик хусусиятига сезиларли таъсири 
к>фсатилади (17-жадвалда)



17-жадвал
Турли нав ва йирикликдаги бугдой донларининг геометрик 

тавсифлари, %

Иирик
фракцияли

донлар

Намлик Маржон Санзар-6
Уннинг

«выход»и
Уннинг

кулдорлиги
Уннинг

«выход»и
Уннинг

кулдорлиги
«Сход» 2а - 

30x20 
2 а -28x20

15,5
72,3 0,59 74,5 0,61

2а- 25x20 
2 а -28x20

15,5 71,9 0,58 73,2 0,59

2 а -22x20 
2а- 25x20

15,5 69,1 0,67 68,1 0,64

2 а -20x20 
2 а -22x20

15,5 67,7 0,70 66,4 0,66

Жадвалнинг тахлили шуни курсатадики, дон канчалик 
майдалашса, уннинг выходи (чикиши) камайиб, кулдорлиги ортиб 
боради.



УЧИНЧИ кдсм.
ДОННИНГ ТЕХНОЛОГИК ИМКОНИЯТЛАРИНИ 

БА?^ОЛАШ

Доннинг технологик хусусиятларига комплекс ба̂ о̂ беришда, 
ундан олинган ма^сулот -  ун ва ёрманинг истеъмол к;иймати 
хисобга олинади. Айрим ?^олларда максимал «выход» ва паст 
кулдорликка эга булган ундан сифати юкори булмаган нон ма}^су- 
лотлари тайёрланса, уртача сифатга эга булган донлардан юкори 
истеъмол кийматига эга ма^сулотлар олинади.

Шунинг учун донларга комплекс бахо беришда -  донларнинг 
технологик потенциали тушунчаси киритилади.

1-боб. ДОННИНГ ТЕХНОЛОГИК ИМКОНИЯТЛАРИНИНГ 
ШАКЛЛАНИШИ

Дон технологик потенциали етилишидаги унинг генетик хусу- 
сияти, тупро!^ ва об-^аво шароитлари хамда агротехника 
жараёнлари асосида шаклланади (9-расм),

9-расм. Дон технологии потенциалининг шаклланиши



Доннинг технологик потенциали унинг мухим курсаткичлари- 
технологик хусусиятларининг сифатини ифодалаши, доннинг 
биологик хусусиятлари ва улар орасидаги турли жараёнларнинг 
бир-бири билан узаро богликлиги 10-расмда курсатилган.

10-расм. Доннинг технологик :>^сусиятларини шаклланиши.

Доннинг технологик потенциали даражаси уни йигиб-териб 
олгандан сунг элеваторларда шакллантиришда, дон партияларини 
сацлаш, тегирмон ва ёрма заводларидаги технологик жараёнларда 
узгариб боради.

Технологик потенциал донлардан ун ёки ёрма )^амда турли 
сифатли ма^^сулотлар олишда намоён б^лади.



Технологик потенциал асосий иккита курсаткич билан 
аник;ланади:

-  доннинг анатомик едсмидаги эндосперм мивдорининг 
нисбати;

— махсулот олиш жараёнларида анатомик кисмларининг бир 
биридан ажралиши.

Дондан юкори сифатли ун ва ундан нон махсулотлари ишлаб 
чикаришдаги технологик потенциал (ТП) куйидаги формула билан 
аникланади:

Т П = М Б
бу ерда, М -  дон хусусиятларининг айрим к^фсаткичлари;
Б -  ноннинг балли бахоси.
М -  куйидаги формула билан аникданади:

Zo
бу ерда, и  -  уннинг «выходи», %;
Zo ва Zi -  дон ва ундаги кул моддалари.
Доннинг технологик потенциали даражасини бах,олаш учун 

лаборатория тегирмонида дондан ун олиб, с^нг ундан нон ёпиб 
синаб курилади.

Россия дон илмий-тадкикот институтининг маълумотларига 
кура бугдой донининг ун хусусиятлари куйидагича:

-бугдой донидан 77,5 % дан юкори выход ун олинса -  
хусусияти «аъло» бах,ога тенг;

- 73,5 -  77,4 % выход олинса -  яхши
- 71,5 -  73,4 % выход олинса -  зфта;
- 71,5 % выход олинса -  паст бахоланади.
Худди шунингдек, доннинг нон хусусиятлари хам 5 балли 

шкала асосида бахоланади:
4.7 баллдан ортик б^^лса -  бугдой дон - донор;
4.6 дан 4,3 баллгача -  махсулот сифати аъло даражада;
4,2 дан 3,9 баллгача -  яхши даражада;
3.8 дан 3,7 баллгача -  5фта даражада;
3.7 дан 3,6 баллгача яхши филер;
3,5 дан 3,0 баллгача )^та филер;
3,0 баллдан паст булса -  кучсиз бугдой хисобланади.
Бугдой донининг бундай туркумланиши хисобга олинганда, 

доннинг технологик потенциали куйидагича бахоланади:
220 бирликдан юк;ори -  олий потенциал;



219-200 бирливда -  яхши потенциал;
199-165 бирливда - зфта потенциал;
165 дан паст бирливда -  паст потенциал ?ц1собланади.

1-§. Доннннг физик-кимёвий хусусиятлари

Тукилувчан цаттик материалларнинг физик-кимёвий хусусият- 
лари бир канча к^фсаткичлар билан аникланади. Бу к)фсаткичлар 
му?^андиснинг олдига куйган мак;садига боглик.

Дондан турли махсулотлар ишлаб чикаришда унинг асосий 
технологик хусусияти куйидаги курсаткичлардан иборат:

-  геометрик тавсифи: ^лчамлари, хажми, доннинг сиртки юза- 
си ва уларнинг нисбати, доннинг шакли;

-  дон массасининг йириклиги, текислиги;
-  доннинг натура огирлиги;
-  1 ООО дона доннинг массаси, доннинг шаффофлиги;
-  доннинг солиштирма хажми ва зичлиги.

18-жадвал

Доннинг кисмлари Бугдой Жавдар
Мевали (барча цатлами) 30-62 35-45
Уругли (барча катлами) 6-9 28-42
Алейрон катлам 33-45 51-68

Доннинг усиш шароитларида З'згариши (совук; уриш, кургоц- 
чилик) эндоспермнинг ?^ажмига салбий таъсир этади, натижада дон 
нимжон булиб 5̂ сиб, унинг эндосперми 50 % га камайиб, кобик 
мивдори эса купайиб боради.

2-§. Бугдой донидан олинадиган ун махсулотларининг 
новвойлнк хусусиятлари.

Бугдой донивинг новвойлик циймати

Бугдой донидан нон ва макарон ун махсулотлари тайёрлаш 
учун турли нав унлар ишлаб чикарилади.

Уннинг новвойлик киймати деб -  хамирни технологик кои- 
даларига асосланиб тайёрлаш ва уни пишириш (ёпиш) натижасида



}^осил буладиган нон мах,сулотларининг сифати ва ноннинг выход 
мивдори юкори булишига айтилади.

Ноннинг юкори сифатлилик белгиларига: унинг хажми, шак- 
ли, ноннинг сиртки кисмининг ёрилиши, магзининг эластиклиги, 
бир хил улчамдаги майда говакларнинг пайдо булиши, хушбуй ва 
мазали булиши киради.

Бугдой унининг новвойлик киймати куйидаги хусусиятлар 
мажмуидан иборат; шакар моддаси, газни ташкил цилиш ва уни 
ушлаб колиш кобилияти; хамирда физик хусусиятларни ташкил 
килиш кобилияти.

Хамир тайёрлащда хамиртуруш ёрдамида спиртли бижгиш 
жараёни хосил булади. Х,осил булган этил спиртнинг бир кисми 
хавога учиб кетади, колгани эса нонда хушбуй ;у1д хосил килишда 
катнашади. Бу жараёнда карбонат ангидрид СО2 гази хосил булиб, 
юмшок хамирдан чикиб кетиши учун )^аракат килади, натижада, 
хамирни к5п:ариб, унда говак пуфакчалар х,осил килади.

СО^ + Н^О
Карбонат ангидрид (СО^) гази канчалик куп ажрала бошласа, 

хамирда ва нонда шунча куп говак хосил булади.
Хамирда карбонат ангидрид (СО2) гази хосил булиши жара- 

ёнида ундаги глюкоза, фруктоза, олигосахаридлар -  сахарозалар ва 
фруктозалар катнашади.

Хамир тайёрлаш жараёнида р — амилазанинг таъсири остида 
крахмалдан кушимча микдорда малтоза асосида сахарид ва оз 
микдорда юкори молекулали декстринлар х,осил булади. Уннинг 
сахарид саклаш крбшияш  р -  амилаза (хамир кислотаси (pH -  5,7 
... 5,9), хамирнинг харорати (t = 32-34° С) ва бугдой крахмалининг 
фаолиятига богликдир.

Амилазада хосил булган сахарид хамирнинг ачиши ва СО2 
газининг ажралишига ёрдам беради. Ачимаган эркин сахарид эса 
нон ёпиш даврида юкори катламга чикиб, оксиллар билан \apa- 
катда б^^либ, парчаланган эркин аминокислоталар билан биргаликда 
меланоидлар хосил килади. Бу корамтир модда ноннинг сирткя 
кисмига узига хос тилла-жигарранг туе беради, махсулот сифатини 
яхшилайди.

Бугдой уни киймати унинг таркибидаги оксил микдори ва 
сифати (клейковина микдори ва унинг сифати) хамда протеолитик 
ферментлар микдори ва уларнинг фаолиятига богликдир.



Бугдой таркибидаги оксилларнинг турли эритмаларда эриш 
кобилиятларини турт гурухга булиш мумкин:

1) сувда, тузли эритмаларда эрувчи оксиллар: албумин;
2) факат тузли эритмаларда эрувчи оксиллар: глобулин;
3) сувли спирт эритмаларда: эрувчи оксиллар): глиадин;
4) ишкор эритмасида эрувчи оксиллар: глютенин.
Юмшок бугдойдан тайёрланган новвойлик унидаги оксил 

фрающяларининг мивдори куйидаги 20 - жадвалда берилган:
Бугдой унининг новвойлик киймати ун заррачаларининг 

йириклигига боглик.

19-жадвал
Новвойлик унида оксил фракцияларининг ми/фори, %_____

Ма)^сулотларнинг 
навлари_______ албумин

Оксил фракциялари
глобулин глиадин глютенин КОЛДИ!̂

ёрма 13.2 12.0 39.8 21.5 14.5
олий 16.2 9.4 34.2 37.6 5.5

3-§. Жавдар донидан олинадиган ун махсулотларининг 
новвойлик хусуснятлари

Жавдар дони бугдой донидан бир канча хусусиятлари билан 
фаркланади. Жавдар донида оксил моддаси 10... 15 % кам. Жавдар 
донида сув ва туз эритмасида эрийдиган фракциялар улуши катта 
щсмни ташкил этади ва у 50-52% гача шишиш кобилиятига эга. 
Жавдар унининг 80-85% ини углеводлар ташкил килади, улар 
асосан крахмал, канд, слизлар (шиллик; модда), пентозан ва 
клетчаткалардан иборат.

Жавдар крахмали харорат 52-55 °С га етганда клейстерлаша 
бошлайди, бугдой крахмали эса 60-67 °С да ёпишкок ва секин 
клейстер (елим)га айланувчи модда досил килади.

Жавдар уни таркибидаги катта мивдордаги «ёпишцок» модда 
жавдар хамирининг консистенциясига таъсир килиб, ачиш жара- 
ёнидаунинг суюлишини камайтиради.

Жавдар унидан тайёрланган ноннинг сифат курсаткичлари; 
ЗУ1ДИ, шакли, ?^ажми, нон сиртки кисмининг холати ва ранги, 
магзининг юмшоклиги, худди бугдой нонига ухшаш б^лади.



Жавдар нонининг сифат курсаткичига ба?̂ о беришда мшгзи- 
нинг физикавий хусусиятига (ёпишкоклик даражаси, намлиги ёки 
ушлаб курганда цуруклиги) боглик. Сеяная обдир унларидан 
тайёрланган нонларнинг ^^ажми бугдой унидан тайёрланган нон 
хажмидан кичикрок, магзининг ранги кора, говаклилиги паст, яъни 
ёпишк;ок булади.

Бугдой унларидан тайёрланган нон малсулотларининг кийма- 
тини бахолашда унинг оксил протеиноз комплекси х,ал килувчи 
курсаткич )щсобланса, жавдар унида эса углевод -  амилаза 
комплекси катта а?самиятга эга.

Жавдар уни ок;сили бугдой уни оксилига 5шпаш булиб, унда 
5̂ ам глиадин ва глютенин фракциялари булиб, улар тезлик ва 
жадаллик билан шиша бошлайди ва коллоид суюк ?;олга утади. 
Лекин хамир к;айишкок пластик )^олатдаги каркас з^осил кила 
олмайди.

Жавдар нонининг хажми, магзининг тузилиши бугдой унидан 
тайёрланган нондан бирмунча фарк килади.

Нон, булка, макарон, кандолатчилик ма:^сулотлари ишлаб 
чикаришда, уларга хос талабни бажариш учун сифатли ундан 
фойдаланилади. Маълумки, бугдой ва жавдар донларидан бир неча 
турдаги унлар ишлаб чикарилади. Улардан ташкари пархез ва 
болаларбоп махсус унлар з̂ ам олинади.

21-жадвалларда бугдой ва жавдар донларидан олинадиган ун 
мах,сулотларининг асосий сифат курсаткичлари берилган.

4-§. Сифати паст булган донлардан унумли фойдаланиш

Ташки му?ситнинг узгариши ёки ёмонлашиши таъсирида 
доннинг технологик киймати пасаяди. Дала шароитида дон хужа- 
ликларини юкоридаги салбий таъсирлардан асраш ёки уларнинг 
олдини олиш кийин масала. Дон сифатининг пасайиши уни саклаш 
ва кайта ишлашни кийинлаштиради ва бунинг натижасида тайёр 
мах,сулотнинг (ун, нон, макарон) сифати пасаяди. Шикастланган 
донларни куйидаги турларга ажратиш мумкин:

-  далаларда ёки хосилни йигаб олиш даврида хамда нокулай 
шароитда сакланган;

-  совук ва гармсел урган, дала зараркунандаларидан, ёввойи 
ут» уруг касалликлари ва хасвадан шикастланган, киш мавсумида 
далаларда колиб кетган донлар ва з^оказо.
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Донлар ЭКИН далаларда усаётган даврда ва омборларда 
сакланаётганда куйидаги шикастланишга учрайди. Улар эса дон 
сифатини пасайтириб, омборларда сакланилаётган дон массасини 
Уз-узидан к;изиб кетишга олиб келади, натижада микроорганизмлар 
таъсирида зарарланиш пайдо булади. Бунда шикастланган донлар 

сифатини йукотади ва микдори камайиб кетади.

Донларнинг гармселдан шикастланиши
Республиканинг айрим районларида сувнинг тан1даслиги, 

кавонинг куруклиги, ?^ароратнинг кутарилиши натижасида нисбий 
намликнинг пасайиши гармсел ^^осил килиб, доннинг сифатига 
салбий таъсир этади, ?^осилнинг камайишига олиб келади.

Гармсел донларни пишиб келаётган даврда зарарлантирса, 
донда хосил булаётган озика моддаси 40-60 % гача камайиб кетади.

Бугдой дони сут даврида гармселдан шикастланса, у нимжон 
булиб, унинг натура огирлиги паст булади, унга ишлов бериш 
жараёнида Ю1̂ ори харорат фотосинтезга тускинлик к;илиб, дондаги 
полисахаридларнинг гидролизланишига олиб келади. Углеводлар- 
нинг етарли даражада донга окиб келмаслиги сабабли, донда ёг 
моддаси микдори камайиб кетади.

Саргайган дон
Донларнинг саргайиши асосан шолига хосдир. Саргайган 

шолидан ёрма тайёрланганда унинг ташки к)финишини бузилади ва 
ёрма ёкимсиз таъмга эга б5^либ, ошпазлик хусусияти пасаяди. Агар 
дон партиясида 0,5-2,0 % гача саргайган шоли б^^лса, ундан олий 
навли гуруч ёрмаси тайёрлаб булмайди. Агар бошок зах ерга ётиб 
колган б5̂ лса, шоли донининг саргайишига олиб келади. 
Шолиларни омборларда куп вакт (х,аракатсиз) саклаш хам унинг 
саргайишига сабаб булади. Дон муртагининг касалланиши хам 
шолини саргайтиради. Олиб борилган экспериментал тададакотлар 
тахдили ва турли олимларнинг фикрича, шоли саргайишининг 
асосий сабабчиси меланоид модданингхосил^улишидир.

Шоли саргайишининг олдини олиш чораларини шоликор 
хужаликлардан бошлаш керак. Бу чораларга куйидагилар киради: 
шоли экиш учун ажратилган ерларни куритиш, >фиб олинган шоли 
богларини вертикал шаклда бир катор килиб к^Шиш, уриб олинган 
шолиларни т5?гри тартибда куритиш. Бунинг учун омборларни 
вентиляция ускуналари билан жихозлаш талаб этилади.



Аччик эрмон таъми ва хиди билан зарарланган дон
Дон экинзорларида ёввойи усимликлардан аччик эрмон ёки 

сиверс эрмони куп учрайди. Донларни Уриш даврида эрмон 
ij /дагулининг уруги дон массасига тушиб колади. Эрмон уруги 
узига хос уткир хид ва кучли аччик таъмга эга булади. Дон масса
сига эрмоннинг аччик уруги аралашган б^^лса, ундан тайёрланган 
махсулот хам аччик таъмга эга булади.

Доннинг аччик б^лишига сабаб дон сиртига эрмон усимли- 
гининг чанги йигилиши ва сувда эрийдиган аччик таъмли обсинтин 
моддасининг таъсири (аморф жисм булиб, оч сарик рангга эга, 
65 °С да эрийди, унинг эмпирик формуласи С15Н20О4). Эрмон 
уругининг чангини механик усули билан (элаб, ишкалаб) кетказиш 
мумкин. Дон массасини илик сув билан ювиш натижасида дондаги 
обсинтинни бутунлай кетказиш мумкин. Юкоридаги усулларни 
куллаш натижасида ун заводларида аччик эрмон уругидан 
зарарланган дондан одатдагидек ун олиш мумкин.

1^оракуя билан зарарланган дон
Коракуя касаллиги базидиал синфига кирувчи замбуруг 

бактериялар билан зарарланган донларда учрайди. Коракуя билан 
асосий дон экинлари (бугдой, жавдар, сули, маккажухори, тарик ва 
бошкалар) зарарланади.

Х,атго унча катта булмаган зарарланиш ^ам, х,осил ва сифат- 
нинг пасайишига олиб келади.

Агар дон коракуя (сассик, х^л) билан жиддий шикастланган 
булса, факат доннинг поя ва пустлогигина колади. Дон коракуя 
копига айланиб, у ёкимсиз хд1дга эга булган кора ёпишкок спора 
масса -  триметиламиндан иборат булади. К,оракуя споралари 
зарарли аралашма адсобланади. ^^аракатдаги меъёр асосида бугдой 
аралашмасида 10 % дан ортик «маране» ёки 10 % «синегузоч» 
донлар зарарланган булса, бундай дон партияларини дон ювадиган 
ускунаси бор ун заводларига юборилади. Агар коракуя спораларига 
«курук» ишлов бериш керак булса, унда цехларда «ч5п:ка» ёки 
оклаш ускуналари бор тегирмонларга юбориб, уларга ишлов 
берилади.

Цоракосов билан зарарланган дон
Дон массасининг коракосов билан зарарланиши асосан 

холтамиклар синфига кирувчи замбуруглар таъсирида юз беради.



Бу касаллик эрготизм (французча «эрго» -  коракосов) деб 
аталади. К^оракосов ун ма?^сулотларида 0,05 % дан ортик 
булмаслиги керак. Ун, кепак ёки дон чикиндиларида коракосов 
микдори 2 % дан кзшрок булса, хайвонлар учун хавфли 
хисобланади. Тегирмонларга келиб тушаётган бугдой ва жавдар 
донларида коракосов коракуя билан бирга ёки fivi алозуада учраса, 
0,15% дан ошмаслиги керак.

Бугдой, жавдар донларини коракосовдан тозалашда турли дон 
тозалаш ускуналаридан фойдаланилади, йирикларини диаметри 6-7 
мм ли элак устида ёки уячаларини диаметри 8 мм ли триерлар 
ёрдамида ажратиб олинади.

Хасва билан зарарланган дон
Республика бзшича кузги ва ба^орги галлага куйидаги турдаги 

хасвалар жуда катта зарар етказади: зарарли хасва, мавр кандаласи, 
Австрия кандаласи (11-расм). Х,ар хил турдаги зараркунандалар 
танасининг узунлиги 8,3 дан 13 мм гача булиши мумкин. Донга 
катта хасвалар хам, уларнинг «личинкалари» хам бирдек зарар 
етказади. Бахорда усимликлар усиши даврида кандалалар галла 
Усимликларннинг ёш поя ва барглариии зарарлайди. Бошок тугиш 
ва ва бошок чикаришнинг илк даврида зараркунандалар пояни 
тулик ёки кисман тешиши, бошок ва доннинг тула 
ривожланмаслигига олиб келади.

11-расм. Дон хасваларининг турлари.
Галла хасвалари:

1~ зарарли хасвалар; 2- мавр щндаласи; 3- Австрия цандаласи;
4-тухумнинг ривожланиш босцичлари; 5-турли ёшдаги личинкалар.



Доннинг еталиш боскичида катта цандалалар, айникса личин- 
калар, бошокца урмалаб чикдди ва унинг ичидаги моддалар билан 
озикланади.

Дон ташки куринишининг узгариши дон етилишининг кайси 
даврида унга хасвалар зарар етказишига боглик-

Дон мумли етилиш бошлангунга к;адар зарарланганда, у майда, 
буришган ва рангсиз б^лади. Дон мум етилиш фазасида зарарлан
ганда, нисбатан кам ^згаради; дон кобигининг зараркунанда тешган 
кисмида уртаси кора нукгали ёруг дог пайдо булади, баъзан дон 
сиртида изи б^лмаган, четлари буришган худди шундай дог пайдо 
б5̂ лади. Т5̂ лик етилиши даврида зарарланган доннинг куриниши 
ундан хам кам даражада узгаради. Дон хасвалар билан зарарлан
ганда унинг мутлак огирлиги, униб чикувчанлиги пасаяди ва нонга 
боглик хусусияти ёмонлашади.

Стандартга мувофик, ташки к)финиши б^гаича хасвалардан 
зарарланган дон куйидаги учта белгисига к^ра фаркланади (12- 
расм):

12-расм. Хасва билан зарарланган доннинг белгилари:
I- дон сиртидаги, уртасида vppa нуцтали ёрщн дог; 2-дон 

сиртидаги ёрщн пачоц доглар; 3-муртак цисми зарарланган дон.

Галла кандалаларидан зарарланган дон ёмон ёки хамирда тез 
суюлиб кетадиган клейковинага эга булади. Бун дай ундан 
тайёрланган нон хажми кичик ва камговакли булади; бундай хамир 
жуда ёмон ёйилувчан хусусиятга эга. Шунинг учун ун ишлаб



чикариш учун мулжалланган бугдой донига кандалахасвалар 
етказган зарар зарурий тартибда аникланади.

Зарарланган дон микдорини аникуташ учун урта намунадан 
таксимлагич ёрдамида ёки кулда 50 г. дон ажратиб олиниб, 
аралашмалардан тозаланади ва ундан 10 г. огирликдаги бутун 
донлар тарозида тортиб олинади. Бу тортилган дон тахдил 
тахтачасига тукилади ва доннинг орцаси, ён томонлари ;^амда 
Корин ёрикчаси томони к5Ьдан кечирилади. Шикастланган донлар 
ажратилиб, 0,01 гача аникдикдаги техник тарозида тортилади ва 
5̂ осил булган огирлик аввалги тортилган дон огирлигига нисбатан 
фоизларда ифодаланади. Зарарланиш даражасини аниклаш икки 
параллел тортилган донда олиб борилади.Улар уртасидаги тафовут 
таркибида зарарланган донлар 5% булганда 0,5% булишига, 
таркибида 5 дан 25% гача зарарланган донлар булганда 1% бу
лишига рухсат этилади. Хасвалардан зарарланган донлар 
таркибини аниклаш натижаларини доннинг сифати х,акидаги 
хужжатларга 0,1% гача аникликда куйиб чищлади.

Хасвалардан зарарланган донни сарикча, яъни дондаги сарик; 
дог четларида кора нукта булиб, эзилиш ва буришиш булмаган 
х,олат билан аралаштириб булмайди.



ТУРТИНЧИ к и е м .
ДОН АРАЛАШМАЛАРИНИ СЕПАРАЦИЯЛАШНИНГ 

НАЗАРИЙ АСОСЛАРИ

I боб. СЕПАРАЦИЯЛАШ ЖАРАЁНИНИНГ ВАЗИФАСИ ВА 
ДОН АРАЛАШМАЛАРИНИ ТОЗАЛОВЧИ УСКУНАЛАР

ТАВСИФИ

1-§. Дон массасини булинувчанлиги хакида тушунча

Дон массасини компонентларини ажратиш(булиш) усулини 
танлашда уларни геометрик ва физик хусусиятларини фарк^1ни 
тугри аниклаш лозим. Дастлаб дон массасидан берилган сифат кур- 
саткичлари фракцияларни тула ажралишини хдсобга олиш керак. 
Шунинг учун асосий донни таркибидаги бошка чик?1ндилар билан 
курсатгичларни 5'згарувчанлигининг ах,амияти му?дамдир. Турли 
компонентларни узгарувчанлигини урганиш учун узунлик, кенглик, 
калинлик, зичлик каби курсатгичларни аниклашда кулланилади.

Бу усулда )фганишни натижаларида ажратиш омилларини 
(эдак тешикларини улчами, ?̂ аво тезлиги) танлашда, яъни булина- 
диган компонентларнинг белгилари, бу эса уз навбатида мазкур дон 
аралашмаларини булинувчанлигини аниклайди. Дон аралашмала- 
рини барча компонентларини физик-механик хусусиятларини 
тадк;ик килишда, статистик усуллардан фойдаланиб, бунинг нати- 
жалари вариацион катор ёки эгри чизиклар билан у ёки бу белгилар 
сонини аникнайди. Бундай натижаларни узаро солиштиришда, 
мазкур белгиларни асосий дондан фарки тугрисида бах,олаш мум- 
кин. Купчилик холатларда чикиндиларни мазкур белгилар катори, 
асосий дон каторини ёпиб куяди. Натижа шуни кзфсатадики, 
мазкур аралашмаларни шу белгилар билан тула ажратиш мумкин 
эмаслигини намоён булади. Узаро устма-уст тушаётган 
чизикларнинг даражасига караб, у ёки бу дон микдорини 
чикиндиларга утиб кетишини олдини олиб б^лмайди.

Чик^1ндилар таркибидаги донлар мивдори т^ла олинаётган 
фракцияларни талаб этувчи сонига тугридан-тугри боглик.



Масалан: икки компонентли аралашмани 3 та мавжуд 
вариантда 2 та вариацион эгри чизивда X белгилари буйича 
тавсифланишини куриб чикамиз (13-расм).

Бу ерда штрихланган эгри 2 ва абцисса уки майда чикин- 
диларга, 1 эгри ва абцисса оралигидаги майдон асосий дон 
массасига мос келади.

До умумий интервали барча аралашмани интервалига мос 
булиб, унда умумий компонентларни X белгиси асосий зуюоб- 
ланади.

. А .
13-расм. Дон аралашмаларининг 

булувчанлигини аникдовчи график 
(X) буйича:

} -асосий донлар;
2-чщиндилар.

1-вариант (13-расм, а). Д ажратувчи 
омилнинг X белгиси б)^ича, назарий 
жихатдан 2 компоиентга ажратиш мум- 

кин. Бундай аралашмани X белги б^^ича ажралувчи деб атаймиз.
2-вариант (13-расм,б) амалиётда уни кийин ажралувчи ёки 

Тула булинмайдиган аралашма дейилади. Хакикатда 1 эгри чизик 
билан белгиланган майдон кисми Д интервал оркали штрихланган. 
Бу донларни кисми мазкур белги билан ажралмайди (булиниши 
мумкин эмас).

Курилаётган аралашмадан назарий жихатдан факат 2 марта 
тозалаш оркали компонентнинг бир иуйсмини ажратиб олиш мумкин:

Асосан:
- унг томон майдонига мос келувчи 6-5 тугри чизикни Д  +Д омили 

б^^ича ажралувчи асосий дон массасини аник х,олатдаги кисми;
- чап томон майдонига мос келувчи а-а тугри чизикни Д омили 

буйича ажралувчи майда чикиндиларни аник холатдаги кисми.
Шундай килиб, мазкур аралашмани X белги буйича 3 та 

фракцияга ажратиш (б^лиш) мумкин. Кдсман холатда уларни 2 та 
кисми тоза холатда (к)финишда) ташкил этади.

а-а ва 6-6 тугри чизиклар билан ажратилган мазкур майдонга 
мос келувчи 1 та фракция 2 та компонентдан иборат ва у мазкур 
белги билан булинмасдир (ажралмас).



3-в^иант (13-расм, в) да 2та компонентни узаро камраб 
оланадиган X белги буйича булинмайдиган (ажралмайдиган) 
кисмига тугри келади.

Х-2 та компонентли аралашмани 1 та курсатгич (белги) оркали 
назарий булинувчанлиги (ажратилиши) критерияси булиб, 
куйидаги узаро мосликга:

о
А,=1- —  тугри келади, бу ерда, S -  1 ни ва 2 ни компонент- 100

ларнинг майдонларига мое келувчи 1 ва 2 эгри чизик; билан ажра- 
тилган. До асос ва а-а ва 5- 5 ординатага мос келувчи чи^ишлар (%) 
йигиндиси.

Сепарациялаш жараёни бошлангич аралашмани ёки унинг 
компонентларини бир хил белгилари буйича ажратишдир. Шунга 
асосланган холда, бирор ускунада хар кандай аралашмани бир кеча 
аломатларига асосан ажратадиган ускуна сепаратор деб аталади.

Сепаратор т5^лувчан аралашмаларни элак, уяли юза, пнев- 
мосепаратловчи канал, магнит ва электростатик элемент каби ишчи 
органлари билан ажратадиган ускунадир. Ишлаб турган сепаратор- 
лар шартли равишда икки гурухга булинади: оддий ва мураккаб 
сепараторлар.

Оддий сепараторларда аралашма битга белгисига к ^ а  
иккита фракцияга булинади. Бундай сепараторлар тешикларининг 
^лчами ва шакли, бир хил булган элак, бир хил уяга эга б^лган 
триер, бир хил ?саракат килувчи пневмоканалдан иборат. 21- 
жадвалда сепараторларлар туркуми берилган.

21-жадвал
Сепараторлар тур/с^ми

БУлинувчанлик аломатлари Оддий сепараторларнинг номлари
К^алинлиги Бир хил тугри бурчак тешикли 

элаги билан
Эни Бир хил думалок юзали триер уяси 

билан
Узунлиги Бир хил юзали триер уяси билан
Учбурчак шаклдаги киркими Бир хил учбурчак тешикли элаги 

билан
Муаллак тезлиги Аспиратор, пневмоканал
Зичлиги Тош ажратувчи ускуна
Зичлик ва ишкаланиш коэф- 
фициенти

Вибропневматик сепаратор (пнев- 
мо-стол, совуриш-элаш ускунаси)



Эгилувчанлик ва зарба таъ- 
сирида ишкаланиш коэффи
циента____________________

Падди-машина

Магнит таъсирчанлиги Магнит сепаратори (доимий маг- 
нитли ва электромагнитли)______

Нур окимининг акс коэффи- 
циенти

Электрон ва фотоэлементли сепа
ратор_________________________

М ураккаб сепараторлар 2-3 оддий дон тозаловчи сепара- 
торлар йигиндиси булиб, унда 2 та турли элак (кабул килувчи, 
саралаб берувчи, пастки элак ва ?!;аво канали оркали тозалайдиган) 
мосламалар киради.

2-§.Сепарациялаш жараёиининг параметрлари

Дон аралашмаларининг улчамлари ва уларни чикиндилардан 
ажратиш самарадорлиги сепараторнинг ишлаш тартиби ва пара- 
метрларига, яъни сепараторга вакт бирлигида тушаётган бошлангич 
аралашма мивдорига; сепараторда ишлов бериш вактига; аралашма 
физик таркибининг булинувчанлигига боглик;.

Аралашманинг вакп: бирлигида сепараторга келиб тушаётган 
дон микдори (окими) (кг/с) куйидаги формула билан аникланади:

G = 3600 S V ф
бу ерда, S -  дон аралаш м аси  ок?1Мининг м айдони, м^;
V -  аралашманинг сепараторга келиб тушиш тезлиги, м/с;
Ф -  аралашманинг зичлиги, кг/м^.
Бундан маълум буладики, аралашманинг тушиш окими 

сепараторни кабул килиш юзасининг энига боглик, шунинг учун 
сепараторларда кабул килищ эни оркали дон аралашмасининг 
тушиши аникланади:

= 3 6 0 0 -^ -v /»

бу ерда, В -  сепараторнинг кабул килиш юзасининг эни, м.

3-§. Донни геометрик тавсифнга асосланиб сепарациялаш

Дон аралашмасининг булинувчанлик белгилари доннинг 
геометрик улчамлари: калинлиги, эни, узунлиги ва шаклининг к^н- 
даланг кесимига боглик булади. Бугдой ва жавдар донлари узунчок 
шаклда, гречиха оиласига кирувчнлар эса уч киррали булади.



Дуккакли экинлар, тарик эллипсоид шаклда, сорго уруглари эса 
шарсимон булади.

Донни калинлиги б)^ича сепарациялаш 14-расмда кур- 
сатилган.

Дон массасини калинлиги буйича ажратиш учуй тугри 
бурчакли элакдан фойдаланилади. Агар доннинг калинлиги (h) элак 
тешигидан катта булса, у холда элакдан утмасдан, сходга -  биринчи 
фракцияга тушади; к^'ндаланг улчами ишчи элак ^лчами «Д» дан 
кичик булган донлар элакдан зпгиб, иккинчи фракцияга тушади. 
Аралашмалар самарали булиниши учун гофрировка (бурма) 
килинган элаклардан з̂ ам фойдаланилади.

Дон аралашмасини эни буйича сепарациялаш 15-расмда 
курсатилган.

видА

14-расм. Дон аралашмаларини 
кщинлиги буйича ажратиш:

а) текис элак; б) гофрировкали элак.

15-расм. Дон аралашмасини эни 
буйича ажратиш;

а) текис злак; б) гофрщ>овкали

Доннинг эни буйича элакнинг думалок кузидан утмай колган 
дон кисми (сходи) га юборилади. Узун заррачалар калталарига 
нисбатан кузлари думалок шаклли элакдан камрок 5^ади. Шунинг 
учун узун шаклли донларни сепарациялашда думалок кузли 
элаклардан фойдаланилади.



Донларни к^^ндаланг кесими шаклига к^гра ажратиш
Кундаланг кесими шаклига кура (учбурчак ёки думалок) 

донларни ажратиш учун думало!^ ёки учбурчак к^зли элаклардан 
фойдаланилади (16-расм).

16-расм. Кундаланг кесими шаклига асосланиб 
бугдой донидан Татар гречиха аралаишаси 

ажратилади.

Донларнинг к5^даланг кесими улчамлари думалок к)Ьли элак 
тешикларидан кичик б^лса, улар учбурчак к^?зли элакларда ажрати
лади. Бунда зарарли чик;индилар элакнинг устида к;олади, гречиха 
дони эса элакдан утиб кетади.

Тажрибалар шуни к5?рсатадики, элакнинг силкиниши натижа- 
сида хосил буладиган куч таъсирида дон аралашмаларидаги майда 
заррачалар уз-узидан сараланади. Бунда енгил заррачаларга эга 
б^лган катлам юзага калк?1б чикади. Шундай килиб, т^?килувчан 
материалларни узаро аралашиши натижасида улар сараланиб, 
йириги-йирикка, майдаси-майдага ажралади.

Заррачаларнинг йириклиги ва енгиллиги сифатига кура 
так;симланишига ^^з-узидан сараланиш деб аталади. Заррачанинг 
йириклигини «d» ва элакнинг к̂ з̂и «Д» деб белгиланса, унда: d < Д 
булганда, заррача элакдан утади; агар d > Д б^лса, бу холда заррача 
йириклиги сабабли элакдан з^'майди. Бу х;одисани аник; тушуниш



учун сепараторларда фойдаланиладиган металл элаклар-нинг бир 
неча турини келтирамиз (17- раем).

17-расм. Донларнинг геометрик шаклларига к^раб элаш ва 
элакларни танлаш:

а) узун кузли элакда донларни саралаш; 1,2, 3 -  элак кузларидан дон 
утади (доннинг крлишшги элак кузи энидан кичкина); 4 -  элак 

кузидан донутмайди (доннинг цалинлиги элак кузидан катта); б) 
узунчоц кузли элакда элак кузларининг жойлашиши; в) юмалоц 
кузли элакда донларни саралаш; 1,2, 3 -  донлар элакдан ̂ а д и  
(доннинг эни элак кузи диаметридан кичкина); 4 -  дон элакдан 

утмайди (доннинг эни элак кузи диаметридан катта).

Элакнинг конструкцияси б^^ича горизонтал, нишаб, цилиндр 
шаклидаги (А1-БЗО скалператор) призма шаклидаги (бурат) ва 
концентратор каби х,ам амалиётда фойдаланади.

Дон элашда элаклар турли х,аракатланади:
- илгариланма - кайтма;
- айланма - илгариланма;
- айлана ёки мураккаб х;аракат.
Саралаш жараёнида бир вактнинг узида иккита босщч амалга 

оширилади; уз-узидан сараланиш (катламланиш) ва эланиш.
Уз-узидан сараланиш жараёнида огир ва майда заррачалар 

пастки катламга ч)^а бошлайди, йириклари ва енгиллари ющорига 
калкиб чикиб, т^плана бошлайди.

Майда заррачалар элакдан канча Kjra утиб, пастга тушиб кетса, 
элаш жараёни шунчалик самарали х,исобланади.



22-жадвал
Турли русумли сепараторларнинг элак тавсифлари

Русуми

Сони

Ярус-
ларда
элак
ром-
лари

Сек
ция

Уму-
мий
элак

ромла-
рининг

сони

Элак
ромла-
рининг
улчам-
лари

Элак-
лар-
нинг

майдон
и,

Элак кЗ^зларининг 
улчами, мм

Саралов- 
чи

Охирги 
элак 

(подсев
ной)

А 1 -БИ С -12 1 1,0х 1,0 4,25x25 Е 2
А1 -БИС- 100 1,0x0,75 Ё 8 А 3,5
А1-БЛС-12 1,0x0,75 4,25x25 Ё2
А1-БЛС-16 1,0x0,75 4,25x25 Е2
А1-БЛС-100 1,0x0,75 Е8 А 3,5
А1-БЛС-150 8 1,5x0,75 Е 8 А 3.5

Сараланиш жараёнининг самарадорлиги куйидаги омилларга 
боглик;: Дон массасининг физик-механик хусусияти; намлик; дон 
массасидаги турли >^ажмдаги донлар нисбати; элакка берилаётган 
юклама; элак юзасидаги дон катламининг цалинлиги; элакнинг 
кандай материалдан тайёрланганлиги ва сифати; элак к^Ьларининг 
шакли ва улчами; сепараторларнинг технологик тизмаси; дон мас- 
саларини транспортировка килиш усуллари; кинематик параметр- 
лар; элакларнинг тозаланиш усуллари ва бошкалар.

Дондан олинадиган ма?^сулотларнинг сифати сепаратор элак- 
ларининг самарали ишлашига богливдир. Шунинг учун дон тоза- 
лаш ускунасидаги жараёнларни самарали амалга ошириш учун маъ- 
лум талабга риоя килиш керак.

Сепаратор элакларида донларни турли чикиндилардан макси- 
мал даражада тозалаш талаб этилади. Бунинг учун элакларни тугри 
танлаш ва ускунани юкламалар билан банд килиш зарур.

Сепараторда дон массаси йирик чикиндилардан бутунлай 
тозаланиб, уларнинг 65% и элаклар ва х,аво окими ёрдамида тоза- 
ланса, тозалаш жараёни самарали )^исобланади. Элакли х,аво сепа- 
раторларининг асосий иш кЗ^аткичи чикиндилардан тозаланган 
дон массаси микдори билан белгиланади.

Элаш жараёнидаги самарадорлик (Е, %) куйидаги формула 
билан аникданади:



C .-Q
с,

бу ерда, Е -  чикдндилар микдори, %;
Cl -  дон массасидаги тозалашдан олдинги чикиндилар 

микдори, кг;
Сг -  дон массасидаги тозалашдан кейинги чикиндилар 

микдори, кг.
Синов 3 марта такрорланиб, тахлилнинг уртача Е ифодаси 

топилади.
Доинн узунлиги б^йича сепарациялаш

Дон турли узунликда булгани учун бугдой узунлигига 
нисбатан элакда ажралмайди. Буларни сепарациялаш триер юзалар 
ёки ярим сферик уячали юзаларда амалга оширилади (21- раем).

18-расм.
Дон массасидаги улчамига к)фа дондан калта б^лган чикин- 

дилар ускунанинг уячаларига, ундан с^нг уларни йигадиган нов 
(лоток)га тушиб, сунг шнек ёки бошца мослама ёрдамида сепара- 
тордан чикариб юборилади.

Дондаги булган узун чикиндилар донлардан б^лган чикин- 
дилар донлар уячаларга тушмасдан, триер юзасида сирпаниб чикиб 
кетади. Бугдой, жавдар донларини кукол, ёввойи н5Ьсат, майда- 
ланган бугдой ва гречихадан тозалайдиган ускуна кукол ажира- 
тувчи триер деб аталади. Бу ускунанинг уячаларининг З^лчамлари
3-5 мм, ажратилган майда чикиндилар проход булиб, тозаланган 
дон эса сход булиб колади. Триерлар овсюгажратгичлар бугдой, 
жавдар донларини улчамига кзфа дондан узун (овсюг, сули, арпа) 
чикиндилардан тозалайди, шунинг учун бу ускунани овсюгажра- 
тувчи деб аталади.



Овсюг ва сулидан тозалаш учун уячаларнинг ишчи диаметр- 
лари 8 - 1 1  мм., арпа дони учун эса 7 -  9 мм булади. Ускунанинг 
проходида бугдой ва жавдар дони, сходида эса арпа ва сули к;олади.

19-расм. А9 - УТО-6 овсюг ажратувчи уа^нанинг технологик
чизмаси:

1—Винтли конвейр; 2—диск; 3,5,6-цопцоц; 4—чумичпи (ковшовой) 
гшдирак; 1-тозаланадиган дон; П-тозаланган дон; Ш-узун чщин- 

дилар; IV—минерал чициндилар; V-:>;aeo енгил чициндтар билан.

20-расм. А9'УТК-6 кукол ажратувчи ускунанинг технологик
чизмаси:

1,7-цопкрц; 2-чумичли (ковшли) гилдирак; 3-дисклар; 4-цабул 
мосламаси; 5,6-лотоклар; 8-винтли конвейер; 1—тозаланадиган 

дон; П—тозаланган дон; Ш-калта чициндилар; IV—минерал 
чициндилар; V-};aeo енгил чициндилар билан.



А9-УТК-6 русумли куколажраткич дон массасидан 
дондан калта булган ёввойи 5^симлик уругларини ажратадиган 
ускуна.

Ускунанинг технологик жараёни куйидагича амалга ошири- 
лади: Тозаланадиган дон аралашмаси ускунанинг кабул килиш 
мосламасига туша бошлайди. Ускунанинг Укига (валига) халкаси- 
мон диск урнашган б^либ улар вал билан бирга айланади. 
Дисклар-ни юзаси куйма (^^йилган) бир канча уячалардан 
иборатдир. Дон аралашмаларни чик;индилардан (кукол) 
ажратишда уларнинг З'лчамларидан фойдаланилади. Бугдой 
доннинг узунлиги 6-8 мм булса, кукольнинг узунлиги 3-4 ммни 
ташкил килади. Ускунага келиб тушаётган аралашмадаги кукол 
дискнинг уячаларига тушиб, диск билан соат йуналишида 
айланиб, куколларни юкорига кутариб беради. Кутарилган кукол 
юкорига чиккандан сунг ускунадан пастга ускунанинг новига 
тушиб, у ердан чи1̂ ариб ташланади.

Бугдой донн уячага улчами билан сигмасдан ускунадан сход 
булиб назорат булимига юборилади.

А9-УТО-6 русумли овсюг ажратувчи ускунанинг тузилиши 
А9-УТКга ухшаш булиб, унинг дисклардаги улчами 8-11 ммни 
ташкил килади, кукол ажратувчи ускунанинг улчамлари эса 3-5 
ммни ташкил килади. Бу ускунанинг уясига факат донлар тушиб 
овсюг эса сход булиб назорат булимига юборилади. 
Куколажратгичдан ва овсюг ажратгичлардан келаётган чикиндилар 
буратлар ёрдамида назорат килиниб дон ва дон чикиидилари 
ажратиб олинади.

4-§ Донни аэродинамик хусусиятларига асосланиб 
сепарациялаш

Донларни бундай сепарациялашда, яна бир усул уларнинг 
аэродинамик хусусиятларига асосланилади. Бунда асосий к^рсат- 
кич доннинг з^авода муаллак туриши (витания) хисобланади. 
Вертикал х,аво окимига бир к;анча заррачалар жойлаштирилса, улар 
иккита кучга зга булади: тортиш кучи G, карама-каршилик кучи R - 
у ĵ aBO окимини к5аарувчи кучга тенг (21-раем).
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21-pacM, Дон аралашмасини муаллак, тезлик 

билан ажратиш.

Пневмосепарациялаш каналида турбулент холатда булган хаво 
окими >^аракатининг каршилик кучи, заррачанинг динамик таъсир 
кучига боглик; ва у Ньютон формуласи билан аникланади:

PVS^
R = ^ - F ~ ^

бу ерда, ^ -  аэродинамик каршилик коэффициента;
F -  заррачанинг текисликдаги майдон проекцияси, м ;̂
фх -  х,авонинг зичлиги, кг/см^;
Vg -  х,аво окимининг тезлиги м/с.
5 -  коэффициент катталиги, заррачанинг шакли, унинг сиртки 

кисми ва окимнинг тартиби Рейнолдс (Re) га боглик.
Вертикал к>пгарилаётган х,аво окими, ернинг тортиш кучи ва 

каршилик кучи таъсирида карама-карши томонга йуналади. Бунда 
учта холатни к^фамиз:

агар R1 > G1 булса, заррача юкорига интилади;
R2 = G2 булса, муаллак; холатда;
R3 < G3 б^лса, заррача пастга тушади.
R/G нинг бир-бирига нисбати заррачанинг ?^аракат йз^алишини 

аниклайди ва уларнинг ?̂ аво окдмида ажралишларини курсатади.

Дон массасидан аэродинамик гусусияти билан 
фарк^ланадиган чикиндиларни ажратиш

Дон массаси таркибидаги хдр бир заррача сепараторда х;аво 
босимига дуч келади, у куйидаги формула билан аникланади:



P = kFr— кг 
2g

бу ерда, к -  заррачанинг сиртки юзи, шаклининг тавсифига 
боглик булган каршилик коффициенти;

F -  хаво окимига перпендикуляр й^алиш да булган 
заррачанинг проекция майдони (Миделев киркими), м ;̂

у -  хавонинг солиштирма огирлиги, кг/м^;
V -  ̂ аво окимининг тезлиги, м/сек;
g -  тезланишнинг огирлик кучи, м/сек^.
Х,аво окимининг тезлиги V га тенг булганда, заррачанинг 

хавода муаллак з^олда бз'лиши муаллак тезлик ёки критик тезлик 
деб аталади ва у куйидаги формула билан ифодаланади:

Бу формула ёрдамида факат битта заррачанинг муаллак тезли- 
гини аниклаш мумкин.

Бугдой дони учун муаллак; тезлик 8,9 -  10,5 м/сек, жавдар 
дони учун -  8,36 -  9,89 м/сек.

Доннинг аэродинамик хусусиятидан уни саралащца фойдалани- 
лади. Х,аво окимининг таъсирида дон массасидаги органик аралаш- 
малар (сомон синиклари, похол) ажратилади. Х,аво окими сепаратор- 
дан иккинчи маротаба зЬ'казилганда, дон массасидаги ёввойи з^лар- 
нинг уруглари хам ажралади. Доннинг муаллак тезлиги ва чикинди- 
ларининг ажралиши тажриба йули билан аникланади.

5-§. Сепарациялашнинг технологик самарадорлигини баж.олаш

А1-БЗК-9 русумли концентраторлар

А1-БЗК-9 ва А1-БЗК-18 модификацияли концентраторлар 
саноатда фойдаланилади. Улар унумдорлиги билан фаркланади.

А1-БЗК-9 русумли концентраторнинг технологик жараёни 
куйидагича амалга оширилади. Дон кабул мосламаси оркали 
биринчи элак ромига бир текисда тушади. Сепаратор корпусининг 
харакати ва аралашмани хаво ёрдамида Ё 2мм элак ромлари асосида 
уз-З̂ зи билан сараланади. Огир фракциялар катлам тагида йигилиб, 
енгили эса юкори катламга чикиб кетади. Биринчи элак проход 
майда чикиндилар ажратилади. Ё 9мм булган иккинчи элак рамаси 
харакатдаги эланаётган дондан олдин, доннинг огир фракцияси



(пастки катламидан) сунг енгил чикиндилар ажралиб чикади. 
Ажралган енгал ва огир фракциялар 2-элак ромлари тагига 
5фнатилган мосламага бориб тушади. Элак сходидан кийин 
ажраладиган енгил чи1дандилар ва овсюг ажралиб чикади. 1-элакдан 
проход ва 2-элакдан сход бирлашиб чикиндилар назоратига 
юборилади. Огир фракцияларни триер, кукол ажратишга енгилларни 
эса олдин обойка ускунасига сунг уларни назоратига юборилади.
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22-расм А1-БЗК-9 концентраторнинг технологик 
чизмаси.

1-станина; 2-электр тебранувчи; 3-цабул щнувчи мослама; 4-енг;
5-цабул цилувчи кувур; 6-аспирация камераси; 7-дроссел нрпкрги;
8-манометр; 9-утказувчи; 10-мосланувчи; 11-мословчи клапан;

12-14-элак ромлари; 13-элаклар корпуси.
1-дастлабки дон; П-доннинг огир фращияси; Ш-дон аралаш- 

маси; IV-енгил дон фращияси; V-охирги элак тагидаги чицин- 
дшар; Fl-j^aeo.

Дондаги бу аралашмалар механик усулда ажратилади.
Ун-ёрма ва омихта ем корхоналарида сепарациялаш жараёни 

икки хил булади:
-  дон массасининг сифатини бузадиган ва донни тортишда 

унинг сифатига таъсир киладиган моддалардан тозалаш;



-донларни алохд1да-алохида тортиш учун уларни фракция- 
ларга ажратиш (^лчамлари ёки сифатига кура) тавсия этилади.

Донларнинг аэродинамик таркиби. Дон завода )^аракат 
1днлганда царшиликка (босимга) учрайди, бу бир канча омилларга 
боглик. Донга карши >саво окимининг босими -  доннинг массасига, 
унинг улчамига, шаклига, юзасининг х,олатига, доннинг г^авода 
туриш вазиятига, харакатнинг нисбий тезлигига боглик;. 
Донларнинг хавода муаллак холда туришини аниклаш учун 
муаллак тезлик (витания) (Vx) к^рсаткичидан фойдаланилади.



II боб. ДОН АРАЛАШМАЛАРИНИ ТОЗАЛОВЧИ 
УСКУНАЛАР НИНГ ТАВСИФЛАРИ

Дон кабул килувчи тегирмон, ёрма корхоналарида технологик 
жараёнлар бир-бирига ухшаш булиб, улар асосий ва ёрдамчи 
жараёнлардан иборат. Асосий жараёнлар куйидаги вазифаларни 5̂ з 
ичига олади:

-  дон аралашмасини шакллантириш ва сепарациялаш;
-  донларга ишлов бериш билан уларнинг шаклини 

узгартириш.
Ёрдамчи жараёнлар куйидагилардан иборат:
-  технологик жараёнларни механизациялаштириш ва автомат- 

лаштириш;
-  ускуналарни аспирациялаш ва мах,сулотларни пневмотранс- 

портларга утказиш;
Дон аралашмаларини шакллантириш ва уларни сепарациялаш 

жараёнлари куйидагича амалга оширилади: элаш, донни }̂ аво 
ёрдамида тозалаш, навларга ажратиш.

Тегирмонга тушаётган дон партиясида албатта, турли чикин- 
дилар мавжуд булади, улар дон тозалаш булимида ажратилади. Дон 
массасининг дагал, енгил, майда дон чикдндилар ва тоза донни 
ажратиб олиш учун турли русумли сепараторлардан фойдала- 
нилади.

1-§. Турли русумли сепаратор элакларда донни элаш усулларн

Бир ва икки элакли сепараторларнин турли чизмалари ва 
улардан фойдаланиш

Ясси юзали, элаклари нишаб )фнатилган сепаратор унумдор- 
лиги паст булган тегирмон, ёрма ва омихта ем ишлаб чикарадиган 
корхоналарда донларни дагал чикиндилардан тозалаш учун 
ишлатилади (23-расм): сепараторнинг нишаб юзасига иккита элак 
кетма-кет зфнатилган булиб, дастлабки дон аралашмаси 3 та 
фракция -  сход ва иккита проходга ажратилади; горизонтал ёки 
катта булмаган нишаб (бурат) цилиндрик ёки призматик шаклдаги



сепараторлар. Бу сепараторлардан асосий ёки назорат жараёнла- 
рида фойдаланилади; битта айланувчи элакдан ташкил топган 
сепаратор -  скальператор -  энг йирик чикиндиларни ажратиш учун 
ишлатилади. Дастлабки дон массасини сход ва проход фракция- 
ларга ажратилади.
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23- раем. Бир элакли сепараторларнинг технологик чизмаси:
а) мустсцкам урнатилган нишабли элак; б) мустсцкам урнатилган 

иккита нишабли элак; в) буратп; г) скалператор.

Икки каторли элак сепараторлар
Бу турдаги сепараторлардан донларни чикиндилардан тозалаш 

учун тегирмон, ёрма ва омихта ем корхоналарида фойдаланилади.
Расмда курсатилганидек, сепарацияланаётган дон массаси 

пневмосепаратор капали ёрдамида енгил чикиндилардан тозаланиб, 
элакларда эланиб, 2 та сход ва битта проходга ажратилади.

Технологик чизма асосида биринчи элакнинг юкориги сара- 
ловчи сходида йирик чикиндилар, иккинчи пастки элак сходида эса 
асосий тозалапган дон ва проходида майда дон чикиндилари х,осил 
булади.



24-расм. Икки щторли элак сепараторнинг технологик чизмаси:
1 -  сараловчи элак; 2 -  пастки элак; 3 -  аспирацион канал:

4 — пневмосепарация капали; 5 — горизонтал циклон; П -  проход;
1 с х -  биринчи сход;2 сх -  иккинчи сход; О -  чанг.

Иккинчи пастки (2) элакдан з^осил булган сход вибро таъмин- 
ловчи оркали пневмосепарация капали пневмосепарация каналга 4 
га тушиб, у ерда з а̂во окими ёрдамида енгил чикиндилардан тоза- 
ланади, енгил чи1у1ндилар эса горизонтал циклон 5 га юборилади. 
Икки катор элакли сепаратори ёрдамида йирик майда ва енгил 
чициндилар ва асосий дон массаси ажратилади. Бу сепараторлар 
ёрдамида дагал чикиндилар тозаланмайди, шунинг учун улардан 
олдиндан тозаланган дон массаларини ажратишда фойдаланилади.

Уч катер элакли сепараторлар

Тегирмоннинг дон тозалаш булимларида дон ва оралик 
аралашмаларни транспортировка килишда механик транспортёрлар



(нория, шнек) хизмат килади. 24-расмга асосан, сепараторларда 3 
катор элаклар зфнатилган булиб, дастлабки дон массаси 4 та 
фракцияга ажратилиб, шундан 3 та фракция сход, битгаси эса 
проход булиб ускунадан чикиб кетади. Бу типдаги сепараторлар 
конструкциясига кзфа ?^аво-элак сепараторлари булиб, уларда 
пневмосараловчи каналлар ёки факат элаклар булади. Х,аво -  элак 
сепараторлари енгил чик;индиларни йигиш учун махсус аспирация 
камераси билан таъминланган. Бу типдаги сепараторлар дон 
массасидаги дагал, йирик майда за пневмосараловчи канали 
ёрдамида енгил чикиндиларни ажратади.

25-расм. Пневмосепарация канали булгануч цатор элакли 
сепараторнинг технологии чизмаси:

1 -  дон щбул к;шувчи элак; 2 -  дон массасини щво билан тоза- 
ловчи пневмосепарация канали; 3 -  асперацияда окосил булган енгил 

чищндшарни туплайдиган камера; 4 -  енгил чициндиларни 
иккинчи марта у;аво билан тозалаш пневмосепарация каналлари; 5

-  сараловчи элак; 6 -учинчи -  охирги элак;
1 с х - 1 сход; 2 с х - 2 сход; 3 с х - 3  сход; П -  проход; Е Ч - енгил

читдлндилар.
Тозаланмаган дон массаси биринчи дон кабул килувчи элакга- 

(1) тушиб, у ерда дагал чикиндилардан тозаланиб, 1-элакдан )hn6.



сараловчи элак (5) га тушади. Элакдан иккинчи сход булиб йирик 
чикиндилар, унинг проходидан эса тозаланган дон 3 сх б^^либ, 
сепаратордан чикиб кетади.

(3) пастки элакнинг проходи (п) да кум, майда дон 
чикиндилари хосил булади. Енгил чикиндилар пневмоканал 
ёрдамида 3-камерада т>^планади.

Юкорида айтиб ^Ь'илган сепараторлардан ташкари т ) ^ ,  беш 
катор элакли типдаги сепараторлардан хам озик-овкат саноати 
корхоналарида фойдаланилади.

25-жадвалда дон массасини тегирмон ва ёрма корхоналарида 
сепарациялашда тавсия этилган сепараторларнинг элак номерлари 
берилган.

2-§. Элакли сепараторларнинг технологик чизмалари ва 
ишлаш принциплари

Бу сепараторлар комплекти икки турдан А1-БИС ва А1-БЛС 
модификацияси ва унумдорликдан ташкил топган.

Элеваторларда А1-БИС-100, А1-БЛС-100 ва А1-БАС-150 
сепараторлардан фойдаланилади. Тегирмоннинг дон тозалаш 
булимида эса А1-БИС-12, А1-БАС-12, ва А1-БЛС-16 сепараторлар 
урнатилади. Уларнинг асосий кисмларннинг конструкцияси бир- 
биридан катта фарк килмайди. Юкоридаги сепараторларнинг 
вакили булган А1-БИС-100 нинг тузилиши ва ишлаш принципи 
куйидагилардан иборат (26-расм) элак кузови, уни харакатга 
келтирувчи пневмосепарация каналлари, донлар кабул килувчи ва 
тоза донларни чикарувчи мосламалардан иборат.

Элак кузови ва иккита параллел ишлайдиган секциялардан 
ташкил топган. А1-БЛС-12 сепаратори битта секцияли (26-жадвал) 
элак кузови станинага ойна толасидан тайёрланган эгилувчан тола 
осма оркали осиб куйилади.

Хар бир секциядаги элак кузовида икки кават элак рамлари 
урнатилади. Тегирмонларда фойдаланиладиган асператорларнинг 
х,ар бир ярусида биттадан элак рамлари ^рнатилган. Элеваторларда 
фойдаланиладиган сепараторларнинг пастки (подсевной) элаклари 
уч бурчакли элак кузларидан иборат. Тегирмонлардаги сепара
торларнинг сараловчи элак кузлари эса узунчок б^либ.





улар шахмат тартибида тайёрланган. Бу тартибда эдак кузларининг 
жойланиши элакнинг илгарилаб борадиган айланиш харакатини 
тезлаштириб элаш жараёнини самарали 1̂ илади. Сараловчи 
элакнинг кия бурчаги горизонталга нисбатан 7 , пастки (подсевной) 
элакники 8°ниташкил килади.

26-расм. А1-БИСрусумдаги сепараторнинг технологик 
чизмалари:

а - конструкцияси:
1-дон цабул цилувчиулчамли 

мослама; 5-пневмосепарация- 
лаш каналлари;6- пневмосепа- 
рациялаш цопцоги; 12-виброло- 
ток-тебраниб турувчи лоток 
(кути); 13-пружина; 14-майда 
чщиндшар учун хона; 18-ёгоч- 
дан ясалган рама; 19-пастки, 
майда чщиндшар учун элак;

23-станокнинг таги, 
пойдевори; 24-эксцентрикли 

вал: 25-са-раловчи элак;1- 
дастлабки дон; П-йирик 

чигщндилар;Ш-майда 
чициндилар.

б-технологик чизмаси:
2-элак кузовларининг сещиялари;

3-курик ойнаси; 4-сепарация 
капали; 7-8-9-итурваллар; 
Ю-щракатяанувчи тусиц;

11-цабул щлувчи канал;
15-тебранувчи; 16-йирик 
чициндилар учун лоток;

17-20-шарикли тозаловчи;
21-сеткали таглик (поддон);

2б-тацсимловчи таги;
2 7-фартук; 28-электромотор;

IV-тозаланган дон;
V- :>(аво енгил чициндилар билан.



Технологик жараён (26-б-расм) сепараторда дон тозалаш 
куйидагича амалга оширилади: A l-БИСга дастлаб дон партияси адр 
бир секциясига булувчи ва к;абул килувчи мосламалар орк;али 
сараловчи элакнинг эни б^^ича таксимланиб тушади, (27) фартук 
донларнинг чикдидил^га тушишини олдини олади. Сепараторнинг 
енгил чи1<индилар (саралаш элакни сходи) (16) лоток оркали 
ускунадан чи^ариб юборилади, дон аралашмалари ва саралаш 
элакнинг проходлари (25) подсевной элак (19) устига бориб 
тушади. Майда чикиндилар (подсевной элакнинг проходи) кузов- 
нинг тагидан (17) лоток оркали сепаратордан чик;ариб юборилади. 
Тозаланган дон (14) кабул килиш хонаси оркали пневмосе- 
параловчи канал ва (12) тебраниб турувчи лотокга тушади. К,абул 
килиш мосламасидаги донларнинг борлиги, пневмосепарация кана- 
лининг узунасига тула таксимланишига имконият яратиб, ^^авони 
суришини олдини олади. Ускунага тушиб келаётган дон массаси 
тебраниб турувчи лотокнинг таги ва кабул килувчи камеранинг 
орасида >̂ осил булган тиркиш оркали ?̂ аво окимига учрайди. 
Х,авонинг бир кисми жалюзили панжара оркали каналга утиб, 
пневмосепарация каналига, чанг утиришини олдини олади. Донлар 
орасидан )тгиб бораётган хаво енгил чикиндиларни, енгил 
чикиндилар х;онасига А1-БЛЦ горизонталь циклонига юборилади. 
Тозаланган дон сепараторнинг IV камераси кейинги ускунага 
юборади.



БЕШ ИНЧИ к и е м .
ТЕГИРМОННИНГ ДОН ТОЗАЛАШ БУЛИМИ

I боб. ДОННИ ТОЗАЛАШ ЖАРАЁНИДА ДОН МАССАСИНИ 
ИФЛОСЛАНТИРУВЧИ ВА УНИНГ ТАРКИБИНИ 

УЗГАРТИРУВЧИ АРАЛАШМАЛАРДАН АЖРАТИШ

Донни тозалаш булимида бир вактнинг ^зида х,ар хил ёт 
чикиндилардан бир ускуна ёрдамида тозалаш мумкин булмаган- 
лиги учун махсус ускуналарни кетма-кет жойлаштириб боскичма- 
бос101ч тозаланади, (27-расм). Дон массасини ёт чик^1ндилардан 
тозалаш кондициялаш усулларидан cj^hf курук;, нам оклаш ва 
кушимча намлаш жараёнларида амалга оширилади:

27-расм. Дондан наели ун олиш учун донна тозалаш жараёнининг схемаси.



• Биринчи боскичда дон массаси органик чикиндилар (хас 
чуалар), дондан калта ва узун булган ёввойи усимлик уруглари, 
дондан зичлиги билан фаркданадиган минерал чикиндилардан 
тозаланади. Доннинг морфологик кисмларига ёпишиб колган лой, 
чанг ва доннинг соколчалари, кисман муртаклари ювиш машина- 
ларида тозаланади. Бу жараёнларда \осил булган чикиндилар III 
даражали булиб, уларнинг микдори 0,7-0,8 % дан ошмаслиги керак. 
Ш даражали чикиндилар микдори; ювадиган машина ишлатилганда
0,8%, ювадиган машина ишлатилмаса 0,7% деб )щсобланади.

• Иккинчи босцнчда: Ёт чикиндилар, кисман минераллар ва 
микроорганизмлардан тозаланган дон сифатига асосланиб биринчи 
кондициялаш учун махсус хамбаларда димланади. Дон массасига 
нам бериш ва уларни димлаш вактлари адкида кейинги бобларда 
батафсил суз юриталади.

• Учинчи боскичда: Гидротермик жараёнида доннинг мева 
ва уруг кобиклари эндоспермдан кисман ажралган булиб ишлов 
бериш натижасида тез ажраладиган холга келади. оклаш ускуна- 
сида ишлов бериш натижасида микроорганизмлар ва кул модцаси 
микдори камаяди. Дон массаси микроорганизмлар ва омбор 
зараркунандаларидан тозалаш учун энтолейтор -  стерилизатор 
ускуналаридан утказилади. Дон массаси пневмотранспорт, нория 
транспортлари ва кетма-кет ускуналардан утгандан с̂ шг, ^фтача 0,5 
% намлигини йукотади. Йукотилган намликни тулдириш уч)^ 
майдалаш жараёнида олдин 0,5 % гача намлик бериб, киска вакт 
(0,5 соат) хамбада димланади.Учинчи боскичда хосил булган I-II 
даражали дон чикиндиларининг микдори 2.8 % дан ошмаслиги 
керак. Дон тозалаш булимида хосил б̂ л̂ган хас-чуплар ва дон 
чикиндилар микдори (0,7+2,8)=3,5 % дан ошик б^ л̂маслиги тавсия 
этилади. Дон тозалаш булимидаги гравитацион, аэродинамик, 
кинетик, ишкаланиш ва бошка кучлар таъсирида дон массасининг 
физик-биологик сифатлари яхшиланиб тортишга тайёрланади.

1-§. Дон массасини ёт чициндилардан тозалаш

Дон массаси асосий дондан ташкари чикиндилар ва хас-ч5?плар- 
дан иборат булади. Дон чикиндиларига кисман зарарланган, озукавий 
киймати билан асосий донга якин бошка дон турлари киради.

Хас-чуплардан дон чикиндилари таркибида фойдаланиш 
мумкин эмас. Дон массаси таркибидаги хас-чуплар дондан олина-



ётган ун мивдорини ва сифатини пасайтириб юборади. Шунинг 
учун дон массасидаги хас-чзшлар тулик ажратилади. Дон ва хас- 
ч^шлардан таш^ари дон массасида металл чикиндилари хдм учраб 
туради, уларни ажратиш учун магаит сепараторлардан фойдала- 
нилади.

Дон массасини турли ёт чикиндилардан тозалаш з ^ н  улар- 
нинг физик-механик хусусиятларини )^исобга олиб дон тозалаш 
ускуналаридан унумли фойдаланиш мумкин.

25-жадвал
Чикиндилар

Иирик ва майда (эни ва калинлиги 
билан фаркдантирувчи)

Уларнинг тозалаш усуллари
Элакли сепараторда

Органик ва енгил Аэродинамик усулда
Калта ва узун (шакли билан фарк 

килувчи~)
Уяли сепараторда

Мураюсаб ажралувчи Фракцияли сепараторда
Металли Магнитли сеп^аторда

Дон массаси сепарациялаш жараёнида ёт чик̂ 1ндилардан тоза- 
лангандан с)?нг майда-йириклигига кура фракцияларга ажратилади.

Сепараторларда дон массасини фракциялаш

Донни тозалашда фракцион услуб назариясини профессор
Н.С.Суворов 1938-йил тавсия этиб, амалда синаб к5фган. Дон 
массаси 1-димлашгача иккита окимда параллел тозаланади.Дон бу 
усулда тозаланганда технологик чизмага куйидаги ускуналар 
киритилади; А1-БИС-12 русумли сепаратор, кукол ва овсюг ажра- 
тувчи, ТОШ (минерал чикиндиларни) ажратувчи, окдаш ускуна, дуо- 
аспираторлар, х,аво сепаратори, ювувчи ва намловчи ускуна, энто- 
лейтор, бурат ускунаси ва автомат тарозилар. Дон массасини тоза- 
лашдаги такомиллашган усулга фракцияли сепаратордан фойдала
ниш киради. Унда иккита rypyjgra булиб тозаланади (йирик ва 
майда). Бу усулда тозалашнинг технологик самарадорлиги куйида- 
гилардан иборат;

- майда ва йирик донларнинг намликлари турли булганлиги 
сабабли улар турли даражада намланади;

- дон шакли ва ̂ лчамларига асосланиб димлаш вакти узгаради;



- алох,ида намланиб димланган дон партияларининг таркибий 
К51смлари ва технологик хусусиятлари бир-бирига Я101нлашадн. 
Донни фракцияларга булиб тозалаш усулининг яна бир самарадор 
жи}^ати майда донлар ажратиб олиниб, улар омихта емга ёки 
майдалаш жараёнига алохида оким килиб юборилади.

Навли унлар ишлаб чикаришда бугдой донларини 
тозалашнинг техиологик жараёнлари

Ун махсулотлари ишлаб чикариш заводларининг технологик 
жараёнларини бошк;аришни ташкил килиш коидасига кура дон тур- 
лари, ишлаб чикариладиган ун навларига асосланган дон тозалаш жа
раёнлари (ускунал^5нинг кетма-кетлиги) чизмалари тавсия этилади.

Технологик жараёнларни самарали ^казиш максадида 
алохида технологик оким ва йуналишлар 28-расмда дон тозалаш 
чизмасининг технологик й)шалишларининг биринчи ва еттинчи 
йуллари оркали ифодаланган.

Бнринчи техиологик б5^налиш элеваторда тузилган помол 
партияси асосан «тозаланмаган хамбага» юборилади, унинг хажми 
ун заводининг камида бир сутка мобайнида тз^товсиз ишлаб 
туришини таъминлаши керак (24-30 соат саклаш тавсия этилади). 
Хамбада димланаётган донларни назорат килиб туриш учун 
хамбанинг юкориги ва пастки кисмларига датчиклар урнатилади. 
Дон тозалаш булимининг самарали ишлашида донларнинг 
окимлари асосий омил хисобланади. Донларнинг окимлари, ускуна- 
ларни танлашдан олдин, корхона унумдорлигини 24 соат (сутка) га 
булиб топилади. Дон массаси окимлари тугри гдасобланган б̂ л̂са, 
дон тозалаш жараёнлари баркарор амалга оширилади. Бунинг учун 
хамбаларга дозаторлар урнатилган. Дозаторлардан сунг дон 
массаси конвейер (шнек)ларда аралаштирилади. Элеватордан 
келаётган ва дон тозалаш жараёнларида тозаланган донлар хажмли 
автомат тарозиларда тортилиб, )р1соб-китоблар олиб борилади.

Иккинчи технологик йуналиш (оким)даги асосий дон 
сепаратор элаклари ёрдамида чикиндилардан тозаланади. Бу 
жараёнда дондан калинлиги ва эни билан фарк киладиган 
чикиндилар сепаратор )̂ аво каналлари ёрдамида ажратилади. 
Сепараторда дон массасини тозалашда аввало, сомонсимон енгил, 
кумсимон чикиндилар ажратилиб, уларни назорат килиш учун 
чикиндилар цехига юборилади (I -  II ва III даражали чикиндилар).





Сепараторда дон массаси дагал, йирик, майда ва енгил 
чикиндилардан тозалангандан сунг, минерал чи101ндиларни 
ажратиш учун тош ажратувчи ускунага юборилади.

Бу ускунадан III даражали чикиндилар ажратиб олинади. Тош 
ажратувчи ускунанинг «вибропневматак» принципда ишлаши 
жараёнида дон массасига битта хам дон тушмайди. Дон массасидан 
калта ва узун б^лган чикиндиларда кукол ва овсюг ажратувчилар 
ёрдамида ажратиб олинади. Триернинг уяча юзаларига кукол билан 
майда минерал чик?1ндилар ва майдаланган бугдойлар тушиб 
колади, бугдой эса сход булиб ускунадан чикиб кетади. Бу 
чициндилар назорат килиш учун юборилади. Овсюг )̂ ам ало^щда 
назоратдан зп'казилиб, ундаги фойдали дон ажратиб олинади. Ку
кол ажратиб олиниб, хамбаларга юборилади, овсюг эса майдаланиб 
ем учун мулжалланган хамбага юборилади. Дон массаси триер- 
лардан кейин обойка ускунасидан аввал магнит сепараторларидан 
5^азилади. Бу технологик Й5^алишнинг давоми дон массасига 
курук; ишлов бериш -  бу турли русумли oiyiaui ускуналарида 
(гадир-будур, элакли, чуткали ва бошка) амалга оширилади. Бу 
жараённинг самарадорлиги -  дон массасидаги кул моддалар 
микдори камайтирилади. Дон массасига курук ишлов бериш 
боскичи иккинчи технологик йуналишнинг охирида обойка 
ускунасида амалга оширилади. Учинчи, туртинчи ва бешинчи 
технологик йуналишларда дон массасига ГТ ишлов бериш 
курсатилган. Учинчи технологик йуналишда дон массасига буг 
билан ишлов бериш, дон массасининг температурасини бара- 
варлаштириш, донни ювиш, унинг намлигини камайтириш каби 
жараёнлар амалга оширилади.

Дон массасини кондициялаш услуби дон сифатини яхшилаб, 
дондан олинадиган ёрма-дунстлар микдорининг ошиши ва 
майдалаш жараёнида дондан к;обик;ларнинг тез ажралишига, 1 т 
донни майдалашга сарф буладиган электр энергия микдорини 
камайтиришга олиб келади.

Бу юк;ори самарали усулни доннинг сифати паст булганда ва 
димлаш хамбаси етарли булмаган корхоналарда амалга ошириш 
тавсия этилади. Дон массасига буг билан таъсир этиш ва намни 
тортиб олувчи ускуналарда ишлов бериш натижасида, клейкови- 
нанинг кайишкоклиги ортиб, унинг нонбоплик сифати яхшиланади. 
Донга ишлов беришнинг учинчи боскичида тз^иниш темпера- 
тураси 40-60 °С булган буг билан 30-40 с ишлов берилиб, доннинг



намлиги 1,5-2,0 % га оширилади. Дон ювиш ускунасида унинг 
температураси 25-30 га тушиб, намлиги эса 1,0-1,5 % ошади. 
Дон ювиш ускунасида дондаги майда минерал чикдндилар ажрати- 
либ, чикиндилар хамбасига юборилади. Дон массасидан ажралиб 
чиккан компонентлар (дон кобиклари, хас-ч5̂ плар, нимжон дон на 
б.) окова сувлардан ажратиб олинган донлар ма̂ ссус ускунадан 
утказилади, сунг сувдан ажратилиб, куритилгандан, омихта ем 
цехига юборилади. Окова сувлар эса тозалаш иншоотларига 
юборилиб, тозаланади. Дон массаси ювилгандан с ^ г  1 0 - 1 5  мин 
давомида иссик з̂ аво билан нам тортиб олувчи ускунада иситилади.

Дон массасига иссицлик билан ишлов берилгандан 
(кондициялашдан) сунг уни яна намлаб, 8 соат давомида димлаш 
тавсия этиладн.

Туртинчи технологик йуналишда дон массасига ГТИ бериш 
жараёни олдинги б^лимларда тулик берилган.

Агар дон массасига совук кондициялаш усули к^лланса, иссик 
бут билан дондан нам тортиб олиш ускуналари ишлатилмайди.

Бешинчи технологик йуналишда намланган дон массасига 
иккинчи ГТИ бериш амалга оширилади. Бу жараён биринчи ГТИ 
бериш усулини давоми б^либ. Бу жараёнда доннинг технологик 
хусусиятлари узгариши учун талаб этиладиган намликда 
булишлиги учун кушимча дамлаш (8 соат) тавсия этилади.

Олтинчи технологик йуналишда дон массасини сепарация- 
лаш усули кулланиб, унда элак ёки з̂ аво элак сепараторидан фойда- 
ланилади. Сепараторда юк;орида тозалаш жараёнларда цолиб кетган 
йирик, енгил ва майда чикзиндилардан фойдали донларни ажратиб 
олиб, уларни чикиндилар цехига назорат щлиш учун юборилади. 
Дон массаси сепаратордан утказилгандан сунг энтолейтор - 
стерилизаторларда ишлов берилади, унда яширинган дон омбор 
зараркунандаларидан тозаланади. Дон массасида пуч, нимжон, 
тирик ва бошка турдаги курт-к;умурскалар булади. Энтолейтор - 
стерилизатор катга тезликда айланиши натижасида, дон соколча- 
ларига ёпишиб колган лойлар, цотиб колган тупроклар хдм 
майдаланиб кетади.

Еттинчи технологик Й5̂ налиш бажарадиган ишига кура 
тегирмоннинг ун ишлаб чикариш бз'лимида жойлашган. Дон масса
си технологик жараёнларда, пневмотранспортлар, нория ва шнек- 
лар ёрдамида бир жойдан иккинчи жойга узатилиши натижасида, 
доннинг намлиги камайиб, кобиклари куриб м5фт булиб колади.



Майдалаш жараёнида донлардан мева ва уруг кобик;лари яхши 
ажратилиши ва эндоспермдан купрок ёрма-дунст олиш максадида 
дон 0,3-0,5 % гача намланиб, киска вактда (20-30 мин) димланади. 
Агар кобикдар курук булса, тез майдаланиб, оралик мах,сулотлар ва 
унларни ифлослантириб, уларнинг сифатини пасайтиради. Донни 
минимал даражада намлаш натижасида факат кобиклар намланиб, 
намнинг эндоспермга утишига йул бермайди. Дон тозалаш 
технологик жараёнларида металл чикиндиларнинг микдорига катта 
эътибор берилади. Шунинг учун технологик чизмада уни ажратиш 
учун махсус сепараторлар урнатилади, чунки дон масхасида унинг 
меъёрдан ортик; булиши учкун хосил килиш, портлаш ва бошка 
нохуш холларга олиб келиши мумкин. Шунинг учун оклаш 
ускуналари олдидан албатта, магнит сепараторлари )фнатилади. 
Агар дон массасининг температураси паст ёки музлаб колган булса, 
донларни иситиш учун иситиш аппаратларидан фойдаланиш 
мумкин.

Дон массасидаги овсюг, кукарган ёки хасва билан касалланган 
донларни ажратишда концентратордан фойдаланиш мумкин.

2-§. Юкори унумли комплект ускуналар билан ж и1(ОЗланган ун 
ишлаб чикариш корхоналарида дон тозалаш технологик  

жараёнларининг хусусиятлари

«Бюлер» лицензияси асосида юкори унумли комплект ускуна
лар билан жих;озланган ун заводлари Хоразм вилоятининг Хонка ва 
Наманган вилоятининг Учк>фгон туманида курилган.

Ускуналар иккита секцияга жойлаштирилган булиб, )̂ ар бири 
250 т/с унумдорликка эга. Дон тозалаш технологик жараёни ва ГГ 
ишлов бериш иккита секцияда параллел окимда олиб борилади. 
Дон массасига ГГ ишлов жараёни тамом б^лгандан с^нг окимлар 
бирлаштирилади. Тозаланмаган донларни саклаш учун адр бир 
секцияда б тадан 3 х 3 х 14,4 м улчамли хамбалар ажратилган, бу 
хамбалар заводни икки сутка давомида тухтовсиз ишлаб туришини 
таъминлайди. Хамбалардаги паст ва баланд з^ароратни улчаб туриш 
учун датчиклар урнатилган. Булар эса хамбаларни дон билан 
тЗ̂ лдириш ва бушатиш жараёнларини масофадан туриб назорат 
килиб туришга имконият тугдиради. Хамбалар тагида зфнатилган 
дозаторлар эса помол партиясининг таркиби тугри б^лишини 
таъминлаб беради. Дон массасидан турли улчамли чикиндиларни



ажратиш юкорида айтиб ^Ьилган услубда (элакли сепараторларда, 
пневмосепарациялаш камераларида, триерларда, тош ажратувчи 
ускуналарда ва х,оказо) амалга оширилади. Юкори унумли 
комплект ускуналарда дон тозалашда битга сепаратор кУйилади. 
Чунки олдиндан элеваторда дон массасидаги дагал, енгил, йирик, 
майда чи1щндилар ва бир вакгнинг )Ьида майда бугдой ажратиб 
олинган булиши керак.

Дон массасидаги чикиндиларни тозалаш, самараси (донга ГГ 
ишлов берншдан олдин) куйидаги к)фсаткичлар билан белгила- 
нади: хас-ч5галар 80 %, дон чикиндилар эса 30 %, минераллар эса 95 
% дан кам б^^лмаслиги керак. ГТ ишлов бериб димлаш узлуксиз 
усулда амалга оширилади.

Донга нам бериш ва уни димлаш сони доннинг дастлабки 
намлиги, шаффофлиги ва турига боглик. Технологик чизма шундай 
тузилганки, хар бир окимни намлаш ва димлаш индивидуал 
тартибда амалга оширилади.

Комплект ускуналар билан жих,озланган тегирмонларда дон 
тозалаш технологик жараёнлари бешта йуналишда амалга ошири
лади. Шу билан бирга, учта й)шалишда окимлар иккита параллел 
усулда тозаланади.

Биринчи технологик йуналишда элеватордан келаётган дон 
тозаланмаган дон учун мулжалланган хамбага келиб тушади, бу 
ерда помол партияси талабига биноан иккита окимга шаклланади.

Иккинчя технологик йуналишда дон массаси иккита парал
лел ощмда автомат тарозида тортилиб, элакли сепараторда сепара- 
цияланиб, тош ажратувчи, кукол ва овсюг ажратувчи ускуналарга 
юборилади. Бу йзгаалишда донга биринчи курук ишлов берилади.

Учинчи технлогик й]шалишда асосий дон массаси ГТ ишлов 
бериш жараёнига юборилади (совук кондициялаш усули). Бу 
жараёнда куйидаги кетма-кет операциялар амалга оширилади: дон- 
ни ювиш ёки уни намлаш ускунасида окдаш, намлаш ва хамбаларда 
димлаш. Дон массаси ГТ ишлов беришдан с^нг т>фтинчи йуна- 
лишга узатилади.

Туртинчи технологик йуналишда иккинчи марта донга ку- 
рук ишлов берилади (ок;лаш ускунасида), дондаги омбор зарарку- 
нандаларини й^котиш учун энтолейтор - стерилизатордан с^нг 
оким пневмосепараторга юборилади.

Тозаланган, ГТ ишлов бериш жараёнидан утган дон массаси 
бешинчи технологик й^алишга юборилиб, у ерда намланади ва



киска вакт димланиб, сунг автомат тарозида тортилиб, ун тортиш 
булимининг I майдалаш системасига юборилади. Юкори унумли 
комплект ускуналар билан жихозланган дон тозалаш булимининг 
хусусиятлари шулардан иборат булиб, колган технологик жараён- 
лар эса нонбоп ун ишлаб чикаришдаги технологик жараёнларга 
5̂ хшайди.

Бюлер лицензияси асосида тузилган технологик схемани, 
классик технологик схемадан фаркли томони шулардан иборат:

- элеватордаги дон массаси таркибидаги майда донларни 
ажратиб олиб, омихта ем цехига юборилади;

-тегирмонни дон тозалаш б^лимида дон массасини 2 та 
фракцияга (йирик, майда) ажратиб, алохлда-алохдда тозаланиб, 
уларнинг улчамларига асосланиб ГГ ишлов берилади.

3-§. Дон массаларини аралаштириш асосида доннинг 
технологик ]кусусиятларини баркарорлашии ^исоблаш

усуллари

Дастлабки тушунчалар: Тегирмонларга келиб тушаётган буг- 
дойнинг технологик хусусиятлари унинг тури, нави, етиштирилган 
районнинг (жойнинг) нклим ва тупрок шароитлари билан белги- 
ланади. Дон партияларининг турли сифатлиги уларга кайта ишлов 
бериш жараёнининг самарадорлигини пасайтиради ва мураккаб- 
лаштиради. Технологик системанинг иш режимини кайта ташкил 
этишни талаб этади, х,амда турли сифат курсаткичларга эга б^лган 
унлар ишлаб чикаришга олиб келади.

Шунинг учун заводнинг 10...15 кеча-кундуз давомида бир хил, 
мувозанатли иш билан таъминловчи помол партиялари шакллан- 
тирилади.

Бунинг учун мухим булган тайёрлов жараёнини т^гри ташкил 
этиш юкори сифатли донларни тежаш ва паст сифатли донларни 
кетма-кет ишлатиш билан донлардан унумли фойдаланишга олиб 
келади.

Помол партиялари таркибини х^исоблаш навларнинг % 
микдори, компонентларнинг массалари, помол партиясининг сифат 
курсаткичи тегирмоннинг ишлаб чикариш кувватидан, майдалаш 
туридан, доннинг ва тайёр мадсулотнинг сифатидан келиб чикади. 
Помол партиялари турли типли, турли районларда етиштирилган, 
янги ва эски хусусиятли паст ва меъёрий сифатга эга булган



донларни аралаштириш билан тузилади. Компонентлар шундай 
танланадики, бунда дондан ун олишнинг ва уннинг махсулдорлик 
хусусиятларини юкори булишини таъминлашга эришилади.

Донлар куйидаги сифат курсаткичлар x {̂coбигa олинган х;олда 
аралаштирилади; шаффофлиги, клейковинаси, кул моддаси 
микдори, намлиги ва ифлосланганлик даражаси.

Турли намликка эга булган донларни аралаштиришда 
намликлар фарки 1,5% дан ошмаслиги керак.

Юцори ва паст кулдорликка эга 63/лган донлар аралаш- 
тирилганда х,осил булган аралашаманинг кул моддаси 1,97% дан 
ошмаслиги керак. Помол партияларининг уртача шаффофлиги 50- 
60% булишини ^^исобга олиб, шаффофликка эга булган донлар ара
лаштирилади. Асосий эътиборни помол партиясига керакли микдор 
ва сифатга эга булган клейковинани таъминлаб беришга каратиш 
лозим, чунки ишлаб чик;арилаётган ун ана шу хусусияти билан 
тавсифланади. Навли ун таркибида клейковина микдори 25% дан 
кам б)^лмаслиги, сифати II синфдан паст булмаслиги; чикиндилар 
микдори 1% дан ошмаслиги, донли чикиндилар 5% дан ошмаслиги 
талаб этилади.

Услубий курсатмалар. Помол партиялари таркибини jyico6- 
лашнинг бир неча услублари мавжуд. Помол партиясидаги дон 
аралашмасига куйиладиган сифат меъёрларнинг уртача аникланган 
сифат к5̂ рсаткичларига мослиги ва хисоб-китобнинг тугрилиги 
текширилади.

Сифат к)фсаткичининг уртача киймати куйидаги формула 
оркали топилади:

1
бу ерда, Xi Х2,...Хх -  аралашмадаги компонентлари к^фсат- 
кичларининг аник; 1̂ иймати. %

Го], m2,...m„ -  аралашмадаги компонентларнинг нисбатлари, % 
ёки }̂ ар бир компонентнинг массаси, кг:

S'" -  помол партиясининг массаси, кг ёки 100% бундан ташкари 
саралашни т^ г̂рилигини текширишда лаборатория ускунасида 
бугдойни тахдил к̂ 1лган ; о̂лда, дондан ун чикишини ва унинг 
сифатини анищганади.



Помол партияси тузишни ^исоблаш усуллари
Х,исоблашнинг 10̂ йидаги усуллари мавжуд: тенгламани ечиш, 

тескари пропорция тузиш, графигини (чизма) куриш, жадвал усули 
на ЭХМ оркали хисоблаш.

Тенгламани ечиш усули. Помол партаяси таркибини зоисоб- 
лашда тенгламалар системасидан фойдаланиш мумкин, бунда 
номаълумлар сифатида сараланувчи хар бир компонентнинг фоиз- 
лардаги улуши ёки вазни белгиланади. Тенгламалар системаси 
куйидаги куринишга эга:

М = nii+m2+..-mn 

М, = miXi+miX2+...ninXii
Агар помол партияси икки комнонентдан ташкил топган 

булса, у }̂ олда, система ечими куйидагича б^лади:
м [ х , -х , ]  n t2 = M - m i  

■*1 “-*2
Агар 3 компонентли б^лса, иккитасининг массавий тенглама- 

ларини ишлаш билан масала ечими топилади:
М Г Д *,-Д Х ,1  А/Дх m j = M - (m , + m ,)

бу ерда, М -  дон помол партиясининг массаси;
А)С, = (дг-д :,); Дхг =(х-х^);&х,  = (дс-л :з);5 ]Д *= 2Л х2  + +Д х

Мураккаб помол партияларини тузишда асосий \исоб услуби 
узгармайди. Дон аралашмаси таркибида 4- ва 5-компонентларнинг 
мивдори кам булгани учун (10%гача), улар натижавий з^исобларга 
таъсир курсатмайди.

Мисол. Уртача шаффофлиги 55% бугдой донидан навли ун 
олиш учун икки компонентдан бирининг уртача шаффофлиги 71% 
ва иккинчисиники эса 43%, уларнинг клейковиналари нисбати 27% 
ва 24% булган дон партиясидан массаси 1000 т (100%) га тенг 
б̂ л̂ган помол партияси тузиш талаб этилади.

Бунда, m,=100*(5S43)/71-43 =42,86 %
012=100 - 42,86 = 57,14% 

mi ~ 43 %; m2 57 % деб кабул киламиз, унда з̂ ар бир 
компонентнинг массаси mi = 430 т. ва m2 = 570 т. ни ташкил килади. 
Шаффофликнинг уртача ифодасини С ва клейковина микдорини К 
(%) билан белгилаб, ^исобларнинг тугрилигини аниклаймиз:

С = 43*71+57*43/100 -55%
К = 43*27+57*24/100 -25,3%



Тескари пропорция тузиш усули. Бу усулда помол партия- 
сидаги }̂ ар бир компонентнинг курсаткичлари билан шу партия 
учун белгиланган уртача курсаткич к̂ 1йматлари орасидаги фарк 
муносабати билан тескари пропорциялар тузилади. Помол партия 
хлсобининг тугрилигини ба? о̂лашда унинг шаффофлиги ва 
клейковина микдори аникланади.

График тузиш усули. Бу усулда помол партияси таркибини 
)дасоблаш учун когозга иккита кесишувчи чизикдар утказилади, 
кесишиш нукгасига помол партияси учун талаб килинадиган 
курсаткич (аралашма клейковинаси, шаффофлиги ёки кул моддаси 
микдори) куйилади. Чизикларнинг чал томонидаги учига аралашма 
компонентларининг к^фсаткичлари ёзилади. Аралашма к^фсаткичи 
билан компонентлар курсаткичи орасидаги фаркни аниклаб, кеси
шувчи чизиклар устига ёзиб куйилади. Компонентнинг курсаткичи 
билан чикарилган натижа горизонтал чизикдар билан туташти- 
рилади. Унг томондаги сонлар йигиндиси помол партиясининг 
умумий микдорини ифодалайди, хар бир унг томондаги сон 
компонентнинг улушини курсатади.

Мисол: Икки компонентли, шаффофлиги 35 ва 60% булган дон 
партиясидан, шаффофлиги 50% булган помол партияси тузиш 
керак. 35̂ .---------

Помол партиясидаги кисмлар сони 25 ни ташкил килади. 
Шунда шаффофлиги 35% булган помол партияси компонентнинг 
улушига 10 кием ва иккинчи компонентнинг улушига 15 кием 
тугри келади.

Компонентларни аралаштириш учун:
Биринчисига Иккинчисига
100-10/25=40% 100-15/25=60%
Аралашмани шаффофлигини текшириб курамиз: 

С=35-40+60-60/100=50% 
шунга ухшаш уч ёки т̂ р̂т компонентлар учун )^соб-китоб 
к̂ 1линади. Доннинг помол партиясини хисоблашда жадвал усули.

Жадвалда икки вариант асосида мисол келтирилган. Унда 
биринчи компонентаинг улуши 12, иккинчисиники 16, аралашма 
эса 28 кисмдан ташкил топган.



Мисол: Икки компонентли шаффофлиги 71% ва 43% б^лган 
дон партиясидан, шаффофлиги 55% булган 1000 т. помол партияси 
тузиш керак.

26- жадвал
Доннинг помол партиясини х^исоблаш

К5фсаткнчлар
Аралашма

компонентлари
Талаб

к?1линадигак
партиябиринчи иккинчи

Шаффофлиги, % 71 43 55
Талаб килинган шаффофлик 
компонентининг фарки 71-55=16 55-43=12
Компонент партияларнинг 
нисбатлари 12 16 12+16=28

Кушилувчи компонентлар массаси куйидагича топилади:
биринчи, от, « 430/;2,0

иккинчи, 1000x16

Помол партиясида шаффофлик донларнинг 5фтача микдорини 
^исобини тугрилигини текшириб курилади:

^ 4 3 0 ,7  U 5 7 0 -4 3 ^ ^
1000

Хисоблар Т5̂ илиги аникланди, помол партияга к>таиладиган 
шаффофлик донлар мивдори т^гри келади.

Тегирмоннинг дон тозалаш б5^лимларида турли дон 
массаларини аралаштиришнн ташкнл килнш

Помол партияси тузилгандан сунг турли сифатли дон масса- 
сини аралаштиришни ташкил килишда биринчидан х,ар бир xjico6- 
ланган дон массаси алохида ун тортишга оптимал режимда тайёр- 
ланади. Иккинчидан дон аралашмаларини факат охирги ГТИ жараё- 
нидан с)шг (Х,ар бир компонентни алочида килиб) амалга 
оширилади.

Шунинг учун димлаш хамбаси тагига аралаштирувчилар 
(дозатор ва шнеклар) урнатилади. Аралаштириш жараёнининг асо-



сий шартларидан бири ун тортишга тайёрланган дон партияларни 
таркибларини бир хил булиши тавсия этилади.

Элеваторларда донни жоЁлаштириш цоидалари

Ун заводларида келиб тушаётган донни даслабки саклаш учун 
элеваторларда жойлаштирилади. Элеваторларда сакланаётган дон 
за?у1рали тегирмоннинг бир ой ишлаб турадиган унумдорлигига 
тенг булиши керак. Донни элеваторларга жойлаштиришга унинг 
хусусиятлари ва сифат курсаткичлар ?дасобга олинади. Х,ар бир дон 
массаси аловдца-алохдда жойлаштирилади. Тип буйича унинг нави 
ва етиштирилган районлар эътиборга олинади. Дон массасининг 
к5фсатгичлари Узбекистон Республикаси Вазирлар маккамасида 
тасдикланган стандарт талабларига асосланиб кабул килинади.

Кучли ва кучсиз бугдой дони хасва билан зарарланган б5̂ лса 
алоадда сак;ланади. Юкоридагиларни бажариш ва мухандис- 
технолог доннинг технологик хусусиятларини баркарорлаштириш 
натижасида дон юкори технологик хусусиятларга эга б^лади.

Дон массаларини аралаштириш асосида доннинг технологик 
хусусиятларини баркарорлашни хисоблаш усуллари.

Дастлабки тушунчалар: Тегирмонларга келиб тушаётган буг- 
дойнинг технологик хусусиятлари унинг тури, нави, етиштирилган 
районнинг (жойнинг) иклим ва тупрок шароитлари билан 
белгиланади. Дон партияларининг турли сифатлиги уларга кайта 
ишлов бериш жараёнининг самарадорлигини пасайтиради ва 
мураккаблаззггиради. Технологик системанинг иш режимини кайта 
ташкил етишни талаб етади, хдмда турли сифат курсаткичларга эга 
булган унлар ишлаб чикаришга олиб келади.

Шунинг учун заводни 10-15 кеча-кундуз давомида бир хил, 
мувозанатли иш билан таъминловчи помол партияларни 
шакллантирилади.

Бунинг учун му?Ц1м булган тайёрловчи жараёнини тугри 
ташкил этиш юкори сифатли донларни тежаш ва паст сифатли 
донни кетма-кет ишлатиш билан донлардан унумли фойдаланишга 
олиб келади.



олтинчи к;исм.
ДОНГА ГИДРОТЕРМИК (СУВ ВА ИССЩЛИК БИЛАН) 

ИШЛОВ БЕРИШНИНГ ИЛМИЙ АСОСЛАРИ

/  боб. ДОНГА ГИДРОТЕРМИК ИШЛОВ БЕРИШ (ГТИ)

Донга гидротермик ншлов бериш (ГТИ) -  доннинг 
сифатини узгартириш мак;садида унга (сув, буг) ва иссиклик билан 
таъсир курсатишдир. ГТИ технологик жараёни ун, ёрма мах,- 
сулотлари ишлаб чикаришда юкори самарали мажбурий техноло
гик жараён ^дасобланади.

Тажрибалар шуни кЗфсатадики, узок; б^лмаган вакт давомида 
дон билан сувнинг контактда булиши, дон намлигини 3 -  5 % га 
ошириб юборади.

Сув асосан, мева ва уруг кобиги ёрдамида шимилади, чунки 
у куплаб капилляр ва бушликлардан иборат б^либ, намнинг т^пла- 
ниши учун резервуар )снсобланади.

К,обивда сув баркарор сак;ланмайди, атмосферада бугланиб 
кетади. Уруг к;обиги ва алейрон катламнинг юкори гидрофиллиги 
сувнинг бугланиб кетишига йул куймайди. Мева кобигидаги сув 
доннинг анатомик кисмларидаги оксил ва углеродлар билан бирика 
бошлайди.

Е.Д. Казаков экспериментал тадкикот та?ушллари ёрдамида 
алейрон катлам юк;ори даражада гидрофиллигини аниклаган .

Буни шундай тушуниш мумкинки, алейрон катламда 50 % дан 
ортик; ок;сил модцаси бор. Унинг нам тортиш хусусияти углеродга 
нисбатан 6 - 7  марта ортик.

Сув эндосперм ичига й)^налади, лекин алейрон катлам сувни 
бир канча вакт ушлаб туриши сабабли эндосперм бирдан нам- 
ланмайди. ГТИ нинг асосий мацсади ун - ёрма технологиясида 
унча а?̂ амиятга эга б^лмаган, тез хазм б^лмайдиган, дагал кобикни 
эндоспермдан ажратишдир. Доннинг эндосперм кисмидан асосий 
ма̂ с̂улот -  ун ва ёрма, кобигидан эса, иккинчи даражали мах,сулот- 
кепак олинади. Дон массаси юкори б̂ л̂маган намликка эга б^либ, 
технологик таркибига к̂ фа куйидаги вазиятларда салбий тамонлари 
билан фаркланади;



-  намлиги паст булганда, донни майдалашга к)т электр 
энергия сарфланади;

-  кобик;нинг намлиги юкори бз̂ лмагани сабабли дондан кийин 
ажралади, майдалаш жараёнида унга тушиб кул моддасини ошириб 
уннинг сифатини пасайтиради;

-  технологик жараёнларда анатомик к;исмларининг ажра- 
лишига (сирткзя, ички кобиклари эндосперм билан муста)^кам 
боглик булганлиги сабабли) кийинчилик тугдиради;

-  биологик фаол моддалар доннинг периферик кисмида 
жойлашган булиб, бу уларнинг иккинчи даражали мах,сулотларга 
аралашиб 1̂ олишига имкон беради.

29-расм. Бугдой донининг 
анатомик киркими;

1 -мева цобит;2 -уруг цобиги;
3 -  алейрон щтлами;4 -  намликни 

«эгаллаб олувчи цатлам»; 
А-сувни утказувчи к;атлам;

Б -  намликни сацлаб турувчи 
цатлам.

Ун ишлаб чикариш технологиясида коби1;нинг юкори даража- 
да кайишкок ва пишик булишини таъминлаш натижасида майда
лаш жараёнида доннинг майдаланиб кетмаслигига эришилади.

Шундай килиб, кобик эндоспермдан ажратилса, унда сиртки 
кобиклардан «куракчага» }Ь(шаш кепаклар ажралиб чикади, бу эса 
ГТ ишлов бериш жараёни самарали амалга оширилганини 
билдиради.

ГТ ишлов бериш натижасида эндоспермда микро ва макро- 
дарзлар хосил булади. Бу эндоспермнинг максимал даражада тоза 
х,олда ажралиб чик;ишига таъсир курсатади.

ГТ ишлов бериш куп боскичли жараёнда амалга оширилиб, 
ма^ с̂улотнинг истеъмол ва х,азм булиш даражасини оширади.

ГТ ишлов беришдаги турли услублар, аппаратларнинг тузи- 
лиши, уни амалга оширишдаги шарт-шароитлар, кулланиладиган 
жараёнларнинг бир-бирига мувофик булиши керак.



Намлаш. Дон массасига ГТ ишлов бериш усули доннинг тури 
ва технологияга боглик;. Сув (шахар тармокларидан келаётган) 
махсус аппаратларда хона температурасигача иситилиб турли 
параметрлардаги буг холида б^лади.

Донга буг билан ишлов берилганда у кизий бошлайди ва 
намлик утказиш жараёни фаоллашади. Бу эса дондаги биологик 
жараённи тезлатиб димлаш вакгини киск;артиришга олиб келади.

Димлаш жараёни. Технология талабларига асосланиб 
намланган дон хамбаларда хар хил вакт давомида димланади. 
Димланиш вакти 1 0 -3 0  мин. дан то 24 соатгача ва ундан ортик 
б5'лиши мумкин. Димланиш жараёнида доннинг устки юзасидаги 
нам эндоспермнинг чукуррок катламига кириб, унинг тузилишини 
ва таркибини тубдан узгартириб юборади.

Намланган доннинг сувннн кочириш. Бу жараён юзаси 
кизиган махсус аппаратлар ёрдамида амалга оширилади. Юкори 
температурада узо1̂ вакт намланган доннинг сувини кочириш 
натижасида унинг кимёвий таркиби узгаради (оксиллар дена- 
турацияланади, крахмал клейстерга айланади, ферментлар эса 
фаоллашади).

Совнтнш. Дон массасига ГТ ишлов бериш натижасида 
эришилган хусусиятини саклаб колиб, оптимал (кулай) темпе- 
ратурагача совитиш максадида амалга оширилади. IQisnran донни 
бирдан совитиб юбориш унинг механик тузилиши, таркибини 
ёмонлаштириб кэ̂ яди, дон юзасида дарзлар пайдо б^лиши ёки 
магизнинг мустахкамлиги пасайишига олиб келади. Дон массасига 
температура, сув билан маълум вакт давомида таъсир килиш дон
нинг сифати, тури ва технологиянинг талабига богликдир.

Донларга гидротермик ишлов берншнннг асосий 
вазнфасн. Ун ёрма заводларида донларга ГТ ишлов беришнинг 
асосий максади -  доннинг бошлангич технологик таркибини кулай 
шароитларда ун махсулотлари ишлаб чикариш учун баркарор- 
лаштириш ва белгиланган (талаб килинган) улчамга й)^алтириш. 
Тегирмонларга келиб тушган донларнинг намлиги юкори б^лма- 
ганлиги сабабли эндосперм ва мева кобигининг механик тузи-лиши 
бир-биридан унча фарк килмайди. ГТ ишлов бериш жараёни улар 
орасида фаркни максимал даражада купайтнради. Шу сабабли ун 
олишда эндосперм мустахкамлигини камайтириб, мева кобиги 
мустахкамлигини оширишга харакат к;илинади, ёрма олишда эса 
аксинча. Бу )^гаришлар канчалик сезиларли булса, донларга ишлов



бериш жараёни \ам самаралирок булади. Дон технологик тарки- 
бининг узгариш даражаси ГГ ишлов бериш усули ва дон билан сув- 
нинг бир -  бирига таъсирини тугри ани1у1ашга боглик-

1-§. Дон ва сувнннг бир-бирига таъсири

ГТ ишлов бериш натижасида доннинг таркиби узгариб, 
намлиги ошади. Бугдой донини совук; кондициялашда унинг 
намлиги ошиши натижасида хажми катталашади, намлик 14-16 
фоизга етганда, бу жараён тезлашади. Расмда берилгандек, доннинг 
намлиги 15-16% берганда унинг х,ажми 110-115% ошади.

V, %

■W. %

30-расм. Бугдой донининг физик хажмига намликнинг таъсири

Намланиш жараёнида икки холат юз бериши кузатилади ва 
бунда доннинг таркиби тубдан узгаради. Биринчи х;олат зонаси 7-8 
фоиз намлик атрофида ётади, бу х,олат фаол биополимерлар марка- 
зи ёнидаги сув молекуласи (мономолекуляр цатлам)га тугри келади. 
Иккинчи холат зонаси эса 1 5 -1 7  фоиз намлик атрофида булади.

Донни намлаш жараёнида к]^имча биологик система хосил 
б^либ, бу жараённи бошкаради. Х,озирги замон тахдил меха- 
низмини кУллаш дон ва сувнинг бир-бирига таъсирини аникдашда 
ва «дон-сув» системаси умумий комплексини, унинг охирги нати- 
жалари эса намлаш жараёнини аншухашга имкон яратади.

Бундай механизм учта алох,ида бос^ичли жараёнга ажратиб 
тазутил килинади. Бунда хар бир боскичда сувнинг донга сиртки 
таъсири реакцияга мувофик; булиши керак. Умумлашган холда бу 
боскичлар 27-жадвалда берилган.

27-жадвалдан к^иниб турибдики, дон анизотроп, капиллярли 
серговак модцадир, унинг анатомик кисмлари биополимерлардан



ташкил топган булиб, улар комплекс вазифани, яъни дон 
кондициялангандан сунг унинг устки катламини тозалаш, оклаш, 
сайкал бериш ва унга етарли даражада намлик етказиб бериш каби 
жараёнларини бажаради. Дон массасини турли боскичларда 
кондициялашдан олдин киска вакт ичида дон ва кобиги унинг 
маълум микдорда намлик ютиб олишини курамиз, бу физиологик 
жараёнларнинг жадаллашишига олиб келади. Бу ютилган намлик (у
3-5 фоиз) мева кобигининг говак )^ужайраларидан уруг кобигига 
ута бошлайди. К,обик шишиб, ундаги намлик 20-30 фоизни ташкил 
килади. К,обикнинг юкори даражада намланиши туфайли х,осил 
булган намлик энергия таъсирида бугланиб кетади.

27-жадвал

Боскичлар ва 
уларнинг 
муддати

Донга таъсири Доннинг реакцияси

Биринчи (5-10 
мин)

Мева ва уруг 
кобикиларининг 
намланиши ва 

уларнинг сорбцион 
кисмига туйдириш

Кобикларнинг шишиши, 
дон х,ажмини катталашиши

Иккинчи (0,5 - 
1,0 с)

Дон кобигидан 
сувнинг алейрон 

катлам ва муртакка 
jmim даври

Анатомик кисмида дон
нинг биологик системаси 
сувни тухтатиб колиши. 
Доннинг сикилиши, намли- 
гининг усиб бориши ва 
натижада энергия хосил 
булиши, донда механик 
таранглаш пайдо булиши

Учинчи (1,0- 
48,0 с)

Крахмалнинг 
эндосперм кисмига 
сувни диффузион 
шаклда утказиши

Дон эндоспермнинг 
юмшаши микродарзлар 
хосил булиши, эндосперм- 
даги оксиллар шишиши, 
дон )̂ ажми 5^гариши, 
доннинг барча таркибида 
тубдан узгариш пайдо 
булади



Доннинг биологик системаси -  алейрон катлами ва муртак 
хужайралари учун сув хдёт манбаи булиб, у ферментларнинг фасл 
ишлашига имконият яратади. Иккинчи босцичда сув, асосан, 
алейрон катлам ва доннинг муртагида ушланиб, субалейрон 
катламга утмайди.

Бу холатда алейрон ва субалейрон катламлар орасидаги 
чегарада юцори градиент намлик ва у билан боглик сув энергияси 
(иссик;лик) 10'*-! О* дан 10^-10'' кДж/мол.м гача булади. Натижада, 
механик жиддийлик пайдо булиб, у тезлик билан мустах,кам 
шаффоф дон эндоспермида рз^ берадиган катта узгаришга олиб 
келади. Бу узгариш уч босщчда бз'либ зт'иб, технологик нуктаи 
назардан мухим ахамиятга эга хисобланади. Сув алейрон катлам 
ва муртакдаги фермент системасини фаоллаштиргандан сунг, 
эндос-пермнинг крахмал кисмига ута бошлайди. Сувнинг бундай 
силжи-ши диффузион х,олатда ифодаланган булиб, унинг хар бир 
молеку-ласи якка холда доннинг бир биополимер актив 
марказидан иккин-чисига энергия богликлиги сабабли юра 
бошлайди. Шунинг учун иккинчи боскичда бошланган доннинг 
жиддийлик холати учинчи босцичда хам узок вакт, яъни 4...8 соат 
сакланиб колади. Бу жиддийлик туфайли мурт эндоспермда 
микродарзлар хосил булиб, унинг мустахкам тузи лиши бузилади. 
Эндосперм сувга туйиниши натижасида ундаги оксилларнинг 
шишиши тезлашади, ферментлар таъсирида оксил ва углеводлар 
гидролизи бошланади. Физик нуктаи назардан эндоспермнинг 
юмшаши технологик самара-дорликни оширишга олиб келади. 
Шундай килиб, сувнинг донга мураккаб механизмли таъсири, 
айникса, донни намлаш жараёни-нинг ахамияти доннинг тирик 
организм каби физиологик эхтиёжга эгалиги биологик жихатдан 
максадга мувофиклигини курсатади. Технологларнинг вазифаси 
ана шу жихатларни эътиборга олган холда намлаш жараёнини 
бошкариш ва доннинг технологик таркибий даражасини 
максимал даражада узгартириб, сифатли махсулот олишга 
тайёрлашдир.



b. %

5  10 т,с

31- раем. Бугдой донини совщ кондициялашда димлаш 
жараёнининг axjeom:

1~уруг кобиги; 2~мева цобиги цапиттининг узгаршии;
3-алейрон цатлам.

Ёрмабоп донларнинг магзини (ядросини) муста^^камлаш 
механизми

Ёрма мах,сулотлари тайёрланадиган заводларда донга ГГ иш- 
лов беришдан максад дон магзининг пишиклик сифаткни ошириш 
ва улардан ю1̂ ори мивдорда ма? с̂улот олиш. Бунинг учуй ёрма иш- 
лаб чикариш жараёнининг юкори параметрларини куллаш, яъни 
донни босим билан намлаш ва киздириш керак. Натижада эндос- 
пермнинг микротузилиши бундай узгаришга дош беролмасдан, 
крахмал кисман ёки бутунлай клейстеризация ?<;олатига келади, 
декстрин микдори купайиб, оксил моддалар эса денатуратга айла- 
нади. Шунинг учун ёрмабоп донларга замонавий электрофизик ас- 
боблар билан ишлов бериш ёки лазер нурини куллаш унинг тарки- 
бий узгаришини тезлаштиришда юкори Самара беради.

Мисол: Сулини 3 минут 0,10 МПа босимда буглаш натижасида 
унинг окланиш коэффициенти 70 фоиздан 90 фоизгача ошиб, маг
зининг микдори 4,5 фоиз купаяди.

Гречиха, арпа, нухат ва маккаж)Ь о̂ри донларига ГТ ишлов 
берилганда улардан юкори сифатли махсулотлар олинади.



2-§. Доннинг технологик таркнбига гндротермик 
ишлов беришнинг таъсири

Доннинг анатомик, физик-кимёвий, механик тузилиши ва 
биокимёвий таркибининг узгариши унинг технологик таркиби 
тубдан л̂ згаришини аниклайди. Технолог донларнинг бошлангич 
таркибини аниклагандан сунг, уларни режалаштирилган йуналишга 
буриш ва оптимал даражада баркарорлик билан ишлашга эришади. 
Шунинг учун ГГ ишлов бериш технологик жараённи бошкдриш- 
нинг асосий усули ?щсобланади.

28-жадвалда бугдойдан уч хил вариантда 3 навли ун тортиш 
курсатилган;

1. Донга ГГ ишлов берилмаган намунаси.
2. 16,0 фоизгача намлаш ва 12 с. димлаш (совук кондициялаш) 

усули.
3. Мураккаб вариант -  тезкорлик усули, яъни донни юмшок 

усулда буглатиш.

28-жадвал
Ун тортишда ГГ ишлов беришнинг турли вариантларда 

солиштирма натижалари, %

1 1' ишлов бериш 
вариантлари

Уннинг чикиши ва унинг кулдорлиги, фоизда

хаммаси шу жумладан, навларб^йича
олий биринчи иккинчи

ГТ ишлов беришдан 
фойдаланмасдан 76,3/0,93 (х) 5,2/0,53 32,4/0,72 38,7/1,17

Совук кондициялаш 72,2/0,72 24,0/0,49 34,2/0,65 19,0/1,08
Тезкорлик усулида 

кондициялаш 78,0/0,67 29,6/0,48 32,8/0,63 15,8/1,11

X- суратда ма^ с̂улот хажми;
Махражда мах,сулот кулдорлиги
Жадвал ракамларидан куриниб турибдики, ГГ ишлов бериш- 

дан фойдаланилмаса, юкори натижа олиш мумкин эмас. ГГ ишлов 
берилмаган холда олий ва I навли ёки юкори навлар йигиндиси 37,6 
фоизни, оддий ГТ ишлов бериш кулланганда 58,2 фоизни ва мурак
каб ГГ ишлов бериш усулида эса натижа 62,4 фоизни ташкил кили- 
ши билан бирга, доннинг сифати яхшиланиб, кулдорлиги эса 
пасаяди. Агар технологик коэффициенти “К“ни аниклайдиган б<?л-



сак, унни умумий мивдорининг кулдорликка нисбати куйидагича: 
82, 107, 116. Бу мисолдан куриниб турибдики, ГТ ишлов беришни 
куллаш билан дондан юкори сифатли ун олишга эришилади. Тез- 
корлик усулида уннинг киймати оксил ва витаминлар хдсобига 
ошиб боради. Бир вактнинг ^зида ун тортишга сарфланган электр 
куввати ГТ ишлов бериш натижасида, эндоспермнинг юмшаши 
собига 10-20 фоизга камаяди.

Бугунги кунда донга ГТ ишлов бериш усулини куллаш 
натижасида 76-78 фоиз ун, шу жумладан 75 фоиз олий навли ун 
олиш мумкинлиги исботланди. ГТ ишлов беришни ёрма тайёрлаш 
заводларида куллаш натижасида доннинг оклаш коэффициенти 
ошиб, олий навли ёрмалар микдорининг ошишига, майдаланган 
магизлар сонининг камайишига эришилди. Маккажухори ёрмаси 7- 
8 фоизга, гречихадан олинадиган ёрма эса 10-12 фоизга купаяди ва 
хоказо. Шу билан бирга ёрмаларнинг истеъмол таркиблари яхши- 
ланиб, ундан овкат тайёрлашга кетадиган вакт камаяди, инсон орга- 
низмида оксил ва углеводларнинг хазм булиши тезлашади.

Гидротермик ишлов беришнинг техыологик чизмаси -  32- 
расмда бугдой, жавдар ва тритикале донларидан навли ун олишда 
совук кондициялаш усулини куллаш, донга иккинчи маротаба сув 
бериш ва димлаш усуллари берилган.

Донни узлуксиз ва вакг-вакти билан ишлайдиган буглаш 
аппаратида буглатиб, сунг уни технологик намлашгача совутилади. 
Охирги иккита боскичда доннинг гул кобиги сувсизланиб, 
натижада унинг мустахкамлиги пасаяди ва оклаш жараёни 
самарадорлиги ошади.

32-расм. Донга совук, 
кондицияли ишлов беришнинг 

технологик чизмаси:
1 -  намлаб о1̂ овчи; 2 -  жадал 
намловчи шнек;3 -  намланган 

донни димловчи бункер; 4 — до
затор; 5 -  аралаштирувчи 

мослама.

май. с.



3-§. Эндоспермнн юмшатишда турли омилларнивг таъсири, 
юмшатиш жараёнининг а:^миятв

Дон эндоспермни юмшатишда намлик, температура ва 
жараённинг давомийлиги бош омиллардан хисобланади. Биринчи 
ва иккинчи омиллар самарадорликни оширади, яъни температура 
таъсирида жараённинг муддати кискаради. Эндоспермнинг юмша- 
ши натижасида донда микродарзлар пайдо булиб, унинг тузилиши 
узгара бошлайди. Бугдой донига сув бериш натижасида, айницса 
унинг намлиги 14-17% га етгандан cj^r, унда микродарзлар адсил 
булиши тезлаша бошлайди.

Донда энг куп микродарзлар намлангандан 8 соат ^тгандан 
сунг )(;осил б5̂ лади. 16 соатдан с)^г майда микродарзлар йуколиб, 
48 соатдан с)шг факат ёрикдар колади. Ю^оридаги жараёнларнинг 
самарали булиши учун доннинг сифатини, дон димланадиган 
хамбаларнинг тузилишини ва димлаш усулини эътиборга олиш 
керак.

Донни намлигини ошириш ва димлаш муддатини камай- 
тиришда «Бюлер» фирмаси ишлаб чикарган замонавий янги 
ускунанинг тавсифи.

Бу машинада доннинг сиртки катламини юмшатиш учун кам 
хажмдаги сув билан юкори тезликда бир текис намлашга эриши- 
лади.

Энг мухими, доннинг сиртки катламини бир текис намлашда 
уюрмали намлаш машинаси ва «Акватрон» дон намловчи автомат 
мосламасини хамо̂ а̂нг равишда тартибга солиб турилади.

«Акватрон» русумли уюрмали намлагич икгисодий нукгаи 
назардан унумли хисобланади, чунки у дон намланишини авто
матик равишда тартибга солиб туради. Дон массаси юзасининг к)га 
кисми намланганда технологик жихдтдан юкори самарага эриши- 
лади, яъни дон юмшайди. Юмшатиш жараёни намлагич ёрдамида 
шиддат билан амалга оширилади. Бунинг натижасида технологияси 
бир текисда уннинг выходи ошади, электр куввати иктисод кили- 
нади.

Ишлаш принципи. Дон партияси ускунани махсус кабул 
килиш зонаси (33-расм, I поз. ) оркали сув туша бошлайди. Шу 
вактнинг узида найдан (II поз.) дон хам туша бошлайди. К|абул 
килиш зонасидаги паррак ёрдамида дон сув билан аралашиб,



33-расм. Уюрмали намлаш машинасининг узунасига ва 
!^ндалангига кцркцми:

1 -  дон цабул щпувчи мослама; 2 -  сув туишдиган най;
3 ~ намланган дон массаси.

намлантирувчи корпус томон юборилади. У ерда учлари юмалок 
овал шаклдаги корпус ёрдамида ускунанинг валига муста^кам 
З̂ рнаштирилган уч-та ротор гонкилари билан дон массаси 
аралаштирилади. Бу 2 та секцияли корпуснинг пастки ва юкоридаги 
роторлари валга мус-та\кам зфнаштирилган паррак хдмда 
понасимон тасмали узатма ёрдамида электромоторлар оркали 
айланади. Катта радиусда юма-локпанган унта секцияли ускунада 
жойлашган роторлар аралаш-мани кулай уюрмали тартибда доини 
намлашга мослашган.

Корпуснинг ичида куйидаги омиллар ?̂ аракатда булади; 
донлараро ишкаланиш; роторлараро тезланиш; корпус бурчагидаги 
марказдан кочувчи кучлар; уюрма ?̂ аво оцимлари.

Бу омилларни бирга к^шиб олиб бориш натижасида доннинг 
намликни ютиши тезлашади ва сув бир текис таксимланади.

«Акватрон» русумли дон массаси намлигини тартибга солувчи 
автоматнинг вазифалари:

- дон массасини уюрмали тартибда дастлабки намликдан то 
кондицион намликкача узлуксиз равишда намлаш автомат ёрда
мида амалга оширилади;

- ускуна 2 блокдан ташкил топган унумдорлиги соатига 150 кг 
га тенг булган улчов асбоби узлуксиз оким билан тушаётган дон 
массасининг намлигини улчайди;

- дастлабки дон массаси окими улчов блокидан 5Ь'аётганда 
электрик коэффициенти, доннинг натура огирлиги улчаланади 
(I поз.).



Дон массаси ок;имининг умумий микдори электрон блок 
ёрдамида х^исоблаб турилади (II поз). Окимдаги доннинг микдори 
эса счетчик ёрдамида ^сисоблаб борилади (5 поз.)- Регулятор (сув 
сарфини тартибга солувчи асбоб) (III поз.) дон ок̂ 1Ми учун зарур 
булган сув ^ажмини, белгиланган ва аслида сарфланган, шу билан 
бирга намлагичга берилган сув ?̂ ажмини )щсоблаб боради (4 поз.). 
Сувни меъёрлаш махсус пневматик харакатни тартибга солиб 
турувчи копкок оркали ва дон окимидаги сув микдорини назорат 
Килиб туриш регуляторнинг У-'иов асбоби ёрдамида амалга 
оширилади. Корпуснинг овал шаклда булиши доннинг уюрмали 
айланишига ёрдам беради.

Дон массасига ГТИ беришнинг самарадорлиги: Дон 
массасига ГТИ беришнинг асосий самарадорлиги куйидагилардан 
иборат;

- доннинг мева ва уруг коби1у1ари юмшаши натижасид, 
уларнинг эндоспермдан ажралиши юкори булади;

- эндоспермда булган биологик жараёнлар натижасида, 
доннинг тузилиши загариб крахмал орасида дарз кетиш натижасида 
майдалаш жараёнида ёрма-дунстларнинг 65-70% ташкил килишига 
олиб келади.

Бу дондаги ижобий узгаришлар юкори сифатли ун олиш ва 
унинг кулдорлигининг пасайишига олиб келади.



Е т т и н ч и  к;исм .
УН - ЁРМА КОРХОНАЛАРИНИНГ ДОН ТОЗАЛАШ 

БУЛИМИДА ХОСИЛ БУЛАДИГАН ИККИНЧИ ДАРАЖАЛИ 
МА?^СУЛОТЛАРДАН ОДИЛОНА ФОЙДАЛАНИШ

I боб. ИККИНЧИ ДАРАЖАЛИ МА?^СУЛОТЛАР ВА УЛАРНИ
ТУРКУМЛАШ

Дон массасидан ажратилган дон чикиндилари кабул килинган 
к;оидага мувофик туркумланади. Таркибида 85 % гача дон 
аралашмалари булиб, шу жумладан 20 % и асосий дон булган 
чикиндилар омихта ем учун хом ашё ;у1собланади. Чик;индилар 
таркибидаги дон мивдори 2,0 % дан кам булса, корхонадан олиб 
чикилиб йук килинади.

Чикиндиларни назорат килишдан мак;сад:
-  чикиндилар таркибидаги ажратиб олинган донни техноло- 

гияга кайтариш;
-  чикиндиларни сифатларига к>фа туркумлаш.
Чикиндиларни назорат килишдан яна бир максад, каротинга

оид булган ёд чикиндиларни йук килиб юбориш. Дон массасини 
сепарациялашда асосий донни чикиндилар ичига тушиб колиши 
турли сабабларга кура юз беради. Бунда, асосан, технологии 
регламентларнинг бузилиши, элакнинг нотугри танланганлиги, 
сепа-раторга дон окимига эътибор бермасдан юклама кабул к;илин- 
ганлиги, пневмосепаратор каналларида }̂ аво тезлиги юкори булган- 
лиги ва х,оказолар сабаб булади. Шунинг учун, элаклар ва 
пневмосепараторларда, оклаш ускунасида ?;осил булган аралашма- 
даги, кукол ва овсюг, аспирация тармокларида х,осил булган чанг ва 
гардлар, дон ювувчи ва намловчи ускуналардан чиккан сувлар 
назорат килинади.

Сепараторнинг биринчи, дагал чикиндиларни ушлаб колувчи 
элак сходи, скальператор элакларидан ĵ xran дагал чикиндилар, тош 
ажратувчи ва вибропневматик ускунада ^осил булган чикиндилар 
назорат килинмайди. Дон ювиш ускунасида ; о̂сил булган минерал 
чикиндилар, дон тозалаш булимида х,осил булган (I, II ва III) 
даражали чикиндилар албатта, тарозида тортилиб, I, II даражали



чикиндилар омихта ем цехига ^тказилади. III даражали чикиндилар 
эса завод территориясидан йукотиш учун чикариб юборилади.

чикиндштар
ембопдон

чш^иядшшри 17КОЛ

34- раем. Ажратилган чициндиларни назоратининг 
технологик чизмаси:

1 - буратп; 2 -  кукол ажратувчи; 3 -  овсюг ажратувчи; 4 -  дуо- 
аспиратор;5 -  майдалагич; 6 -  автомат тарози; 7 -  дон 

чщтдшарни ушлаб цолувчи; 8 -  куритгич; 9 -  чщиндилар 
учун хамба; 1 0 -  дон чщиндилари учун хамба; 11 -  кукол учун 

хамба; 12 -  БСТрусумли сепаратор; 13 -  пресс.



Донни кайта ишлаш корхоналарида дон тозалаш ва уни кайта 
ишлаш булимлари узлуксиз ишлаб, жараёнлар эса бир неча 
боскичларда амалга оширилади. Барча жараёнларнинг юкори 
даражага эришиш учун, уларнинг доимо назорат килиб туриш 
талаб этилади. Шу билан биргаликда б^либ Зпгаётган жараёнларни 
микдорий назоратдан утказиб турилади. Бу жараён хом ашёдан 
унумли фойдаланиб, юкори выход ва сифатли маз с̂улот ишлаб 
чикаришга олиб келади.

Тегирмонларда ун ишлаб чикаришда дон тозалаш жараёнида 
куйидаги уч даражали чикиндилар \осил б5̂ лади;

- дон массасида 30 % дан 50 % гача дон чиедидилари (дон 
синиклари), майдалари ва бошкалар;

- сепаратор кабул килиб олувчи элагидан зЬ'май колган чикин
дилар ва сепараторнинг пастки элагидан ^тган чикиндилар (2% дан 
ошмаслиги керак);

- оклаш ва тозалаш ускуналарида хосил б^лган дон чанглари 
(2 % дан 10 % гача);

-жадвалда дон тозалаш цехидаги ускуналарда хосил булган 
чикиндиларнинг меъёрлари берилган.

Ун заводлари дон тозалаш цехларининг ишчи ускуналари иш
лаш жараёнида бутун донларнинг чикиндиларга аралашиб кетмас- 
лиги учун уларни назорат килинади.

Дон тозалаш б^лимида сепаратор ва оклаш ускуналарида 
5̂ осил булган чикинди назорат б^лимига бурат ускунасига (1) юбо- 
рилади.

2-буратга дон тозалаш булимидаги учинчи сепараторнинг 
охирги элагидан утган чикиндилар ва аспирацион чанглар юбори- 
лади. Буратларнинг асосий вазифаси чикиндиларга бутун донлар
нинг аралашиб кетмаслигини назорат килиш.

Буратлардан Злгмай колган донлар сепараторга юборилиб, 
ундан с5шг умумий массага кушилади. Буратлардан JhraH донлар 
кисми эса майдалаш дастгохлда майдаланиб, с^нг омихта ем цех- 
ларига юборилади.



29-жадвап
Донни тозалашда л;осил бутан чикцнди меъёрлари, %

Чикиндилар
даражаси

Бугдойдан навли ун олиш 
_______жараёнида_______

Ювадиган
машина

ишлатилганда

Ювадиган
машинасиз

Жавдар
донидан

ун
олинганда

Бурдой ва 
жавдардан 

ун
олинганда

I ва II даражаси 2,7 2,8 3,0 2,0
III
даражасидаги 
чи101ндилар, шу 
жумладан, (ме
ханик равишда 
йу1доладиган) 0,8 0,7 0,7 0,7
Жами 3,5 3,5 3,7 2,7

Дон тозалаш цехларида донларни турли чанг, микроорга- 
низмлардан ювиш жараёнида х,осил буладиган чициндилар 34- 
расмда берилган.

Чикиндиларни ювадиган машина ва А1-БСТ шнеклари бир- 
бири билан боглик холда ишлайди. Дон ювадиган машиналардан 
сунг окова сувлар кувур оркали А1 -  БСТ нинг марказий булимига 
юборилади. У ерда окова сувлар ва уларда булган куйюк колдик, 
органик минерал моддаларни чуктириб сув тозаланади. Натижада, 
сув тозаланиб, дон цехларига кайта фойдаланиш учун юборилади. 
Чукмалар эса ма?̂ сус иншоотларда (катор каналларда) чуктирилиб, 
куритилиб угит }у1Собида фойдаланилади.

Дон тозалаш булимидаги ускуналарни самарали ишлашини 
корхонада тузилган жадвал асосида текшириб турилади. Дон тоза
лаш ускуналарининг технологик самарадорлиги ускуна паспортида 
ва «коида» курсатгандан кам булмаслиги керак, яъни:

Чикиндилар микдори, % 
1 - 2
2 - 3

Самарадорлиги, % 
50 
65

Аэродинамик енгил чикиндилар 80 % тозаланган, донлар эса 
аспирация чикиндилари ичида 2,0 % дан ошмаслиги керак. Триер



ускуналарнинг самарадорлиги 70 % дан кам булмаслиги тавсия 
этилади.

32-жадвалда берилгандек, чикиндиларда дон микдорини 
булишига караб 3 даражага б̂ л̂инади.

32-жадвал
Даража Доннинг микдори, %

I > 10
II 2 -1 0
III < - 2

Тегирмонда ?̂ ар ой назорат олиб борилади, шунинг учун дон 
тозалаш булимида дон массаси тозаланиб, ишлов бериш жараёнида 
утиб, ун тортиш булимига юборишдан олдин, дон улчов аппарати 
ёки автомат тарозида тортилади.

Тегирмон бошлиги хар куни дон массасини канча микдорини 
(тоннасини) тозаланиб, ун ма^сулотлари кепак ва чикиндилар 
микдорини % ларда аникухайди.

1-§. Дон тозалаш бЗ^лимида мицдорий балансни тузиш усуллари

Дон тозалаш булимида ёд чикиндилардан тозалаб ювиб, унга 
курук ва нам ишлов бериш натижасида доннинг микдори узгаради 
(намланди, курийди). Дон массасининг ёд чикиндилардан тоза- 
ланиши ва ювиш жараёнида намни З^ига олиши асосида унинг 
огарлигини узгариши куйидаги формула билан аник;ланади;

^ЮО-лг, 
Ш - х , ,

бу ерда. Но -  доннинг дастлабки массаси;
Xi ва Х2-  дондаги намлик ва чиедндилар микдори 

жараёнлардан олдин ва с^нг.
Доннинг микдорий 5 з̂гаришини куйидаги формула билан 

аникданади:
" X,-X, 'Д/̂  = АоUOO-atJ '

Мисол; Дон тозалаш бЗ?лимига 1000 т дон 12,5 % намлиги 
1,0% хас-чзшлар ва 2,0 % дон аралашмалари билан тушиб келади.



Дон тозалаш булимидан чикиб кетаётган дон мивдори эса 
1029,4 т руйхатга олинган. Дон тозалаш жараёнида 12,95 т П дара- 
жали, 5,25 III даражали чи^индилар х;осил булади. Доннинг 
намлиги 16,5 % хас-чуплар мивдори 0,20 % ва дон аралашмаси эса
1,0 % ташкил килади. Шундай килиб дон массасининг умумий 
ифлослиги тозалашдан олдин 3,0 % ни тозалашдан сунг эса 1,2 % га 
тенгдир.

Юкоридаги формулага ракамларни к$?йиб тозалаш жараёнида 
дон массасини з^гарганини аникланади

'3,0-12'
1000 = 18.219/пU00-1,2J

Дон массасининг намланиши натижасида III даражали 
чикиндиларни олиб ташланади (ишлов бериш жараёни олдидан). 
Дон намланиши учун куйидаги мивдорда тушади.
Но =1000-5,25=994,750 т.

Намлаш натижасида дон массасининг купайишини формула 
асосида хисоблаб аникланади:

Г16.5-12.5>АМ2 = 994.750 = 47.653/я
U 0 0-16 .5  j

Шундай килиб дон тозалаш булимида дон массасини купайиш 
хисоби 47,653 - 18,219 = 29,434 т ташкил килади. Дон тозалаш 
булимидан ун тортиш булимига юборилаётган дон массаси 1029,4 т 
руйхатга олинади. Радамлар орасидаги 34 кг фарки донларнинг 
тахлил кдлиш ващ-ида ёки рз^хатга олинаётган аппаратларни озги- 
на хатога йул к^йганидан г̂ осил булгандир. «К|оида»дан маълумки 
зднсоб ва аслдаги ракамларнинг мивдори фарки 0,05-0,1 % ни таш
кил килади, бу мивдор эса эхтимолдан узок эмас.

Иккинчи даражали ма)^сулотлардан фойдаланиш 
самарадорлиги

Ун-ёрма корхоналарида хосил буладиган махсулотларнинг 
кимёвий таркиби асосида улардан озик-овкат, кандолат, фарма
цевтика ва микробиология саноатида кенг фойдаланиш мумкин.

Доннинг муртаги, ёг олиш учун яхши хом ашё булиб, айрим 
мамлакатларда нон тайёрлашда 3-5 % мивдорда кушилади, 
у алмаштириб булмайдиган аминокислота, турли витамин ва мик- 
роэлементлар билан бойитилади.



30-жадвал
Иккинчи даражали мах,сулопыарнинг кимёвий таркиби, %

Махсулотлар Оксил
Крахмал ва 

бошка 
углеводлар

Клетчатка Ег Кул

Бугдой кепаги 15-18 30-45 8-12 3-4 4-7
Г уруч кепаги 8-16 45-55 10-15 10-18 10-13

Муртак 25-30 35-45 2-4 8-12 4-6
Ковуз 2-3 10-15 35-45 1-2 18-22

Муртак -  витамин ва ёг модцаларига бой булгани учун ундан 
фармацевтика саноатида фойдаланилади ва болалар таомлари учун 
ишлатилади. Муртакдан махсус омихта емлар тайёрланади.

Гуруч кепагидан фармацевтика заводларида фитин ва бошка 
препаратлари олинади.

2-§. Донни ювишда жосил буладиган окова сувларни тозалаш

Узбекистон Республикасида сув ресурсларидан фойдаланиш 
муаммоларини ?̂ ал этишда ундан тежамкорлик билан 
фойдаланиш му:?̂ им а?̂ амиятга эга булмокда. Донни ювиш -  ун 
тортишга тайёрлаш усули сифатида жуда кадимдан кенг 
таркалган. Ювиш машиналарининг такомиллашган конструкция- 
лари биринчи жа?;он урушидан кейин навли унга булган 
талабнинг ортиши ва хас-чуп билан ифлосланган бугдой донидан 
фойдаланиш зарурати муносабати билан турли окова сувларни 
тозалаш усуллари пайдо булди.

Республикада донга кайта ишлов бериш жараёнида донни 
ювиш учун сарфланадиган сувнинг з̂ ажми 2 -  2,5 млн.т. ни ташкил 
этади. Шунинг учун ок;ова сувларни к;айта и^лаш натижасида 
улардан самарали фойдаланиш му?̂ им ахамиятга эга.

Бу донларни ювиш жараёнида ускуналардан чиккан окова 
сувларни дон ишлаб чикариш корхоналарида микроорганизм- 
лардан ва чикиндилардан тозалаш ва режалаб ишлатишни такозо 
этади.

Дон массасини махсус ускуналарда ювишда х,осил булган око
ва сувлардаги дон ва фойдали чикиндиларни йукотмаслик учун бу 
сувни турли ?;ажмдаги дон тутиш мосламаларидан утказиш зарур.



Шундан с̂ н̂г сув мах,сус тозаланиши ва бактериялардан зарар- 
сизлантирилиши тавсия этилади. Сунгра бу сув санитария талабла- 
рига жавоб бериши ва ундан дон ювишда фойдаланиш мумкин.

Окова сув билан окиб кетган бутун ва майда донли чукмалар 
сувни буглаб, куюк массага айлантирилади. Унинг хажми 
аник;ланади. «Ш>фчидон махсулотлари» ОАЖ нинг дон тозалаш 
булимида дон массасини Ж9 -  БМА ускунасида ювиш натижаснда 
хосил бЗ̂ лган скова сувлар таркибидаги физик бактериялар ва куюк 
колдикда чикиндиларнинг таксимланиши куйидаги жадвалда 
берилган:

31-жадвал
Ж 9—БМА русумли ювиш ускунасида хрсил булган окрва сувлар 
таркибидаги бактериялар ва куюк, к/олдик/да чикцндиларнинг 

____________________ таксимланиши, % да

Номланиши

Окова сув таркибида

Ускуна
ваннасида

Ускунанинг
сикувчи

колонкасида
К^токколдик, чикиндилар 

микдори (моддалар), г/л 0 .1 -0 ,2 0 ,1 -0 .4
Органик моддалар, г/л 0 ,4 -0 ,6 3 0 -4 0
Минерал моддалар, г/л 0 ,1-0 .3 4 - 6

Бактефиллар сони, минг - 
мл 0 ,8 -1 ,4 120-170

Жадвал тахдилидан маълум буладики, окова сувда Kjm 
компонентли ярим дисперс системалар мавжуд б^либ, улар асосан, 
ноорганик заррачалар -  кум, лой, охак, чириган моддалар ва бош- 
калардан ташкил топган. Ундан ташкари катионлар ва анионлардан 
ташкари, сувда эрийдиган тузлар, калций, магний, натрий, калий ва 
йирик майда дисперс органик моддалар (оксил, крахмал), коллоид 
заррачаларни (улчами 1 мкм) чукма холида учратиш мумкин, 
булардан ташкари эриган газ, кислород, углерод, азот хам учрайди.

«Ш^фчидонмахсулотлари» ОАЖ корхонасининг унумдорлиги 
600 т/с б5̂ либ, иккита секциядан иборат. Дон ювиш ускуналари хар 
бир секцияда иккитадан булиб, скова сувлари алохида биологик 
тозалаш иншоотида тозаланади. Биологик тозалаш иншоотига окова 
сув махсус кувур оркали келтирилади. Окова сувларни органик 
бирикмалардан тозалашда асосан биологик усул кулланилади.



Биологик тозалаш иншоотида окова сувлар асосан биологик 
филтьрлаш, аэротенклар на сувни зарарсизлантириш жараёнлари 
ёрдамида тоза-ланади. Корхонадан чикиб кетган ок;ова сувнинг 
кимёвий тахдили 1от1идаги, 32-жадвалда, окова сув таркибидаги 
металларнинг спекрал тахлили 33-жадвалда берилган. 35-расмда -  
окова сувларни тозалашнинг технологик чизмалар берилган.

32-жадвал
«Шурчи дон мш^лотлари» ОАЖ корхонасининг дон тозалаш 
булимидан чикцб келаётган окрва сувнинг кимёвий таркиби

Курсаткичлар Курсаткичларнинг
^гариши

Оксидлар, мг/дм"* 3 5-380
Хлоридлар, мг/дм^ 3 5 -8 2
Аммиак, мг/дм^ 0,03
Нитрат, мг/дм 0,001
Сулфат, мг/дм"* 50-950
Умумий катгаклик, мг/дм"* 1,5-3,8
Суюлтирилган кислород, мг/экв дм^ 1.3-3 ,2
Кислород билан т̂ Ч̂ инганлиги, % 1,2-6 ,8
Кислороднинг биохимик ишлати- 20-35
лиши (К.Б.И), мг/дм^ 3 5 -5 5

33-жадвал
Окрва сув таркибидаги металл моддаларининг спектрал

Элементлар Узгариш
чегараси Элементлар Узгариш

чегараси
Темир 0,06-1,8 Кадмий 0,002
Алюминий 0,02 - 0,03 ЧУян 0,001
Мис 0,12 - 0,65 Калций 0,06 - 2,30
К̂ Ургошин 0,22 - 0,75 Магний 0,70 - 5,60
Никел 0,12-1,70 Кобалт 0,0003
Марганец 0,01-0,18 Рух 0,0002
Хром 0,01-0,02 Кумуш 0,08-0,13
Висмут 0,003 Молибден 0,0004
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САККИЗИНЧИ к и е м .
ДОНЛАРДАГИ МИКРОБЛАР ВА 

МИКРООРГАНИЗМЛАРНИ КАМАЙТИРИШ

I боб. ДОНДАГИ МИКРООРГАНИЗМЛАРНИНГ ТУРЛАРИ

Микроорганизмларнинг аввало, усимликларга, сунг донларга 
тушишида асосан, тупрок; манба булиб хдсобланади. Микроор- 
ганизмлар аста-секин 5 с̂имликнинг тугунчасига, сунг эса етишаёт- 
ган донга утиб олади. Дон етилиши билан шакар моддалари 
камайиб, крахмал, гемицеллюлоза за̂ и̂ралари купайиб, фермент- 
ларнинг фаолияти сусаяди, натижада намлик 25 % гача камайиб 
кетади. Бундай з^гаришлар дон учун кулай субстракт булмасдан, 
микроорганизмларнинг купайишига олиб келади, улар курук Дон 
массасига 5̂ тиб, анабиоза ?̂ олатга тушади. Йигим-терим ва майда- 
лаш жараёнида дондаги микроорганизмларнинг уругланиши кескин 
купаяди. Микрофлоранинг асосий манбаи чанг, кум, хас-чуплар 
хисобланади. Тадкикотлар натижаларидан аникланишича, донларда 
микрофлораларнинг асосан Pseudomonas бактерия тури учрайди, 
улар микроорганизмларнинг у мумий микдори 70 -  90% ини ташкил 
килади.

Могор замбуруглари умумий дон массасидаги микроор
ганизмларнинг бир неча фоизини ташкил килади .

Донда турли авлодга мансуб бактериялар (Pseudomonas, 
Flavobacterium, Micrococcns, Lactobacilles, Bacillus, alcaligenes) 
учрайди. Чиритувчи бактериялардан купрок спора ^̂ осил килувчи 
таёкчалар мавжуд. Bacillus mycoides. Bacillus mesentericus, Bacillus 
subtilis ва боии а̂лар.

Замбзфуглардан Altemaria, Cladosporium, Fusarium, 
Trichoderma ва бошк;алар учрайди. Элеватор ва омборларда 
сакланаётган донларда Penicillium, aspergillus, mucor каби замбуруг 
«могор са1у1овчилар» деб аталувчи микроорганизмлар хдм учраб 
туради. Омборларда саклаш учун келтирилаётган донларда учта 
асосий гурух микроорганизмлар мавжуд б^лади: сапрофитлар, 
фитопато-генлар, инсон ва ^айвонлар патогенлари.



Сапрофит микроорганизмлар дон массасида озми -  к^ми 
учраб туради. Бу турга эпифит микроорганизмлар (Pseudomonas 
herbicola, Pseudomonas fluorescens), спора хосил килувчи бактерия- 
лар, могор замбуруглари киради.

Дон массасида замбуруг касалини кУзгатувчилар -  микозлар; 
турли типдаги коракуялар, кора косовлар, фузариозлар ва бошкалар 
учрайди.

Дон партияларида юкорида айтиб 5пгилган фитопаразитлар, 
«копус» каби коракуя замбуруглари мавжуд б^лса, уларни 
сак;лашда к;атъий талабларга риоя килиш керак.

1^оракуя замбуругининг 700 дан ортик; тури булиб, улар 
текинхурлар зщсобланади. Донда Tilletia trituei замбуруги учрайди.

1^оракосовлар -  З с̂имликларнинг замбуруг билан касал- 
ланишига Claviceps рифугеа замбуруги сабаб б5?лади. Бунда уруг 
5̂ рнига катгац, йирик (5 дан то 20 мм гача) «рошки» (склероции)лар 
пайдо б$̂ лади. К^оракосовлар хосилни камайтиришдан ташцари 
донларга тушиб, инсон ва хайвонларда эрготизм номли касалликни 
келтириб чикариши билан заз^арлидир. Дон массасида бу замбуруг 
микдори 0,05 % дан ошмаслиги керак.

Фузариум (Fuzarium). Бу замбуруг мукаммал булмаган 
синфга кириб, усимликларнинг барг банди, пояларига зфнашиб 
(бугдой, жавдар, сули, арпа), усимликларни кучсизлантиришдан 
ташкари, доннинг сифатини бузиб, унга зах,арли (глюкозид ва 
алкалоид замбуругларни ишлаб чикиб) таъсир эта бошлайди.

Юкоридаги касалликлардан ташкари, дон экинларидаги занг 
касаллиги уларнинг баргларида тангача шаклидаги кора доглар 
пайдо б^лишига олиб келади.

Поя занг касаллиги (Puccinia -  graminus). Бу касаллик билан 
барча дон экинлари касалланиши мумкин. Усимликнинг поя ва 
баргларини касаллантириб, бошокнинг бир кисмида кора ёстик- 
чалар хосил килади. Унсимон замбуруглар (Erysiphe gramitiis) 
билан KjmpOK бугдой зарарланади. Усимликнинг ер усти кисмида, 
асосан, баргларида ок ва кулранг чанг хосил б^лади.

Патоген микоорганизмлар -  инсон ва хдйвонларда 
инфекцион касалликларни к^згатади. Бу микроорганизмларнинг 
манбаи инфекция таркатувчи кемирувчилар, х,ашаротлар ва кушлар 
вдсобланади. Бугунги кунда дунё буйича микроорганизмлар ва 
тирик зараркунандалар билан зарарланиш натижасида 10 %дан 
ортик дон йукотилиши аникланган.



1-§. Донларнн микрофлорасини тозалаш

Дон асосан, икки усулда тозаланади: курук ва нам ?̂ олда. 
Курук холда тозалашда дон окдаш ускуналаридан утказилиб, 
соколчаларидаги чанг ва микроорганизмлардан тозаланади. Бу 
ускунада доннинг муртаги ва кисман мева кобиги ажралади.

Тегирмонларда донни юклаш-тушириш учун пневмо
транспорт воситаларидан фойдаланилганда, улардаги тез х,аво 
окими ( 1 8 - 2 8  м/с) таъсирида донларнинг устидаги микроблар 
ажралади. Тадкикотчиларнинг аниклашича, дон тозалаш б^лимида 
бактериялар 28 -  39 %, замбуруглар эса 20 -  64 % гача камаяр экан. 
Донни нам ?̂ олда тозалаш жараёни курук тозалашга нисбатан 
мукаммалдир. Донни ювиш ускунасида ювиладиган сувнинг бакте- 
риологик к)фсаткичи ичиладиган сувнинг курсаткичига мос 
булиши, яъни 1 мл сувда 100 колонна микроорганизм булишига 
рухсат этилади. Донни хамбаларда димлаш жараёнида 
микроорганизмлар фаоллашади, бунга сабаб донларнинг макро ва 
микрокапиллярларидаги эркин (озод) сувнинг мавжудлигидир, бу 
эса физиологик жараённи жадаллаштиради. Димлаш жараёни канча 
куп вакт давом этса, микроорганизмларнинг к^тайиши учун кулай 
шароит тугдирилган булади.

Дон тозалашнинг охирги боскичида РЗ- БМО -  12 оклаш 
ускунасини 1̂ ллаш натижасида димланган нам донлардан мева 
кобиклари билан бирга микроорганизмларнинг ажралиши диаграм- 
мада курсатилган. Оклаш ускунасидан сунг дуоаспираторлардан 
фойдаланиш эса дон сиртки кисмининг кескин тозаланишига олиб 
келади.

Ун ма1(сулотлари микрофлораси -  Микроорганизм донда 
катта микдорда булиб, улар ун ма?^сулотларида хам учрайди. Мик
роблар бугдойнинг 1 г. да 2000 дан 500.000 гачадир. Моли истеъ- 
моли учун ишлаб чикарилаётган 1 г ундаги микроблар сони 10'* дан 
ошмаслиги тавсия этилади.

Ун махсулотлари донга нисбатан узок; сакланмайди ва химоя 
хусусиятига эга эмас. Могор замбуруглари ва бактериялар ун 
ма? с̂улотларига эркин кира олмайди, махсулотларнинг намлиги ва 
температураси ортиши ёки мухит (об-?<;аво) З̂ згариши натижасида 
микроорганизмлар тезлик билан кзшайиб, уларнинг бузилишига 
олиб келади. Турли гурухдаги микроорганизмларнинг фаол ривож- 
ланиши натижасида (могорлаш, к;изиш, ачиш) таъмининг бузилиши



пай до булади. Сакданаётган унларнинг намлиги стандартга мос 
б5̂ либ (15 % ортик; булмаса), нормал шароитда ва температурада 
cajyiaHca, микроорганизмлар аста-секин камайиб боради.

2-§. Микроорганизмлардан зарарснзлавтириш усуллари

Микроорганизмларнинг уругланишига карши кураш восита- 
лари турлича ва самаралидир. Микроорганизмларга карши кура- 
шиш ЭКИН ерларига ишлов бериш, угитлаш, экинларни уз вактида 
парвариш килиш, етилган донларни уриб олиш, донларни ^з 
вактида ташишни ташкил килишдан иборат. Шу билан бирга, дон
ларни коида асосида кабул килиш, куритиш (керак б /̂лса), омбор- 
ларга сифати брича жойлаштириш ва тегирмонларга базис асосида 
етказиб беришдир.

Кишлок хужалик мах;сулотларини зарарсизлантириш усул- 
ларидан бири азонни куллашдир. Бунда махсулот сакланаётган 
камерага намланган газ окдми киритилади, у микроорганизмларга 
кучли таъсир этади. Донни совук хаво ёрдамида дезинфекциялаш 
усулида -  суюк газ венталяцион система оркали дон массасига 
таъсир этади, силосга 15°С да вентиляция оркали юборилган газ 
микробларнинг 5>сишини тухтатади.

Дон массаси ювиш ускунасида ювилганда, ундаги кул моддаси 
0,02-0,04% га камайиб, намлиги 2,5-3,5% ортади, микроорга
низмлар сони 40 -  44 % камаяди. Дон массасини буглаш жараёнида 
микроблар сони 9 -  12 % камаяди.

Димлаш жараёнида эса микроорганизмлар сони 5-9 % к>шаяди 
(диаграммага каранг). Дон тозалаш жараёнининг охирги боскичида 
оклаш ускуналарини куллаш натижасида микроорганизмлар сони 
22-24% камаяди. Микроорганизмларга карши дон тозалаш були- 
мида олиб борилаётган чора-тадбирлар натижасида уларнинг сони 
65—75% камайиши тадкикотлар таадилларидан аникланди (37- 
жадвал ва 39-расм диаграммага каранг). Ун тортиш ва нон 
пишириш корхоналарида энг кенг таркалган бактериялардан бири 
картошка таёкчаси ^шсобланади. Кейинги йилларда ун тортишдан 
аввал дон ювилмай, факат намланар эди. Шунинг учун дон 
майдаланганда картошка таёкчалари унга тушиб, кулай шароит 
пайдо булиши билан тез купаяди. Картошка таёкчалари 
спорасининг ривожланиши учун энг кулай шароитлар 40 С 
атрофидаги харорат, намлик, озикланиш мух̂ 1тининг мавжудлиги,



кислота микдорининг пастлиги x^ ĉoблaнaди. Унинг ^^жайралари 
80°С гача киздиришга бардош бера олмайди, споралари эса 120 С 
да х,ам яшовчан булади. Шунинг учун бактериялар нон пишириш 
жараёнида ^лади, споралар эса тарик колади. Ачитувчи мухлт 
картошка таёкчаси бактерияларининг ривожланишига йул 
1?уймайди. Шунинг учун юкори кислоталиликка эга булган жавдар 
нонда картошка таёкчаси кам учрайди. Картошка таёкчасининг 
купайишига донга кайта ишлов бериш ва саклаш, нон пишириш ва 
тайёр нонни саклашда санитария коидалари ва технологик 
тартибнинг бузилиши катта таъсир кз^атади. Шу сабабли 
элеватор, ун тортиш ва нон ёпиш корхоналарида, шунингдек савдо 
ташкилотларида амал килиниши лозим булган санитария 
коидалари, технологик курсатмаларга риоя килиш катта ахамиятга 
эга.

34- жадвал
Корхоналарда донларни тозалаш жараёнида 

микроорганизмлар сонининг узгариши, (1 г. дондамингта)

Ускуналар номлари
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«Тошкеитдонмахсулот» ОАЖ
Дон тозалаш б^лимига туши- 
шидан олдин 235 100 3,4 100
РЗ -  БМО -  6 русумли оклаш 
ускунасига тушишдан олдин 195 82,9 2,9 85,3
РЗ -  БМО -  6 русумли оклаш 
ускунасидан сУнг 133 56,6 1,8 52,9
ВШУ -  русумли ускунадан с^нг 106 45,1 1,5 44,1
I димлашдан сунг 120 51,5 2,1 61,7
II димлашдан ci^r 149 63,4 2,8 82,3
РЗ -  БМО -  12, русумли оклаш 
ускунадан с^нг 83 35,3 1.6 47,1
I майдалаш ускунасидан олдин 81 34,5 1,4 41,2
I навли ун 74 31,5 0,7 20,6



«Fалла - Алтег» ОАЖ
Дон тозалаш булимига 
тушишидан олдин 270 100 3,2 100
Ж 9 — БМА русумли ювиш 
ускунасидан олдин 250 92,6 2,8 87,5
Ж 9 — БМА русумли ювиш 
ускунасидан сунг 137 50,7 1,5 46,9
Буг билан намлангандан с ^ г 105 38,8 1Д 34,4
I димлашдан с ^ г 116 42,9 1,3 40,6
II димлашдан сунг 134 49,6 1,6 50,0
РЗ -  БГО -  8 русумли оклаш 
ускунасидан сунг 79 29,2 0,4 28,2
I майдалаш ускунасидан олдин 75 27,7 0,7 21,9
I навли ун 63 23,3 0,5 15,6

Картошка таёкчаси билан зарарланишда бактерияларнинг 
жуда тез к^шайиши кузатилади. Натижада, картошка таёк;часш1инг 
фаол амилазалари таъсирида нонда декстринлар микдори купаяди, 
бу нон магзининг ёпишкок булишига олиб келади. Бунда картошка

Диаграмма

"Тош кентд он ма><су лот" ОАЖ ■Талла-Алгег” ОАЖ

36-расм. 1 -  дон тозалаш булимига туишасидан олдин; 2 -  дон РЗ
- БМО — 6 (Ж9-БМА) ускунасига тушмасдан олдин; 3 — дон РЗ -  

БМО -  6 (Ж9-БМА) ускунасидан сунг; 4 — донга буг бшан 
намланганда, БШУ-  1 ускунасидан сунг; 5 — 1димлашдан сунг;

6 -  II димлашдан сунг; 7 -  РЗ-БМО-12 (РЗ-БГО-8) ускунасидан сунг; 
8 — 1майдалаш ускунасидан олдин; 9 — 1 наели унда.



таёкчаси протеолитик ферментларининг таъсирида хосил булган 
оксилнинг парчаланиш мах,сулотлари узига хос кучли хддга эга 
бз?лади. Картошка таёкчаси билан зарарланган нон ёк51мсиз хидга 
эга, магзи ёпишкок; булиб, кучли зарарланишда ип шаклида 
ч^зилади, буханка (ёки батон) уртасида бадбуй хидли кора ковак 
хосил булади.

Диаграмма ва жадвал тахлилидан маълум б^ладики, тозалаш 
булимига тушаётган 1 г дон массасида юз минглаб бактерия ва 
MOFop замбуруглари мавжуд. Дон тозалаш жараёнида могор 
замбуруглари ва бактериялар сонининг камайиши берилган.

Диаграмма

Намуналар
олингая
нукгалар

— Таппа-Алтег" ОАЖ" - « —""Тошкентдонмахсупот" ОАЖ"'

37-расм. 1 -  дон тозалаш Ьулгшига туишасидан олдин; 2 -  дон РЗ
-  БМО -  6 (Ж9-БМА) ускунасига туишасдан олдин; 3 -  дон РЗ -  
БМО -  6 (Ж9-БМА) ускунасидан сунг; 4 -  донга буг берилганда, 

Б Ш У - 1 ускунасидан сунг; 5 - 1  димлашдан сунг; 6 - I I  димлашдан 
сунг; 7 -РЗ-БМО-12 (РЗ-БГО-8) ускунасидан сунг; 8 - 1 майдалаш 

ускунасидан олдин; 9 - 1  наели ун.



ТУККИЗИНЧИ к и е м .
УН-ЁРМА ИШЛАБ ЧИ К^И Ш ДА ТЕХНОЛОГИК 

ЖАРАЁНЛАР

1боб. Технологик ж араёнлар ва уларнинг самарадорлиги 
х:акида тушунча

Хом аш ёни кайта нш лаш  технологик ж араёнлари илмий 
нуктаи назардан исботланган, амалиётда кУлланаётган жараёнлар 
йигиндиси булиб, унинг вазифаси юкори сифатли махсулот 
тайёрлашдир. Технологик жараёнларда индивидуал технологик 
системалар ёки турли машиналар бир тизимда иш олиб боради. Ун- 
ёрма ишлаб чикариш технологияси бир-бири билан боглик; булган 
бир неча боскичларга булинади. Технологик жараёнларнинг 
самарадорлиги белгиланган вазифанинг бажарилиш даражаси 
билан белгиланади. Самарадорликнинг асосий курсаткичи мах,су- 
лотларнинг микдори, тайёр махсулотнинг сифати ва эксплуатация 
харажатлари билан бахоланади.

Ишлаб чикариш жараёнининг натижаси учта асосий омилга 
боглик; хом ашёнинг хусусияти; технологик жараёнларни ташкил 
килиш ва бошкариш; технологик ускуналар кувватининг бир- 
бирига мувофиклиги.

Ун-ёрма заводларида барча технологик жараёнлар комплекси 
иккита мустакил боскичга б^^линади: донни тортишга тайёрлаш 
жараёни хамда донларни майдалаш, саралаш, ёрма-дунстларни 
бойитиш ва улардан юк;ори сифатли ма;(сулотлар олиш жараёнлари.

1-§. Ун заводидаги техвологик жараёнларнинг умумий тизимн 
ва унга цуйнладиган талаблар

Навли ун таркиби доннинг майдаланган эндосперми ва 
крахмал моддаларидан иборат булади. Мева ва кобиг уруглари, 
алейрон катлам ва муртакдан эса кепак олинади. Алохида ажратиб 
олинган муртакдан махсус мах;сулот тайёрланади.

Тегирмоннинг тайёрлов цехига тушаётган дон, элеватордан 
куйидаги сифат курсаткичлар билан келади:



хас-ч)шлар -  1,0 фоиздан ошмаслиги керак; 
дон чикиндилари -  5,0 фоиз; 
дон намлиги -  12,5 фоиз.
Доннинг сиртки кисми лой, чанг булиши мумкин, шунинг 

учуй улар махсус жараёнлар ёрдамида тозаланади, айрим вактларда 
доннинг мева кобикларини окдаш жараёни х,ам амалга оширилади.

Доннинг бошлангич механик тузилиши, физик-кимёвий ва 
технологик хусусиятлари, асосан, донга гидротермик ишлов бериш 
натижасида )Ьгаради.

Навли ун олишда дондаги кана, ^ашарот, курт-кумурска ва 
бошка зараркунандаларни й5^отишда жадаллик билан зарба 
берувчи машиналар -  энтолейторлардан фойдаланилади. Бу жараён 
доннинг хусусиятлари яхшиланишига хдм олиб келади, яъни бу 
жараёнда эндосперм парчаланади. Донни майдалашга тайёрлаш 
жараёнининг охирги боскичида дон кобиги кушимча намланиб, 
унинг каршилиги оширилади.

Тегирмоннинг ун тортиш булимида донларни майдалаш, 
турли хил дон аралашмаларини йириклиги ва асллиги буйича 
саралаш жараёни куп мартаба такрорланиб, эндоспермнинг 
крахмал кисми танлаб олинади. Бу жараённинг самарадорлиги 
ёрмаларни улчамлари ва асллиги буйича фракцияларга ажратиб, 
улардан юк;ори сифатли ун ма^сулотлари ишлаб чикариш билан 
белгиланади.

Аралашмаларни йириклиги буйича саралаш рассевлар 
ёрдамида амалга оширилиб, улардан ун ажратиб олинади. Оралик 
ма^сулотларни асллиги буйича саралаш асосан навли ун олишда 
амалга оширилади. Бундан максад -  оралик маз^сулотларда 
эндосперм микдорини максимал даражада кЗ^айтириш асосида 
келгусида юкори навли ун олишдир. Бунинг учун совуриш-элаш 
ускуналаридан фойдаланилади. Совуриш-элаш ускуналари 
ёрдамида ёрма - макарон мах,сулотлари олиш учун ёрма-дунстлар 
ва манний ёрмалари олинади. Агар дондан базисдан ташкари 2-3 
фоиз ва ундан купрок навли ун олиш режалаштирилса, унда 
технологик системалардан келаётган турли ун окимларини бирлаш- 
тириб, навли унлар олиш учун улар меъёр буйича аралашти- 
рилади. Бундай усул унларнинг нави ва сифатини олдиндан талабга 
асосан шакллантириш, истеъмолчиларнинг талабларини тулик 
кондиришга ёрдам беради.



2-§. Ун ншлаб чикариш технологиясида жараёнларни 
шакллантириш

Ун заводларидаги технологик жараёнлар к^п системали булиб, 
унинг алохида кисмлари бир-бири билан мураккаб богланган. 
Дондан ун ишлаб чикариш жараёнининг хар бир боскичи маълум 
вазвфага эга булади.

Технологик жараён чизма к^финишида ифодаланиб, уларнинг 
фафик шаклда кетма-кет бажарилиши, ускуна ва аппаратларнинг 
ишчи параметрларини тасвирлайди. Нон мах;сулотлари асосан буг- 
дой, жавдар ва тритикале донларидан тайёрланади. Макарон махсу- 
лотларини тайёрлашда каттик «дурум» бугдойлардан ёки юмшок, 
юкори шаффофликдаги бугдойдан олинган унлар ишлатилади. 
Донлардан неча фоиз ун олиш технологик жараёнларнинг сифатли 
5?тиши ва уларнинг сони, кетма-кетлиги, куйилган вазифага боглик 
булиб, улар турлича булади. Масалан, оддий ун ишлаб чикаришда 
дон кобик ва муртаклари билан бирга майдаланади. Бугунги 
ривожланган ун тортиш технологияси ёрдамида бу жуда осон 
бажарилади, яъни у бир боскичли жараёнда амалга оширилади.

Навли ун олиш технологиясида доннинг эндосперм тарки- 
бидаги крахмалини майдалаб, колган кисмидан эса кепак олинади. 
Доннинг муртагини алоздада ажратиб олиб, ундан бошка махсулот 
тайёрланади ёки у хдм кепакка кушилади.

Навли ун тортишнинг танлаб олиш усулида эндоспермни 
ажратиб олиш мураккаб жараён хисобланади. Бу жараёндаги 
кушимча боскичларда майдаланган ярим тайёр ма^сулотлар 
асллиги, эндосперм, кобик ва муртакнинг механик тузилиши, 
физик-кимёвий таркибига к^ра турли фракцияларга ажаратилади. 
Ун тортиш жараёнини проф. И.А. Наумов кулай ва тушунарли 
тарзда туркумлаган (38-расм). Унда доннинг неча маротаба 
майдаланиши, технологик тизимдаги жараёнларнинг мураккаблиги 
ва ун олиш боскичи к^рсатилган.

Донларнинг майдаланиш жараёни кискалиги ва ун ишлаб 
чикариш боскичлари буйича бир марталик ва такрорий 
жараёнларга булинади. Бир марталик жараёнда ун олишда донни 
майдалаш машиналаридан Зпгказиб, тайёр махсулот олинади (оддий 
ун олиш технологик чизмасига каранг). Такрорий ун олиш 
жараёнлари эса бир неча марта кайтарилади (навли ун олиш 
технологик чизмасига каранг).



38-расм. Наели ун ишлаб чицариш жараёнларининг 
шаклланиши.

Ёрма ишлаб чикариш  технологик жараёнларининг 
умумий тизими

Ёрма заводларида технологик жараёнларни ташкил этиш ва 
уни бошкариш ун заводларидагидан фарк щлиб, бу доннинг 
анатомик, механик тузилиши ва физик-кимёвий хусусиятлари 
билан боглик.

Тайёрлов булимларида барча турдаги донлар сепаратлаш 
жараёнидан зЬ'ади. ГГ ишлов бериш эса барча донлар учун 
кулланилмайди, гречиха, сули, арпа ва н^хатга кулланилади. Гуруч 
ва гречиха донларидан юк;ори сифатли ма^сулотлар олиш учун 
улар йириклиги буйича 2-3 фракцияларга сараланади. Арпа ёрмаси 
тайёрлов цехларида дастлабки оклаш жараёнларидан )Т'казилади. 
Гулкобикли донлар олдин окланиб, сунг сараланади. Улар турли 
фракцияларга ажратилади ва бутун магиз (ядро)ли донлардан ёрма.



кепак ва ковузлар олинади, мева, ypyF кобиклари ва алейрон 
катламидан эса унинг сифатини ошириш, сайкал бериш учун 
фойдаланилади.

Гречиха донидан олинган маз^сулотлар йириклиги б5^ича 5-6 
фракцияларга сараланиб, улардан ёрмалар: магиз, майдаланган 
магиз -  продел ажратиб олинади. Ёрмани окдаш талаб этилмайди.

Перловка, бугдой ва маккажухори ёрмалари майда-йирик- 
лигига кура ажратилади ва улчамлари б)^ича сараланади. Окланган 
маз^сулотлар рассевларда триерлар, паддимашина ва турли ёрма 
сараловчи машиналарда сараланади.



у н и н ч и  к;исм . 
д о н  МАЙДАЛАШ ЖАРАЁНЛАРИНИНГ НАЗАРИЙ 

АСОСЛАРИ

I боб. МАЙДАЛАШ ЖАРАЁНЛАРИНИНГ А?^АМИЯТИ

Донларни майдалаб, ундан маълум йирикликдаги т)^лувчан  
заррачалар ?^осил килинади. Бу охирги ма)^сулот булиши мумкин 
ёки унга 1̂ шимча ишлов бериб, турли навли ма>^сулотлар олинади. 
Аралашма >^осил килиш учун донни майдалаш оддий майдалаш 
усули деб аталади. Дон таркиби буйича бир хил булмаслиги 
мумкин, бундай з^олатда танлаб олиш усулида майдаланиб, ундан 
бир хил ёрмалар танлаб олинади. Танлаб олиш усулида майдалаш 
жараёни бир неча мартаба такрорланади.

Бугдой, жавдар донларидан навли ун олиш жараёнида доннинг 
эндосперм ва мева катламларининг механик тузилиши ГТ ишлов 
берилгандан сунг узгара бошлайди.

Танлаб олиш усулида майдалашда дон катламларини жуда х,ам 
майдалаб юбормасдан, валларнинг ишчи органларини кулай 
вазиятда саклаб, максимал даражада эндосперм ажратиб олинади. 
Майдалаш жараёнида ун чикиш мивдори ва унинг сифати дон 
майдалаш жараёнини такомиллаштиришга боглик. Дон жуда вдм 
майдалаб юборилса, ускунанинг унумдорлиги пасайиб, ма^^сулот 
таннархи ошиб кетади. Майдалаш жараёнини т ) ^ и  ташкил килиш 
билан хом ашёдан окилона фойдаланиш, ма^сулот сифати ва 
ускунанинг унумдорлигини ошириш, Электр энергиясини тежаш ва 
мах,сулот таннархини пасайтиришга эришиш мумкин.

1-§. Майдалаш жараёнининг самарадорлигини ба̂ о̂лаш мезони

Донни майдалаш жараёнининг самарадорлигини ба^^олашнинг 
асосий мезони куйидагилардан иборат:

майдаланиш даражаси; жараёнга энергия сарфи солиштирма 
?^ажми, майдаловчи машинанинг ишчи органларига бериладиган 
юклашнинг солиштирма огирлиги.



Майдаланиш даражаси i -  майдаланган мах,сулот заррачалари- 
нинг йигиндисининг нисбатига i = (S„ : S,); S„ ва Sg -  тортишдан 
олдин ва ундан сунг заррачаларнинг юзалари. Майдаланган 
мах,сулотлар таркибини седиментацион усул билан аникдаш 
мураккаб булгани учун, бу усулдан кам фойдаланилади. К^шинча 
элак билан тахдил килиш усулини к̂ л̂лаб, улчами 100 мкм булган 
майда фракциялар таркиби ПСХ-4 асбоби билан аникланади. Элак 
билан тахдил килиш учун махсулотдан намуна олиб, уни рассев — 
анализаторда турли улчамли элаклар ёрдамида эланади ва натижада 
турли йирикликдаги махсулотлар олинади. Олинган махсулот синфи 
ёнма-ён турган элак билан улчанади. Агар эланаётган барча махсулот 
заррачалари 71 -  ипакли элакдан Зпгиб, 120 -  элакдан утай  колса, у 
куйидаги синф билан белгиланади; Тахлил килинаётган махсулот 
синфи канча катта ра^амли элак номерига мос келса, бу унинг 
йирикпиги ва т$?гри тахдил килинганлигини билдиради. Х,ар бир 
синфдаги заррачалар мивдори куйидаги формула оркали аникланади:

я, = 4 ^

бу ерда. III -  синфдаги заррачалар миедори;
Gi -  синф массасининг чикиши, г;

-  махсулотдаги заррачанинг уртача улчами, см;
у -  махсулот синфининг зичлиги, г/смз.
Алохида заррачаларнинг юзалари одатда кубнинг хажм 

юзасига тенг деб олинади. Унда 6d  ̂ заррачанинг Урта улчамига 
тенг бз̂ либ, бу ерда, d кубнинг кирраси.

Ун заводларида доннинг майдаланиш даражасини бахолашда 
бошка курсаткичдан фойдаланилади. Биринчи майдалаш ва ун 
тортиш (м.с ва у.т.) системалари амалий равишда юклама билан 
банд булганда харажатни ^лчов (расходомер) асбоби ёрдамида 
хисобланиб, донки автомат ёрдамида дон тозалаш цехига узатиш ва 
ундан тозаланган донни майдалаш жараёнларини назорат килиш 
асосий вазифалардан бири хисобланади. Валли станокда дон 
майдалаш жараёнида хосил булган аралашма микдори ёки хосил 
булган умумий махсулот хажмини «извлечение» деб хисоблаш 
кабул килинган. Х,ар куни камида икки мартаба биринчи майдалаш 
ва ун тортиш (м.с ва у.т.) системаларидаги махсулот хажмини 
лаборатория мутахассислари назорат килиб турадилар.

Умумий махсулот хажмини аниклаш учун 300 -  400 г массали 
намуна валли станокнинг таксимловчи ва ишчи валларининг



тагидан олинади. Намуна олувчи асбоб валли станокдан (тагидан) 
тушаётган аралашма окимидан намуна олиши керак.

Биринчи майдалаш (1-м.с) жараёнларида х;осил буладиган 
ёрмалар з<;ажмини назорат килиш валли станокларда )̂ осил б^ла- 
ётган аралашмалардан 100 г дан намуна олиб, лаборатория элагида 
5 мин. эланади. Бунда элак улчамлари куйидагича танланади: 
йирик ёрма учун -  71 /120 дунет учун -  200/38
>рта ёрма учун -  120/160 ун учун -  38.
майда ёрма учун -  160/200

Майдалаш ва ун тортиш системаларида тугри тартиб 
Урнатишда умумий ма^сулот хджми курсаткичи учта биринчи 
майдалаш жараёнига асосланади. У >̂ ар бир система учун ?yico6- 
ланади (40-жадвал).

Жадвал рак;амларидан куриниб турибдики, турли еиетема- 
ларда махсулот хажми хдр хил. Мисолда берилишича, I м.с. учун 
битта валли станокдан фойдаланилганда, мах,сулот ?̂ ажми 52,0 
фоиз, ИК1СИНЧИ ярми эса (Б. сек) 48 фоиз.

Бу системалардаги ма>;сулот хажми (6-устунда) куйидаги 
формула билан аникданади:

п„-н„Я„=- ^•100%
100-Я „

бу ерда, П„ -  станок тагидан олинган аралашмадаги элакдан 
утган мах;сулот микдори, г;

Н„ -  станокка тушмасдан олинган аралашмадаги ма̂ с̂улот 
микдори;

40- жадвал
Майдалаш жараёнларида :(;осил булган умумий мах^улот х;ажми

Системалар

«извлече- 
ния»ни 
назорат 
килиш 

учун элак 
номер- 
лари

I м.с.га 
туша
ётган 
юкла- 
ма, %

Систе-
маларда
эланмай
колган
щеми,

%

Элак
дан 

Утган 
кис- 

ми, %

«Извлече-
ние»% Умумий

«извле
чения»,

нинг
5?сиб

бориши

Шу
сис-
те-

мада

I м 
сис- 
те- 
ма- 
си- 
да

I майдалаш (сек А) 71/п) 52 0.0 0.16 16.0 8.3



I майдалаттт (сек 
Б) 71/(0 48 0.0 0.16 16.0 7.7

Жами 100 16.0 16.0
II майдалаш 
(сек А) 71/(1) 30 2.5 54 53.0 16.0

II майдалаш 
(сек Б) 71/(1) 32 2.5 56 55.0 17.5

II майдалаш 
(сек М) 71/(1) 22 3.0 54 53.0 11.5

Жами 84 45.0 61.0
III майдалаш 
(сек А) 90 (08) 14.5 3.5 54 52.5 7.6

III майдалаш 
(сек Б) 90 (08) 14.0 3.5 52 50.0 7.0

III майдалаш 
(сек М) 90 (08) 13.0 6.0 50 49.0 6.4

жами 41.5 21 83
IV майдалаш 
(сек А) 120 (056) 7.5 5.0 33 29.5 2.2

IV майдалаш 
(сек Б) 120 (056) 7.0 5.0 35 31.5 2.2

IV майдалаш 
(сек М) 120 (056) 9.0 8.5 34 28.0 2.5

Жами; 23.5 6.9 88.9

Умумий ма? с̂улот микдори (7-устун) I м.с. юклама 
курсаткичини аник;ловчи системага нисбатан 100 фоиз деб олинади 
ва у куйидаги формула билан ани1у1анади:

бу ерда, G -  системадаги юклама 1 м.системага нисбатан (%да).

2-§. Майдалаш жараёнининг умумий конуни

Майдалаш назарияси иккита гипотезадан иборат булиб, унинг 
«юза» гипотезаси 1867 йил Риттингер ва «̂ а̂жмли» гипотезаси 1874 
йилда В.Л.Кирпичевлар томонидан таклиф килинган.



Кдттик жисмни майдалаш натижасида жисм бир канча майда 
заррачаларга ажралади ва янги юзалар пайдо булади.

Майдалаш жисмни босиб янчиш, унга зарба бериш, сикиш, 
суриш жараёнлари оркали амалга оширилади, бу вдлда жисмда 
сикилиш ва сурилиш деформацияси пайдо булади. Ташки куч 
таъсири остида жисм таранглашади, бунда жисмда майда дарзлар 
пайдо булади ва кайтарилмайдиган парчаланиш сабабли жисм янги 
заррачаларга айланади. Материалнинг мустазусамлигини бартараф 
килиш учуй молекулалар орасидаги богланишни парчалашга, яна 
янги юзанинг х,осил б5^лиши ва майдаловчи ускуна ишчи аъзолари- 
нинг емирилиши ва деформацияланиши учун кувват сарфланади.

Бу кувват эгилувчан нафис деформация х,осил булишига 
сарфланиб, кз^илган молекула кучини енгиш натажасида жисм 
парчаланади ва янги-катта юзага эга булган жисм з;осил булади. 
Жисм эгилувчан деформацияланганда, унда кувват й^олади. 
Жисмга сиртки куч таъсири т5^тагандан сунг, ундан бир кием 
кувват кайтарилади. Эгилувчан ва нафис деформацияда механик 
кувват иссикдик кувватига айланиб, натижада деформацияланган 
жисмнииг температураси ортади. Майдалаш жараёнида бир кием 
кувват махсулот заррачаларини майдалаш ва майдаловчи 
машинанинг ишчи кисмларининг едирилишига сарфланади. Бундан 
ташкари, майдаловчи машинанинг каршилигини (ипщаланиш, 
деталларнинг деформацияланиши ва кизиши) енгишга хам кувват 
сарфланади. Кувват сарфининг З^заро алокадорлиги бирор жисмни 
майдалашдан ;^осил булган маз^сулотнинг маълум дисперсияси 
булиб, у П. А. Ребиндер назарияси б^йича куйидагича ифодаланади:

А = Ау + А,
бу ерда, Ау -  парчаланадиган жисмни эгилувчан ва нафис 
деформациялашга сарф булган электр куввати;

А* -  янги юзаларни х,осил килишга сарф булган энергия 
куввати.

Шундан келиб чиккан )^олда, А, факат фойдали электр куввати 
сарфи булиб, майдалаш жараёнининг фойдали харакат 
коэффициенти шартли ба^оланади:, л ,

А  + А
Майдалаш жараёнининг умумий конуни куйидагича ифода

ланади;



бу ерда, Ао -  жисмнинг деформацияланиши ва майдаловчи машина 
ишчи органларининг едирилиши учун сарфланадиган электр куввати;

Гоу -  майдаланувчи материални деформациялаш циклининг сони;
5р -  майдаланувчи материалнинг емирилишдаги таранглиги;
V -  парчаланаётган материалнинг хажми;
Е -  эгилувчан материалнинг модули;
<0  ̂ -  материалдан 1 см^ янги юза хосил килиш учун 

сарфланган электр куввати; _ ̂
AS = Sr -  Sn -  янги хосил булган юзанинг х,ажми; s„~'
улчови булмаган купайтувчи, янги юзани ташкил килишдаги 

жараён, бу ифодадаги «п» кз^саткичи донни майдаланиш шароит- 
ларига боглик (агар дон навли ун олиш учун майдаланса п > 0).

Майдалаш жараёнининг фойдали ?^аракат коэффициентини 
к^пайтириш учун:

-  кувват сарфини камайтириш;
-  жисмнинг деформацияланиш цикли сонини камайтириш, 

бунинг учун технологик жараёнлар вактини кискартириш;
-  майдаланаётган материалнинг емирилиши таранглигини 

камайтириш (ГГ ишлов бериш }^исобига).
Майдалаш жараёнининг асосий вазифаси -  Донни 

майдалаш бир нечта принциплар асосида олиб борилади (39-расм). 
Мисол: валли станок, тоштегирмон тошида сикилиш ва бир 
вакгнинг З^ида суриш. Майдалаш жараёни марказдан кочувчи 
майдаланувчи куч ва бичли машиналарда зарба бериш ва ишкалаш 
таъсирида амалга ошрилади.

Олинадиган охирги махсулотнинг сифатига асосланиб, майда- 
лашга маълум шарт к^^илади. Биринчидан, мах,сулот талаб 1ЩЛИН- 
ган йирикликкача майдаланади.

Навли унлар ишлаб чикаришда куйидаги талабларни эъти- 
борга олиш зарур:

-  тортиш жараёни вактини киск;артириш мева, уруг кобиклар 
ва эндосперм орасидаги намликнинг фарцини ушлаб туриш;

-  хар бир майдалаш боск^нчида максимал эндоспермни ажра- 
тиб олиш;

-  олинаётган ун таркибида минимал микдорда мева, уруг ва 
алейрон катлами, муртак заррачаларининг булиши.



Майдаловчи машиналар туркуми

Ваяли
станок

Тегирмон
ТОШИ

Дискли
майдаловчи

Болгали
тегирмон

Бичли
машина

Япалоц 
шакл бе- 

рувчи 
станок

Майдаланилаётган ма^сулотга ишчи органлари таъсир 
кучининг тури

Сик^1ш, 
суриш ва 

кесиш

Сик?1ш ва 
суриш

Зарба
бериш

Зарба
бериш

ишкалаш

Ишкалаш 
ва зарба 
бериш

Сик?1Ш

39-расм, Майдаловчи машиналар.

3-§. Валли станокларда дон майдалашнинг технологик 
жараёнлари

Валли станоклар ун заводларида асосий майдаловчи машина
лар хисобланади. Майдалаш жараёни иккита цилиндр шаклидаги 
бир-бирига карама-карши айланаётган валлар орасидаги ораливда 
амалга оширилади. Валлар турли тезливда айланиши натижасида 
ишчи зонасида сикилиш ва сурилиш деформацияси з^осил килиб, 
майда-лашга кулай шароит яратиб беради. Бу эса майдалаш 
жараёнини жадаллатиб, электроэнергия сарфини камайтиришга 
олиб келади. Майдалаш жараёнида ?^осил буладиган сурилиш 
деформациясида сикилиш деформациясига нисбатан 6 марта кам 
электроэнергия сарфланади. Валларнинг юзалари рифлели ёки 
гадир-будур валлардан фойдаланишнинг салбий томони шундаки, 
майда-ланаётган заррача охиригача майдаланмасдан колади (заррача 
парчаланган холатда б^лади). Шунинг учун хам бу заррачаларни 
охиригача майдалаш учун валли станоклардан с̂ ^нг турли русумли 
энтолейтор, деташер каби ускуналар кУйилади. Бизга маълумки 
амалиётда кУлланиладиган валли станоклар валларининг улчамлари 
1000, 800, 600 мм, диаметри эса 250 мм б^лади. Лекин валларининг



диаметри турли шароитларда заррачаларининг майдаланиш йуллари 
юзасини ифодалайди.

40- раем. Валлар орасидаги майдалаш йулларинингузунлиги:
1 —майдаловчи тез айланувчи ваш; 2 -майдаловчи секин айланувчи 

валл; 3 ~ майдаланувчи заррача.

Расмга асосланиб, майдаловчи йулнинг узунлиги LAOC тугри 
бурчакли учбурчакнинг катети узунлигига тенгдир.

Бу >;олда;
'D 2 d \

г , I T 'T j
бу ерда, D -  майдаловчи валнинг диаметри; 
d -  майдаловчи заррачанинг шартли диаметри;
Ь -  ишчи ораликнинг катталиги.
Бундан маълум буладики, вал диаметрлари канча катта булса, 

майдалаш йуллари шунча узун булади. Бу эса майдалаш жараёни 
учун кулай шароит яратади.

Куйидаги жадвалда валларнинг диаметрларига асосланиб 
майдалаш жараёнининг миадор курсаткичлари берилган 
(Хусиднинг маълумотларига кура).

41-жадвал

К5фсаткичлар Валларнинг диаметрлари, мм
150 225 250 300

Z,% 1,63 1,58 1,51 1,49
u*,% 21,5 44,6 47,9 50,7

AS, CM̂ 41,8 56,0 57,2 59,6
^слатма; -  маядалаш натижасида олинган шцсулатарн 
и» -  майдаланган ма\сулотларнинг \ажми, %;
Д8 -  майдаланган махсулотлар юзасининг ортиши, см .̂



Жадвал тахлили шуни к^фсатадики, валнинг диаметри к;анча- 
лик катта булса, донни майдалаш даражаси, ма^сулот юзаси ортиб, 
ундаги кул моддаси микдори кам булишига олиб келади. Майдалаш 
жараёни самарали булишига хизмат кдлувчи омиллардан -  валли 
станоклар валларининг юзалари ва унинг бошка энг MyxjHM 
вазифалари куйидагилардан иборат;

-  рифленинг шакли, унинг конфигурацияси ва геометрияси;
-  майдаловчи валнинг айланиш тезлиги ва рифлеларнинг сони;
-  валнинг цилиндрига нисбатан рифленинг нишаблиги;
-  гадир-будур валнинг параметри;
-  тез ва секин айланувчи валларнинг айланма тезлиги;
-  тез ва секин айланувчи валларнинг дифференциал нисбати. 
Технологиянинг аник боскичида жараённинг вазифасига бог-

лик; х,олда майдаловчи валларнинг технологик параметрлари:
-  ишчи ораликларнинг катталиги;
-  майдаловчи валлар рифлеларининг жойлашиши.
Майдаловчи валларнинг рифлелари (41-раем) цилиндрнинг

устки кисмида жойлашганлиги учуй тишни ташкил килади.

Мабдаловта вал

А -А

41-расм. Майдаловчи валнинг конфигурацияси:
t -рифленинг цадами; h -  рифленинг баландлиги; 

а -уткир бурчакнинг орь̂ а бурчаги; (pi, (р2 ~ кесувчи бурчаклари.



Рифлелар бир ?щл З^лчамга эга булмаган томонлардан ташкил 
топган. Уларнинг улчами кичик томонини рифленинг «уткир учи», 
катта томонини эса уларнинг «оркаси» деб аталади. Рифлеларнинг 
«уткир учи» ва «оркаси» бирмунча нишаблар билан бирлашиб, 
«учланган» бурчак з^осил кдаади.

Рифлелар емирилишининг олдини олиш учун уларнинг 
чУккисида майдонча колдирилади.

Рифлеларнинг шакли ва уларнинг конфигурациясини аник- 
лашда затсир бурчак а ва орка бурчаги р рифленинг баландлиги 
хамда улчамини аницлайди. а  ва Р бурчакларнинг улчами 
технологик жараённинг вазифаларига ёки системаларга боглик 
булиб, улар куйидагича булади: 

а  — бурчаги -  30°, 
р -  бурчаги -  60°.
а  ва р бурчакларининг йигиндиси улчанган рифлелар деб 

аталади ва у = а + Р ни ташкил килади. Шунга асосан улчанган 
рифлеси тез емирилмайди. Валлардаги рифлелар майдаловчи 
валининг айланма узунлиги сантиметрда ^лчанади.

К;оида буйича, майдаланаётган аралашма йирик булса, риф
лелар сони валнинг айланма узунлигига нисбатан камайтирилади. 
Майдаловчи валнинг рифле токчасига майдаланаётган заррачалар 
уз улчамлари билан сигиши здасобга олинади. Шундан келиб 
чикадики, технологик системаларда донни майдалаш учун рифле
нинг минимал сони п = 3,5-4,9 олинади.

Майдаланаётган заррачаларнинг улчамлари майдаловчи вал 
айланасининг вдр бир сантиметрига рифлелар сони аста-секин 
купайтирилиб, 1 см га п = 12-15 етказилади (ун тортиш система- 
лари учун). Рифлелар сони «п» ва «I» рифле кадами маълум 
нисбати билан богливдир -  п = 10 / 1.

Рифленинг нишаблиги «Y» хдрфи билан белгиланади.
^ВАС = 0 град 
Те0 = В С /А В
^ниша6= t •  0 • 100, %
Рифленинг нишаблигини аникповчи чизма.

G
А / — В

С



Y -  системанинг функционал вазифасига боглик булиб, унинг 
сони 4—10 % гача булади. Донни тортишнинг бошланиш даврида 
кам нишабли, унинг охирида эса катта нишабли рифлелардан 
фойдаланилади. Хозирги замон ун тортиш технологиясида 
майдаловчи валларнинг юзалари кичик, гадир-будур булиб, 
доннинг юцори кулдорликка эга периферий кисмларини жуда 5̂ ам 
майдалаб юбормаслик учун кулланади. Бу эса унинг кулдорлигини 
пасайтириб, технологик жараённинг самарадорлигини оширади. Бу 
типдаги валлар асосан ун торташ технологиясининг охирги 
боскичлари ва сайк;аллаш системаларида ишлатилади.

Вал юзасининг гадир-будурлиги сифат мезонининг 1 см даги 
уйикдар сони билан хисобланади. Уйик;лар улчами эса 2-3 мкм 
атрофида булади.

4-§. Майдаловчи валнинг кинематик параметрлари

Майдалаш зонасида майдаланувчи жисмга жадаллик билай 
таъсир этувчи тез Vt ва секин Vc айланаётган валларнинг айланма 
тезлиги уларнинг дифференциали D (нисбати)га тенгдир:

D=VtA^c
Тез айланадиган валнинг тезлиги 4 дан 9 м/с гача булса, турли 

навли ун ишлаб чикараётган корхоналарда эса 6 м/с ни ташкил 
килади.

Диффенциал эса технологик жараёнларнинг вазифаларига 
асосланиб, ёрма х,осил килувчи майдалаш жараёнларида 2,5, 
сайкаллаш ва ун тортишда эса 1,5 га тенгдир.

Валларнинг айланиш тезлиги ва унинг диффенциали жисм- 
нинг жадаллик билан майдаланишига боглик- Тезлик ва диффен- 
циалнинг юкори б^лиши натижасида майдалаш даражаси ортиб 
боради. Агар ёрмаларнинг асллик даражасида бойитилган б)^лса, бу 
усулдан фойдаланиш мумкин. Ёрмалар яхши сараланмай, мева ва 
уруг кобиклари аралашган булса, у >̂ олда, уларни майдалашда 
тезлик ва диффенциални камайтириш талаб этилади.

Валли станокларда жисмни жадаллик билан майдалашга май
даловчи валлар рифлеларининг жойлашиши х,ам таъсир курсатади. 
У кесиш бурчагининг узгариши билан богликдир. «уткир учи 
оркаси билан», «оркаси уткир учи билан», «оркаси оркаси билан», 
«уткир учи уткир учи билан». Рифлелар «оркаси оркаси билан» 
(орк/орк), «уткир учи jh-KHp учи билан» (уп^утк), «оркаси ^ткир 
учи билан» (орк/утк) ва «уткир учи оркаси билан» (5^к/орк) 
жойлашган холатда майдалаш жараёни амалга оширилади.



3?ткир учи оркаси оркаси уткир учи оркаси оркаси уткир учи yiimti учи 
билан (3?тк/орк) билан (орк/3?тк) билан (орк/орк) билан (J!tk/3!tk) 

42-расмда. Майдаловчи вал рифлеларинингузаро жойлашиши.

Расмдаги иккита стрелка билан тез айланувчи, битта стрелка 
билан эса секин айланувчи валлар к^фсатилган. Тез айланувчи вал 
рифлесининг кирраси олдинги кирра булиб, секин айланувчи 
кирраси эса тутиб 1̂ олувчи щ рра хисобланади. Рифлеоларнинг 
узаро жойлашишида валларнинг рифли к?1рралари валларнинг 
айланишини ва валларнинг айланиш тезликларини аниклайди. 
Рифлиларнинг Щ1рралари ушлаб куриб аникутанади. Агар jnraip, 
кирраси олдида б1улса, майдаланаётган жисм (заррача)ни уткир 
кирраси билан тутиб колади, бу холатни (з^к/^тк) билан деб 
аталади. Бу жараёнда заррача кам энергия сарфланган холда 
майдаланади (кесувчи бурчаги q>t = 90° + а б^лади, агар орка 
щрраси олдинда булса, заррача орка цирра билан тутиб колинади. 
Рифлеларнинг бундай жойлашиши «орк/орк билан» деб аталади. Бу 
колда заррачани майдалашга куп энергия сарфланади, бунда кесиш 
бурчаги катта б^либ, фг = 90° + Р б^лади).

Рифлеларнинг узаро жойлашиши «оркаси/оркаси билан» бул
са, кобиклар к)ш майдаланмасдан, оралик; ва охирги ярим фабри- 
катлар сифатлари яхшиланишга олиб келади. Майдаловчи вал риф- 
лелари «уткир учи/оркаси билан» ёки «оркаси/з^кир учи билан» 
жойлашганда, майдаланиш жадаллашади. Рифлеларнинг jhapo 
жойлашишини танлашда доннинг сифати ва навли ун тортишда 
унларнинг навлари эътиборга олинади. Амалиётда юцори ва Уртача 
шаффофлик донларни тортишда вал рифлелари «оркаси-оркаси 
билан» куйилади. Шаффофлиги паст ва макарон унлар ишлаб 
чикаришда рифлелар «)пгкир учи/з^кир учи билан» к;5^йилади.



Жайдари ва жавдар зт1лар ишлаб чикаришда рифлеларни 
«уткир учи/уткир учи билан» жойлаштириш тавсия этилади.

5-§. Дон ва оралик махсулотларга зарба бериш харакати билан
майдалаш

Ун ишлаб чикдриш корхоналарида майдалаш жараёнида зарба 
бериш хдракати билан ишлайдиган -  бичевой ускуна, энтолейтор ва 
деташерлардан фойдаланилади. Булар технологик жараёнларида 
валли станокларда майдаланган оралик ма^сулотларни -  юмшатиш 
ва майдалаб юбормаслик вазифасини бажаради, айрим холларда 
асосий майдаловчи б^либ хизмат щшади. (43-расм).

Бугдой, жавдар донларидан кискдртирилган (чекланган техно
логик ускуналар) чизма асосида етарли даражада донни ва оралик 
мах.сулотларни майдалаб, тайёр сифатли мах,сулотни олиш мурак- 
кабдир. Шунинг учун валли станокларда донлар майдалангандан 
сунг уларни яна ?̂ ам майдалаб юбормаслик учун махсус бичевой 
ускуналарни 5фнатиш тавсия этилади 43-расм (А -  вариант). Валли 
станок ва бичли станокларни бирга ?^аракатда булиши, майдалаш 
жараёнлари жадаллашидан ташкари, узидан кейинги ускунага 
(рассев) тушаётган юкламани камайтириб беради (бу жараён эса 
ускуналарни самарали ишлашга олиб келади). Бичевой ускуналарда 
урнатилган элаклар ёрдамида майдаланган махсулотни иккита тенг 
пропорцияга булиб беради. Бичевой ускунадан йирик сход -  
майдаланишга, проходи эса сараланиш учун рассевга юборилади.

43-расм. Зарба бериш х;аракати билан оралик, мах^сулотпарни 
майдалаб юбормайдиган ускуналарни технологик чизмаси:

1-рифлели майдаловчи валли станок; 2-гадир-будур юзали 
майдаловчи станок; 3 -  бичли ускуна; 4 -  энтолейтор;

5 - деташер; 6 — рассев.



Навли ун тортиш жараёнида -  зарба бериш харакати билан 
майдаловчи на юмшатувчи ускуналарни (Б, В -  вариантлар) кул- 
лаш, ёрма ва дунет ма^сулотларини майдаловчи валли дастгохлар 
гадир-будир юзали булса, бундай дастго?у1арнинг афзаллиги 
кобикларни майдалаб юбормасдан, кулдорлиги паст ва юкори 
сифатли ма^сулотлар олишга эришилади; Навли унлар ишлаб чика- 
ришда майдаловчи ускуна (вал)ларнинг оралиги кам булганлиги 
сабабли майдаланувчи заррачалар тула майдаланмасдан (йириклари 
ва майдалари) аралашиб кетади.

Валли станоклардан сунг заррачалар бир-бири билан ма?^ам 
богланган булиб, элакда сараланаётганда сходга чик;иб, майдалаш 
жараёнининг самарадорлигини камайтиради. Шунинг учун 
майдалаш жараёнининг тула-тукислик билан утиши учун кушимча 
таъсир этиш тавсия этилади. Заррачалар тузилишини охиргача 
парчалаб, улардан юкори сифатли махсулотлар олиш учун зарба 
бериш х,аракати билан майдаловчи самарали ускуна булган 
энтолейтор ва деташерлардан фойдаланилади.

Энтолейторлар жадаллик билан таъсир килувчи -  зарра- 
чаларни жуда з^ам майдалаб юбормасдан, ун тортиш жараёнининг 
бошланишида кулдорлиги паст булган ёрма - дунстларни майда- 
лашда ишлатилади.

Деташерлар энтолейторларга нисбатан камрок; таъсир этувчи 
ускуна булиб, уларни сайкаллаш ва колган ун тортиш системаларда 
ишлатилади ёки махсулотларда купрок кобик; микдорлари булса, 
ундан фойдаланилади.

Бичевой майдаловчи ускуналарни -  мустак^1Л майдаловчи 
)щсобида ишлатилади. Охирги майдалаш системаларда )^осил 
булаётган юкори кулли сходлардаги кобикларда колиб кетган 
эндоспермни ажратиб олинади. (Г -  варианти). Бу усулда ускунада 
\осил булган «зарба» ва «ишкаланиш» кучлари таъсирида 
(жадаллик билан майдаланмасдан) эндоспермдан кобик ажралади. 
Бу жараён технологияда катта самара беради.



УН БИРРШЧИ к и е м .
МАЙДАЛАНГАН ДОН МА?^СУЛОТЛАРИНИ ЙИРИКЛИГИ 

БУЙИЧА САРАЛАШ

I  боб. ОРАЛЩ  МА^^СУЛОТЛАРНИ ЙИРИКЛИГИ БУЙИЧА
САРАЛАШ ЖАРАЁНИНИНГ АСОСИЙ ВАЗИФАСИ

Майдаланган дон оралик ма>^сулотларини саралаш ун ва ёрма 
ишлаб чикариш технологиясида энг мух;им жараёнлардан х,исоб- 
ланади.

Ун тортиш жараёнида валли станокда майдаланган дондан 
олинган ёрмалар йириклиги ва сифати билан бир-биридан фарк; 
килади. Бу эса уларга ишлов беришни кийинлаштаради. Жараён- 
ларнинг самарадорлиги технологик системалар, совуриш - элаш ва 
валли станокларда ишлов беришда уларнинг фанулометрик 
таркибига боглик. Уларнинг йириклиги баравар булса, систе- 
мадаги тартибни урнатиш осон кечади. Бундан ташкари, уларни 
йириклиги буйича фракцияларга ажратишда ёрмаларнинг сифати 
ĵ aM ^исобга олинади. Ун ва кушимча мах,сулот булган кепак }̂ ам 
элак ёрдамида ажратилади.

Ёрма саноатида донга ишлов бериш ва ^осил булган ма?с- 
сулотни элаш жараёнида ёрма ва кепак ажралиб чикади. Ёрмага 
ишлов ва сайкал беришда ;^осил булган мах,сулотлар йириклиги 
буйича номерларга булинади.

1-§. Оралик махсулотларни рассевларда саралаш жараёни

Рассевларда сараланаётган аралашмалар элакда бирмунча ка- 
линликда харакат цилади. Шкаф типидаги рассевнинг элак рама- 
сига тушган аралашма илгарилаб борадиган х,аракат ёрдамида сури- 
лиши (кучиши) натижасида аралашма заррачалари элак юзи билан 
баробар булади. Пакетли рассевларда аралашмани илгари >^аракат 
килдириш учун гонки (металл пластинка)лар ёрдамида к5^имча 
аралашма олдинга сурилади. Гонкилар элак юзасига перпендикуляр 
равишда >^натилган. Аралашманинг бир кисми эланишдан олдин 
элак устида бир хил калинликда жойлашган булади. Элакнинг 
харакати туфайли аралашма юмшаб Kj^a бошлайди (юра бош- 
лайди) ва элак уячаларидан (кузларидан) кичик булган заррачалар 
5аиб кетади.



Узи-узидан сараланиш жараёни аралашмаларни йириклиги 
б)^йича ажратишда катта рол уйнайди. Тажриба оркали белгиланган 
элак рамаларига урнатилган гонкилар аралашма юришини кийин- 
лаштиради, шунинг учун айрим рассевлардан гонкилар олиб 
ташланган, янги рассев конструкцияларда эса улар 5фнатилмаган.

Сараланиш жараёнини назарияси профессор В. В. Гортинский 
томонидан кашф этилган. Тукилувчан аралашма элак устида 
айланма адракатда б^либ, бир жойдан иккинчи жойга бир бутун 
жисм х,олатда эмас, катлам ?;олда кз^^aди. Аралашма катлами 
канчалик калин жойлашган булса, унинг ?^ракатланиш тезлиги 
шунча кам булади. Айрим адлларда юк;ори ва пастки катлам- 
ларнинг тезлик йуналиши тескари б^^лади. Элак юзасида турли 
катламда жойлашган аралашма заррачаларининг тезликлари фаркд 
бир-бири билан боглик алокалар сонини к>шайтиришга имкон 
беради. Назарий томондан каралса, тезликлар фарщни ишкаланиш 
коэффициентининг ошиб бориши, заррачаларнинг аралашма катла- 
мининг тубига тушиб бориш натижаси деб тушуниш мумкин. 
Рассевнинг айланма ?^аракати туфайли заррачаларнинг ?^аракат 
тезлиги аралашма катламларида турли йуналишда булади.

Оралик махсулотларни йириклиги буйича рассевларда, унинг 
ишчи органи булган элакларда сараланади. Элаклар бажарадиган 
хизмати ва кандай материалдан тайёрланганига караб фаркланади.

Ун элаклари турли материаллардан тайёрланади. Улар кайси 
материалдан тайёрланган б5^лса, шу материални кушиб металл 
матоли, п^^лат, бронза, ипак ва синтетик (капрон, нейлон, даркон, 
полиамид) деб аталади. Ипак ва синтетик иплардаи т^к^тлган 
элаклар, тукилиш усулига кура куйидаги типларга булинади: оддий 
полотноли, юпка (ажурное) ва ?;оказо.

Элакларни т)о<ишда й)тон ва ингичка иплар ишлатилганига 
кУра }̂ ам улар бир неча rypyjyiapra булинади.

Элаклар кандай иплардан ва 1̂ айси усулда туцилганига караб 
унинг фойдали элаш коэффициенти узгара боради. Элакнинг эла- 
ниш (ма)^сулотни зпгказиш) майдонининг жами ва элак юзида >̂ осил 
буладиган каршиликлар таъсирида ма>^сулотнинг эланиши -  махсу- 
лот заррачаларининг сараланиш самарадорлигини билдиради.

Элаклар кайси материалдан т^килганига караб, гуру}  ̂тавсифи 
асосида ракамларга булинади. Масалан: металлдан ишланган симли 
элакнинг номери 1, 2 булса, унинг ёрикликдаги тешикларининг 
катталиги (мм) хисобланиб, тешикларнинг ички квадрат катталиги 
1,2 мм га тенг деб олинади. Ипак матодан т^^килган элак ва



синтетик материалдан тайёрланган элакларнинг ракамини элакнинг 
бир см узз^асига т^гри келган тешиклари сони оркали топилади. 
Масалан, 7 ра1̂ амли ипак элакнинг 1 см узунлигига 7 тешик тугри 
келади ёки 49 ракамли элакнинг 1 см ига 49 тешик тугри келади. 
Мураккаб тукилган, матодан тайёрланган элакнинг узунасидаги 
асоси ва узунасидаги аркокдар орасидаги тешикларнинг катта- 
кичиклиги тугри келмаслиги эътиборга олинса, уларнинг ракам- 
лари каср оркали ифода этилади: 45/50, 63/72 ва х..к. Ёрмалар учун 
ипакдан (огир матодан) тукилган элакнинг раками элакнинг узуна- 
сига 10 см даги тешиклар сони х,исобланади. Мисол; 80 ракамли 
элакда элакнинг 10 см узунасига тугри келадиган тешиклар сони 80 
га тенг. Чет элларда элаклар ракамларини аниклашда 1 элакларнинг 
узунасига т^гри келадиган тешиклар сони ?у1собланади. 1= 25,4 
мм- бу катталик раками «меш» (220 меш 220 тешикка т з^ и  келади 
ёки 1 дюймга 220 тешик тугри келади). Агар бир ракамли элак 
Урнига бошка материалдан тайёрланган элак ишлатилмокчи булса, 
унда тешикларнинг катта-кичиклигини эътиборга олиб 
коэффициент ишлатилади. 42, 43, 44 ва 45-жадвалларда ун 
саноатида ишлатиладиган турли материаллардан тайёрланган 
элакларнинг ракамлари берилган.

42-жадвал
Пулат материаллардан тукцлган сим элак рак/амлари

Элак
ракамлари

Уячаларнинг 
ёрикликдаги 
Улчами, мкм

Элак
ракамлари

Уячаларнинг 
ёрикликдаги 
улчами, мкм

2,2 2200 08 800
2,0 2000 075 750
1,8 1800 067 670
1,6 1600 063 630
1,4 1400 06 600
1,2 1200 056 560
1,0 1000 053 530

0,95 950 05 500
0,90 900 045 450
0,85 850 04 400



43-жадвал
Ерма ва дунстларни саралашда бир-бири билан 

алмаштириш мумкин буладиган элакматолари

Ипакли огир мато- 
дан тайёрланган Капрон Ма

мате
нонит
риалдан Швейцар

ракамлариРаками
Тешиклар
улчами,

мкм
Раками

Тешиклар
улчами,

мкм
Раками

Тешиклар
улчами,

мкм
1 2 3 4 5 6 7

71 1150 7 1093 6,5 1180 18
80 1000 8 1013 7,5 1000 20
90 900 9 874 8 950 22
- - - - 8,7 850 24

100 800 10 763 9,3 800 26
по 710 - - 10,3 710 28
120 630 11 677 11 670 30

- - 12 619 12 600 32
- - 13 596 12 600 32

130 560 14 564 12,5 560 34
140 530 15 517 13,3 530 36
150 500 - - 14-200 500 37

- - 16 475 14-200 475 40
160 450 17 438 15,5 750 42

- - 18 420 16 425 44
1 2 3 4 5 6 7

170 400 19 405 17,5 390 46
170 400 20 394 - - 46
180 360 21 370 18,5 363 48
190 350 - - 19,5 355 50

- - 23 329 20,2 335 52
200 315 - - 21 315 54
210 280 25 294 22,7 300 58
230 270 27 264 24,7 265 64
250 250 29 258 27 250 66
260 250 29 258 27 250 66
280 220 32 226 29 224 72
280 220 35 219 30 212 74



44 ва 45-жадвалларда унларни саралашда бир-бирлари билан 
алмаштириш мумкин булган злак матолари берилган.

44-жадвал
Унларни саралашда бир-бири билан алмаштириш мумкин 

булган элак матолари

Кпак Капрон Полиамид

Раками
Тешиклар
улчами,

мкм
Раками

Оддий т^килган Нафис тукилганГешиклар
улчами,

мкм Раками
Гешиклар
улчами,

мкм
Раками

Гешиклар
улчами,

мкм
- - 38 195 - - 33/36 200

35 180 - - - - 36/40 280
38 160 43 165 43 163 41/43 260
38 160 46 156 46 157 42/48 250
43 140 49 143 49 144 45/50 140
43 140 52 142 52 142 45/50 140

- - 55 132 55 130 49/52 132
46 125 58 122 - - 52/60 118
49 125 58 122 - - 52/60 118
52 110 61 114 - - 54/62 112
55 ПО 64 106 - - 56/64 106
58 ПО 64 106 - - 56/65 106
61 ПО 67 99 - - 58/67 100
64 90 70 93 - - 61/69 96
67 90 73 93 - - 61/69 96
70 80 76 82 - - 63/72 95
73 80 76 82 - - 67/75 90
76 71 - - - - - -

Тегирмончиларнинг тажрибаси шуни курсатадики, майдалан- 
ган донлардан адсил буладиган ма?^сулотларнинг йириклиги 
буйича махсус фракцияларга ажратиш ва уни туркумлашда яхши 
натажа беради. Бун дай турку мланган бугдой донларидан навли ун



45-жадвал
Унни элаб олишда полиамид матодан туцилган швейцар элаги

рак/амлари

Оддий тУкилган Нафис тУкилган

Раками Тешиклар 
Улчами, мкм Раками Тешиклар 

улчами, мкм
бххх 212
7ххх 200 200
8ххх 180 180

8 1/2ххх 160 8 1/2 160
9ххх 150 150

9 1/2ХХХ 140 9 9/2 140
Юххх 132 10 132

10 1/2ххх 125
Иххх 118 11 118
12ххх 112 12 112

12 1/2 106
13ххх 100 13 100
Иххх 95 14 95

14 1/2ХХХ 90 14 1/2 90
15ххх 85 15 85
17ххх 80 17 80

20 75
21 71
25 63
26 61

олиш тажрибаси 150 йил олдин ишлаб чикилган б^либ, С}шгги 6 0 -  
65 йил ичида унинг янги вариантлари расмийлаштирилди. Шу 
ишлаб чикилган вариант асосида майдаланган махсулотларни 
фракция-ларга катта-кичиклиги буйича туркумлаш натижасида, 
майдаланган дон билан ун орасида оралик махсулотлар пайдо 
будци. Бу оралик ма^;сулотлар эса 3 фракцияга: йирик, Урта ва 
майда хамда каттик ва юмшок дунстларга ажратилади. Дунстдан -  
майда заррачалардан ун махсулотлари шаклланади. Ёрманинг 
йирикларини сходовой махсулотлар деб аталади.



Хар бир оралик мадсулотлар фракцияларга иккита элак 
ёрдамида ажратилади. 46-жадвалда берилган ракамлар суръатида 
кайси элак ракамларидан )Ьтан ма?;сулотни, мах,ражида эса элакдан 
5^тмасдан чикиб кетган мал;сулотни билдиради. Х,ар бир фракцияни 
олиш учун турли материаллардан тайёрланган элаклардан фойда- 
ланилади.

Жадвалдаги белгилар ушбу материаллардан тайёрланган элак- 
лар йз̂ 1слигини билдиради. Бу >̂ олда оралик ма^сулотларни таксим- 
лаш технологга катта масъулият юклайди. У окимларни шакллан- 
тириб, технологик жараёнларни юкори самарадорлик билан олиб 
бориши зарур.

4б-жадвал
Оралик, ма^сулотларни йириклиги буйича турнумлаш

Ма^^сулот
номлари Симдан

т5^илган

Элак номлари
Ипакдан тУкилган

Ёрма
учун

Ун
ма?^сулотлари

учун

Капрондан
тукилган

Швейцария
ракамлари

«Сходовой»
мах,сулотлар 1 18

Ёрмалар:
йирик 1/056 71/120 7/12 18/32
уртача 056/04 120/160 12/17 32/42
майда 04 160/200 17/23 42/52
Дунет:
каттик 200/260 25/29 23/29 50/66
юмшок 260 29/38 29/43 66/9
Ун 38-55 43-64 9-14

2-§. Оралик ма^сулотларни йириклиги буйича саралашда 
рассев турлари

Донлар майдаланганда х;осил булган аралашмаларни йирик
лиги буйича саралаш учун рассевдан фойдаланилади. Рассевлар 
конструкция тузилишига караб 14-22 элак ромларидан иборат 
булиб, бу тузилиш технологик жараёнларда з^осил буладиган 
аралашмалар таркибларига асосланиб турли вазифаларни бажаради.



5^озирги замон ун корхоналарида купро!? ЗРШ-М ва РЗ-БРБ 
маркали рассевлар ишлатилмовда. Элакларнинг тузилиши ва 
аралашмаларнинг элакларда тацсимланиши 44-расмда йигилган 
рассев асосида к5фсатилган.

I II

1«ж.

Ш
ш
Ёк-

44- раем. ЗРШ-М рассеви 
элакларининг жойлашиши 
(чап томонда ЗРШ-М, 
томонда РЗ-БРБ схемаси.

а-1 май.с.; б-1ун.т.). 
Э слата; сх-элакдан З ^ а й  колган 

аралашма, пр - утган аралашма.

2 iip

I [ф
пр

ЗРШ-М рассевда элаклар 4 гурухдан иборат булиб, ?̂ ар бир 
гурух 4 элак ромларидан ташкил топади, )^аммаси булиб 16 ромдан 
иборат. Донлар валли дастгохда майдалангандан сунг, 1-гурухдаги
4 та элак ромларига параллел ?^олда тушади. Сходлари шу 
ромлардан 1 сх. булиб чикиб кеггади, «проход»лари эса ^амма 
элакларда йигилиб, улар 2-гурух элакларга юбори-лади, бу 
элакларда махсулотлар мунтазам равишда сараланади. 2-гурухда 
охирги элакдаги сходлар йигилиб, рассевдан 2 сх. булиб hhkji6 
кетади, проходлар эса бир оким булиб, 3-гурух элагига юборилади, 
натижада махсулотлар мунтазам равишда сараланиб, 4-элакдан 
проходлари рассевдан 1 проход булиб чикиб кетади. 4-гурухнинг 
юкориги элагига 3-гурухнинг сходлари юборилади. 4-гурухда 
сараланган махсулотлардан 3-элакдан Зсх. ва 4-элакнинг проходи- 
дан эса 2 проходлар олинади. Шундай килиб, ЗРШ-Мнинг 1- чизма 
рассеви ёрдамида махсулот йириклиги буйича 5 хил аралашма 
саралаб 3 сход ва 2 проход олинади. Бу рассев чизмаси асосан, дон 
майдалаш жараёнида йирикликлари турлича булган махсулотларни 
саралаш учун ишлатилади, бу биринчи ун олиш технологик 
жараёнидаги биринчи схема хисобланади.



Ёрмабоп донларни элаш, саралаш жараёнларида А1-БРУ 
рассевларида дон массасини чик;индилардан тозалаш, окланган, 
сараланган донларни назорат килиш ва фракцияларга ажратишда 
фойдаланилади (45-расм). Унинг 4 схемаси булиб №1 схемаси дон
ларни тозалаш ва уларни йириклиги б)Шича ажратишда фойдала
нилади. №2 схемаси oiyianraH донларни ва ёрмаларни саралашда 
фойдаланилади. №3 схемаси майдаланган ва ядрицаларни назорат 
килиш учун фойдаланилади. №4 схемаси окланган ёрмаларни 
йирик ва майда фракцияларга ажратишда фойдаланилади.

1-схема 2-схема 3-схема 4-схема

Icxllcx прох III 1сх Псх прох Псх прох 1сх

45-расм. А1-БРУрассевининг технологик чизмаси.

А1-БРУ- ёрма ма^^сулотлари учун ишлатиладиган рассев булиб, 
у 4 та чизмадан иборат. РЗ-БРБ (1-схема) рассев адм 4 та гурухдан 
иборат б^пиб, фак;ат бу рассевда ЗРШ-М рассевига Караганда 6 ром 
ортик булиб, у 4 та гурухдан иборат, унинг барча ромлари 22 тани 
ташкил килади. Бу мураккаб чизма аралашмаларни саралаш жара- 
ёнида юкори самарага эришишига олиб келади.

1-гурух элакларида сараланиш хамоханглилик чизмасида таш
кил этилади, майдаланган аралашма юкори 3 та элакка тушиб, 
улардан параллел равишда з^иб, сходлари хар бир элакдан алохида- 
алозсида булиб, шу гурухнинг 3 та элагига тушади, бу ерда I- сход 
хосил булади. 1-гурухда пареллел, мунтазам саралашлар бирга- 
ликда амалга оширилади.

1-гурухнинг барча элакларида хосил булган проходлар 2- 
гурухнинг 2 та элагига баравар юборилади, сходлари шу элаклар- 
дан с^нг жойлашган элакларга тушади; сходлар шу элакларда 
бирлашиб, бир оким булиб 2-гурухнинг 3-элагида мунтазам



равишда сараланади. Бу ерда хдм хамо)^анг сараланиш амалга 
оширилади. Пастки элакдан 2-сход ажралиб чикади. 2-гурухринг 
барча 7 та элакларидан Зптанлари 3-гурухнинг элагига юборилади, 
бу ерда мунтазам равишда ма^сулотлар сараланади, пастки элавдан 
3-сход ажралиб чикади.

3-гурухдаги элаклардан проходлар 4-гурузу1Инг юкориги эла
гига тушиб, 3 та система элакларидан з '̂иб, 4 та сход 1 та проход 
хосил килади. Рассевнинг 1-чизмасида 5 та мустакил турли йирик- 
ликдага фракциялар олинади.

Ун ишлаб чикариш технологик чизмаларида рассевлар тугри 
т^фтбурчак шаклида ифодаланади. Унда гурух, элаклар сони, сход 
ва проходлар сони ракамларда берилади.

Майдаланган дондан олинган ма?^сулотлар ва оралик; мах,су- 
лотларнинг хусусиятларига цараб, саралаш мак;садига асосланган 
холда турли чизмали рассевлар кулланилади (46-расм).

1-чизма (а) майдалаш жараёнинииг 1-системаларига белгилаб 
куйилган булиб, бу ерда эндоспермни ажратиб олиш жараёни 
амалга оширилади.

2-чизма (б) ун тортиш жараённинг охирги системаларида ва 
кепак моддасини ажратиб олувчи ускунани проходни, биринчи 
сайкаллаш ва ун тортиш системасининг сходларини саралаш учун 
ишлатилади. Ундан ташк;ари оралик махсулотларни саралаш учун 
хам фойдаланилади.

I-CX.4-CX.
1 I

3-сх, сх. 2-сх. 1-пр.2-пр1-сх. 
б

46 - раем. РЗ-БРБ рассевларининг технологик чизмаси:
а-майдалаш (м.с.)учун; б —ун тортиш (у.т.) учун; в - у т и  

назорат щтишучун.



3-чизмадан (в) унларни назорат килиш, }^осил булган проход- 
лардан ун ажратаб олишда фойдаланилади. Унинг вазифасидан 
маълумки, ун торташ (размол) системасида хосил булган 
махсулотлардан рационал равишда асосий ун кисмини ажратиб 
олишдир. Бир вакгнинг узида бу чизмадан саралаш ва жило бериш 
жараёнларида фойдаланиш мумкин.

Технологик жараёнда шаклланган ун окимини назорат килиш 
х,ам (3-в) чизмали рассевда амалга оширилади.

4-чизма оддий жайдари ун учун ишлатилади.
РЗ-БРБ рассеви турли технологик чизмалари билан фарк 

килиб, унинг 21 та чизмаси мавжудцир. Элаклар жойлашиши 
жихатдан 3 турдаги чизмаларга булинади.

1-типли чизма 6 та модификациядан иборат булиб, майдалаш 
(драной) жараёнининг бошлангич этапларида махсулотларни сара
лаш учун ишлатилади. Бу чизма мах,сулотларни йириклиги б^йича 
5 та фракцияга, 4 та сходовой махсулотлар ва битта проходга 
ажратади.

2-тип чизма 13 вариантдан иборат б^либ, майдаланган махсу- 
лотни 4 та оким: 2 та сход ва 2 та проходга ажратади. Бу чизма ун 
тортиш (размол) жараёнида оралик махсулотлардан унии элаб 
олиш(, саралаш ва жило бериш жараёнларида фойдаланилади. РЗ- 
БРБ рассеви 3-тип асосида йигилган (2-вариант чизмаси) унларни 
назорат килиш учун ишлатилади. 1 та сход ва 2 та проходни 
ажратади.

Бу рассевлар ёрма махсулотлар ишлаб чикарадиган корхона- 
ларда ёрмабоп донларни фракцияларга ажратиш, ёрмаларга сайкал 
беришда, уларни саралаш, йирикликпари буйича ажратиш, улардан 
майдаланган гуруч ва мучкаларни элаб олиш учун ишлатилади.

3-§. Юкори унумли квадратли «Новастар» русумли рассевнинг 
тузилиши ва ишлаш принципи

Юкори унумли квадратли рассев «Новастар»ни бир неча 
турдаги рассев модификацияси ишлаб чикилган, ундан асосан 
майдалаш (драной) ва тайёр махсулотларни назорат килишда 
фойдаланилади. Рассев асосан иккита симметрии равишда жойлаш- 
ган элак корпуси ва рассевни хдракатга келтирувчи корпусдан 
тузилган. Рассевлар типларига караб 4,6, 8 ёки 10 секцияли булади. 
Х,ар бир секцияда к)ши билан 32 элак ромлари, уларда 22 дан 90 м



гача элаш майдонлари мавжуд. Корпуснинг деталлари, профили 
енгил тахта, пулат материаллардан ишланган, корпусларнинг 
сиртки девор эшиклари яхши изоляция килинган б^^либ, рассев ичи- 
даги аралашмани конденсат б5^лишга йул 1суймайди. Огир масса -  
дебаланснинг юкини узгартириши натижасида рассевнинг радиус 
траекторияси муайян чеклантирилади. Узини узи тартибга солиб 
турувчи ролик подшипниги юкори ейилмайдиган килиб ишланган. 
Рассев корпуси шишасимон хивичдан тайёрланган материалга осиб 
кУйилади. Элак ромлари секцияда бир-бирлари устига эркин 
жойлаштирилади ва )^амма томондан ёпик б5^лади. Патентланган 
кисиб турадиган мослама сикиб турадиган дастадан иборат булиб, 
элак рамкасини секция ичидан хамма томонини баробар килиб 
сик;иб туради. Эшиклар махсус мустахкам полиэстр материалдан 
тайёрланган булиб, пакетдаги элак ромларини секция ичида 
герметик ёпик холда ушлаб туради. Ромларга элакларни тортиш 
пневматик аппарат ёрдамида амалга оширилиб, тортилаётган элак 
материали махсус елим оркали тезда рамкаларга ёпишиб колади. 
Элакларни тозалаш учун оригинал ишланган пластмасса тозалов- 
чилардан фойдаланилса, эланиш самарадорлиги ошади. Тозаловчи 
мослама енгил зарба бериб, элакнинг устида ишк;аланиб, унинг 
устидаги ва бурчакларидаги аралашмаларни уртага олиб келишга 
харакат килади ва эланиш жараёнининг самарали утишига олиб 
келади.

4-§. Саралаш жараёнининг тежнологик самарадорлигини 
бахолаш усули

Майдаланган дондан хосил б>̂ лган аралашмани саралаш 
натижасида сход ва проход 2 та фракцияга ажралади. Бу жараён- 
нинг самарадорлиги куп омилларга; аралашманинг эланаёт-ган 
заррачалари катта-кичиклигига, элакка тушган юкламанинг 
огирлигига, элакнинг кайси материаддан тукилганига, элак кузла- 
рининг хусусиятига, элакларнинг айланишига ва х-к боглиц ва 
бирга харакат килади. Шунинг учун сараланиш самарадорлигига 
бахо беришда уннинг ажратиб олиш коэффициенти ва аралашмани 
т^ла эланмай колган кием коэффициенти каби умумий 
курсаткичлардан фойдаланилади.



Агар элакка тушган аралашманинг эланадиган кисмини то деб 
белгилаб, эланиш вактида аслида эланган кисмини Ш] деб олинса, 
унда уннинг ажратиб олиш коэффициента куйидагича б^лади:

Г7, = -^ 1 0 0 %
Wo

Эланмай колган коэффициент элакда «сход» булиб куйидаги 
формула оркали аникланади (тз):

72 = — 100%
^0

ёки
т , + т ^ =  1 0 0 %  ̂ п, = 100% -  7 ,
Технологик жараёнларни тугри амалга ошириш коидаларида 

куйидаги тула эланмай колган хажмлари % асосида берилган:
Рассевларнинг юкори сходларида:
Майдалаш системаларида ................  10
Ун торташ системаларида ................  15
Майдалаш ва ун тортиш системаларининг пастки сходларида 15
Бу коэффициентлардан аралашмаларнинг саралаш жараёни 

микдорини бахолашда фойдаланилади.
Ёрмаларни асллиги буйича саралаш -  рассевларда ажратил- 

ган ёрма фракцияларининг геометрик шакли ва улчамлари деярли 
бир хил булади. Лекин айрим заррачалар бир-бирларидан асллик 
даражаси ёки зичлиги эндосперм микдори билан фарк килади. 
Майдаланган дон заррачасининг ички кисми крахмалли эндо- 
спермдан ташкил топган булса, ундан кул моддаси камрок булган 
ёрма хосил булади. Агар дон эндоспермасининг юкори, яъни 
алейрон катлами ва дон кобигидан олинган ёрмаларда кул моддаси 
к^прок булади. Ёрмалар массасида муртак зарралари хам б^лиши 
мумкин. Дна шундай турли сифатли аралашмалардан тоза 
эндосперм заррасини ажратиб олиб, ундан юкори сифатли ун 
ишлаб чицариш асосий вазифа хисобланади. Тоза эндосперм 
зарраларини ажратиш жараёни совуриш-элаш ускунасида амалга 
оширилади.

Ёрмаларни совуриш-элаш ускуналарида бойитиш жараёни 
унинг тузилиши (зичлиги), аэродинамик ва кимёвий таркиби хусу- 
сиятларига асосланган. Маълумки, крахмалнинг зичлиги 1,4-1,5 
г/см^, оксилники 1,1-1,2-1,3 г/см^, ёгларники эса 1 г/см^.



Бундан к^риниб турибдики доннинг марказий ёки периферик 
(сиртки) к^гсмидан олинган заррачалар микдори унинг марказига 
ящнлашган сари канча к^'пайиб борса, оксил шунча камаяди. 
Доннинг кобиги эса говаклардан иборат б^либ, ундан ?^аво суриб 
олинмаса, унинг зичлиги эндосперм зичлигидан паст булади. Агар 
аралашмалардаги заррачалар бир хил улчамда булиб, зичлиги 
билан фаркланса, улар совурувчи-элаш ускуналарида элангандан 
сунг зич заррачалар пастки катламга, зичлиги камлари эса юцорига 
чика бошлайди.

Ун ишлаб чикариш саноатида бу з^одисадан донни майда- 
лашдан хосил б^лган ёрмаларни совурувчи элаш уск)щаларида 
саралаш жараёнида фойдаланилади.

Соф эндосперм заррачасининг зичлиги, унинг кобик; моддаси 
билан биргаликдаги зичлигига нисбатан юк;ори, шунинг учун хам 
улар элаш жараёнида пастки катламга тушиб кетади.

Агар оралик; ма^сулотлар эланса, унда элакдан соф крахмал 
эндосперм, ундан с^нг алейрон ва дон кобикларига эга булган 
заррачалар >аа бошлайди.

Ёрмалар факат зичлиги б^йича эмас, асллиги аэродинамик 
таркибига асосланиб хам туркумланади. Ёрмаларни асллигига кура 
самарали саралашда, элакни тебрантиришдан ташкари унга 
К^шимча хдво билан таъсир ^тказиш яхши натижа беради. Бу холда 
хаво окими махсулотлар 1̂ атламининг орасига 5^иб, махсулот 
окими юмшаши натижасида заррачаларни вертикал равишда ва 
зичлиги 6j?fiH4a катламларга ажратиш тезлашади.

Шу асосда совуриш-элаш ускунасида ёрмаларни асллик 
сифати бЗ^йича саралаш жараёни амалга оширилади.

Совуриш-элаш жараёнида досил булган махсулотларнинг 
кимёвий таркиби

Аэродинамик асосда тузилган совуриш-элаш ускунасида 
аралашмаларга ишлов бериш натижасида ёрмалар аралашмаси асл 
ёрмаларга элакдан утган махсулот (проход), элакдан зп'май колган 
кобикли ёрмалар (сход) ажралади. Аралашмаларнинг бундай кисм- 
ларга бЗ^линиши унинг бойитилиши, элакда сараланиши билан 
мустахкам богликлигидадир. Самарадорликнинг юкори булиши 
куйидаги омилларга боглик: аралашма массасининг огирлиги, 
заррачанинг зичлиги, катламнинг калинлиги, аралашманинг элак-



дан вак^и, заррачанинг муаллак тезлиги, хаво окимининг тез- 
лиги ва элакнинг тебранишига боглик-

Совуриш-элашдаги дастлабки аралашманинг б^^линиши 
зичлигининг кучсизланишига боглик;. 47-жадвалда икки к;аватли 
совуриш-элаш ускунасида бойитилган ёрмалар, элакдан 
колган аралашма (сход) ва ёрмаларни аспирациялаш вактида ? о̂сил 
б5 л̂ган гардлар (относлар) берилган.

Бу технологик жараён оркали ёрма олишда хаво окимининг 
тезлигига, элак ромларига, тушаётган юкламага, ускуна секция- 
ларига ва хавонинг сарф буладиган миадорига, ало^ида а^амият 
берилади. Бойитиш жараёнида элаклар устига кобикли ёрмалар, 
пасткн катламига эса асл ёрмалар тушади.

47-жадвал
Икки цаватли совуриш-элаш уа^насида тозаланган мах^сулот 

(сход), ва чикцнди (относ)ларнинг кимёвий таркиби, %

Сову
риш-
элаш
систе-
маси

Иирик 
ёрма 

1майд. с.
II мавд. с. 
niMaito.c.

Урта 
ёрмаГ 

сифатли 
I, II ва 

Шмавд. 
с.

Майда 
ёрма I 

сифатли 
I, II ва

III майд. 
с.

Тозаланган ма^ с̂улот, элакдан 
утганлари_________

3-4 элаклар

0,72
0,60
0,80

0,52

0,48

0,56
0,42
0,61

0,51

0,44

76.0
77.0 
72,2

76,0

78,2

е»Я
й 

и

24,0
26,5
23,4

27,0

29,4

5-6 элакла

0,89
0,74
1,25

0,62

0,60

1,01
0,56
2,02

1,22

1,20

69,9
72,7
70,0

72,4

70,0

if
1

24,3
25.0
22.1

26,7

27,8

Элакдан утмай 
колгани (сходлар)

3,01
2,58
3,57

1,92

1,49

4,50
4,10
4,91

3,14

2,90

49,5
50.0
44.1

50,4

57,1

14,5
14,9
12,0

16,4

17,7

Аспирациядан 
хосил б^лган 

гардлар (относлар

1,89
1,70
2,10

1,04

0,98

2,94
2,15
3,10

1,32

1,25

54.0
56.1 
56,6

55,2

57,0

ЕЕ

I  I
S

12,4
12,7
11,2

14,2

16,0



Урта ва 
майда 

ёрмалар, 
II

сифатли

0,90 1,02 65,0 22,7 1,30 3,06 51,2 20,3 2,87 4,06 38,0 12,0 2,52 2,75 35,6 10,7

Катгик
дунет 0,46 0,38 78,4 32,0 0,56 1,22 54,8 31,2 1,38 2,05 41,0 20,0 0,88 1,03 38,4 14,9

Аралашмаларнинг элакдан утмай колган цисмида кул моддаси 
микдорининг куп булиши к:обик;лар ва эндосперм к;исмида 
ажралмай 1̂ олган кобиклар, муртак, алейрон катламининг бирга 
б^лишига боглик;. Аспирацияда }^осил булган гард (относлар)нинг 
кул моддасида эндоспермнинг юкори дисперсли кисми 0,88-2,52% 
микдорни ташкил килади. Совуриш-элаш ускунасининг технологик 
самарасининг асосий мезони бойитилган ма^сулот чикиши 
(выходи) билан белгиланади.

Биринчи сифатли ма^сулот таркиби: 
йирик ва урта ёрма -  70-80%; 
майда ёрма -  80-85%; 
каттик дунет -  90-95% б^^лади.
Иккинчи сифатли махсулот -  30-45%, бунда кул моддаси 

микдорининг камайиши юкоридаги тартибга биноан 20-40, 20-25, 
15-20 ва 40-55% ларни ташкил килади.

Совуриш-элаш ускуналарида хосил булган ма^^сулотлар кимё- 
вий таркибининг та?у1или шуни курсатадики, улар бу ускуналарда 
сезиларли иссиклик, нам ва зарба таъсирига учрамайди. Шунинг 
учун оксил-углевод комплекси кимёвий жи?^атдан )^згармайди. 
Технологик жараёнларда пневмотранспорт куллашда х;осил булган 
майда ёрма ва дунет заррачаларининг зичлиги механик тран- 
спортни к^ллашдаги билан бир хил булади. Аралашмада аэродина
мик -  енгил кобиклар заррачаларининг гард булган кисмини х,аво 
окими билан «пневмотранспорт» оркали аэроаралашмага олиб 
боради ва гард ажратувчининг тагида (фильтр) тупланиб колади. 
Бунда майда ёрма заррачалар ва каттик дунстларни бир-биридан 
ажратиш кийин булганлиги учун уларни совуриш-элаш ускуна
ларида бойитиш максадга мувофик эмас. Ундан ташкари урта 
ёрмаларга хдм совуриш-элаш ускуналарда ишлов бериш самара 
бермайди. Куриниб турибдики, йирик ёрмаларни бойитганда.



уларда кул модда даражасининг пасайиши майда ва каттик 
дунстларга нисбатан 2 маротаба баланд булади.

Шундан маълум буладики, помол партияларини тугри тузиш, 
доннинг технологик намлигини ташкил килиш, майдалаш 
жараёнида окилона тартибни сак;лаб ва бошка техникавий чора- 
ларни к^'ллаш натижасида кулай шароит тугдириб, зарар келтир- 
масдан охирги натижаларни олишда вдмматба^^о бз^лган совуриш- 
элаш жараёнининг узунлигини киск;артириш, айрим холларда урта, 
ёрма ва биринчи сифатли каттик дунстни бойитмаса ^ам амалга 
ошириш мумкин.

5-§. Ёрмаларни «Пуромат» русумли совуриш-элаш ускунасида 
саралашнинг технологик чизмаси ва унинг ишлаш принципи

Бу ускунадан навли ун ишлаб чикариш тегирмонларида ёрма 
ва дунстларни бойитиш ва уларни саралаш учун фойдаланилади.

Тузилиш асоси: элак рамасининг эни 460 мм. Элак рамаси 
металлдан ишланган б^либ, уларни тортиб туради, элаклар чутка 
оркали тозаланади. Ускунанинг корпуси 4 та резина амортизаторга 
урнатилади. Унинг иккита синхрон моторвибратори булиб, улар 
элакларнинг силкиниш амплитудасини тартибга солиб туради.

Ишлаш принципи: дастлабки аралашмани кабул килувчи 
мосламага тушади (49-расм). Юкоридаги ярус элакларининг эни 
буйича ёрма-дунстлар бир хил калинликда ёйила бошлайди. Элакли 
корпус учта ярус элак билан жи^озланиб, к5^арилаётган хаво 
ок;имидан фойдаланади. Шунда хосил булаётган гирдобсимои 
катлам енгил заррачаларни к5т'ариб, уларни суриб зонадан чикариб 
юборади.

Махсус курилган хаво калпоги мосламаси ёрдамида (х,авони 
суриб чик;ариш) ^з-узини тозалаш имкониятига эга.

Кам салмокли кобик; заррачалари элак устига тушаётганда 
бойитилган ёрма оркама-орка калин элакдан утиб кейинги ярусга 
тушади. «Виброжелоб»да шаклланган бойитилган ма^^сулотлар 
чизма асосида сунгги ишлов беришга юборилади.

Совуриш-элаш жараёнининг технологик самарадорлигиии
бажолаш

Совуриш-элаш ускуналарида ёрмаларни асллик сифати билан 
бойитиш самарадорлиги турли усуллар билан ба^оланади.



48-расм. Совуриш-элаш 
усг^насининг кундаланг 

кесими.

47-расм. «Пуромат» совуриш- 
элаш уснунасининг узунасига 

кесиш кцрщши:
1 — аралагимани юбориш; 2 -  г^бул 

цшувчи мослсша; 3 -  )(авони суриб 
олувчи мослама; 4 -jfaeo щлпоги;

5 -  элакдан утмай цолган 
аралаиша.

Ускуналарни ишга туширишдан олдин уларни созланади, 
созлаш натижасида элакларда х,осил булган сходларни кулдорлиги 
тахминан 2,5-3 маротаба ортик булади, совуриш-элаш ускунасига 
келиб тушаётган мах,сулотга нисбатан. Ускуналарнинг самара- 
дорлиги махсулотдан ажратиб олинадиган бойитилган мах;сулот 
мивдори билан белгиланади (t̂ j) :

м
бу ерда, m -  бойитилган ёрманинг массаси, %;
М -  ускунага тушаётган ёрманинг микдори, %.
Бойитиш жараёнини ба^олашда унинг мивдорий томонлари 

ц̂1собга олинади ва бойитилган ёрмада кул моддасининг камайиш 
микдори аникланади.

Совуриш-элаш ускуналарида ёрмаларни бойитиш жараёнида 
ундаги кул моддаси микдорининг пасайиши 1̂ уйидаги формуладан 
аникланади:



бу ерда, Zo -  ускунага тушаётган ёрманинг кул, микдори %;
Z -  бойитилган ёрманинг Уртача кул, мивдори %.
Совуриш-элаш ускунасининг умумий технологик самарадор- 

лигини аник;лашда куйидаги формуладан фойдаланилади.
Е = т} -̂г)2' 100%

Бу курсаткич технологик жараённинг сифат ва микдор самара- 
дорлигини билдириб, ускунага тушаётган мах,сулотдан к;анча 
бойитилган ёрма ажратиб олинганлиги ва унинг кул моддаси кан- 
чага камайганлиги фоизда ?^исобланади.

Бу формула билан амалиётда ало?Ц1да ускуна ёки тегирмон- 
нинг бойитиш жараёнини тахлил килишда фойдаланилади. Сову
риш-элаш ускунасининг ишини самарали деб бах,о бериш учун 
Е > 100 бЗ^лиши керак.

Ёрмаларга сайкал бериш ва ун тортиш технологик 
жараёнини ташкил квлиш 

Ун тортишда ёрмаларга сайкал бериш жараёнлари

Ёрма-дунстларга сайкал бериш жараёнининг асосий вазифаси 
эндосперм заррачаларда колиб кетган, мева ва уруг кобиклардан 
ажратиш. Бу жараёнда 1 см вал доирасида 10-12 рифлелар ёки 
юзаси майда гадир-будурли валлардан фойдаланилади. Бу усулда 
юкори даражада ун олиш тартибини саклаб, 10-15 % дан ортикрок 
мах,сулот олинади.

1 с.с. (сайкалловчи система) дан cjmr ма^сулотлар -  1-схемали 
рассевларда эланади. Унинг юкориги сходлари III май.с.й. ва Ш 
м.с.м. га юборилади. 3 сх. Йирик ёрма адсобида, бойитиш учун 
СЭ4 юборилади. Рассевда х,осил б^лган проход ёрма СЭ5 ва рас- 
севнинг проходи саралашга юборилади. Совуриш-элаш система- 
ларида ёрмалар бойитилиб, ун тортиш ва 1 сайкаллаш системасига 
юборилади. Уларнинг сходлари майдалаш системасига кайтари- 
лади. Сайкаллаш системасида ёрмаларда колиб кетган кобиклар 
ажратиб олинади.

Ун тортишнинг асосий жараёнини ташкил кнлиш
Ун тортиш жараёнида, майдаланган, сараланган ва сайкал- 

ланган, бойитилган ёрма ва дунстлар майдаланади. Бу жараён 10-12
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49-расм. Пм.с. дан келаётган оралиц мах;сулотларни совуриш- 
элаш системасида бойитишнинг технологик схемаси.

та ун тортиш системаларида амалга оширилади. Навли ун тортиш 
системасини технологик чизмаси 50-расмда берилган.

50-расм. Технологик чизмада барча системалардаги (1-ун-9-ун) 
проходлардан ун мах;сулотлари олиниши курсатилган.
1, 2, 3, 4 ун тортиш системаси 21, 23, 25 ракамли элакдан 

сходлари «сходовой» системага юборилади. Худди шундай 5, 6, 7, 
8, 9 ун тортиш системалари проходлардан ун мах,сулоти олиниб, 27, 
58 ракамли элакдаги сходлардан назорат системасига юборилади.



Ун тортиш системасининг техник тавсифи

Кур-
сат-

кичлар
1

ут.с.
2

ут.с.
3

ут.с.
4

ут.с.

Системалар
«Сход»

сист
5

ут.с.
6

ут.с.
7

ут.с.
8

ут.с.
9

ут.с.
Сони 

п,.1 см I I 11 11 и 11 11 И 11 10 10

Y,%
V6m/c 2.5 2.5 2.5 2.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5
V o / V „ 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5

30/60 30/60 30/60 30/60 35/65 30/60 30/60 30/60 35/65 40/70
жойла-
шиши

орк/
орк

орк/
орк

орк/
орк

орк/ орк/
орк

орк/
орк

орк/
орк

орк/
орк

орк/
орк

орк/
орк

1 ут.с. ... 4 ут.с. системалар 5 ут.с. ... 9 ут.с. системалардан 
техник тавсифи билан фарк килади, чунки бу системаларда I 
сифатли ёрмалар майдаланади. Бу системаларнинг ; а̂р бирида 50- 
60 % ун олиш кузда тутилган, шунинг учун 5̂ ам валларнинг 
орасидаги нисбат 2,5, рифлеларнинг кесувчи бурчаклари 90° тенг 
булса, бошкаларида Уб/У„ == 1,5 ва рифлеларнинг кесувчи бурчак
лари 95°-100°га тенг. Рифлеларнинг жойлашиши х,ам кобик 
заррачаларини ун килиб майдалаб юбормаслиги учун «оркама- 
орка» }^олатда б^^лади.

Юкори кувватли кайта ишлаб чикилган ускуналар билан 
жикозланган ун заводининг чизмаси 51-расмда берилган.

Бу чизма JcaM олдинги схемага jbcmam б5^либ, 1 ут.с. ... 3 ут.с. 
системалар 1 боскични ташкил килиб, бу ерда I сифатли ёрма ва 
дунет майдаланади, 4 ут.с. система эса «сход» система }дасобла- 
нади. 7 ут.с. ва 9 ут.с. системаларга олдинги системаларнинг сход 
махсулотлари юборилади. Бу чизманинг яна бир фарки жи^оз- 
лардан унумли фойдаланиши, валларни юза кисми майда гадир- 
будир булиши (микрошароховатость) ма^^сулотларга кушимча 
энтолейторларда (1 ут.с., 2 ут.с. ва 3 ут.с.) ва кушимча деташер- 
ларда ишлов бериши. 11 ут.с. нинг юзаси рифлелидир. Бу усулда 
^ар бир системада ун олишга имкон беради.



51-расм, Юкрри кувватли наели ун тортиш технологии
чизмаси.

Гадир-будур юзага эга булган валлардан цобикди заррача- 
ларни майдалаб юбормаслик учун фойдаланилади. Майдаланган 
ма^сулотларни РЗ-БРБ рассевида сарапаш бу жараённинг самара- 
дорлигини оширади, бу усулнинг афзаллиги махсулотларнинг 
сифатига к;араб рассевнинг 6 хил чизмасидан фойдаланилади. 
Системалилиги махсулотларнинг орасидаги кобик заррачаларни 
майдаламасдан, ало?дяда 4 ут.с. на 7 ут.с. системаларидан 
юборилади. Системаларда юкори унумдорлик билан майдалаш ва 
уларни т)три саралаш натижасида 10 ут.с. ва И ут.с. нинг иккита 
сходи вымол жараёнига юборилади.

4 ут.с. да махсус ма^^сулот дон массаси муртагининг 0,2-0,3 
%и ажратиб олинади, улар рифлели валларда майдаланганда, бу 
жараён булмас эди. Ма^сулотларда кул моддасининг кам булишига 
эришиш учун саралаш жараёнида зич элаклардан фойдаланилади.

2 ут.с. да валнинг 1 см доирасига 14-16 рифле тугри келади, 
унинг нишаби - 8-10 %, кесувчи бурчаклари 120° (50770°), улар- 
нинг жойлашиши ос./ос., валларнинг айланиш тезлиги нисбати 2,5, 
колган системаларда 1,25 ва Ve нинг тезлиги 5 м/с га тенг. Валли 
дастгохдарда дон массасидан ун олиш куйидагича; майдалаш сист.
- 17-20 %, сайк-сист. - 4...6 %. 1 ут.с.... 3 ут.с. да - 30-35 %, 4 ут.с. -  
7 ут.с.да - 12-15 %, колганларида 3-7 % ва уннинг выходи -  75-78 
% ни ташкил килади.



Вымол жараёни тушунчаси майдалаш жараёнида донлардан ун 
ва ёрма оралик маз^сулотларни элаб олингандан сунг мева на уруг 
кобикларида колиб кетган эндосперм кисмини махсус ускуналар 
ёрдамида ажратиб олиш жараёнига айтилади.

Вымол жараёни асосан майдалаш жараёнининг (III, IV, V) сис- 
темаларида бошланади. Сайкаллаш ва ун тортиш жараёнларида эса 
сходовой ва охирги ун тортиш системаларининг бичли ва ч^ггкали 
ускуналарида амалга оширилади.

Майдалаш системасидаги биринчи учта майдалаш жараёни 
биринчи сифатли оралик ма?^сулотлар (ёрма -  дунет), IV майдалаш 
системаларидан иккинчи сифатли майда ёрма -  дунстлар олинади, 
охирги иккитаси эса вымол жараёни булиб, мева кобигида колиб 
кетган эндоспермни ажратиб олишлик учун фойдаланилади.

Вымол системаларининг (злак) сходлари бичли ва чуткали 
ускуналарга юборилади. Ускуналарда элакдан ^м ай  (сход) колган 
кисми - йирик заррачалар -  кепак микдорини ташкил килади. 
Навли унлар ишлаб чикаришда «К;оида»да берилган кепак 
меъёрини 70% майдалаш ва 30% эса ун тортиш жараёнида олинади.

Бичевой ускуналарнинг самарали ишлаши учун ускунанинг 
бичи билан элакнинг оралигига, элакнинг улчами, бичли барабани 
айланиш тезлиги ва элак юзасига тушиб кетаётган юкламанинг 
бирлигига богликдир. Шунинг учун III майдалаш системадан 
келаётган сходларни элаш учун элак улчами Ё 1,8 мм, IV ва V 
системаларни сходларига ишлов бериш учун элак к)Ьлари Ё 0,8-1,0 
мм дан фойдаланиш тавсия этилади. Элак цилиндрнинг 1 м̂  
юзасига тушаётган юклама 900-1000 кг/соат з^исобида олинади. 
Тажриба шуни к^рсатадики бичевой ускуналардан олинаётган ун 
микдори 8-10% (система тушаётган юкламага нисбатан)ни ташкил 
килади. Вимол жараёнидан самарали фойдаланиш натижасида ун 
микдори кепакга кетиб колмасликка й^л к5^илмайди.

Ун ёрма саноатида доннинг \ар бир % дан самарали фойда
ланиш, тайёр маз^сулотнинг таннархини пасайтириб, корхона рента- 
беллигини оширади. Вымол жараёнида фойдаланадиган ускуна
ларнинг конструктив тузилиши, унинг ишлаш принциплари ва 
техникавий тавсифлари кейинги бобларда т^лик берилган.



А1-БВГ вымол ускунаси, РЗ-БЦА тебранувчи центрифуга,
РЗ-БЭР энтолейтори, А1-БДГ деташер, А1-БПК эловчи 

ускуналарининг технологик тизими на улардаги технологик
жараёнлар

Юкори навли унлар ишлаб чицариш технологиясининг майда- 
лаш жараёнида з^осил булган кепак моддаси выход умумий 
микдорининг 15-20 % ини ташкил щлади.

ва IY м. системасининг элакларидан jĥ Mafi колган 
аралашма k̂ icmh (сход) вымол системасига юборилади. Доннинг 
кобигига ёпишган эндоспермни ажратиб олиш учун горизонтал А1- 
БВГ бичевой ускунасидан фойдаланилади. Унинг гардиши (обечай- 
каси) 0  1,25; 1,00; ва 0,75 мм.ли килиб тешилган металл элаклардан 
иборат. Бу элаклардан утган аралашма кисми эса РЗ-БЦА нейлон 
элакли силкинувчи центрифугага юборилади. Кепакнинг асосий 
кисми бичевой ускуналардан олинади (»16 % ундаги кул моддаси 
микдори w6%, эндоспермнинг ажралиб чиккан кисми тахминан 25- 
28%ни ташкил килади).

Кепакнинг майда фракцияси майдалаш жараёни саралаш 
системасининг юкори элакларидан 5^май колган кисми. Йирик 
кепакларнинг з^осил булиши вымол, валли станоклар ва бичевой 
ускуналар яхши шароитда ишлаганлигини билдиради.

8, 9 ва 10 у.т. системаларида иккинчи сифатли оралик 
махсулотларга ишлов берилади. Охирги (9,10 ва И ) ун тортиш 
системаларидан ажралаётган кепакда оз микдорда эндосперм 
б5^либ, ундаги кул моддаси микдори 0,80-1,28% ни ташкил килади. 
Бу оралик мах;сулотлар 2 навли унларга к^шиш учун юборилади. 
Валларнинг юзалари гадир-будур булиб, жараёнлар-нинг самарали 
>т-иши }^ун деташерлардан фойдаланилади. Уч навли юкори 
сифатли ун махсулотлари ишлаб чикаришда асосий майдаловчи, 
сараловчи ускуналар билан бир каторда ёрдамчи ускуналар з̂ ам 
катнашиб, асосий технологик жараёнлар самарали утиши 
натижасида уннинг выходи ошади.

Ун заводларидаги юкори унумли комплект ускуналар тарки- 
бига куйидагилар киради: А1-БВГ-вымол ускунаси, РЗ-БЦА 
силкинувчи центрифуга, РЗ-БЭР энтолейтори, А1-БДГ деташер, 
А1-БПК эловчилар. Коидага асосан ёрдамчи ускуналар асосий 
(валли станок, рассевлар)дан с)^г тизмага куйилади, чунки 
вазифасига кура уларга богликдир. Майдалаш жараёнининг охирги



боскичида (Ш, IV ва V) юкори элакдан утмай колган аралашмалар 
(сход) даги айрим мева кобикларида эндосперм заррачалари цолиб 
кетган булади. Шу заррачаларни кобикдан ажратиб олиш керак. Бу 
вазифани вымол ускунаси бажаради. Бу жараён натижасида иккита 
фракция ажралиб чикади: элакдан зЬ'магани -  кепак ва элакдан 
утган аралашмада эса ун булади, шунинг учун бу фракцияни элаш 
учун РЗ-БЦА тебранувчи центрифугага юборилади.

Ун тортиш жараёнида 58-60% мивдордаги ун массасини 
олишда икки боскичли майдалаш жараёни амалга оширилади: 
асосий жараён -  валлн станок ва рассевларда, кушимчаси эса РЗ- 
БЭР энтолейтори ёки А1-БДГ деташер ускуналарида. Энто- 
лейторнинг ротори юкори айланиш тезлигига эга б^лгани сабабли, 
кобик микдори кам булган юкори сифатли аралашмаларни 
кУшимча майдалайди. Жадаллик билан майдалаш натижасида 1, 2 
ва 3 ун тортиш системалари энтолейторидаги мах;сулотларда кул 
моддаси микдори умуман ^^згармайди.

Кейинги ун тортиш системаларида гадир-будур юзли валли 
станоклар 5фнатилиши натижасида х,осил булаётган аралашмалар 
япалок шаклда булиб, юкори кул модца ва намликка эга булади.

Шунинг учун валли станоклардан cj^nr япалок шаклдаги 
заррачаларни майдалаш учун А1-БДГ деташер ускунаси урнати- 
лади, унинг айланиш тезлиги энтолейторга нисбатан пастдир. Бу 
жараён эса аралашмани жуда хам майдалаб юбормаса хам, унинг 
кул моддаси баландрок б^лишига олиб келади. Тайёр махсулот 
эловчи ускуна ёрдамида назоратдан утказилади.

Юкорида айтиб утилган ускуналар конструктив таркиби 
жи?^атидан з'хшашдир.

Майдаланган махсулотга интенсив таъсир этишнинг турли 
даражалари -  зарба бериш, ишкалаш ва саралашдир. Яхлит обечай- 
кага Урнатилган бичевой роторлар турли тезликларда айланганда бу 
жараён лар амалга ошади.

А1-БВГ ва РЗ-БЦА тебранувчи центрифуга ускуналарида 
аралашмага зарба бериш, ишкалаш ва элаш жараёнлари бирга олиб 
борилади. Заррачаларга таъсир этиш натижасида улар элак юзасига 
чикиб, ишкаланади ва кобик билан эндосперм орасидаги бог 
бузилиб, эндоспермни майдалашга олиб келади.

Элакли цилиндрда элаш, роторнинг айланишидан х;осил 
булган марказдан кочувчи куч инерцияси натижасида майдаланган 
аралашма иккита фракцияга ажралади. Элакдан утмай колгани



йирик заррачалар -  кепак ва элакдан утгани -  куп микдордаги эндо
сперм. Бичли эловчи ускуналарнинг асосий механик - технологик 
параметри бичевой роторнинг айланиш тезлиги ва элак кузлари- 
нинг улчамларидир. Энтолейторларда юкори сифатли махсулотлар 
майдаланганлиги учуй куп микдорда ун ^осил килиш учун ротор
нинг айланма тезлиги 67 м/с килиб олинади.

Деташерда эса юмалок б^либ колган ун массасини майдалаб 
юбориш учун айланма тезлик 11 м/с дан ошмаслиги тавсия этилади, 
бу эса аралашмани жуда хам майдаламасдан, кул модданинг орт- 
маслигига олиб келади. Юкорида тавсифланган ускуналарни ба?̂ о- 
лашда уларнинг унумдорлиги ва электр сигими бажараётган жара- 
ёнларга тугри келиши билан бирга технологик жараёнларни ба?̂ о- 
лашда уларнинг самарадорлиги турличадир.

Масалан, А1-БВГ ва РЗ-БЦА ускуналарининг технологик 
самарадорлиги элакдан утмай колган (сход) фракцияларида кул 
моддасининг купаймаслиги, шу билан бирга элакдан утган (проход) 
кисми дастлабки курсаткичларга нисбатан камайиб кетганлиги 
билан бахоланади.

Энтолейторнинг технологик самарадорлигини бахолашда 
шимча ун чикиш микдори камида 15% булиши (системага нис
батан) керак.

Энтолейторда 1 т ун чикиши учун 10 квт энергия сарфланади. 
Деташер ишининг технологик самарадорлиги -  аралашманинг 
таркибини узгартириш ва ун чикиш микдорини 15-20 % гача 
оширишга эришиш билан бахоланади. Деташерда аралашмаларга 
ишлов беришда заррачаларнинг улчами дунет ва унники каби 
булади.

Деташер ёрдамида 1 т. ун олиш учун сарфланган электр 
энергияси микдори 7-10 квт ни ташкил килади.

А1- БВГ русумли вымол ускунасининг технологик тизими
А1-БВГ вымол ускунаси навли ун ма?^сулотлари ишлаб чика- 

ришда, майдалаш системасида элакдан утмаган (сход) фракция- 
лардаги кобикдарда колиб кетган эндоспермларни ажратиб олиш 
учун ишлатилади. А1-БВГ вымол ускунаси (52-расм) куйидаги 
асосий кисмлардан ташкил топган.

А1-БВГ вымол ускунасида технологик жараёнлар куйидагича 
амалга оширилади: майдалаш ускуналаридан келаётган аралашма 
кабул килиш мосламаси (8) оркали кабул камераси (7) дан сунг 
ишчи камерага тушади. Ускунанинг айланаётган бичи аралашмани
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52-расм.А1-БВГ вымол уад/насининг технологик тизими:
1-корпус таянчлари; 2-кепакни чицарувчи мослама; 3-корпус;

4-вал; 5-розетка; 6-бич; 7,8-цабул к;илувчи мослама; 9-клапанлар;
10-аспирация тармогига уланадиган жой;

11-электр мотори; 12-эшиклари; 13-ярим цилиндрик элак;
14-элакдан утган проходлар) учун конус.

элак цилиндрига j^a бошлайди. Бу жараён натижасида аралашма- 
лар бир-бири билан ишкаланиб, элакка урилиб, эндосперм 
кобикларидан ажралиб, элакдан 5^а бошлайди, сунп, ускунанинг 
конусидан (14) чикарилиб юборилади. Уч томони эгилган гонки 
бичининг нишаби ёрдамида йирик фракциядаги кепак элакдан 
ЗЬ'масдан (сход) ускунадан чикиб кетади. Ишлаб чикариш амалиёти 
шуни курсатадики, дастлабки аралашмасидаги кул моддаси 6,08 % 
булса, эланмай колган кисмидаги кул модда 6,72 %, элакдан утган 
кисмида 1,9 % ни ва уннинг 10^им ча чикиши эса 6...9,0 % ни 
ташкил килади.

А1-БВГ вымол ускунасининг техник тавсифи
Унумдорлиги, т/с 0,9-1,6
Бичевой роторнинг диаметри, мм... 415
Бичевой роторнинг айланиш тезлиги об/мин .. 1000-1100
Ротор билан элак юзаси оралиги, мм 14
Элак ярим цилиндрини узунлиги, мм 1000
Элак юзасининг майдони, м .̂.. 0,6
Аспирация учун ?̂ аво сарфи м^/мин... 7,2
Электр моторнинг кунвати, кт 7,5
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5^ ИККИНЧИ кием.
УН ИШЛАБ ЧИКАРИШ ТЕХНОЛОГИЯСИНИНГ 

АСОСИЙ ПРИНЦИПЛАРИ

I  боб. УН ИШЛАБ ЧШО^РИШ ТЕХНОЛОГИК 
ЖАРАЁНЛАРИНИНГ ТУЗИЛИШИ 'ПТРИСИДА 

МАЪЛУМОТ

Технология -  грекча с^з булиб, techne -  санъат, хунар, удда- 
сидан чикмок, «logos» -  урганиш демакдир.

Технология деганда, ишлаб чикариш усуллари йигиндисидан 
фойдаланган холда, хом ашёнинг таркиби, х,олати ва шаклини 
Узгартириб, ярим фабрикат ёки тайёр махсулотлар ишлаб чикариш 
жараёнларини такомиллаштириш тушунилади.

Технологик жараён эса хом ашёга изчиллик билан механик ва 
физик таъсир утказиб, унинг таркиби ёки х,олатини узгартириб, 
тайёр махсулот ишлаб чикаришдир.

Ун ишлаб чикариш корхоналарида технологик жараёнларни 
коида асосида олиб бориш натижасида асосий ва кушимча мах
сулот, хамда чикиндилар олинади.

Ун асосан бугдой ва жавдар донларидан олинади, у мураккаб 
кимёвий таркибли кукунсимон ма^^сулотдир. Унга турли кимёвий 
ва физикавий таркибли дон кнсмлари, саргиш рангли к;обиклар, ок 
рангли эндоспермлар тушиш мумкин. Технологик жараёнга боглик 
холда асосан эндоспермдан ташкил топган, минимал даражада 
Кобик;лар булган ун навли ун деб аталади.

Навли унлар )^зининг кимёвий таркибига кура 9-15 % оксил, 
70-80% крахмал, кисман ёг, витамин, микроэлементлар ва 
клетчаткалардан иборат. Технологик жараёнда доннинг барча 
анатомик кисмлари (кобик алейрон катлам, эндосперм, муртак) 
майдаланиб, ун олинади. Доннинг периферий кисми булган коби- 
гидан кепак ажратиб олинади.

Жайдари уннинг кимёвий таркиби бугдой донникига якиндир, 
ёрма корхоналарида ёрмабоп донлар (шоли, арпа, сули, гречиха, 
маккаж>Ьсори, сорго, тарик;) нинг магзидан гул кобигини ажратиб, 
ёрма олинади. Ёрма асосан, бутун ва майда (чакилган, муртаклари



ажратиб олинган) б5?лади. Технологик жараёнларда изчиллик билан 
олдин доннинг гул кобиги, периферий кисмлари ажратилиб, магзи 
бутун ёки технология талабларига к)фа майдаланган х,олда 
олинади.

Технологик жараёнларда тайёр ёрмага силлик шакл берилиб, 
уни 0,3 -  0,5 мм калинликда яссиланиб, каламчалар ёки ёрмалар 
тайёрланади. Яссиланган ёрмаларга сув ва иссиклик билан ишлов 
берилгани сабабли улардан таом тайёрлашга кам вакг сарфланади.

Ёрма ишлаб чикариш технологиясида сунъий ёрмалар тайёр- 
лаш усуллари хдм урганилмокда.

Сунгги вактларда турли донлардан олинган унлардан хамир 
килиб, уларга витамин, микроэлемент ва оксил кз^иб, пресслаш 
усули билан турли улчамдаги ва шаклдаги мах,сулот тайёрлан- 
моада.

Ун ишлаб чик;ариш технологияси узининг тузилишига К)фа 
к^п боскичли -  узлуксиз окимли жараёндир. Технологик жараёнлар 
мураккаб ва бир-бири билан боглик. Бу жараёнлар ма^^сулотнинг 
катта тезликда технологик жараёнлардан окиб билан
тавсифланади. Унинг мураккаблиги, бир вактнинг узида бир неча 
хил окимларнинг харакатланишидир.

Технологик жараёнларнинг тузилишида доннинг физик - 
технологик хусусиятлари, асосий омил ;у1собланади, технологик 
жараёнларда кулланиладиган транспорт ускуналари, уларга берила- 
диган юкламалар ана шу омилларни хдсобга олган х,олда танла- 
нади. Ун ишлаб чикариш технологик жараёнларининг турли-ту- 
манлиги, уларда турли навли унлар хосил бЗ/лиши, бу жараёнларни 
туркумлашни талаб этади,

Олимлар П.А. Афанасев, К.А. Зворыкинлар ун ишлаб чикариш 
технологиясини оддий ва такрорий турларга б5?лишган бл^лса, 
В.Г.Рейсих эса бир марталик, такрорий ва «крупчатка» 
ажратиладиган жараёнларга, Г. Гиршсон эса, бир марталик ва 
такрорий кепак ажратиладиган ёки ажратилмайдиган такрорий 
технологияларга б^лишни тавсия этади.

Мураккаб (танлаб олиб) ун ишлаб чикариш жараёнида 
биринчи боскичда доннинг ички кисми б^лган эндосперм ажратиб 
олиниб, с^нг максулотлари ишлаб чикилади.

Жайдари ун олиш технологиясида дон кетма-кет майдаланиб, 
ун олинади. Жайдари ун олиш технологиясида кетма-кет ва 
параллел майдалаш усуллари хдм кулланилади. Бу усулда майдалан-



ган донлардан )сосил булган ёрмаларни майдалаб, сифатли ун олина- 
ди. Ун ишлаб чикариш усулларини эътиборга олган :^олда, техноло
гик жараёнларни 1от1идагича туркумлаш тавсия этилади (53-расм): 

Технологик жараёнлар ва уларни туркумлашни Зфганишда 
асосий омил булган уннинг выходи, махсулотларнинг навлари 
асосида технологик жараёнларни ташкил килиш тавсия этилади.

53-расм. Бугдой ва жавдар донлариданун ишлаб чицаришни
тург^млаш.

Бугдой дондан ишлаб чик;ариладиган ун мах,сулотлари ва бу 
жараёнда олинадиган ярокли, яроксиз чикиндилар микдори 47- 
жадвалда берилган.

Ун ишлаб чик;ариш технологик жараёнларига ускуналарнинг 
параметрлари, уларнинг жойланиш тартиби ва доннинг сифат 
к5фсаткичлари му)днм таъсир к]?рсатади. Донлардан ун мах,сулот- 
лари ишлаб чикаришда, улар сифатининг узгарувчанлигини эъти
борга олган холда, технологик жараёнларни баркарорлаштириш 
учун помол партиялар тузилади.
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50-жадвал
Жавдар ва бугдой дони аралаишасидан ишлаб чик/арилган 

нонбопун турларининг базис меъёрлари, %

Мах,сулотлар

Навли Жайдари
63
%
ли

II навли 
80%

87
%
ли

93%
жавдар

жавдар - 
бугдой 
95%

бугдой - 
жавдар 
95 % УК

УН
сеяний 63 15 30 - - - -

обдирний - 65 50 87 - - -

жайдари - - - - 95 95 96
К^/шимча
ма}^сулотлар
ем кепаги 15 - - - - - -

кепак 18,0 16,0 16,0 9,0 2,0 2,0 1,0
чикиндилар
I ва II 
даражали

3,0 3,0 3,0 3,0 2,0 2,0 2,0

III даражали 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7
куриш 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
жами: 100 100 100 100 100 100 100



II боб. УН и ш лА Б  чи к ;а р и ш  т е х н о л о г и я с и д а
ЖАРАЁНЛАРНИНГ ШАКЛЛАНИШИ

Ун заводларидаги технологик жараёнлар куп системали булиб, 
унинг ало?оида к̂ 1смлари бир-бири билан мураккаб богланган. 
Дондан ун ишлаб чикариш жараёнининг хар бир боскичи маълум 
вазифага эга булади.

Технологик жараён чизма куринишида ифодаланиб, уларнинг 
график шаклда кетма-кет бажарилиши, ускуна ва аппаратларнинг 
ишчи параметрларини тасвирлайди. Нон махсулотлари асосан 
бугдой, жавдар ва тритикале донларидан олинган унлардан тайёр- 
ланади. Макарон махсулотларини тайёрлашда каттик «дурум» 
бугдойлардан ёки юмшок;, юкори шаффофликдаги бугдойдан 
олинган унлар ишлатилади. Донлардан неча фоиз ун олиш 
технологик жараёнларнинг сифатли утиши ва уларнинг сони, 
кетма-кетлиги, куйилган вазифага боглик булиб, улар турлича 
булади. Масалан, оддий ун ишлаб чикаришда дон кобик; ва 
муртаклари билан бирга майдаланади. Бугунги ривожланган ун 
тортиш технологияси ёрдамида бу жуда осон бажарилади, яъни у 
бир боскичли жараёнда амалга оширилади.

Навли ун олиш технологиясида доннинг эндосперми крах- 
малини майдалаб, дон кобиги ва алейрон кисмидан эса кепак оли- 
нади. Доннинг муртагини ало>^ида ажратиб олиб, ундан бошк;а мах- 
сулот тайёрланади ёки у хам кепакка кушилади.

Навли ун тортишнинг танлаб олиш усулида эндоспермни 
ажратиб олиш мураккаб жараён ?^исобланади, Бу жараёндаги 
к5^шимча боск^1чларда майдаланган ярим тайёр махсулотлар 
асллиги, эндосперм, кобик ва муртакнинг механик тузилиши, физик
- кимёвий таркибига к>фа турли фракцияларга ажратилади. Ун 
тортиш жараёнини проф. И.А. Наумов кулай ва тушунарли тарзда 
туркумлаган. Унда доннинг неча маротаба майдаланиши, 
технологик чизмадаги мураккаб жараёнлар ва ун олиш боскичи 
берилган.



Хом ашёдан тайёр мах;сулот ишлаб чикариш жараёнининг
тавсифи

Ун тортиш учун тайёрланган хом ашё (Коида асосида) тайёр- 
ланиб, технологик хусусиятлари баркарорлаштирилади. Заводларда 
навли ун тортиш мураккаб технологик жараёнлар ёрдамида куйи- 
даги кетма-кетликда амалга оширилади:

-  донларни дагал (йирик) майдалаш, ёрма ва дунет шаклида 
эндо-спермни ажратиб олиш (майдалаш жараёни);

-  майдаланган донларни йириклиги буйича саралаш (саралаш 
жараёни);

-  сифатлари ва йирикликлари буйича ёрмаларни совуриш - 
элаш ускуналарида саралаш (совуриш-элаш ва ёрмаларни бойи- 
тиш) жараёни;

-  ёрмаларга сайкаллаш системаларида ишлов бериш (сайкал- 
лаш жараёни);

-  бойитилган тоза ёрма ва дунстлардан ун олиш (ун тортиш 
жараёни);

-  назорат элакларида унларни элаш (унларни назорат килиш);
-  тайёр мах,сулотларни турли витамин ва бошка микро- 

элементлар билан бойитиш (унларни витаминлаштириш).
Майдалаш ва ун тортиш жараёнларининг охирги система

ларида кобикларда колиб кетган эндосперм моддаларини ажратиб 
олиш жараёни бажарилади (майдалаш жараёнининг IV системаси 
ва ун тортишнинг 10, 11 системаларида бажарилади) -  вымол 
жараёни.



Ill боб. УН ИШЛАБ Ч1ЩАРИШ ТЕХНОЛОГИК 
ЖАРАЁНЛАРИ ТУЗИЛИШНИНГ АСОСИЙ ПРИНЦИПЛАРИ

Барча ун ишлаб чикариш технологик жараёнларини тузишда 
илмий асосланган принципларга амал килинади, улар эса «К|ои- 
да»да баён этилган*.

Ун ва ёрма ишлаб чикаришнинг технологик жараёнларига 
ЯНГИ технология ва техникани жорий этиш натижасида амалдаги 
технологик жараёнлар такомиллаштирилмовда ва «1^оида»ларга 
узгаришлар киритилади.

Жайдари ун ишлаб чикариш чизмасининг тузилиши

Юкорида айтиб утилгандек, оддий ун ишлаб чикариш техно
логик жараёнида 96% жайдари бугдой ун ва 87 % биринчи навли 
жавдар уни олинади.

Жайдари бугдой уни ва жавдар донн унларини ишлаб чика- 
ришда донларни кетма-кет майдалашда уч гурух системадан фой- 
даланилади. Гурухлар майдаланаётган оралик; мах;сулотлар билан 
фаркланиб, бир системадан иккинчисига юборилади (майдалаш 
системалари турлича).

54-расм. Жайдари ун ишлаб чик/ариш технологиясининг 
принципиал чизмаси.

 ̂Тепфмонл^да технологик жараёнларни ташкил угнш ва амал1-а оширшп юоидалари.



Жайдари ун тортиш технологик жараёнида майдаланган дон 
ва оралик ярим тайёр махсулотларга кетма-кет параллел ишлов 
берилади. Оралик ярим тайёр ма^сулотлар асосан юк;ори сифатли 
ёрмаларнинг сходлари хисобланадк. Бу мах,сулотларнинг сифатини 
ошириш учун уларга асосий мах,сулот билан параллел ишлов 
берилади. Бу технологик жараёндан 87% жавдар уни хамда 
жайдари уни олиш учун фойдаланиш мумкин.

1-§. Бугдой ва жавдар донларидан жайдари ун ишлаб 
чикариш технологияси -  жавдари ун ишлаб чикариш технологик 
жараёнлари чизмасини ишлаб чик^1шда 3 - 4  майдалаш ускуналари, 
оралик ма><;сулотларни саралаш учун рассевлар ва бир-иккита 
майдалаш ускунаси ва тайёр махсулотларни назорат килиш учун 
рассевлардан фойдаланилади (56-расм).

I М.С.,

4-080

4-080

4-075

4*075

II м.с.

, 4*080

4*080

4-075

4*075

Ill м.с.

1 4*080

4*080

4*075

4*075

IV м.с,

4*080

4*080

' 4*075

“ 4*075

жавдар уни жавдар уни 

БВУ

жавдар уни жавдар уни кепак 
Ун назорати

кепак

жавдар уни

4*080

4*080

' 4*075:

4*075
III м.с.

жавдар уни

55-расм. Жавдар унларини ишлаб чицариш технологик чизмаси.



Чизмада 4 система майдаловчи, системалар ун назорат килиш 
учун рассевдан фойдаланилган. IV системасининг пастки элак 
сходлари (4-075) вымол жараёнига БВУ ундан кепак олиш учун 
юборилади.

А1-БВУ -  уск)^насининг проходидан ун ва сходидан кепак 
олинади.

Назорат система сходи III м.с.га юборилади. Бу олинган кепак 
ун микдорига нисбатан 2 -  3 % дан ошмаслиги керак. 51-жадвалда 
бугдой ва жавдар донларидан жайдари ун олиш технологик 
жараёнининг тавсифи берилган.

51-жадвал

Системалар

Майдалаш 
йуллари ва элаш 

юзасининг 
таксимланиши, %

1 см. рифлелар 
сони (валнинг 

айланаси) 
буйича

Рифлелар 
нишаби, %

I майдалаш 
системаси 2 5 -3 3 4.5 12

II майдалаш 
системаси 2 5 -3 3 5.5 12

III майдалаш 
системаси 1 7 -2 5 6.0 14

IV майдалаш 
системаси 1 7 -2 5 7.0 14

Жадвалдан к^риниб турибдики, з^амма майдалаш йуллари ва 
элаш юзалари биринчи иккита системага TjrpH келади. Жайдари ун 
ишлаб чикариш жараёнининг самарадорлиги -  майдаланиш 
жараёни курсаткичи билан белгиланади.

Жайдари ун олиш учун ишчи рассевларда: № 080 -  075, 
назорат учун № 080 -  075 элаклар кулланилади.

Жайдари ун ишлаб чикариш технологик жараёни унумдор- 
лигини ошириш учун «К;оида»да тавсия этилгандек, валли станокда 
майдаланган аралашмага бичли ускуна ёрдамида кушимча ишлов 
бериб, уни иккита фракцияга ажратиш режалаштирилади. 57- 
расмдаги технологик жараёнларда хар бир бичли ускунанинг 
проходи I м.с.га нисбатан 60 % дан кам булмаслиги, II м.с.да 70 %,
III м.с.да 80 % ни ташкил ^илади.



Жавдар уннинг сифатини яхшилаш ва майда дисперс фрак- 
циянинг выходи ни 10 % га ошириш ва 10% оралик; ма^^сулотларга 
ишлов бериш учуй кушимча системалар куйилади.

Бу усулда ун ишлаб чикаришда 10,0 % га як;ин навли ун 
олиниб, шундан 6,0 % и II майдалаш системасидан олинади. Бу 
чизма асосида ун ишлаб чикарилса, капрон ва ипак матоли элаклар 
металли (симли) элаклардан фойдаланилади.

57-расмда бугдой ва жавдар донларидан навли ун олиш 
технология чизмаси берилган.

дон

I м.с.

С Э

БМ« т .
^ 8 0

4*080

4"075

4-075

II м.с.

1 |? ”
4*075

4*070

4*070

111 м.с. ф

4|070

4*067

4*067

4*063

IV м.с.

44)70

4*067

4*067

4*056
кепак

жаддаруни *“ ™Р Унниназораш жавдар уни
уни

4*080

4*080

4*075

4*075

уни

III м.с.

БВУ

III м.с.

10
кепак

жавдар уни

жавдар уни

56-раем. Бугдой ва жавдар дониданун ишлаб чикАриш 
технологиясида бичли уа^нанинг кулланилиши.



I м.с.
< г э

4-1,0

4-080

4-075

4-070

Пм.с.

жавдар уни 

оралик система ̂  ^

4-1,0

4-43

4-43

о к р!

навли
ун

жавдар
уни

4*090

4*067 f

> f w

IIImxJ 
g p  

^ t .
44)80

4080

4-075

4-075

I V m . c .

4-070

4-067

4-067

4-056
кепак

жавдар уни жавдар уни б ВУ

Н а»ли  уннн  назоржтн
Ж айдари  унни 

наэорати

4*43

4-080

4-080

4-075

4-075

> Г

БВУ

%

III м.с. ж авдар
унк

навли
ун

ж авдар
уни

навли
ун

жавдар уни

57-расм. Бугдой ва жавдар донидан навли ун олиш технологик
чизмаси.

2-§. Бир навли 87 %  ли жавдар уни олиш технологияси

Бу технология жавдар уни ишлаб чицарнш чизмасига оид 
булиб, дон системаларда кетма-кет ва параллел майдаланади. 
Жавдар донидан ун ишлаб чикаришда юкорида берилган схема 
энг куп фойдаланиладиган чизмадир. «К^оида» б^йича тугри 
келаднган «обдир» унини ишлаб чикариш учун чизма турт -  
бешта майдалаш ва битта ун тортиш системаларидан иборат 
булади. 58-расмда бир навли 87 % ли жавдар унини ишлаб 
чикариш чизмаси берилган.

Майдалаш йуллари ва элаш юзаларидан 60 % майдалаш 
системаси ва 1-2 у.т. системаларига, тЗ г̂ри келади.



4-013 4-090 4*063 +ЮЗЗ

4-030 4-050 4*38 4*38

4 0  g 40S III м.с. 4-3* 4*38

4-21 —J 4-21 4-18 4-31
> f > • > •

ун ун ун ун
2у.т.

58-расм. Жавдар донидан 87 % ли обдир уни ишлаб чикариш
чизмаси.

Оралик махсулотларни бойитмасдан мураккаб усулда ун 
ишлаб чикариш техиологияси

Бундай усулда ун олишга: икки навли 80 % жавдар уни, бир 
навли 63 % жавдар уни ва бир навли 85 % бугдойдан ун ишлаб 
чикариш усуллари киради. Бу усулда ун ишлаб чикаришни бир 
гурухга киришиинг сабаби уларда оралик ма^сулотлари бойитил- 
майди.

3-§. Икки навли 80 % ли жавдар униии ишлаб чикариш

Икки навли 80 %  ли жавдар уни сеяны -  15 % ва 65 % обдир 
уни 80 % ни ташкил килади. Бу технологик жараён чизмаси -  бешта 
майдалаш снстемаси, уч -  ун тортиш системасидан ташкил топган 
(59-расм).



59-расм. Икки навли 80% жавдар уни олиш технологик
чизмаси.

Бу вариантда I -  IV майдалаш системасидан сунг бичевой ус- 
куналар оралик ма^^сулотларни икки гурут^га ажратиб, проходларни 
расхевларга, сходлари эса кейинги валли станокларга юборилади. 
I -  II майдалаш системасида ^осил булган биринчи сифатли оралик; 
махсулотлар биринчи ун тортиш системасига юборилади. Эланган 
уннинг виходини ошириш учуй II майдалаш системасидан майда 
дунет ва ёрмалар иккинчи ун тортиш системасига юборилади.

Бу усулда ун тортиш учун валли станокларга 140 -  170 кг/см. 
сут. юклама берилади, элак майдонлари -  1600 ...2000 кг/м^ сут. ни 
ташкил этади.



IV БОБ. БУГДОЙ ДОНЛАРИДАН ИШЛАБ 
ЧИКАРИЛАДИГАН УН МАЗ^СУЛОТЛАРИ

1-§. Бир навли 85 % бугдой донидан оралик 
махсулотларни мураккаб кискартирилган бойитиш усулида ун 

ишлаб чикариш технологияси

Технологик жараённинг чизмаси бешта майдалаш ва бешта 
ун тортиш системалари, уч бойитиш -  совуриш -  элаш системалари 
ва бир-иккита вымол системасидан ташкил топган. Бир навли 85% 
ун ишлаб чи1̂ ариш принципиал чизмаси таркалган вариант- 
лардан х 1̂Собланиб, 62-расмда берилган, уннинг технологик 
чизмаси эса 61-расмда берилган.

Майдалаш системалари

1 сифатли 
систем ал

2 сифатли 
системалар

вимол
система

Совуриш-элаш
ускуналарида

оралик
махсулотларни

бойтмш

манни
й

Ун
назорати

ун

Майдалаш системалари

1 сифатли 
системалар

2 сифатли 
системалар

вымол
система кепак

60 -  раем. Оралик, мщсулотларни мураккаб кискартирилган бойитиш 
усулида ун ишлаб чикариш технологик чизмаси.



I ва II майдалаш системасида I сифатли оралик ма?^сулотлар 
;^осил булади, III майдалаш системасида эса II сифатли ёрмалар 
ажратиб олинади. IV ва V майдалаш системаси ва 1̂ шимча майда
лаш системаларида эса доннинг мева кобигидан кепак олинади.

Технологик жараёнларнинг унумдорлигини ошириш учун 
валли ускуналардан с^нг I -  IV майдалаш системаси, бичли 
машиналар Урнатилади, уларнинг афзаллиги шундаки, оралик 
ма)^сулотларни самарали майдалаб ва саралаб беради. Биринчи 
сифатли оралик мах,сулотлар I ва II майдалаш системасига, с^нг 
йирик ёрма совуриш - элаш системаларига, )фта ва майда ёрмалар 
эса биринчи ун тортиш системасига, дунет -  иккинчи ун тортиш 
системага юборилади. II сифатли майда ёрма ва дунстлар

61~расм. Бир наели 85 % ли бугдойуни ишлаб чицариш 
технологик чизмаси.



иккинчи ун торгаш системасига юборилади. Совуриш-элаш 
системасида бойитилган йирик ёрма хдм 1 у.т.с.га юборилади. II 
майдалаш системасида х,осил булган ёрма № 3 назорат совуриш -  
элаш системасига юборилади. Майдалаш системаси сифатига кура 1 
ва 2 ун торгаш системалари биринчи сифатли 3 ва 4 -  ун тортиш сис- 
темалари эса иккинчи сифатли ёрмаларни майдалаш учун юборилади.

М 2 е->.с. ttv.>Vpr. t

10 12 П 10
К 13 12 11 1о|1

МЗоо.е. finoQtT

ЬиЩ10 12 II 0 | 9
13 12 12 } | |ю к

2 caftc. I СЯЙ.О.

4-43

4-45

4 ^ 9

4-46

4-46

4-49

т 4-13

4 ^

4-49

4-20 1

' У

4-15

4-46

4-49

I Н. VB t у .тл

4-38

4-43

4-46

4-38

4-43

4-43

4-46

4-32

« 5

4-38

62-расм. Икки наели 75—78 % бугдой уни ишлаб чикАриш 
технологик чизмаси



85 % бугдой ун ишлаб чикариш учун асосий ускуналарга 
куйидаги юкламалар тавсия этилади: майдалаш йулларга -  95 -  125 
кг/см сут, элаш майдонлар учун 1100 -  1500 кг/ сут.

Бу технологик жараён бир навли 85 % ун ишлаб чикариш 
чизмасидан узининг мураккаблиги ва юкори сифатли махсулот 
олиниши билан фарк килади.

Асосий технологик ускуналарга -  валли станокларнинг 
майдалаш йулларига 80 -  100 кг (см. сут), элаш майдонларига 
1100-1300 (кг/м^ сут) ва юкламалар тавсия этилади.



V боб. О РА Л Щ  МА^^СУЛОТЛАРНИ ЮК;ОРИ БОЙИТИШ 
УСУЛИДА МУРАККАБ УН ИШЛАБ ЧИКАРИШ 

ТЕХНОЛОГИЯСИ

Бу усулда ун ишлаб чикариш rypyjoira куйидагилар киради: 
бир навли 72 % ли, икки навли 75—78 % ли ва уч навли 75...78 % ун 
ишлаб чикариш технологиялари. Бу мураккаб технологиянинг 
асоси -  юкори бойитиш технологиясидир (67-расм).

Оралик мах,сулотларни юкори бойитиш усулида мураккаб ун 
ишлаб чикариш технологиясининг принципиал чизмаси еттита 
боскични уз ичига олади: донни майдалаш (майдалаш системаси); 
оралик махсулотларни саралаш; оралик махсулотларни совуриш- 
элаш ускуналарида бойитиш; оралик махсулотларни сайкаллаш 
усулида бойитиш (сайкаллаш системаси); оралик махсулотларни 
майин килиб майдалаш (ун тортиш системаси); вымол системаси ва 
тайёр махсулотларни назорат килиш.

Биринчи гуру:!̂  системаларда иккита - учта майдалаш сис
темаси ёрдамида I сифатли ёрма - дунстлар олинади. Иккинчи 
гурух системалар бир - иккита майдалаш системаларидан иборат 
б>?либ, II сифатли ёрма - дунстлар олинади, уларда I сифатли ёрма - 
дунстларга нисбатан кобик кисмлари купрок булади, уларга 
алохида ишлов берилади.

Оралик махсулотларни саралаш боскичи олинган махсулот
ларни бир хил йирикликдаги фракцияларга -  ажратиб беришдан 
иборат. Олинган бир хил фракция оралик мах,сулотлар бойитиш ва 
ун тортиш системаларига юборилади.

Совуриш-элаш жараёнларида I ва II сифатли ёрмалар алохида 
бойитилади, сунг сайкаллаш системаларида, сайкалланиб, ун 
тортиш системасига юборилади.

Сайкаллаш жараёнида оралик махсулотларни I ва II 
сифатлиларга ажратиб бойитилади ва кобикка ёпишиб колган 
эндоспермлар ажратилади.

Вымол жараёнида -  кобикдарда колиб кетган, эндосперм 
заррачалари ажратилади, кепак ва ун махсулоти олинади.

Унларни назорат килиш жараёнида тайёр махсулотлар сифат 
ва мивдорларига асосланиб навларга ажратилади.



дон
Биринчи бос кич -  ДОННИ майдалаш 

(майдалаш жараени)
I, II, III м.с.да 1-си- 
фатли ерма махсу- 

лотлари \осил килиш

III, IV м.с.да 2-сифатли 
ерма махрулотларн 

хосил килиш

V, VI м.с.да майдаланган 
оралик махсулотлардан вымол 

махсулот хосил килиш

Оралик махсулотлгфни саралаш боскичн
1-сифатли 

махсулотларни саралаш
2-сифатли 

махсулотларни саралаш
вымол махсулотларни 

саралаш

Совуриш - элаш жарабнида оралик 
махсулотларни саралаш

1-сифатли 2-сифагли
махсулотларни махсулотларни

бойитиш бойитиш

Бойитилган махсулотларни сайкаллаш боскичн

1-сифатлл 2-сифатли
махсулотларни махсулотларни

бойитиш бойитиш

Оралик махсулотларни майин майдалаш боскичи 
(ун тортиш жараени)

1,2,3 ун тортнш 
жарабнида 1-сифатли 

махсулотларни 
майдалаш

4,5, б ун тортиш 
жараенида 2-сифатлн 

махсулотларни 
майдалаш

7,8,9 ун тортиш 
жараенида вымол 

махсулотларни майдалаш

Унни назорат килиш

О .Н . у н 1>навлн ун  2-1ШВЛИ ун

6 3 -раем. Оралицмах;сулотларни юкрри бойитишусулида 
мураккабун ишлаб чицариш технологиясининг принципиал

чизмаси.
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1-§. Икки навли 75...7S % бугдой донидан оралиц 
махсулотларни юкори бойитиш усулида ун ишлаб чикарнш

технологияси

Бу усулда ун ишлаб чикариш технологиясини, асосан, унум- 
дорлиги юк;ори б^лмаган, етарли даражада техника билан ривож- 
ланмаган ун ишлаб чикариш корхоналарида куллаш тавсия этила- 
ди. Икки навли ун ишлаб чицариш технологик жараёни -  бешта 
майдалаш системаси, т^тта  саралаш, иккита сайцаллаш системаси 
на етгита ун тортиш ва I-II сифатли ёрмаларни бойитиш 
системаларидан иборат (65-расм).

II ва III майдалаш системалари йирик ва майдаларга булинган. 
Биринчи )^та майдалаш системасида биринчи сифатли ёрмалар, IV 
майдалаш системасида эса иккинчи сифатли махсулотлар олинади,
V майдалаш системасида БВУ ускунаси ёрдамида кобик^и оралик 
махсулотларни майдалаш жараёни давом этади.

I ва III майдалаш системада биринчи сифатли йирик ва >фта 
ёрма ва дунстлар олиниб, совуриш-элаш ускунасига юборилади. 
Майда ёрма, дунет, унлар эса саралашга юборилади. Бу технология 
асосида биринчи учта майдалаш системасида хосил булган оралик 
махсулотлар булиб сараланади, 1 ва 3 саралаш системасида хосил 
булган майда ёрмаларни бирлаштириб, бойитиш учун № 7 
совуриш-элаш системасига юборилади. Чизмада биринчи сифатли 
оралик махсулотларни юкори бойитиш системасидан 
фойдаланилади. Иккинчи сифатли оралик махсулотлардан 
новвойлик унлар ишлаб чикарилади, одатда, улар бойитилмайди.

Бойитилган оралик мах,сулотлар куйидаги системаларга юбо
рилади: йирик ёрмалар -  1-сайкаллаш системасига, урта ёрмалар -  
2-сайкаллаш системасига, майда ёрмалар -  1-ун тортиш система- 
ларига юборилади.

Совуриш-элаш системаларида з^осил булган сход мах;су- 
лотлари майдалаш системаларига кайта ишлов бериш учун юбори
лади. Сайкаллаш системаларида йирик ва урта ёрмалар бойитил- 
гандан сунг улардан майда ёрма ва дунет, кисман ун олинади. Ун 
тортиш жараёнида бойитилган оралик махсулотлар майдаланади, у 
эса еттита ун тортиш ва бигга сход системадан иборат. Биринчи 
учта ун тортиш системаси (1 -  3 ун тортиш) биринчи сифатли, 1 -  
сход, 4 -  5 ун тортиш системалари эса иккинчи сифатли 
махсулотларни майдалайди, 6 ва 7 ун тортиш
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системаларида кобикди оралик мах,сулотларни майдалаш жараёни 
давом этади.

Техник тавсифи буйича майдалаш йуллари учун 80 -  85 кг (см. 
сут), элаш юзалари учун 1100 -  1200 кг/м^/сут. юкламалар кабул 
килинган. Чунки икки навли ун ишлаб чикариш куп навли ун 
ишлаб чи1̂ аришга нисбатан мураккаб эмас.

2-§. Бугдой донидан уч навли 75 -  78 % нон ма^сулотлари учун 
ув ишлаб чикариш техиологияси

Бу технологик чизма сохада кенг таркалган. Бу технологик 
чизма асосида дондан 75-78 % ли выходли турли вариантларда ун 
ишлаб чицарилади.

Амалиётда ахолининг талабига асосланиб, уч навли новвойлнк 
уни ишлаб чикариш технологик жараёнлари тузилган.

Бугунги кунда бундай мураккаб новвойлнк уни ишлаб 
чи1?ариш принципиал чизмаси 65-расмда берилган.

Технологик чизманинг мураккаблигини эътиборга олган 
холда, ундаги жараёнлар боскичма-боскич куриб чикилади.

Чизманинг бу вариантида бешта майдалаш, бешта саралаш ва 
иккита кзшимча майдалаш системалари к^фсатилган. Майдалаш 
системасида II, Ш ва IV жараёнлар йирик ва майда системаларга 
булиниб, олдинги майдалаш системасидан келаётган сходларни 
майдалайди. Биринчи учта майдалаш системасидан биринчи 
сифатли мах,сулот олинади, IV майдалаш системасида эса иккинчи 
сифатли, V майдалаш ва БВУ ускунаси -  кушимча майдалаш 
системаларига киради. Майдалаш системалари (I...III система)дан
75-78 % га якин биринчи сифатли оралик мах,сулот олинади.

Йирик ва урта ёрмалар ало^^ида I, II ва Ш майдалаш 
системаларининг элакларидан олиниб, бойитиш учун совуриш -  
элаш ускуналарига юборилади, майда ёрма, дунет ва элак 
проходлари хар бир майдалаш системасидан сунг умумий окимда 
уз системаларига фракцияларга ажратиш учун юборилади. IV 
майдалаш системасида хосил булган ун, майда ёрма ва дунет, 
умумий оким билан № 4 саралаш системасига фракцияларга 
ажратиш учун юборилади. Шу системаларда хосил булган иккинчи 
сифатли махсулотларга узига тегишли системаларда ишлов 
берилади.
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65-расм. Бугдой донидануч навли ун ишлаб чиКАришда 
майдалаш ва саралаш системаларининг жойлашиш чишаси.

Оралик; ма>^сулотларни вымол жараёни IV майдалаш систе- 
масидан бошланиб, уларнинг биринчи сходлари №1 БВУ га, 
колганлари эса V майдалаш системаларига юборилади. Система- 
ларда хосил булган ун ва дунстлар дон эндоспермининг чекка- 
ларида колиб кетган к;обик;ларнинг колдик; аралашмалари б^лган- 
лиги сабабли, бу махсулотлар юкори кулдорли деб аталади. Бу 
махсулотларга майдалаш жараёнларида кз^имча ишлов берилиб, 
иккинчи навли ун олиш учун умумий окимга юборилади. Ко?шимча 
майдалаш ускуналарида кобикли сход махсулотларига ишлов 
бериш натижасида самарадорликка эришилади.

Оралик махсулотларни (I-IV майдалаш системасида) т>шлаб 
олиш учун рассевларнинг № 1 чизмаси олинишидан максад, 
максимал даражада турли фракциялар ажратиб олиш. К^таимча 
майдалаш системаларида оралик махсулотлар микдори кам булгани 
уч)т1 № 2 чизмали рассев кабул килинади. Саралаш системалари 
учун № 2 ёки № 3 чизмалар кабул килинади.



Уч навли ун ишлаб чикариш технологик чизмасидаги бойитиш 
жараёни 66-расмда берилган.

Бу чизмада 15 -  та совуриш-элаш системалари булиб, шу 
жумладан 10 таси майдалаш системасидан келаётган ёрмаларни 
бойитади. Ёрмаларни назорат килиш учун битта система ажратилади; 
тзфтгаси эса сайкаллаш системаларига хизмат к)фсатади. Совуриш- 
элаш ускуналарида мах,сулотлар куйидагича таксимланади: биринчи 
учта майдалаш системаларидан йирик ёрмалар 1,2, 3 -  совуриш-элаш 
ускуналарига, урта ёрмалар эса 4, 5, 6 -  ускуналарга келиб тушади, I 
ва II майдалаш (майда) системасидан йирик ва ^фта ёрмалар 
кЗшилиб умумий оким билан 1 ва 4 совуриш-элаш системаларига 
юборилади, чунки уларнинг сифатлари бир хилдир. Биринчи сифатли 
майда ёрмалар биринчи учта саралаш системаларидан 7, 8, 9 -  
системаларга юборилади. 10 -  совуриш-элаш системасига II сифатли 
майда ёрмалар 4 -  саралаш системасидан келиб тушади (иккинчи 
сифатли саралаш системаси).
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66-расм. Бугдой донидануч навли ун ишлаб чицаришда оралик, 
MOXiCyAomnapHU бойитиш -  совуриш -  элаш ва сайцаллаш 

системаларининг жойлашиши.



Бойитилган сходли мах,сулотларга ишлов бериш куйидаги 
йуналишда амалга оширилади: биринчи фракция (йирикрок булиб)
1 — сайкаллаш системасига юборилади, иккинчи фракция -  2 -  
сайкаллашга, йирик - Урта ёрма 3 -  сайкаллашга. Биринчи сифатли 
майда ёрма тугри 1 ун тортиш системасига; иккинчи сифатли майда 
ёрма -  4 сайкаллаш ёки 5 -  ун тортиш системаларига юборилади. II 
майдалаш системасидан олинаётган йирик ёрма сифати буйича 
юкори булганлиги учун, ундан манний ёрмаси олинади. Бунинг 
учуй бойитилган йирик ёрма 2 -  совуриш-элаш системасининг урта 
элакларидан 1 -  назорат совуриш-элаш ускуналарига тушади (бу 
системада бир номер калинрок; элак куйилади). 2 -  совуриш элагига 
нисбатан совуриш-элаш системасининг урта элакларидан «манний» 
ёрмаси олишнинг сабаби ёрмага майда фракциялар тушиб 
колмаслиги ва кобик;ли ёрмалар микдорини камайтириш учун 
биринчи сифатли сходли махсулотлар совуриш-элаш сис- 
темаларидан майдалаш системаларига юборилади. Бойитилган ёр
малар 1 ва 2 сайкаллаш системасига, сходлар эса сунг Ш майдалаш 
системасига юборилади. Бу тадбир технологик жараёнларни 
кискартириш учун амалга оширилади.

Сайкаллаш боскичи т5фт система ёрдамида амалга оширилади, 
биринчи учтасида биринчи сифатли ёрмаларга, туртинчидан эса II 
сифатли ёрмаларга ишлов берилади.

Ёрма-дунстларни бойитиш уч навли ун тортиш боскичида 
туккизта ун тортиш ва иккита сходли системалар ёрдамида амалга 
оширилади. Кенг кулланиладиган уч навли 75 % ва 78 % ун ишлаб 
чикариш технологик жараёнининг чизмаси 71 -расмда берилган.

Ун тортиш жараёни учта боскичга булинади: Биринчи сифатли 
махсулотларни майдалаб ун ишлаб чикариш (1, 2, 3 - ун тортиш 
системаси), иккинчи сифатли максулотларни майдалаб ун ишлаб 
чикариш (1 сход системаси 4, 5, 6 -  ун тортиш системаси), давоми
7, 8, 9 -  10 ун тортиш системаларидан 2 назли ун олинади.

1 - сходли системага биринчи сифатли мах,сулотларни 
майдаловчи (ун тортиш) системаларкинг сходлари келиб тушади.

2 - сходли системада -  иккинчи сифатли ма}(;сулотларга ишлов 
берилади. Системаларкинг пастки ярусларида хосил булган 
дунстлар майдаловчи системага юборилади. Бу технологик чизма- 
нинг хусусияти шундаки, уннинг сифатини ошириш, кобикни май
далаб юбормаслик учун 5 - ун тортиш системасидан бошлаб, микро 
гадир-будур валлар урнатилади.
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67-расм. Бугдой донидануч наели ун тортиш жараёнининг 
технологии чизмаси.

Сход ма^сулотларни майдалаш жараёни 3 - БВУ ускунасида 
амалга оширилиб, ускунасидан ун ва майда кепак олинади.

Системалардан олинган барча унлар гурухдарга ажратилиб, 
назорат учун юборилади. Олий навли ун асосан 1, 2, 3 - ун тортиш 
системаларида шаклланади.

Биринчи навли ун 1сх.с4, 5, 6 - ун тортиш системаларида 1, 2 - 
ва 3 - сайкаллаш, саралаш системаларида биринчи сифатли 
махсулотлар хам шаклланади.

Ун ишлаб чикариш саноатида юкори шаффофликдаги бугдой 
донидан ёрма хосил килиш билан йирик ёрмалар выходини 
максимал даражага етказиш учун махсус технологик жараён 
чизмалари ишлаб чицилган. Бугдой донидан уч навли новвойлик ун 
ишлаб чикариш технологик жараёнида ускуналарга юкламаларнинг 
куйидаги меъёрларда белгиланади: ун тортиш валли ускуналарига -  
65-85 кг/см.сут; рассевларнинг ун элаш юзаларига -  1000 -  1200 
кг/м^.суг; совуриш-элаш ускуналарига 350 -450 кг/см.сут).



VI боб. БУГДОЙ ДОНИДАН МАКАРОН УНЛАРИ ИШЛАБ 
ч и ь;ар и ш  т е х н о л о г и я с и

Макарон уни (ёрма ва ярим ёрма) каттик; ва юкори шаф- 
фофликдаги юмшок бугдойдан ишлаб чикарилади. ^аттик бугдой 
массасида 15% дан ортик юмшок бугдой б^^лиши мумкин эмас. 
Юмшоц бугдойнинг шаффофлиги камида 60 % булиши керак.

«Коида» буйича ун турлари ва уларнинг выходларини ошириш 
асосида берилган меъёрланган б>^ича макарон уни икки ва уч 
наели булиши режалаштирилган. Уч навли 75 % ва 78 % ли унлар 
ишлаб чикаришда олий навли макарон уни (ёрма), биринчи навли 
ярим ёрма ва II навли новвойлик унлар олинади. Икки навли ун 
ишлаб чикаришда факат юкори сифатли каттик бугдойдан 60 -  65% 
олий навли макарон уни ва 15-10 % иккинчи навли новвойлик 
унлар ишлаб чикарилади. Олий навли макарон уни каттик бугдой
нинг эндосперм заррачасидан (урта ёрмага тенг ёрмадан), 14-16 
номерли капрон элакларнинг проходи дан олинади.

Биринчи навли макарон уни хам эндоспермнинг 
заррачаларидан (сифати пастрок) олиниб, олий навга нисбатан 
майдарок б^лади, у 21-25 номерли элак проходидан олинади.

К^аттик бугдойдан олинадиган макарон уни юкори сифатга эга 
б5?либ, унда 15-18 % оксил ва 35 % юкори сифатли клейковина 
мавжуддир.

К^атгик бугдойдан макарон уни ишлаб чикаришда 10-20 % 
иккинчи навли новвойлик ун хосил бз?лади, ундан новвойлик 
унларнинг сифатини кЗЬгаришда фойдаланилади.

Юмшок юкори шаффофликдаги бугдойлардан тайёрланган 
макарон унининг сифати каттик бугдойдан тайёрланган унга 
нисбатан пастрок булади, унинг таркибида оксил ва клейковина 
моддалари камрокдир. Уни 15-18 номерли элак проходидан (олий 
нав) 21-29 номери элак проходидан (I нав) олинади. К,аттик на 
юмшок юкори шаффофликдаги бугдойларнинг таркиблари, тузили- 
ши хдр хил булишига карамасдан, улардан макарон уни ишлаб 
чикариш принципиал чизмаси бир хилдир.

Бу технологик жараён куйидаги олтита боскичда амалга оши- 
рилади;



-  ДОННИ бирламчи майдалаш  (майдалаш ж араёни);
-  оралиц мах;сулотларни саралаш;
-  совуриш -  элаш ускуналарида бойитиш;
-  оралик; махсулотларни сайкаллаш системасида ва совуриш — 

элаш ускуналарида бойитиш;
-  кобикли маз^сулотлар ва паст сифатли дунстларни майдалаш;
-  макарон ва новвойлик унларни назорат килиш.
Бунда бирламчи майдалаш жараёни новвойлик ун ишлаб 

чикариш технологиясига ухшаш булиб, унда максимал мивдорда 
ёрмасимон оралик махсулотлар }̂ осил к;илинади. Макарон уни 
ишлаб чи^ариш жараёнида майдалаш жараёни олтита системада 
амалга оширилиб, биринчи сифатли ёрмаларни купайтириб, II си
фатли ёрмани эса камайтириш мулжалланган. Оралик; ма?;су- 
лотларни майдалаш жараёни >;ам камайтирилган. Макарон уни 
ишлаб чикаришда асосан каттик; бугдойнинг дунсти ва ун маз^су- 
лотлари алохдда сараланади.

Уч боскичли саралаш жараёнида ?̂ осил булган дунстлар кайта- 
дан саралаш жараёнига юборилади, ундан максимал даражада ун 
ажратиб олиш учун оралик; ма^^сулотларни бойитиш (совуриш -  
элаш ускуналари) да новвойлик уни ишлаб чикариш технологик 
жараёнига нисбатан ривожланган.

Бу технологик жараёнда ёрмалардан ташкари I ва II сифатли 
дунстлар ;^ам бойитилади. Сайкаллаш системаларида ёрмаларни 
бойитиш -  совуриш -  элаш ускуналарида амалга оширилади, бу 
жараён эса жуда ривожланган.

Бунинг учун чизмада 6-8  сайкаллаш системаси кулланилади. 
{^аттик бугдойлардан ун ишлаб чикаришда юкори шаффофликдаги 
юмшок; бугдой донидан ун ишлаб чик;аришга нисбатан сайкаллаш 
системаларидан купрок фойдаланилади.

Макарон уни ишлаб чикариш технологик жараёнларида ора
лик махсулотлардан ун ишлаб чикариш жараёни мавжуд эмас.

Макарон унларни назорат килиш ало^ида совуриш -  элаш 
ускуналарида, новвойлик уни эса рассевларда амалга оширилади. 
Бугдой донидан максимал даражада олий навли ун олиш учун I ва
II сифатли мах,сулотлар кушиб юборилади. Шунинг учун макарон 
унининг кулдорлиги юкори булиб, олий навли унда -  0,75 % дан, I 
навли унда 1,10 % дан куп булмаслиги керак. «К|оида»га асосан 
макарон уни ишлаб чикариш технологик жараёнларининг 
чизмасини тузишда куйидаги меъёрлари эътиборга олиниши керак:



дон
Бириячи майдалаш боскичи 

майдалаш жараёни

1,П,Ш,1Ум.с.да V м.с.да 2-сифатли V м.с.да кобикпи
1-сифатли ермалар ермалар х;осил махсулотларнинг

хосил килиш килиш вымоли

Оралик махсулотларни саралаш боскичи

1-сифатли 
махсулотларни 

саралаш

2-сифагли
махсулотларни

саралаш

вимол
махсулотларни

саралаш

Совуриш—элаш ускунасида оралик 
махсулотларни бойитиш боскичи

1-сифатли 2-сифатли
махсулотларни махсулотларни

бойигаш бойитиш

Сайкаллаш системаларида оралик махсулотларни
бойитиш боскичи

1-сифахпи 2-сифатли сходпи
махсулотларни махсулотларни махсулотларни

бойитиш бойитиш бойитиш

Кобикди махсулот- 
ларни вымоли ва 

паст сифатли 
дунстларни 
майдалаш

вымол унторт.

Макарон унининг 
назорати

ерма

т
ярим
ермат

Новвойлик 
унларни 

назорат килиш

£рма
(олий
няв)

ярим Срма 
(1 яав)

2 навли 
новвойлик унноввойлик 

уянинг иаэорати
68-расм. Юкрри шаффофликдаги бугдой донидан макарон уни 

ишлаб чицаришнинг принципиал чизмаси.



-  майдалаш системасининг сони -  6;
-  сайцаллаш системасининг сони -  6- 8;
-  майдалаш ва ун тортиш системаларининг сони 2- 6 .
Майдалаш системасининг валли йуллари, сайкаллаш,

майдалаш ва ун тортиш валли Й5'ллари нисбати 0,7-1,0; рассевда 
элаш майдонларининг юзаси 0,6- 1,0 нисбатда олинади.

К^фсатилган меъёрлардан пастлари -  каттик бугдойлардан, 
юкорилари эса юмшок юкори шаффофликдаги бугдой донларидан 
ун ишлаб чикаришда фойдаланилади.

1-§. 1^аттик бугдой донидан иккн навли 75 % макарон уни 
ишлаб чикариш технологияси

К^аттик бугдойдан макарон уни ишлаб чикаришнинг техник -  
икгасодий к)фсаткичлари бош^а чизмаларга нисбатан самарали- 
рокдир. Чунки бу чизма асосида 60 -  65 % олий навли макарон уни 
олинади. Бу чизманинг яна бир афзаллиги, оралик маз^сулотлар 
совуриш -  элаш ва сайкаллаш жараёнларида пухта бойитилади. Бу 
жараёнда биринчи навли ун олинмайди, факат олий навли макарон 
уни ва II навли новвойлик уни олинади. К,аттик бугдойдан икки 
навли ун ишлаб чикариш жараёни мураккаб бул-ганлиги ва уни 
тахдил килиш кулай булиши учун уни боскичма -  боскич чизмада 
берилади (69-расм).

Майдалаш жараёни 6 та системада амалга оширилади, Май
далаш жараёнининг III майдалаш системасидан бошлаб то охиригача 
системалар майда ва йирикларга булинган. Бу бир хил майдала- 
наётган ёрмаларнинг йириклигини сакдаб колиш ва майда ёрмалар, 
айникса, ун фракциялари микдорини камайтиришга олиб келади. 
Ёрмалар хосил килиш жараёни ривожланган. Биринчи туртта 
иайдалаш системаларида биринчи сифатли, V майдалаш системасида 
юа иккинчи сифатли оралик махсулотлар х,осил булади. VI майдалаш 
гистемаси ва иккита кушимча майдалаш системасида кобикди оралик; 
мах,сулотларга ишлов берилиб, кепак олинади.

Бу чизмада майдалаш жараёни новвойлик ун ишлаб чикариш 
караёнига нисбатан киска. Майдалаш жараёнининг з̂ ар бир систе- 
йасидан олинган оралик ма^сулотлар учта окимга б^линади: йирик, 
^ а  ва майда фракцияларга. Биринчи учта системадан олинган 
}рмалар йирик фракцияни (кисман 5фта фракциядагилар хдм 
■Одпилган) хосил килади.
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Урта фракция -  урта ва майда ёрмалардан, майда фракция эса 
дунет ва унлардан иборат. Барча системалардаги йирик ва >фта 
фракциялар совуриш -  элаш системасига бойитиш учун, VI 
майдалаш системасидаги урта ёрма (дунет) ун тортиш системасига 
юборилади. 1 -  саралаш системалари I, II ва III майдалаш 
системасидаги майда фракцияларга ишлов берилади. 3 -  саралаш 
системасида -  V майдалаш системасидан келаётган II сифатли 
майда фракцияларга ишлов берилади. 4 -  саралаш ускунаси -  
майдалаш системаси ва № 1, 2 БВУ системаларига хизмат килади. 5
-  саралаш ускунаси совуриш -  элаш ускуналарининг сходларига 
ишлов беради. 2 -  саралаш ускунаси I -  IV майдалаш систе- 
маларида сараланган майда махсулотларга ишлов беради.

70-расмдаги чизмага кура 1̂ аттик; бугдойдан макарон уни 
олишда оралик; ма^сулотлар тарак;кий этган совуриш -  элаш 
ускуналарида бойитилади. Бу жараёнда ёрмадан ташкари, хамма 
майдалаш системасидан олинган катти!  ̂дунстлар хам бойитилади. 
Бунда юкори выходли макарон уни олишга эришилади.

Ёрма ва дунстларни бойитиш самарадорлигини ошириш учун 
ёрмалар элакларда изчиллик билан сараланади (олдин юкори ярус- 
даги элакда, с)шг проходлар пастки элакларда кайтадан сара- 
ланадц).

Майдалаш жараёнларида олинган йирик ва майда фракциялар 
турли окимларда бойитиш системасига юборилади. Шундан с)^г 
йирик окимли ёрмалар I сифат сайкаллаш системасида Зфта ва 
майда ёрма окимлари сифати буйича иккига булиниб, сифати 
яхшиси олий навли макарон уни олиш учун, сифати пастлари эса 
кайтадан бойитиш учун системага юборилади.

Совуриш -  элаш системалари сход махсулотлари, I сифатли 
йирик ёрмаларга ишлов беради. Иккинчи сифатли ёрмалар эса 
сайкаллаш ускуналарига юборилади. Бу чизмада сайкаллаш жара- 
ёнлари таракк^1й этган булиб, сайк;алланган ёрма -  дунстлар 
совуриш - элаш ускуналарида бойитилади.

Сунгги 5 та сайкаллаш системаларида юмшок дунстлар ажра- 
тилиб (сифати пастроклари), 1-ун тортиш системасига юборилади, 
новвойлик ун олиш учун ёрма ва каттик; дунет иккинчи сифатли 
бойитиш ускунасига юборилади. Сай1̂ аллаш ускуналарида бойи- 
тилган ёрма ва каттик дунстлардан окимлар хосил килиниб, 
макарон уни олиш учун юборилади. К^олган проход ва сход оралик 
махсулотларни сайк;аллаш системасига юборилади.
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Олий навли макарон унлари (ёрма) учта-т5фтта совуриш -  
элаш системаларида назорат килинади. Х,ар бир ок;им 5?зининг 
сифати ва йириклиги билан фаркланади. Совуриш -  элаш систе- 
малари (назорат системалари) нинг сход махсулотлари кайтадан 
совуриш элакларида бойитилади.

Турли окимлардан олинган макарон унларни аралаштириб, 
битта оким -  олий навли ун олинади. Новвойлик II навли унлар 
элак номерлари ишчи элаклар номерига нисбатан 2...3 улчам 
камрок булган рассевларда назорат килинади.

Бу технологик чизмада дастлабки туртга майдалаш систе- 
масида биринчи сифатли маз^сулот олиш учун 70 % гача майдалаш 
й^ллари ва 50 % элак юзалари ажратилади. Худди шунга з^сшаш 
биринчи туртга сайкаллаш ускунасида 50 % га якин майдалаш ва 
элаш юзалари ажратилади.

К̂ аттик; бугдойдан joi ишлаб чикаришда йирик ёрманинг 
выходи -  45-47 % ни, )фта ёрманики 24-26 % ни, жами -  70-72 % 
га якин булиши мумкин. Бунда олий навли макарон унининг 
выходи 60-65 % ни ташкил килиши мумкин. Новвойлик уннинг 
выходи системага тушаётган юкламага нисбатан 15-25 % ни 
ташкил килади.

К^аттик бугдойдан икки ва уч навли макарон уни ишлаб 
чикариш учун куйидаги техник меъёрлар тавсия этилади.

Валли станокларнинг майдалаш й^ллари учун 55-80 
кг/см.сут., рассевларнинг элаш юзалари учун 700 -  1000 кг/м^.сут., 
совуриш -  элаш ускуналари учун 100 -  120 кг/см.сут. юклама 
белгиланган.

2-§. Юкори шаффофликдаги юмшок бугдой донидан уч навли 
78 % макарон уни ишлаб чикариш технологияси

Бу технологик жараёнда юмшок бугдой эндоспермасининг 
мустахкамлиги каттик бугдой эвдоспермасига нисбатан пастдир. 
Шу доннинг хусусиятларига асосланиб, чизма олтита майдалаш 
системаси, олтита сайкаллаш системаси, йигирма бешта совуриш 
элаш системаси, туртта вымол системаси, тЗ'ртта ун тортиш систе
малари, юкори даражада саралаш бойитиш ва ун назорати систе
малари 73 ва 73а расмда берилган.

Биринчи майдалаш боскичи олтита системадан иборат булиб, 
булардан I ва VI майдалаш системасидан ташкари хаммаси майда



ва йирик системаларга булинган булиб, бир хил йирик ёрмаларга 
ишлов беради. Бу боскичда технология жараёни юкори тартибда 
олиб борилади.

Валли станокларда рифлелар сони 1 - 4  см. дан 10 см. гача. 
Рифлелар киялиги )^амма системаларда 10 %, валларнинг жойлаши- 
ши I ва II майдалаш системасида -  «уткири уткири билан», V -  VI 
системаларда «оркаси оркаси билан», колганларида эса «зп'кири 
оркаси билан», тез айланувчи валнинг айланиш тезлиги барча 
системалар учун 4,5 м/секни ташкил этади.

Юкорида келтирилган техник тавсифлардан маълумки, ёрма 
?^осил к;илиш, асосан, биринчи туртга майдалаш системасида амал- 
га оширилади, V ва VI майдалаш системасида эса II сифатли 
ёрмалар ва к;обикли ма^сулотлар майдалаш жараёнидан утади.

Бу оралик махсулотларга юмшок; режимда ишлов берилади, 
чунки улар майдаланиб кетиб, кобикдар ун махсулотларга арала- 
шиб колиши мумкин. Бу технологик жараёнда саралаш жараёни 
таравдий этган.

Бу технологик жараёнда бойитиш жараёни хам ривожланган 
булиб, бу жараёндан ташкари оралик махсулотларни саралаб мака
рон уни, ёрма, ярим ёрмалар олинади. Ёрмалар 3 ва 9 -  номерли 
капрон элакнинг проходидан олинади, ярим ёрма эса 21-29 -  элак 
проходидан олинади. Совуриш -  элаш ускуналари кетма-кет î y- 
йилган (худди катгик; бугдойдан макарон уни ишлаб чикариш 
чизмасидаги каби). Махсулотларга олдин юкориги ярусда, сунг 
пастки ярусларда ишлов берилади. Айрим вактларда юкориги ва 
пастки ярусдаги элак номерлари 1 - 2  номерларга кайтарилади, 
бундан мак;сад максимал даражада ёрмаларни ушлаб к;олиб, уларни 
сходларга юбормаслик.

Бу технологик чизмадаги бойитиш ва сайкаллаш, сунг оралик 
махсулотларни майдалаш жараёнлари 71-расмдаберилган.

Биринчи 3 та сайкаллаш системаси I сифатли ёрмани, колган- 
лари эса II сифатли ёрмани бойитади. Системаларда хосил булган I 
сифатли дунстларни саралаш билан ярим ёрмалар выходини 
оширишга эришилади. Ун тортиш жараёни туртта ун тортиш 
системаси ва иккита вимол системасида амалга оширилади. Вымол 
системасида совуриш — элаш системаларида хосил булган кобикли 
оралик махсулотларга ишлов бериб, уларда колган
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72-pacM. Юкрри шаффофликдаги юмшоц бугдой донидан 
макарон уни олиш учун сайкрллаш, бойитиш ваун тортиш ва 

вымол технологик чизмаси.

эндоспермни ажратиб олишга эришилади, ун тортиш систе- 
масида паст сифатли дунстлар майдаланиб, новвойбоп унларга 
кушилади. 1̂ обикли оралик ма:!(сулотларни майдалаб юбор- 
маслик учун ун тортиш системаларида гадир -  будир валлардан 
фойдаланилади.

Бу технологик жараёнда макарон уни -  ёрма ва ярим ёрмалар 
назорат к̂ 1линади. Назорат системасига ?^амма ёрмалар юборил- 
масдан, балки энг майда фракцияли ёрма ва ярим ёрмалар 
юборилади. Макарон унидан ташкари яна икки навли (I ва II) 
новвойлик унлар олинади, улар хам назорат рассевларидан jh'Ka- 
зилади. Бу жараёнда кепак хам назорат к?1линади, чунки кепакдан 
майин ун ёки мучка ажратиб олинади.



^  УЧИНЧИ1СИСМ.
«ТОШКЕНТДОН» МА?^СУЛОТЛАРИ, Ш А^РИСАБЗ «DON- 

XALQ RIZQI» OAJ ВА ИТАЛИЯНИНГ «АКРЕКС СпА» 
ФИРМАЛАРИНИНГ УН иш лА Б  ч и »;ар и ш  
КОРХОНАЛАРИНИНГ ИЛГОР ТЕХНИКА ВА 

ТЕХНОЛОГИЯЛАРИ ЖАРАЁНЛАРИНИНГ ТА^ЛИЛИ

1-§. «Тошкентдон» махсулотлари корхонаси.

«Тошкентдонмахсулотлари» ОАЖ нинг унумдорлиги 500 т/с 
га тенг булган ун тортиш булимининг «Б» секциясининг тавсифи.

Ун ишлаб чикариш корхоналарининг ун тортиш булимида 7 та 
жараён булиб, хар бир жараённинг узига хос вазифалари бор:

1. Майдалаш жараёни

Бу жараённинг асосий вазифаси донни майдалаб юбормасдан, 
максимал даражада (65-70%) ёрма-дунст махсулот олиш. Майда
лаш жараёнда I-II май.с, III май.йир.с, III май.май.с, IV май.йир.с, 
IV май.май.с, на V май. системалардан хар бири махсус вазифани 
бажаради. Бу жараёнда асосий ускуна валли станок хисобланиб, 
валларининг улчамлари 1000x250 мм. Корхонада А1-БЗН маркали 
замонавий валли станоклардан фойдаланилмокда. Валлар рифле- 
ларининг сони 1 см.да R=4,l дан 10,2 тагача з^гариб боради. 
Валлар тишларининг жойлашиши орк;ама-орка. Вал тишларининг 
нишаби У=4° дан 8° гача узгариб боради. Битта валнинг иккинчи 
валга нисбатан айланиш тезлиги Д=2,5 марта тез, тез айланувчи 
валларнинг айланиш тезлиги V=6 м/с, рассевларнинг 1-4 элаклари 
симли матодан тукилган (I-II-III др). Майдалаш системаларида, 
асосан, эндосперм ёрма -  дунстлар ажратиб олинади. Бу жараёнда 
ёрма-дунст махсулотлари 65% дан кам булмаслиги керак. Булар 1- 
сифатли ёрмалар деб аталади. Буларни алохида совуриш-элаш 
ускуналари ёрдамида бойитиб, юкори навли ун олинади. Ажратиб 
олинган барча ёрмалар 70 % булса, шулардан 15-18 % йирик ёрма, 
20-22 % 5фта ёрма, 10-12 % майда ёрма, 8-10 % дунет ва 8-10 %и 
эса унни хосил килади. Бу жараёнда энтолейтор кушимча майдалаш



учун ва микроорганизмларни камайтириш учун ишлаталади. 
Система бз^йича 2 та РЗ-БЭМ маркали энтолейтор ишлатилмокда.
IV май.йир.с. ва IV май.май. системалардаги мах,сулотлар 
кобикларидан охирги маротаба эндоспермлардан ажратиб олинади 
ва уларнинг 1- ва 2- сходлари вымол машиналарида кУшимча 
ишлов берилиб, сходлар прЬходларидан ун олинади. Биринчи 3 та 
сараловчи системалар проходлари майда ёрма, дунет ва унлар 
олинади. IV -  V майдалаш жараёнидан рассевларнинг сходлари 
совуриш-элаш машинасига, дунстлар эса ун тортиш системаларига 
юборилади. 4 ва 5 саралаш системаларида унлар яна бир маротаба 
эланиб, сходлари (кулдорлиги юкори) дунстлар IV май.с. га 
юборилиб, ундан эса бичевой ускуналарга юборилади. Шунинг 
учун булар 2-сифатли ёрмалар деб аталади. Булар 1-2 % майда 
ёрма, 3-5 % дунет ва 4-6 % ундан иборатдир. Майдалаш жараёнида
I май.с. да майдаланиш 25-35 %, II май.с. да 50-60 % ва III май.с. да 
36-45 % ни ташкил кдлади. Хар бир системага тушиб келаётган 
массанинг мивдорига нисбатан майдалаш жараёнида валларнинг 
жами узунлиги L= 1500см, рассевларнинг эланиш майдони эса 89,9 
м  ̂ га тенг. Валли станоклар сони 7,5 та, рассевлар сони 3,5 та. 3 та 
бичевой машина кепакдан унни ажратиб олиш учун ишлатилади.

2. Саралаш ва бойитиш жараёнлари

Майдалаш жараёнидан келаётган ёрма-дунст ва унлар саралаш 
системаларидаги элаклар ёрдамида йирик, урта, майда, ёрмалар 
дунет ва унларга ажратиб олинади. Бу ерда 6 та саралаш системаси 
булиб, улар майдалаш жараёндан кейинги асосий жараён ?^исоб- 
ланади. Бу жараённинг рассевларида капрон элаклар ишлатилади. 
Саралаш системаларининг пастки проходлари майда ёрмаларни 
кушимча бойитиш учун ун тортиш системасига юборилиб, улардан 
кул модцаси юкори булган II навли ун олинади.

Бойитиш жараёни ун тортиш булимининг асосий жараён- 
ларидан бири хдсобланади. Юкоридаги жараёнлардан келаётган 
аралашмалардан ?̂ аво окимлари ёрдамида эндоспермдан кобикни 
ажратиб, кулдорликни камайтириш адсобига бойитилади. Бойитиш 
системасига келаётган ярим фабрикат аралашманинг кулдорлигига 
нисбатан совуриш-элаш ускунасидан чикаётган аралашманинг 
кулдорлиги 2-2,5 баробар камаяди, сход киемида кулдорлик 
кЗшайиб кетади. Совуриш-элаш элаклари ёрмаларнинг йирик-



лигига цараб танланади. Майдаланаётган дон I май. системадан 
совуриш-элаш ускуналарига келиб, у ерда бойитилиб, ундан юкори 
сифатли ёрмалар олинади. Совуриш-элаш ускуналаридан с^нг 
аралашмани асликларига караб бойитилади: бойитилган ёрмалар 
биринчи ун тортиш системасига юборилади. Аралашмаларнинг 
ичидан кобикди ёрма заррачаларига кушимча ишлов бериш учун 
сайкаллаш системасига юборилади. Совуриш-элаш ускуналарининг 
юкори ярусларидаги сходлар (йирик, урта ёрмалар) III май.с.га 
кайтариб юборилади. Уларда катта микдорда кобик; моддалари 
мавжуддир. Бойитиш жараёнининг проходлари (асл ёрма) сайкал
лаш жараёнига юборилади.

3. Ун тортиш ва вымол жараёнлари 
Ун тортиш жараёни асосан майдалаш, сараловчи ва кушимча 

ишлов берилган сайкалланган ва бойитилган ёрма - дунстларни 
максимал даражада майдалайди ва 1-2-3-ун тортиш системалардан 
олий навли унлар олинади. Кейинги системалардан 1 чи ва 2 чи 
навли унлар олинади. Бу жараён 12 та ун тортиш системадан 
иборат, ун тортишни системанинг сходлари кейинги системаларга 
майдаланиш учун юборилади. 10-11 ун тортиш системаларнинг 
юкориги сходларидан кепаклари олинади ва уни назорат учун 
юборилади. Системаларда кобик заррачалари унга тушиб 
колмаслиги учун калин ипакли элаклар ишлатилади. 10-11 ун 
тортиш системаларида тишли гадир-будир валлар ишлатилади. 
Системаларда юкори унумли майдалаш ва уларни тугри саралаш 
натижасида 10-11 ун тортиш системасининг сходлари кепакга 
юборилади. Махсулотларда кул моддасини кам ташьсил килиш учун 
саралаш жараёнида калин элаклардан фойдаланилади. Валларда 
тишлар сони кзшайиши натижасида ун чикиши купайиб боради. 10-
11 ун тортишни системада валларнинг 1см доирасига 15,3 та 
рифлега тенг келади. Уларнинг жойлашиши вал уткир кирраси 
уткири билан, яъни (^т/ут) валларнинг айланиш тезликлари нисбати 
Д=1,25. Валли станокларда ун олиш куйидагича майдалаш система 
17-20 %, сайкаллаш система 4-6 %. Ун тортиш системасида 1у.т.- 
Зу.т. 50-60 %. 4-5у.т.- 6-7у.т. 40 %, колган системаларда 7-10 % 
уннинг чикиши 75-78 %ни ташкил килади. Валлар сони 9 та, 
узунлиги 1800 см, рассевларнинг сони 4 та, эланиш майдони 112,8 
м̂ .



Вымол жараёнининг асосий вазифаси мева 1̂о6игида колган 
эндосперм (кепак)ни ажратиб олади. Бу жараёнда асосий ускуна 
булиб, вымол машинаси ?дасобланади. Кепакда колган унлар 
микдори 3 % дан ошмаслиги керак.

4. Махсулотларни назорат килиш ва уларнияг сифат 
к^^рсаткичлари

Назорат жараёни. Системалардаи келаётган ун навлари 
буйича назорат килинади. Бу ерда олий, 1 ва 2 навли ун олинади. 
Талабга караб 0,5% манний ёрмаси олий навли ун ?уасобидан 
олинади. Назорат жараёнида 1 та ЗРШ6-ЗМ рассеви ишлатилади, 
эланиш майдони 25,5 м .̂ Олий навли ун 43 номерли элакнинг 
проходидан олинади. 1 навли ун 38 номерли элакнинг проходидан 
олинади. Назорат рассевида з^осил булган сход булган ара- 
лашмалар ун тортиш б5̂ лимига кайта майдалаш учун юборилади, бу 
ерда элакдан утмай колган сходлар микдори 5% дан ошмаслиги 
керак. Бу ердан 78 %ли 2 навли ун олинади:

Олий нав ---- ► 8 %
1 нав ---- ^70 %
Чикаётган унларнинг сифат курсаткичлари куйидагича:

Олий нав 1 нав 
Намлик 14,5 % 14,5 %
Кулдорлик 0,55 % 0,75 %
Клейковина 28 % 30 %

2-§. Ша^рисабз «Don -  xalq rizqi»
OAJ корхонаси

Тегирмон лойихасининг технологик кисми иш унумдорлиги 
100 тоннага тенг.

Ушбу лойихада «Degirmenci Kardesler koll sti» номли турк 
компаниясининг 90-йилларнинг иккинчи ярмидаги ускуналари 
фойдаланилган.

Ушбу тегирмоннинг технологик жараёнлари ва технологик 
ускуналарининг асосий хусусияти шундан иборатки, у 4 ва 5- авлод 
машиналари билан жихозланган. Узбекистон Республикасидаги энг 
замонавий тегирмонлар утган аср 60-йилларининг охири 70-



йилларининг бошида «Вин1ег» фирмасининг лицензияси буйича 
конструкцияланган 3-авлод ускуналари билан жихозланган.

Фан ва конструкторлик фи1фи тасдикпангандан cjhir собик 
Совет Иттифоци «Вин1еп> фирмасидан бу ускунани ишлаб 
чикаришга жорий этиш б^^йича лицензияни сотаб олгандан сунг, бу 
ускунани ишлатиш тухтатилди ва 4, 5- авлод ускуналарини 
ишлатишга з^илди.

«Шахрикеш» корхонаси тегирмони донни элеватордан кабул 
цилиш, 1 - майдалаш системадан олдин ун ва кепакларни тортиш 
буйича энг замонавий электрон тарози билан жи?;озланган. Бу 
тарозилардан ахборот компьютерларга узатилади, бу ерда улар 
кайта хисобланади, дон ва тайёр ма?^сулот микдори компьютер 
хотирасига киритилади, математик операциялар амалга оширилади, 
дон, ун ва кепакнинг харакати графигини ёзади, исталган вактда 
дон, ун, кепак буйича тегирмон дастлаб ишга туширилган пайтдан 
бошлаб, ой боши ва смена бошидан ахборот бера олади, ун ва 
кепакнинг чик^1шини хисоблайди, смена охирида эса тегирмоннинг 
иши ;^акида рапорт беради, у тегирмон хар соатда кандай юклама 
билан ишлагани ва канча тайёр махсулот чикаргани ва канча вакт 
тухтаб колганини курсатиб туради. Маълумотда канча махсулот 
ишлаб чикарилгани, уннинг тушуми, шунингдек, канча донга кайта 
ишлов берилгани хам к^фсатилади. Марказий Осиё регионининг 
Сурхондарё вилоятида курилган «Алпомиш» кушма кор-хонасидан 
ташкари бирорта тегирмонларда бундай ускуна йук-

Дон тозалаш булимидаги технологик жараённинг хусусияти 
дон юзасини курук ва х^л усулда тозалашнинг ривожланиб 
боришидир. Узбекистонда етипггирилган бугдой навларининг 
стуктуравий механик хусусиятларини ва тупрок иклим 
шароитларини хисобга олган холда дон юзасини тозалаш жараёни 
бир неча боскичлардан ташкил топади.

Биринчи боскич -  курук усулда тозалаш. Бунда дон юзасини 
тозалаш горизонтал ишлов берувчи машинада амалга оширилади. 
Бу боскичда дон юзасидаги минерал ва органик чанг ва 
микрофлора, шунингдек донни нот5'гри саклаш натижасида хосил 
булган хар-хил турли чикиндилар тозаланади.

Иккинчи боскич -  хул ишлов бериш. Бу боскич интенсив 
намловчи, ювувчи машиналарда амалга оширилади. Ювувчи 
машина бир неча функцияни бажаради: донни ювиш, енгил ва



минерал арлашмаларни ажратиш, сикувчи колонкада дастлабки 
аралаштиришни амалга ошириш.

Гонкилар ювувчи машинада шундай жойлаштирилганки, эндо- 
спермга зарар етказмаган х,олда мева кобиги юзаси (у уч каватдан 
иборат) тозаланади. Ювувчи машинадан дон интенсив намлаш 
машинасига тушади, у автоматик сув ^лчагич билан таъминланган 
булиб, бу ерда дон к^^имча (умумий мураккабликда 6 % гача) 
намланади. Интенсив намлаш машинасининг бичевой ротори 
юмшок; цилиндрли горизонтал ишлов бериш машинасининг вази- 
фасини бажаради, у ерда мева кобигининг биринчи кавати (ташки) 
эндосперм зарарлантирмасдан ажратиб олинади. Агар бугдойнинг 
мева кобигининг кулдорлиги 11 дан 12,5 % гача тебраниб (узгариб) 
туриши, мева кобиги эса 3 каватдан иборатлиги назарда тутилса, 
лаборатория тахлилий маълумотларига кура, мева кобигининг 
биринчи кавати дон тозалаш жараёнининг факат биринчи боски- 
чида ажратилади, шунинг учун ажратилган кобикринг кулдорлиги 
даражаси 23-24% га тенг (бу юкори самара).

Учинчи боскичда дон юзасига аспирацион канал ёрдамида 
курук ишлов берилади, унда мева кобигини ажратиш давом этади. 
Бу машина донни биринчи намлаш бункеридан иккинчи намлаш 
бункерига узатиш мосламасига зфнатилган (бундай усул хатто 
«Вин1ег», «Colfetto», «Nagema» каби ун тортиш саноати буйича 
дунё лидерларида ĵ aM йук).

Tj?pTHH4H боскичда дон юзасини тозалаш обойка горизонтал 
ишлов бериш машинасида амалга оширилади. У иккинчи намлаш 
бункеридан с)шг, 1-майдалаш системаси валли дастгоадцан олдин 
жойлашган. Иккинчи боскичда мева кобиги ва кисман куринадиган 
уруг кобигини ажратиш давом этади.

Асосий (бош) майдаловчи ва майдаловчи системалардан сак- 
киз валли дастгохдардан ва пакет типидаги юкори иш унумдор- 
лигига эга рассевлардан фойдаланиш нафакат ишлаб чикариш май- 
донларини кискартиради, балки 8 та кабул килгичли рассевларнинг 
эловчи юзасини биггага камайтиради.

Майдалаш машиналаридан чиккан мах,сулотни саралаш учун 
«Shnayder» вертикал виброцентрифугали машинадан фойдалани- 
лади, у кам рассевнинг битта секцияси урнини босади. Келажакда 
бу машина билан юкори оксилли ун олиш мумкин, чунки у асосан 
эндоспермнинг периферий кавати, оксил билан туйинган суба
лейрон ва алейрон каватидан олинади. Бу тегирмоннинг энг ажойиб



хусусияти пневмотранспорт курилмаси ^щсобланади. Ю^ори 
босимли вентиляторнинг тавсифи унинг алохдда констукцияси 
x^Icoбигa 1600 мм гача босимни таъминлайди.

Бойитиш б5^лимининг асосий вазифаси совуриш-элаш жараёни 
здасобланади.

Иккита эловчи-совурувчи машина бойитади: биринчиси - 1 ва
II май.с. нинг йирик ёрмаларини; иккинчиси - I. П. III май.с. нинг 
5фтача ёрмаларини; шунингдек I ва 2 - сайк;аллаш системаларида 
?<;ам бойитилади. Йирик ва майда кобикларни майдалаш IV май.с. 
нинг 4 та майдалаш машиналарида амалга оширилади ва уларнинг 
чикиндиси 7,37 ва 6,98 % кулдорликка эга булади. Гарбий Европада 
валли станоклардаги рифлеларнинг - 1, 2, 3, 4, 5, 6 - майд.с. ва 2- 
сай.с.даги валлари силлик, 1̂ олган системаларда - кесикли (уйикли). 
III, IV, V - майд.с. ва дастгохдардан кейинги сараловчи система 
ёрмаларни жадал майдалаш учуй энтолейторлар билан 
таъминланган.

Бир тонна ун ишлаб чикариш учун сарфланадиган электро
энергия солиштирма меъёри 75 квт.ни ташкил килади. Тайёр 
мах,сулотлар булимининг анъанавий, алохида хусуси[ятлари факат 
учта;

-  унни назорат -  килиш бевосита уни копларга жойлашдан 
олдин амалга оширилади;

-  энг замонавий, юк;ори унумдорликка эга булган, электрон 
бошкарувли тарози юритиш аппарати «ENPUDSTRIVEL 
ELEKTRIK» фирмасининг мадсулотидан фойдаланилади;

— энг замонавий к;оп тикиш машинасига эга.

Тегирмоннинг дон тозалаш лимида донни тортишга 
тайёрлаш жараёнлари

Дон тозалаш булимида дон массасини тортишга тайёрлаш 
жараёнлари дастлабки тозалашдан утгандан с)шг тасмали 
транспортёр (1) оркали автоматик тарози (1 а), ундан сунг сигими 
160 тоннали 4 силосга узатилади (74-расм). Бир кунлик иш 
унумдорлиги 150 тонна булган тегирмон сигимини таъминлаш 
учун бу бункерларни яна бир каватга узайтирилади ва 160 т сигим 
хосил булади (2). 220 мм диаметрли дон okjimhhh узатувчи 
самотеклар тарозиси остига 4 та пневмосзфгич урнатилади. 
«тозаланган дон сак^анадиган» бункерларда дозатор ва 1-шнек (3)



оркали дон 1-норияга ва ундан сунг ДК-С8 100*200 сепараторига 
(4), ТОШ ажратувчи ДК-100 га (5) МОД-ДК 2000*630+2 (6) (кукол 
ва сули ёрмасини сараловчилардан иборат) триерли блокка, дон 
ювувчи машинага (7), 2-норияга интенсив (шиддат билан) 
намловчи ДК-СТ 32/100 машинасига (8), 2-шнек (9) ва умумий 
сигими 80 т булган биринчи намлаш 4 та закроми (2) га узатилади. 
Дон ювиш ва интенсив намлаш машинаси уни дастлабки босщчда 
6% гача намлашга эришиш имконини беради.

Технологик жих,атдан юкори унумли ускуналар билан дон 
тозалашнинг биринчи боскдчида турли ифлосликлардан 95 % гача 
тозалаш ва 75 % бугдойли аралашмадан халос булиш имконияти 
мавжуд. Чизмага дон ювувчи машинани (7) киритиш шунинг учун 
зарурки, Узбекистонда етиштирилган дон юзаси микрофлора билан 
т>^инган ва намлиги паст булгани учун бу элементларни факат 
ювувчи ва окдовчи машиналарда ажратиш мумкин.

Дастлабки намлаш уюмидаги дон дозатор ва шнек оркали ДК- 
НК пневмоканал билан комлектланган МУ8 оклаш машинага (10) 
узатилади, у ерда дондан микрофлора колдиклари ва кисман мева 
к;обиги ажратилади. Кейин дон 3-нориядан ДК-Н 200 иккинчи 
намлаш шнекига (3) ва ундан сунг умумий сигими 80 тн ли 
иккинчи намлаш бункерига (11) узатилади.

Намлашнинг иккинчи боскичида донни намлаш режими 2-3 % 
ни ташкил этади. Июсинчи намлаш бункеридаги дон дозатор оркали 
ДК-Н-200 (3) шнекидан MYS ишлов бериш машинасига (10) 
узатилади, у ерда дондан щсман мева ва уруг кобиги ажратилади 
ва 4-нориядан ДК-ТУ-100 аспираторга (12) узатилади,у ерда дон 
массасидан хаво орк;али енгил аралашмалар ва чанги ажратилади. 
6-шнекда учинчи цикл намлашдан утган дон В1 бункерга (13) 
тушади ва ундан сунг КАН-В1 (1) тарози оркали валли станокка 
(14) узатилади.

Тозаланган дон сакланадиган бункерлар олдида электро- 
пневматик сургичлар 5фнатилган. Барча дон бункерлари доннинг 
юкори ва паст даражалари датчиклари билан таъминланган. 
Чикиндилар ДК-Н-160 шнеки 7 (3) билан йигилади ва 5-нориядан 1,
2 категорияли 2 та чик^яндилар бункери]’а жунатилади. Ундан сунг 
автотранспорт билан курсатма буйича таркатилади.
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Ун тортиш (размол) булимининг технологик хусусиятлари
Ун тортиш булимининг технологик чизмаси 75-расмда 

берилган. У куйидаги технологик ускуналардан иборат:
1. ДК-НУ8-1000*250 -  2 дона;
2. да-НУ4-1000*250 -  6 дона валли дастго?у1ар;
3. да-КЕ-8-24/28 рассевлари -  2 дона;
4. ДК-КЕ-4 назорат рассеви -  1 дона;
5. ДК-130-270 совуриш-элаш ускунаси -  2 дона;
6 ДК-KF «Вымол» ускунаси -  4 дона;
8. 1КМ1К энтолейторлари - 4 дона;
Виброцентрафугал -1 дона.

Цехлараро пневматик транспорти

Тортилган унни йигиш ва уни навлари б'щича шакллантириш 
учун ;^ар бир ун окимида жуфт осма клапанли шнеклар мавжуд. 
Майдалаш булимининг технологик жараёни анъанавий булиб, у 
Куйидагиларни ичига олади:

5 та майдалаш системаси (В1/В2; ВЗ; В4; В5), 2 та сайк;аллаш 
системаси (С1А; С1В)

2 та элаш-совуриш системаси, 3 та биринчи саралаш систе
маси (В1У 8 та), майдалаш системаси (С).

Майдалаш системаларда валлар уйиги анъанавий. Майдалаш 
тизими валлари «силлик;». Айлана тезлик ва валларнинг диффе-рен- 
циал айланиши анъанавий. Майдалаш булимидаги юкламани барка- 
рор саклаш учун В1/В2 валли дастгох, олдида КА1Ч-В1 электрон 
тарози Урнатилган, оператив хар соатлик )сисоб-китоб ва тайёр мах- 
сулот чикишини аниклаш учун унга KAM-VI электрон тарозилари, 
кепакка эса КАМ-К1 тарозилари урнатилган.

Технологик жараён бир хил навли 78% 1-навли унни саралаб 
тортиш асосига курилган, лекин зарурат булганда «Patent» унни 
саралаш вариантини куллаш мумкин булиб, у пневматик тарзда 
амалга оширилади, уни сакдаш учун эса 4 хил сигимли 
бункерларнинг биридан фойдаланади. Икки валли дастгох В1/В2 
(1-2 май. с.), С1/С2 (1-2 май. с.) саккиз валли б5^либ, икки 
системанинг вазифасини дар бири алохида бажаради. Саккиз 
секцияли пакет типидаги рассевлар Швейцария ва Россияда ишлаб 
чикарилган элаклар билан жи^озланган.



Майда ва йирик ёрмаларни бойитиш учун иккита РК-130-270 
совуриш-элаш машиналаридан фойдаланилади, улар ёрдамида 
зарурат булганда манний ёрмасини ажратиб олиш мумкин.

Майдалаш машиналари ва аспирацион курилмаларнинг утиш 
йулида вертикал виброцентрифугалдан фойдаланиш, кепакка юко- 
ри оцсилли, юпка дисперсли мучканинг тушиб колишига йул 
куймайди.

Тайёр махсулотларни шакллантириш булими

RAN -  VI электрон тарозидан с}шг ун 6-нориядан ва 10- 
шнекдан умумий сигими 40 т. ли 4 бункерга узатилади. Шнек 
остига пневмоэлектрик сургичлар урнатилган б^либ, улар бункер- 
лардаги ун сатх,и датчиклари билан уланган. Силосдан эн г яхши ун 
олишда кубба х,осил булишининг олдини олиш учун ун бункерлари 
конуси вибротубликли мослама билан таъминланган.

Анъанавий лойи^адан фарк к;илувчи хусусияти назорат рассе- 
ви чизмасига ун бункерларидан сунг уннинг сифатини баркарор- 
лаштирувчи улчов аппаратининг урнатилишидир, у копга бегона 
аралашмалар тушишининг олдини олади ва улчов аппаратида 
доимий юкламани ушлаб туриш имконини беради, бу эса 50 кг 
тортиладиган ма^сулотда 100 г аникликни таъминлайди.

Унни 50 килограммли копга компьютер бошкарувида цадоклаш 
:^ун «ENPUDSTRIVEL ELEKTRIK» аппаратидан фойдаланилади. 
Йирик, урта ва майда кепаклар 9-нория ва 12-шнекдан RAN — К1 
электрон тарозига узатилади ва 13, 14-шнеклар системаси оркали 
темир йул устига >фнатилган кепак бункерларига ^казилади, улар 
кепакни вагонлар ва автотранспортга тушириш имконини беради. 
Шунингдек, бункерлардан ун ташувчи автомобилларга туширилади.

Аспирация тармокларининг махсулот олишдаги роли

Тегирмонда 4 аспирацион тармок лойих,аланган: 2 таси дон 
тозаловчи булимда, биттаси майдалаш ва яна бири тайёр ма> с̂у- 
лотлар булимида.

1-тармок RAN -  В10 тарозиларни, 2-нория, ДК-100 тош ажра- 
тувчи, МОД-ДК триер блоклари, 1-дон тозалаш шнекини аспира- 
циялайди. Чанг ажратувчи-газламали филтр DF -  EF -39*2400. 
Уртача босим вентилятори ДК-ТО 18,5 квт; п= 1450 об/мин, Q = 
340 куб м/мин; Н = 300 мм. сув устуни.



2-тармок битта (oigiam) ишлов берувчи пневмоканалли MVS 
машинаси, битта вибраторли ДК-ТУ ишлов берувчи машина, учта 
нория ва RAN -  В1 тарозини аспирациялайди. Чанг ажратувчи 
газламали филтр EF-26*2400. Ур-тача босим вентиляторининг 
ДКТО И квт; п = 1450 айл/мин., С) = 220 куб. м/мин; Н = 200 мм 
сув уступи.

3-тармок иккита элаш-совуриш машинасини аспирациялайди. 
Газламали филтр ДК-ЕР-26*2400. Уртача босим вентилятори ДК-ТО 
7,5 квт; п = 1450 айл/мин; Q = 150 куб м/мин; Н = 160 мм. сув уступи.

4-тармок -  RAN -  VI тарозини, RAN -  К1 тарози, кадок;ловчи 
аппарат, 6, 7, 8, 9 - пориялар, 10, 11, 12, 13 - шнеклар уп 
кадокланадиган коп асосини аспирациялайди. Чанг ажратувчи 
филтр ДК- EF 26*2400. Уртача босим вентилятори ДК-ТО; 7,5 квт, 
п = 1450 айл/мин; Q = 150 куб м/мин; Н = 160 мм. сув устуни.

3-§ Италиянинг «Агрекс СпА» фирма корхонаси

Италиянинг «Агрекс СпА» фирмаси ишлаб чикарган ag 
56/1000 - MY русумли комплект тегирмонининг унумдорлиги 30 т/ 
с га тенг булиб, навли ун ишлаб чик;аришга мулжалланган.

Тегирмоннинг дон тозалаш ва ун тортиш булимлари комплект 
ускуналардан ташкил топган булиб, дон оралик ва тайёр мах,сулот- 
ларни юклаш -  тушириш пневмотранспорт зиммасига юкланган, 
барча жараёнлар эса автоматлар ёрдамида бошкарилади.

78-расмда дон тозалаш булимидаги технологик жараёнлар 
кетма-кетлиги курсатилган:

11 -  дон кабул килувчи 5 м̂  )^ажмли х,амба (унинг тагида дон- 
ларни транспортировка килиш учун копкокли шнек жойлашган);

75-расм.Дон тозалаш булимидаги технологик жараёнлар.



3 -  тебранувчи элак — дон массасидаги йирик чикиндиларни 
улчамларига к5фа ажратади, улар икки кават перфорацияланган 
пулах металлдан тайёрланган. Юкориги элак йирик чикиндиларни 
ушлаб колади, дон эса утиб кетади (элак номерлари катта), иккинчи 
элакдан эса дон утмасдан, кум ва майда минерал чикиндилар утади. 
Бу икки канат элакларнинг тешикларини резина шарик, чик^1н- 
дилардан тозалайди. Элак бирмунча нишаб килиб урнатилган, 
иккита тебраниб турувчи вибратор уларни тебраниши учуй хизмат 
килади.

3 -  тебранувчи элакнинг аспирацион колонкаси тебранувчи 
элакка тушаётган дон массасидаги енгил чикиндиларни }̂ аво о!дами 
ёрдамида фильтрга туплайди. Х,аво ощми тезлиги чищндиларга 
максимал микдорда нормал дон тушиб колмаслиги хисобга олиниб 
танланади.

4 -  оклаш ускунаси. У галвирли тункадан килинган гилофдан 
иборат булиб, галвирларни куз улчамлари 2,5 мм, айланма т5?р 
шаклида ускуна валига ^'рнатилган 8 катор нишабли бичларни ёпиб 
туради (центрифугага ухшаш). Бу бичлар донни цилиндр буйлаб 
айлантириб, металл турда ишкалайди. Бу жараёнда донларнинг 
мева ва уруг кобикларини ажратиб беради.

5 -  донни транспортировка килувчи шнек. Оклаш ускунасидан 
чиккан донни дон ажратувчи ускунага етказиб беради.

6 -  ТОШ ажратувчи ускуна. Дон массасидаги аввал ажралмаган 
менерал моддаларни кесак, металл зарра, ойна ва бошка чикинди
ларни ажратиб беради. Тош ажратгичнинг технологик ишлаш 
принципи русумли тош ажратгичга ухшашдир.

7 -  ТОШ ажратувчи ускунанинг аспирацион колонкаси. Тош 
ажратувчи ускунадаги хаво окими оркали дон массаси хаво okjimh 
каршилигига учраб, енгил чи1̂ индиларни (сомон, нимжон донлар ва 
бошкалар) учириб олиб кетади. Аспирация колонкасига нормал дон 
тушиб колмаслиги учун унинг мосламали копкоги очилиб-ёпилиб 
туради.

8 -  дон ювувчи ускуна. Доннинг сифатини яхшилаш учун дон 
ювилади ва намлиги 14 -  16 % га ортади. Хамбада 300 кг дон 
булганда, уни сув билан намлаб димланади. Сувнинг босими 1,5 Па 
булиши талаб этилади. Сув сарфи потенциомер оркали назорат 
килинади.



9 -  фильтр ускунаси. Унда фойданилган хаво фильтр -  цик- 
лонга, огиррок чикиндилар фильтрнинг тагидаги воронкага 
тушади, енгиллари эса фильтрнинг енгларига тушиб, )^аво 
ёрдамида тозаланиб, фильтрнинг юкори томонидан чикиб кетади. 
Фильтрнинг енглар автомат равишда силкиниб, енгил чикиндилар 
енглардан пастга тушиб, шнек оркали филтрдан чикарилиб 
юборилади.

10 -  бошкарувчи Электр пулти. Бу пульт ёрдамида дон тозалаш 
ускунасидаги барча технологик жараёнлар бошкарилади.

Тегирмоннинг ун тортиш булими

Ун тортиш булими олтита кушалок вал (AGSB) дан иборат 
булиб, дондан икки турдаги иккинчи даражали ма^сулот (кепак; 
майда кепак) ва 3 турдаги ун (00 навли ун; 0-навли ун: 1-навли ун) 
ишлаб чикаради.

Тегирмон пневмотранспорт билан жи>;озланган. Технологик 
жараёнларда фойдаланиладиган хаво махсус фильтр - циклоида 
тозаланиб, хавога тоза холда чикариб юборилади. Тегирмонга 
келиб тушаётган дон яна оклаш ускунасидан утказилганда, намлаб 
димланган доннинг устки кобиги тез ажралади. К5̂ ал о 1̂ валлар 
устига магнит сепараторлар урнатилган.

Ун тортиш булими 6 кушалок валлардан иборат булиб 
шундан учтаси майдалаш системаси (В1, В2, В.З) ва учтаси ун 
тортиш системалари (С1, С2, СЗ); еттита роторли сепараторлар: 
туккизта фильтр циклонлар; тайёр унни к;опларга жойлашда 
уларни ушлаб турувчилар. Х,ар бир кушалок; валлар рифлели 
силлик; валлардан иборат тортилаётган дон ва ун навларига 
боглик). Кушалок валлардан олдин оралик; махсулотни 
та^симловчи система урнатилган.

Бу система махсулотларни валлар юзасига бир текис килиб 
ёйиб беради.

Роторли сепараторларнинг вазифаси валлар орасида хосил 
булган оралик махсулотлардан максимал ун ажратиб олишдир.



76-расм. Ун тортиш булимининг технологик чизмаси:
Вь Вг, Вз майдалаш системалари; Сь Сг, Сз ун элаш системалари 

SP, SCi, Сь - утита роторли сепараторлар.
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