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KIRISH

Mazkur "Un va yorma ishlab chiqarishning zamonaviy texnologiyalari”
fanidan tayyorlangan darslik, 5321000 - Ozig-ovqat texnologiyasi (don
mahsulotlart) yo‘nalishida bakalavriat va 5A321001 — Ozig-ovqat mahsulotlarini
ishlab chiqarish va gayta ishlash texnologiyasi (don va don mahsulotlarini saqlash
hamda qayta ishlash texnologiyasi) mutaxassisligida magistratura bosqichida tahsil
olayotgan talabalar uchun mo‘ljallangan. Darslikda donni qayta ishlab: un, yorma
va yorma mahsulotlarini ishlab chiqarishdagi asosiy texnologik jarayonlar
ifodalangan. Qayta ishlanayotgan donlarni obyekt sifatida qaralib, ularning
tuzilishi, sinflanishi va tayyor mahsulotlarning tavsiflanishi izohlangan.

Yuqori sifatli un, yorma ishlab chiqarishga, texnologik jarayonlarini yangi
ilmiy texnik yutuqlardan va amaliy ishlanmalardan keng foydalangan holda
takomillashtirish natijasida erishiladi.

Un-yorma ishlab chiqarishda belgilangan sifat ko‘rsatkichdagi mahsulotni
olishda, donni qayta ishlash texnologik jarayonlari aniq belgilangan reglament
asosida xom ashyoni qayta ishlashga tayyorlash va uning oraliq mahsulotlariga
ishlov berishni nazarda tutadi.

Zamonaviy un-yorma ishlab chiqaruvchi korxonalar murakkab ishlab
chiqarish sanoati hisoblanadi. Chunki mazkur ishlab chiqarishda xom ashyonining
turi, navi va yetishtirilayotgan hududlarning kengayib borayotganligi hamda
ularning tuproq iqlim sharoitini har xilligi muntazam texnika va texnologiyani
takomillashtirib borishni talab etadi.

Respublikamizda don yetishtirish salmog‘i yildan-yilga ortib bormoqda.
Donni saqlash va qayta ishlash ko‘lami ham kengayib, zamonaviy tegirmonlar
loyihalashtirilmoqda va mavjudlari modernizatsiyalashtirilmoqda. Tegirmonlarda
va yormabop donlarini qayta ishlashda sifatli mutaxassis kadrlarga bo‘lgan ehtiyoj
dolzarb bo‘lib, mazkur darslik, ushbu yo‘nalishda tahsil olayotgan talabalarning

yetuk mutaxassis bo‘lib yetishishiga qaratilgan.



Darslikni o‘zlashtirgan talaba texnologik jarayonlarni boshqarish va ularni
nazorat qilishni tashkillashtirish sohasidagi faoliyatini ta’minlovchi hajmdagi
ma’lumotlarni oladi va quyidagilarni o‘rganadi:

— donlarning texnologik xossalari, ularni qayta ishlashga tayyorlash
texnologik jarayonlarini va ularning ta’sirini;

— donlardan olinadigan mahsulotlar assortimenti va sifatiga standart

talablarini;

— un tortish va yorma olish texnologik jarayonlarining asoslari haqida

tushunchalarni;

— un va yorma ishlab chigarish texnologik jarayonlarining sxemalaridagi

uskunalar ketma-ketligt va ularning mohiyatini;

~ un va yormalarning sifat ko‘rsatkichlarini hamda navlarga shakllantirishni;

— texnologik uskunalar va jarayonlarning samaradorligini aniqlash va

baholashni;

— tegirmon va yorma zavodlarida texnologik jarayonlarni tashkil qilish va

boshqgarish mahoratini bilishni.



I BO‘LIM. UN VA YORMA ISHLAB CHIQARISH BO‘YICHA
UMUMIY MA’LUMOT
1-Modul. UN VA YORMA ISHLAB CHIQARISH

Ozig-ovqat mahsulotlari asosiy gismining birini un va yorma tashkil etadi.
Un va yorma ishlab chiqarish uchun xom ashyo sifatida bug‘doy, javdar, sholi,
arpa, suli, makkajo‘xori va boshqa donlar ishlatiladi. Oxirgi yillarda un va yorma
ishlab chiqarish sanoatida mahsulot ishlab chiqarish hajmi oshib bormoqda. Bunda
yuqori navli un va yormalar ishlab chiqarish jadal rivojlanmoqda. Tarkibida ogsil
miqdori va tolasimon moddalar miqdori har xil bo‘lgan unlar, vitaminlar va
mikroelementlar bilan boyitilgan unlar, pishirish vaqti qisqartirilgan va pishirishni
talab qilmaydigan yorma va un mahsulotlari ishlab chigarilmogda.

[lm va amaliyotning yutuqlarini keng tadbiq etish natijasida donni qo‘llash
samaradorligi sezilarli darajada oshdi, elektr energiya sarfi kamaydi, un va

yormalarning ozigaviy qimmati oshdi.

1-Mavzu. O‘zbekiston Respublikasi va chet mamlakatlarda un va yorma
ishlab chiqarish sanoatining rivojlanish istigbollari
Reja:
1. O‘zbekiston Respublikasi un va yorma ishlab chiqarish sanoatining
rivojlanish istigbollari.
2. Chet mamlakatlarda un va yorma ishlab chiqarish sanoatining rivojlanish

1stigbollari.

Un - donni maydalash jarayonida hosil bo‘ladigan mahsulot. Agar u faqat
donning ichki qismi endospermidan olingan bo‘lsa, bunday un navli, don qobiglari
va murtagl bilan birgalikda to‘liq maydalangan bo‘lsa, jaydari un deyiladi. Un
ishlab chiqarish uchun asosan bug‘doy, javdar, tritikale, kam miqdorda suli,

grechixa, arpa, makkajo‘xori va boshqa ekinlarning donlari qo‘llaniladi.



Yorma asosan bu donning gul, meva va urug‘ qobiqlari hamda murtagini
ajratib olgandan keyin qolgan butun mag‘izi yoki uning katta bo‘lakchalaridir.

Yorma grechixa, sholi, tarik, suli, arpa, makkajo‘xori, bug‘doy, no‘xat va oq
jo‘xori donlaridan ishlab chiqariladi.

Un va yorma sonsiz miqdordagi oziga mahsulotlarini tayyorlash uchun asos
bo‘lib hisoblanadi. Ularni iste’mol qilish natijasida inson 30-50 % oqsilga va 20-40
% turli zarur biologik moddalarga bo‘lgan talabini qondiradi. Oziqlanish nisbatida
eng qimmatlisi, tarkibida oziqlantiruvchi elementlari ko‘p bo‘lgan oddiy
yanchilgan jaydari uni hisoblanadi. Bundan tashqari unning tarkibida maydalangan
qobiqlar hisobidan tolasimon moddalar bo‘lib, ular ovgat hazm qilish traktidagi
turli shlaklarning chigib ketishiga ta’sir ko‘rsatadi va ichaklarning fiziologik

funksiyalarini yaxshilaydi.

Hozirgi vaqtda yuqori unumdorli texnologik uskunalar bilan jihozlangan
tegirmonlarda un tarkibida ogsil, kraxmal, mineral moddalar va vitaminlar miqdori
ko‘paytirilgan yoki kamaytirilgan har xil navli unlarni ishlab chiqarish mumkin.
Bunday unlarni nonvoylik, gandolat va makaron mahsulotlari ishlab chiqarish
sanoatida qo‘llanishi aholini non, makaron va qandolat mahsulotlariga bo‘lgan
talabini to‘liq qondiradi va bu mahsulotlarning sifatini oshirish imkonini beradi.

O¢zbekiston Respublikasida zamonaviy komplekt jihozlangan yuqori
unumdorli tegirmonlar (unumdorligi bir kunda 250 tonnadan 500 tonnagacha
bo‘lgan tegirmonlar) va yorma zavodlari mavjud. Bu tegirmonlarda 75 % gacha
yugori navli unlar olinadi. Hozirgi vaqtda respublikamizda unumdorligi 50-70 t/sut
bo‘lgan kichkina tegirmonlar qurilmogda. Bu korxonalarda sifatli un va yorma
mahsulotlari ishlab chigarishda ilg‘or chet el texnologiyasidan va fan
yangiliklaridan unumli foydalanilmoqda.

Chet mamlakatlarning tegirmon va yorma zavodlaridagi texnologik
jarayonlar O‘zbekiston Respublikasidagi tegirmon va yorma zavodlarda
qo‘llanadigan texnologik jarayonlardan prinsipial farq qilmaydi. Faqatgina

texnologik jarayonlarda qo‘llanadigan jihozlar konstruksiyalari bilan farq qiladi.
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Un va yorma ishlab chiqarishda yangi texnologik jarayonlar, gisqartirilgan
texnologik sxemalar, tejamkor jarayonlar, jarayonlarni nazorat qilish va
boshqarishning to‘liq avtomatlashtirilgan sistemalarini yaratish hozirgi davring

muammolardan biridir.

Nazorat savollari
1. Un qanday donlardan ishlab chiqariladi?

2. Yorma qanaqa donlardan ishlab chiqariladi?

3. Un va yorma ishlab chiqarish sanoatining rivojlanish istigbollari ganday?

4. Jaydari un deb nimaga aytiladi?

5. Navli un deb nimaga aytiladi?

6. Qaysi donlardan navli un tortiladi?

7. Un va yorma iste’mol qilish natijasida inson ogsilga bo‘lgan ehtiyojini
necha foizini qondiradi?

8. Un va yorma iste’mol qilish natijasida inson turli zarur biologik

moddalarga necha foizini qondiradi?

2-Mavzu: Un va yormaning assortimenti va sifat ko‘rsatkichlari
Reja:
1. Un assortimenti va sifat ko‘rsatkichlari.

2. Yormaning assortimenti va sifat ko‘rsatkichlari.

Non, makaron va gqandolat mahsulotlarini ishlab chiqarish texnologiyasi
maxsus talablarni qoniqtiruvchi un qo‘llashni talab qiladi. Shuning uchun, bug‘doy
va javdar donlaridan bir necha xil navli unlar ishlab chiqariladi. Bundan tashqari
yosh bolalar va dietik kasallar ovqati uchun, parhez taomlar uchun unning alohida
naviari ishlab chiqariladi.

Tegirmonchilik korxonalarida ishlab chigariladigan unlar va manka
yormasining sifat ko‘rsatkichlari 1.1-jadvalda keltirilgan. Bu ko‘rsatkichlardan
tashqari, nonvoychilik unlarining namligi 15 % dan ortiq emas, makaron uni va

manka yormasining namligi 15,5 % dan oshmasligi kerak.
11



Tegirmonchilik korxonalarida ishlab chigarilayotgan un va yormalarning sifat ko‘rsatkichlari va belgilari'

{.1-jadval

Mahsu- Kuldorligi, % dan ortiq Mahsulotning yiriklik ko‘rsatkichi Kleykovina Rangi Hujjat
lotlar emas Elakdagi qoldiq Elakdan o‘tishi miqdori, %
elak % dan elak kam yoKki dan kam
ragami ortiq emas ragami ko‘p emas, | emas, sifati
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Novvoychilik bug‘doy uni
25, :
Oliy nav un 0,55 43 > ] ) ikkinchi sarg :ls:(;];l tus Tsh-8-115-
’ 49/52 PA 5 - - guruhdan . 2004
bilan
past emas
28,
Birinchi 0.75 35 2 43 80% dan ikkinchi | Oqyokisariq | Tsh-8-115-
navli un ’ 33/36 PA 2 49/52 PA | kamemas | guruhdan tusli oq 2004
past emas
23,
Ikkinchi 125 27 2 38 65 % dan ikkinchh | Sanqyokikul { Tsh-8-115-
navli un ’ 27PA-120 2 41/43 PA | Kamemas | guruhdan | rang tuslioq 2004
past emas
25,
O‘zbekis- 115 27 2 38 60 % dan ikkinchi | Sariq yoki kul | Tsh-8-115-
ton navli un ’ 27 PA-120 2 41/43 PA kam emas { guruhdan | rang tuslioq 2004
past emas
Jaydan Tozalashgqcha bo'lgan : 2.0’ . Sr:;l:; t):l(;ll(ilcl)((;l |
navli don kuldorligidan 0,07% 067" ) 18 35 % dan ikkinchi don po-sti ’ GOST
) kam bo‘lishi kerak, ammo kam emas | guruhdan 2 2654785
bug‘doy un Y sezilarl
2,0% dan ko‘p emas past emas dara;
arajada

' [TpaBiia opraHu3alyy ¥ BEJICHHS TEXHOJIOTHYECKOro NPOHECCa Ha KPYIHBIX NPCANPHATHAX. M.: 1991. 58 c.
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1.1-jadval davomi
Mahsulotlar Kuldor!igi, % Mabhsulotning yiriklik ko‘rsatkichi Kleykovina Rangi Hujj
dan ortiq emas Elakdagi qoldiq Elakdan o‘tishi miqdori, % g ujjat
elak % dan elak kam yoki { dan Kam
raqami ortiq ragami ko‘p | emas, sifati
emas emas, %
Novvoychilik javdar uni
Elanga.n Sarg‘ish
(kepakmz) 0,75 27 2 18 90 % dan _ 0q yoki GOST
javdar uni kam emas kul rang 7045-90
tusli oq
Kul rang-
0q yoki
| kul rang-
Javdar uni 1,45 045" 2 38 | 60 % dan sarg‘ish | GOST
kam emas oq, don 7045-90
po‘sti kam
miqdorda
Tozalashgacha uchrayd
v bo‘lgan don Kul rang
aydari navli kuldorligi ’
avdar un; 0.07% ka:;g,lgzlnmo 067 2 38 130 % dan ) donpo‘sti | GOST
2.0% dan ko'p am emas parchfllarl 7045-90
emas mavjud
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1.1-jadval davomi

THTTRIO — : i jjat
Mahsulotlar Kuldorligi Mahsulotning yiriklik ko‘rsatkichi .Kleylfoovma Rangl Huj)a

, Yo dan Elakdagi qoldiq Elakdan o‘tishi miqdori, %o fi_a:‘i

ortigemas | elak % dan elak kam yoki | kam emas, sifa
raqami | ortiq | raqami ko‘p
emas emas, %
Makaron mahsu-
lotlari uchun Makaron mahsulotlari uchun un
qattiq bug‘doy-
dan (durum) un liod
. 30, tarangligl yax-

. . 3 260/70° | 12 % dan shi, yopishqoq Sariq tusli GOST
Oliy navili un 0,75 140/36* yoki 27 ortiq emas, kalta sarg‘ish oq 12307-66
(yorma) emas uzilmaydigan

32, tarangligi yax-

. : 3 43 40 %£dan shi, yopishqoq Och GOST
Bmpchn navli un 1,10 190/50° ko‘p emas. kalta sargish oq | 12307-66
(yarim yorma) emas uzilmaydigan

65 %dan 28, ikkinchi gu- Sariq tusli GOST
Ikkinchi navli un 1,75 27 2 38 kam emas | ruhdan past emas oq 16439-70
Novvoychilik uni
LO”IS(?dadyumSl?lzg 43 10 of:‘dan 25, ikkinchi gu- Sariq tush Tsh-8-115-

ugdoydan Is 0,55 150° 2 ortiq dan past emas oq 2004
chiqariladigan oliy | 49/52PA | | fubdanp
navli makaron uni
(yorma)

14
1.1-jadval davomi
Mahsulotlar Kuldorligi, % Mahsulotning yiriklik ko‘rsatkichi Kleykovina Rangi Hujjat
dan ortiq | Elakdagi goldiq Elakdan o‘tishi miqdori, % dan
emas elak % dan elak kam yoki | kam emas, sifati
ragami | ortiq ragami ko‘p
emas emas, %
Makaron mahsu-
lotlari uchun
yumshoq Makaron mahsulotlari uchun un
sshishasimon
bug‘doydan un
' 28, tarangligi GOST
0
Olly navli un . 3 260/.70 15 A.dan yaxshi, yopishqoq | Sarg‘ish tusli 12306-66
0,55 150/40 yoki 27 ortiq )
(yorma) emas emas, kalta 0q o‘zgar.l, 2,
uzilmaydigan 3,4,5
50 % dan 30, tarangligi GOST
Birinchi navli un . 3 43 ¢ yaxshi, yopishqoq | Sarg‘ishtusli | 12306-66
, 0,75 190/50 ko‘p ‘
(yarim yorma) emas emas, kalta 0q o‘zgar.l, 2,
uzilmaydigan 3,4,5
Novvoychilik bug‘doy- javdar aralashmasi uni
Don
Jaydari navli kulchanli- Kulrang-oq GOST
) ) gidan 0,07 % | 40 % dan P 12183-66
Javdar-bug‘doy 067 2 38 - don gobiq ‘
novvoychilik uni kam, ammo kam emas uchrab turadi | © 282" 1,2,
2,0% dan 3,4, 5
ko‘p emas
Don kul-
Jaydari navli chan-ligidan 40 % dan Kulrang - oq 1 2(}1(;? E 6
bug*doy-javdar 0,07%kam, | 067 2 38 kam emas - don gobiq yoan 1.2
novvoychilik uni 2,0 % dan uchrab turadi | ° Z3ga4r' $”
ko‘p emas >
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Yorma zavodlarida qayta ishlanadigan ekin donining turidan, yormalarning
chiqish miqdoriga va o‘rnatilgan sifat ko‘rsatkichlariga bog‘liq holda 20 dan ortiq
turdagi yormalar ishlab chiqariladi.

Yorma zavodlarida grechixa, tariq, sholi, suli, arpa, bug‘doy, no‘xat, va
makkajo‘xori donlaridan yormalar ishlab chiqgariladi (1.2-jadval).

Yormabop donlaridan ishlab chiqariladigan yorma mahsulotlarini 5 guruhga
bo‘lish mumkin.

1- guruh — maydalanmagan butun yormalar;

2- guruh — maydalangan silliglangan yormalar;

3- guruh — maydalangan silliglanmagan yormalar;

4- guruh — yormalarni qayta ishlab olingan mahsulotlar (tayyor nonushtalar);

5- guruh — yuqori to‘yimlikga ega bo‘lgan yormalar.

Tarkibida mavjud bo‘lgan yuqori sifatli mag‘izi, singan yorma miqdori,
qobig‘i olinmagan doni va boshqa ko‘rsatkichlarining miqdoriga qarab yormalar
navlarga ajratiladi. Yormalarning ragamlanishi ularni yirikligi bo‘yicha elaklarda
saralash usuli bilan aniglanadi.

Yormalarning sifat ko‘rsatkichlari yormaning turiga bog‘liq holda bir nechta
ko‘rsatkichlar bilan aniqlanadi. Asosiy ko‘rsatkich yuqori sifatli mag‘izning
miqdori bilan belgilanadi. Yormaning navi qancha yuqori bo‘lsa, unda yaxshi
sifatli mag‘izning miqdori shuncha ko‘p bo‘ladi.

Masalan, oliy navli guruch yormasida yaxshi sifatli mag‘izning miqdori 99,7
% dan kam emas, birinchi navli guruchda - 99,4% va ikkinchi va uchinchi navli
guruch yormasida - 99,1% dan kam emas. Guruch yormasining sifat ko‘rsatkichlari
15.6-jadvalda keltirilgan.

Suli, tariq va bug‘doy yormalari uchun zararli aralashmalaming
(achchigmiya, vyazel, geliotrop, kampirchapon va boshqalar) miqdori chegaralab
qo‘yilgan.

Maydalangan yormalar (dursimon, arpa yormasi, makkajo‘xori va boshqalar)

uchun yiriklik o‘lchamlarining tekislanganlik ko‘rsatkichi 75...80 % o‘rnatilgan.
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Dursimon va arpa yormasi tarkibida silliglanmagan yormaning miqdori

chegaralangan, ya’ni mag‘izi sirtida gisman gul qobiqlari qolgan yormalar miqdori.

1.2-jadval
Y orma mahsulotlarining turlari?
Ekin turi Y ormaning nomlanishi va turlari Navlari va nomerlari
Silliglangan guruch Oliy navli, 1 va 2 navli
Shols Maydalangan silliglangan guruch Navlarga ajratilmaydi
oli
Yosh bolalar ozig-ovqati ishlab _
. _ Oliy navli,1-navli.
chigarish uchun silliglangan guruch
Grechixa yormasi (yadritsa) 1-navli, 2-navli,3-navli
Maydalangan grechixa yormasi
Navlarga ajratilmaydi
(prodel)
Tez pishadigan grechixa yormasi 1-navli, 2-navli,3-navli
Tez pishar maydalangan grechixa .
‘ Navlarga ajratilmaydi
Grechixa yormasi
Yosh bolalar ozig-ovqati ishlab
chiqgarish uchun tez pishadigan 1-navli
grechixa yormasi
Pishirishni talab qilmaydigan o
. . Navlarga ajratiimaydi
grechixa yormasi
Silliglangan tariq yormasi Oliy navli, 1- va 2-navli
Tariq Tez pishadigan silliglangan tariq . .
Oliy navli, 1- va 2-navli
yormasi
Maydalanmagan suli yormasi Oliy navli, 1- va 2-navli
Sult Pachoqlangan suli yormasi Oliy navli, 1- va 2-navli
Gerkules nomli suli yormasi Navlarga ajratilmaydi

’Eropos T'.A., Mapteinenko A.d., Iletpenko T.I1. Texnonorus u oGopyAoBaHHE

MYKOMONLHOM, KpyngHo#i # koMOGukopMoBo#i npomeitienHocTH. M, MITATIIT. 1996. 178 ¢.

- .




Y osh bolalar oziq-ovqati uchun suli .
. Oliy navli
yormasi
Ekstra nomli suli yormasi Neol, Ne2, Ne3.
Yosh bolalar ozig-ovqati uchun suli .
. Navlarga ajratilmaydi
uni
[ Dursimon yorma N1, N2, N3, N4, N5
Arpa yormasi N1, N2, N3
}
Tez pishadigan arpa yormasi NI, N2, N3
Arpa Pishirish vaqti qisqartirilgan dursimon
AR . N1, N2, N3, N4, N5
yorma
Pishirishni talab qilmaydidigan arpa .
. Nomerlarga ajratilmaydi
yormasi
[ ] Silliglangan makkajo‘xori yormasi N1, N2, N3, N4, N5
Y alpaytirilgan yorma ishlab ishlab
o . ‘ . Navlarga va nomerlarga
Maka- chigarish uchun yirik makkajo‘xori . .
. _ . ajratilmaydi
Jjo‘xorl yormasi
doni Makkajo‘xori qalamchalari ishlab Navlarga va nomerlarga
chigarish uchun mayda yorma ajratilmaydi
Makkajo‘xori uni Navlarga ajratilmaydi
1 Bug‘doy yormasi N1, N2, N3, N4,
Qattiq
Artek yormasi
Bug‘doy
Tez pishadigan bug‘doy yormasi N1, N2, N3
Agar yormaning sifat ko‘rsatkichlari belgilangan navning sifat

ko‘rsatkichlariga mos kelmasa, uning navi pasaytiriladi yoki standartga mos

kelmagan mahsulot sifatida chiqindiga chiqariladi.
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Nazorat savollari

1. Un va yormaning umumiy tavsifini keltiring.

2. Bug‘doy donidan qanday navli unlar ishlab chigariladi?

3. Javdar donidan ganday navli unlar ishlab chiqariladi?

4. Yormabop donlardan qanaqa yormalar ishlab chiqariladi?

5. Unlarni navi bo‘yicha sifat ko‘rsatkichlari ganaga bo‘lishi kerak?

6. Yormalarni navi bo‘yicha sifat ko‘rsatkichlari ganaqa bo‘lishi kerak?

7. Oliy navli guruch yormasida yaxshi sifatli mag‘izning miqdori necha
foizdan kam bo‘lmasligi talab etiladi?

8. Birinchi guruch yormasida yaxshi sifatli mag‘izning miqdori necha foizdan

kam bo‘lmasligi talab etiladi?
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2-Modul. UN VA YORMA ISHLAB CHIQARISH ZAVODLARIDAGI
TEXNOLOGIK JARAYONLARNING UMUMI1Y TAVSIFI

1-Mavzu:Texnologik jarayon va uning samaradorligi
Reja:

1.Un tortishdagi texnologik jarayonlarga, xom ashyoni sifatiga qo‘yilgan
talablarni ta’siri.

2. Yorma ishlab chigarishdagi texnologik jarayonlarga, xom ashyoni sifatiga

qo‘ilgan talablarni ta’siri

Xom ashyoni qayta ishlab, yuqori sifatli mahsulot olishning ilmiy
asoslangan va amaliyotda sinab ko‘rilgan usullari yig‘indisi texnologik jarayonni
tashkil etadi.

Un va yorma zavodlarida don xom ashyo bo‘lib, un va yorma oxirgi mahsulot
hisoblanadi.

Texnologik jarayonda alohida operatsiyalarni texnologik sistemalar bajaradi.
Texnologik sistemalar bitta texnologik operatsiyani bajarish uchun alohida
mashinadan yoki birgalikda bajarish uchun birlashtirilgan har xil mashinalardan
tashkil topgan bo‘ladi.

Un va yorma ishlab chiqarish o‘zaro bog‘langan bosqichlardan tashkil topgan
bo‘lib, har bir ishlab chiqarishning o‘ziga xos bosqichlari bo‘ladi.

Texnologik jarayonning samaradorligi uning magqsadli vazifalarini gay
darajada amalga oshgani bilan aniqlanadi. Texnologik jarayon samaradorligining
asosly ko‘rsatkichlariga tayyor mahsulotning chiqishi va sifati hamda solishtirma
ekspluatatsion harajatlar miqdori kiradi. Un va yorma zavodlarida texnologik
jarayonlarning samaradorligini oshirishda un va yormaning qimmatli (yuqori)
navlarini chiqishini oshishi juda katta ahamiyatga ega.

Ishlab chiqarish texnologik jarayonining oxirgi natijasini va uning
samaradorligini uchta asosiy omil aniqlaydi: xom ashyoning sifati, texnologik
jarayonning tuzilishi va texnologik jihozlar.
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Xom ashyo yuqori texnologik xossalari bilan tavsiflanishi kerak, ya’ni u
yuqori bo‘lmagan ekspluatatsion harajatlar sharoitida tayyor mahsulotning
chigishini va sifatini yuqori bo‘lishini ta’minlashi lozim. Ishlab chiqarishga
kelayotgan xom ashyoning sifatiga o‘rnatilgan chegaraviy me’yor ko‘rsatkichlari

bilan aniqlanadi (2.1...2.2~jadvallar).
2.1- jadval

Tegirmonga yuboriladigan don sifatiga o‘rnatilgan chegaraviy me’yor

ko‘rsatkichlari

Nomlanishi Ekin doni
Bug‘doy Javdar

Iflos chigindi, % ko‘p emas 2,0 2,0

Shu hisobdan:

Shikastlangan donlar 1,0 1,0

Mineral chiqindilarni hamma turi 0,3 0,3

Zararli chigindilar 0,2 0,2

Zararli chiqindilar hisobidan:

achchigmiya, vyazel (alohida yoki

birgalikda) %04 04

Qorakuya, qorakosov (alohida yoki

birgalikda q Y %03 07

Donsimon aralashma, % ko‘p emas 5,0 4.0

Shu hisobdan o‘sgan donlar 3.0 3,0

Kleykovina, % kam emas:

Navli un tortishda 25,0

Jaydari un tortishda 20,0 -

Kleykovinaning sifati 2-guruhdan past o
emas
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2.2-jadval

Qayta ishlashga yuboriladigan yormabop donlari sifatiga o‘rnatilgan chegaraviy

ko‘rsatkichlari
Iflos Mayda Donsimon Mag‘iz
chiqindi puch chigindilar | miqdori, %
Ekin doni Namhk miqdori, % | donlar miqdori, ko‘p | ko‘p emas
ko‘pemas | migdon, emas
%o
15,5 % dan ko‘p emas
quritgich bo‘lganda,
Yorma- 13,5 % dan ko‘p emas
bop tariq | quritgich bo‘lmasa, 3,0 ) 6.0 74,0
13,0 % dan kam emas
quritilgan donlar uchun
Yorma- 16’? % ﬁa;loklc» P Zmas
quritgich bo‘lganda,
bop e 14,5 % dan ko‘p emas 3.0 ) 30 710
grechixa quritgich bo‘lmasa,
15,5 % dan ko‘p emas 2a-1,8x20
quritgich bo‘lganda, elakdan
Yorma- 13,5 % dan ko‘p emas 3.0 o‘tgan _ )
bop suli quritgich bo‘lmasa, ’ elanma 5
% dan
ko‘p emas
15,5 % dan ko‘p emas
Sholi doni | 19 7o dan kam emas 2,0 : 2,0 74
quritiigan donlar uchun
14,5 % dan kam emas
2a-2,2x20
Yorma- e(:?:(giin Natura 650
bo 2 14,5 % dan ko‘p emas 2,0 elanma S 3,0 g/l dan
parp o kam emas
o dan
ko‘p emas
Qattiq
bug‘doy 14,5 % dan ko‘p emas 1,0 - 1,0 -
I1-tip
No'xat | 15,0 % dan ko'p emas 1,0 - 3,0 -
Makka-
Jo‘xori 15,5 % dan ko‘p emas 2.0 - 2.0 -
doni

Un va yorma zavodlarida texnologik jarayonlarni tashkil etish va boshqarish
uni maksimal samaradorligini ta’minlanishi talab etiladi. Buning uchun ratsional
texnologik sxemalarni qo‘llash lozim. Xom ashyoni tayyorlash, maydalash,

mahsulotlarni saralash, qobiq ajratish, silliqlash va sayqallash rejimlarini, hamda
23



uskunalarga solishtirma yuklamani va jarayonning boshqa ko‘rsatkichlarini
optimal miqdorda ushlab turish lozim.

Un zavodlarida un tortishning balansini doimo (yiliga bir martadan kam
emas) olib turish muhim ahamiyatga ega. Bu texnologik sxema bo‘yicha
mahsulotlarni taqsimlanishini, maydalash rejimlarini va boshga texnologik

ko‘rsatkichlarnt aniqlash imkonini beradi.

Nazorat savollari

. Tegirmonga keladigan bug‘doy donining sifat ko‘rsatkichlariga qo‘yilgan
talablarni keltiring.

2. Tegirmonga keladigan javdar donining sifat ko‘rsatkichlariga qo‘yilgan
talablarni keltiring.

3. Yorma donlarining sifat ko‘rsatkichlariga qanday talablar qo‘yilgan?

4. Un va yorma zavodlarida xom ashyo va oxirgi mahsulotlar nimalar
hisoblanadi?

5. Texnologik jarayonda alohida operatsiyalarni qaysi sistemalar bajaradi?

6. Texnologik jarayon samaradorligining asosiy ko‘rsatkichlarini nimalar
belgilaydi?

7. Tayyor mahsulotning chiqishi va sifati hamda solishtirma ekspluatatsion
harajatlar migdori nimani anglatadi?

8. Ishlab chiqarish texnologik jarayonining oxirgi natijasini va uning

samaradorligini nechta asosiy omil aniglaydi va ular qaysilar?

2-Mavzu: Tegirmon va yorma zavodlarida texnologik jarayonlarning tavsifi
Reja:

1. Tegirmonda texnologik jarayonlarning tavsifi.

2. Yorma zavodlarida texnologik jarayonlarning tavsifi.

Zamonaviy tegirmon va yorma zavodlann yuqori darajada mexani-

zatsiyalashtirilgan va avtomatlashtirilgan texnologik jarayonlar, uzluksiz

bajariladigan korxona turiga kiradi.
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Zamonavly tegirmon va yorma zavodlarida ishlab chigarish texnologik
jarayoni 3 ta bo‘limda amalga oshiriladi.

Tegirmonlarda:

1. Donni tozalash, yuzasiga ishlov berib un tortishga tayyorlash.

2. Un tortish.

3. Un navlarini tayyorlash, vitaminlash, unni qoplarga joylashtirish va
qadoglash.

Birinchi tegirmonning tayyorlov bo‘limida don massast begona
aralashmalardan tozalanadi. Donning yuzasiga quruq va suv bilan ishlov beriladi.
Har xil sifatli donlardan un tortishga mos aralashma tayyorlanadi. Tegirmonning

don tayyorlov bo‘limining texnologik sxemasi 2.1-rasmda keltirilgan.

PR R e ELRCRE LU SRR REAC AR S
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2.1-rasm. Bug‘doy donini navli un tortishga tayyorlash jarayonining

texnologik sxemasi. 1 - tozalanmagan don uchun bunkerlar; 2 - me’yorlagich URZ

- 1; 3-shneklar; 4 - magnit apparati; 5 - bo‘shatgich U2-BRO; 6 - avtomatik tarozi;

7 - don isitgich; 8 - separator A1-BIS-12; 9 - gorizontal siklon A1-BLS; 10 - tosh
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ajratuvchi mashina R3-BKT; 11 - trier A9-UTK-6; 12 - triyer A9-UTO - 6; 13 -
R3-BMO-6 mashinasi; 14- pnevmoseparator R3-BSD; 15 - A1-BMSH mashinasi;
16 - namlovchi apparati A1-BAZ; 17 - dimlash bunkerlari; 18 - namlovchi apparat
A1-BSHU; 19 - R3-BMO-12 mashinasi; 20 - entoleytor R3-BEZ; 21 - havo
separatori R3-BAB; 22 - kompressor; 23 - dimlash bunkeri; 24 - avtomatik tarozi;
25 - magnit apparati; 26 - oqova suvni filtrlash separatori A1-BST; 27 - nam
chigindilarni sigish uchun shnekli press B6-BPO; 28 - nam chiqindini quritgich
DSSH.

Ikkinchi (un tortish) bo‘limda donni maydalash jarayonida yormalar va
dunstlar olinadi. Hosil bo‘igan yormalar va dunstlar sifati bo‘yicha saralanadi,
silliglanadi hamda mayin yanchib, un olinadi.

Uchinchi (unni qoplarga joylashtirish) bo‘limining vazifasi ikkinchi bo‘lim
orasida boshlanadi. Bunda un tortish jarayonida hosil bo‘lgan har xil sifatli un
oqimlaridan bir xil sifatli unlar alohida o‘lchanib aralashtiriladi va davlat
standartlari talablariga javob beradigan un navlarining oqimlari shakllantiriladi.
Tayyorlangan un navlari kerak bo‘lsa, suvda eruvchan sintetik vitaminlar bilan
boyitiladi. Har bir un navi alohida qoplarga joylashtiriladi va gadoglanadi.

Yorma zavodlarida ishlab chiqarish texnologik jarayoni quyidagi bo‘limlarda
amalga oshiriladi’:

1. Donni tozalash va yuzasiga ishlov berish.

2. Donning qobiqglarini ajratish.

3. Yormalarni qoplarga joylashtirish va gadoglash.

Birincht (tayyoriov) bo‘limida don massasi begona aralashmalardan
tozalanadi. Agar texnologik jarayon sxemasida ko‘rsatilgan bo‘lsa, donning
yuzasiga suv va issiglik bilan ishlov beriladi. Yorma zavodlarida ishlab
chiqarishning donni tozalash va yuzasiga ishlov berish bo‘limi suli donini qayta

ishlashga tayyorlash texnologik sxemasi misolida 2.2-rasmda keltirilgan.

*Yeborapés O.H., [l1a330 A .1O., Mapreienko S.P. TexHonorna Myku, Kpynst H KOMOHKOPMOB.

- M.: UK1] «Mapt», Pocros w/J, 2004. 534 c.
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hosil bo‘lgan chiqindilar nazorat gilinadi.

2.2-rasm Suli donini
qayta ishlashga tayyorlash
texnologik sxcmasi:

- avtomatik tarozi; 2-
havoli - elakli separator;
Yorma ajratgich; 4- triyer
A9-UTO-6; 5- triyer A9-
UTK-6; 6- bug‘latgich; 7-
quritgich; 8-  sovutish
kolonkasi; 9- burat.

Ikkinchi (qobiq
ajratish) bo‘limida don
massasi yirikligt bo‘yicha
fraksiyalarga ajratiladi,
donning qobiglari

ajratiladi va saralanadi,

mag‘iz maydalanadi,
silliglanadi va

sayqallanadi, yorma va

Uchinchi (qoplash) bo‘limida tayyor mahsulot yormalar navi yoki raqami

bo‘yicha alohida qoplarga joylashtiriladi yoki paketlarga qadoqlanadi.

Un tortish va yorma olish jarayonlarining samaradorligi donlarning tabity

boyligi, un tortishga va yorma olishga sarflangan elektr energiyaning foydalanish

darajasi bilan baholanadi. Bu samaradorlikka gayta ishlanadigan donlarning

texnologik xossalari, texnologik jarayonlarning tuzilishi, jthoz va uskunalarning

ish rejimlari, texnologik va transport vositalarning samarali ishlashi ta’sir

ko‘rsatadi.
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Nazorat savollari

1. Un ishlab chiqarish tegirmonlarida asosiy texnologik jarayonlarining
tavsifmi keltiring.

2. Yorma zavodlarida asosty texnologik jarayonlarning tavsifini keltiring.

3. Zamonaviy tegirmon va yorma zavodlarida ishlab chiqarish texnologik
jarayonilari necha bo‘limda amalga oshiriladi.

4. Yorma zavodlarida ishlab chiqarish texnologik jarayonlari ganday

bo‘limlarda amalga oshiriladi.

3. Tegirmonning tayyorlov bo‘limi texnologik sxemasida keltirilgan
uskunalar ketma-ketligini izohlang?.

6. Yar!na zavodlarining tayyorlov bo‘limi texnologik sxemasida keltirilgan
ketma-ketligini izohlang?

7. Donni maydalash jarayonida olingan yorma va dunstlarga ganday ishlov

beriladi?

8. Don massasi yirikligi bo‘yicha fraksiyalarga ajratilgandan keyin donga

qaysi ketma-ketlikda ishlov beriladi?
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Il - BO‘LIM. UN VA YORMA ISHLAB CHIQARISHDA XOM ASHYO
SIFATIDA DONNING XOSSALARINI O‘RGANISH

3- Modul. DONNING TUZILISHI VA ANATOMIK QISMLARI
MIKROSTRUKTURASINING TEXNOLOGIK AHAMIYATI

1-Mavzu: Don tuzilishining texnologik ahamiyati
Reja:
1. Donning morfologik tuzilishi va uning ishlab chiqarishdagi ahamiyati.

2. Donning anatomik tuzilishi va uning texnologik ahamiyati.

3. Donning texnologik potensiali.

Don gimmatli xom ashyo hisoblanadi. Un va yorma ishlab chiqarishdagi
umumiy harajat sarfining 90-95 %i don zimmasiga tushadi. Shuning uchun, donni
yuqori samaradorlik bilan ishlatish zarur, ya’ni minimal solishtirma ishlatish
sarflarida sifati yuqori bo‘lgan tayyor mahsulotlarning chiqishini maksimal

ta’minlash.

Bunday muhim vazifani korxonalarda texnologiyaning yuksak usullarini va
yuqori unumdorli jihozlarni qo‘llagan holda, qayta ishlash jarayonida don
xususiyatlarini boshgarish asosida amalga oshirish mumkin. Buning uchun
mutaxassis, korxonaga qabul qilinayotgan donning texnologik xossalarini baholay
olishi va bu xossalarni har xil texnologik omillar ta’sirida o‘zgarishini hisobga
olgan holda, texnologik jarayonlarning optimal ko‘rsatkichlarini tanlay olishi
zarur.

Hozirgi zamon ilmiy tasavvuriga ko‘ra, un va yorma ishlab chigarish uchun
donning xususiyatlartini baholashda quyidagilarni hisobga olish kerak:

— don fizik jihatdan murakkab bo‘lib, strukturasi va xossalari har xil bo‘lgan
anatomik qismlarni (endosperm, gobiglar va murtak) butun birlikda organik

bog‘lanishi natijasida hosil bo‘lgan murakkab qismli organizmdir;

- don anizotrop organizm bo‘lib, hatto har bir anatomik qismining o‘zida ham

strukturasi, kimyoviy tarkibi va xususiyatlari sezilarli darajada farqlanadi;
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— don biopolimerlardan (ogsil, uglevodlar va boshqalar) tuzilgan bo‘lib,
polimer organimni hosil giladi;

~ don — tirik organizm bo‘lib, unda kechadigan hamma jarayonlar, ularning
tabiatiga bog‘liq bo‘lmagan holda alohida biologik sistema orqali boshqgariladi.
Termodinamik nuqtai nazardan qaraganda don ichki va tashqi bog‘lanishlarining
soni ko‘p bo‘lgan murakkab ochiq sistemaga o‘xshaydi.

Qayta..lis}}lash uchun xom ashyo sifatidagi donni kompleks baholash uchun
uning texnok;gik potensiali degan tushunchani qo‘llash magsadga muvofiq. U don
navining biologik xususiyatlari, yetishtirishning tuproq va iqlim sharoitlari,

agrotexnik tadbirlar kompleksi ta’siri ostida shakllanadi (3.1-rasm).

Donning
genetik tavsifi

Texnologik

potensiali lqlim

Tuproq

Agrotexnika

3.1-rasm. Don texnologik potensialining shakllanish sxemasi

Un va yorma sanoatida bu texnologik potensial ikkita asosiy ko‘rsatkich bilan
aniqlanadi:*

— anatomik qismlar massasining nisbati, asosan endosperm miqdori;

- ishla[j chiqarish jarayonida don anatomik qismlarining alohida mahsulotlarga
bo‘linishining fizik imkoniyati.

Un va yormaning qaysi maqsadda ishlatilishidan kelib chigqan holda, ularning

iste’mol qiymatini ham hisobga olish zarur.

*Yeborapés O.H., [lla330 A.1O., MapthiHeHk0 H.D. TexHONOrUg MYKH, KpYnibl 4 KOMOHKOPMOB.

- M.: UKl «Mapm», Pocros u/]], 2004. 17 c.
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Shunday qilib, donning texnologik potensiali uning texnologik va iste’mol
qiymatidan tashkil topgan.

Unbop va yormabop ekinlar doni o‘zining anatomik gismlarini murakkab
tuzilishiga va strukturasiga ega, tashqi ko‘rinishdan esa har bir ckin guruhiga xos
asl shakliga ega.

Donning anatomik  xususiyatlari uning texnologik  potensialini
shakllantirishda, tegirmon va yorma zavodlarida texnologik jarayonni tashkil gilish
va boshqarishda asosiy rol o‘ynaydi. Anatomik gismlari massasining nisbati tayyor
mahsulotlarning potensial chigishini ta’minlaydi. Yormabop ekinlar donlarida gul
gobiglarning bo‘lishi texnologik operatsiyalar tarkibiga qobiq' ajratish jarayonini
kiritishni talab qiladi. Bug‘doy, javdar, tritikale donlarinin.g ichkariga Kirgan
jo‘yakchasini borligi navli un tortishda don endospermining kraxmalli gqismini
tanlab yanchish vazifasini qiyinlashtiradi. Donning gul gobig‘i va qobiqglari
strukturasining tuzilishi, aleyron qatlam hujayralarining konfiguratsiyasida aniq
ahamiyatga ega.

Ko‘p sonli ilmiy ishlar shuni ko‘rsatadiki, don anatomik qismlari
massasining nisbati donning navi, yirikligi, tuzilishi va boshqa omillariga bog'liq
holda o‘zgarib turadi. Har xil ekin donlari anatomik gismlarining nisbati 3.1-
jadvalda keltirilgan. Masalan, bug‘doy doni endospermi kraxmalli qismining
miqdori turli bug‘doy doni partiyalarida 8 % ga (77 dan 85 % gacha), javdar
donida esa 7 % ga (71 dan 78 % gacha) farq qiladi. Shuning uchun ham donning
texnologik potensiali bir xil emas. Bug‘doy doni uchun endospermnt kraxmalli
gismining miqdori o‘rtacha 82,5 % ni, aleyron gavati 8 %, qobiqlart 7 %, murtak
2,5 % ni tashkil giladi.

Endosperm miqdoriga donning yirikligi katta ta’sir ko‘rsatadi. 2a-2,8x20
sonli elakning qoldig‘i bilan olingan bug‘doy donining yirik fraksiyasi uchun
endosperm miqdori 83...85 % ga tehg, 2a-2,2x20 sonh elakning elanmasi va 2a-
2,0x20 sonli elakning qoldig‘i bilan olingan bug‘doy donining mayda fraksiyasi

uchun endosperm miqgdori 78...80 % gacha kamayadi.
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Sho]i,' stli va boshqa ekin donlari yirikligining kamayishi bilan donning

qobiqdorligi (plyonkasimonligi) ortadi.

| Arp,é domgmg qobiqdorligi (plyonkasimonligi) 8...15 % gacha, suliniki
26...30 % gacha, Sholiniki 18...25 % gacha, tarigniki 16...22 % gacha, grechixaniki
18...24 % ge;clia bo‘lgan oraliqda o‘zgarib turadi.

Don anatomik tuzilishi bo‘yicha uch gismga bo‘linadi: endosperm, murtak
va ularnt o‘rab turgan gobiqlar (donni himoyalovchi qavat). Har bir gism
murakkab tuzilish va tarkibga ega. Boshoqli donlar, ya’ni bug‘doy, arpa, javdar,
tritikale, suli donlarining ichki tomonida jo‘yakchasi bo‘lib, maxsus burma shaklda
endosperm ichiga kirgan.

Bug‘doy donining uzunasiga va ko‘ndalang kesimlari 3.2-rasmda keltirilgan.

Navli un va yorma ishlab chiqarishda donning tashqi qobiqglari qo‘shimcha
mahsulot (képak, qipiq, ozuqa uni) ko‘rinishida ajratib olinishi, don endospermi
esa tayyor mahgulotga aylantirilishi lozim. Donning anatomik gismlarini bunday
alohida mahsulotlarga ajratish murakkab muxandislik vazifasi bo‘lib hisoblanadi.
Navli un tortishda olingan mahsulotlar ko‘p bosqichli maydalash va saralash
jarayonlaridan o‘tkaziladi; bunda mayda yanchilgan endosperm unga, qobiqlar
aleyron qavat bilan birgalikda yirik bo‘lakchalar ko‘rinishida kepakka yuboriladi;
murtakni esa alohida mahsulot sifatida ajratib olinishi magsadga muvofiqdir.

Dondan oddiy un tortishda va omuxta yem ishlab chigarishda don alohida

mahsulotlarga ajratilmasdan butunligicha maydalanadi.
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3.2~rasm. Bug‘doy donining bo‘ylama va ko‘ndalang qirqimi:
I-meva qobiglari; 2- urug* qobiglari; 3-aleyron gatlam; 4-endospermning kraxmal

qismi; S-murtak.
Gul qobiqli ekin donining (Sholining) tuzilishi 3.3-rasmda keltirilgan.
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[
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_, ‘.*' \_1._;‘
. 3,3-1: Sm. Sholi donining bo‘ylama qirgimi: 1-gul qobiqlari; 2-mag‘iz;

»-
-

3-meva ,va ﬁrhgf.;&o)biqlari; 4-aleyron gatlam; S-endospermning kraxmal gismi.

» L

) 4

»
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Yorma ishlab chiqarishda yormabop ekin donlari boshlanishida qobig‘idan
ajratiladi. Bunda donning gul qobig‘t ajratiladi. Donning mag‘izida qolgan me¢va
va urug‘ qobiqni, aleyron qatlamni hamda murtakni olib tashlash uchun u
silliglanadi.

Grechixa doni boshqga gul qobiqli ekin donlaridan farq qiladi. Grechixada gul
qobigning vazifasini meva qobiq bajaradi. Grechixa donidan bu meva qobiqni
ajratish natijasida olingan mag‘iz tayyor yorma hisoblanadi. Grechixa mag‘izida
qolgan qobiqlar juda kam miqdorda bo‘lib, mag‘izni mayin plyonka ko‘rinishida
o‘rab turadi. Grechixa donining murtagi mag‘izning ichida joylashgan bo‘ladi va
lotincha “S” harfiga o‘xshaydi.

Yormabop ekin donlarining strukturasi va xususiyatlari har xil bo‘lganligi

sababli, yorma olish texnologiyasi ekin donining turiga bog‘liq holda farqlanadi.

Nazorat savollari

1. Donning texnologik potensiali ganday shakllanadi?

2. Bug‘doy va javdar donlari tuzilishining texnologik ahamiyati qanday?

3. Donning anatomik tuzilishini texnologik ahamiyati ganday?

4. Navli un tortishda donning texnologik potensialini ahamiyati?

5. Donning morfologik va anatomik tuzilishi deganda nimani tushunasiz?

6. Navli un va yorma ishlab chiqarishda donning tashqi qobiqlari qo‘shimcha
qaysi mahsulotlar sifatida ajratilib olinadi?

7. Dondan oddiy un tortishda va omuxta yem ishlab chigarishda don qanday
maydalanadi (maydalangan mahsulotlar saralanadimi yoki alohida mahsulotlarga
ajratiladimi)?

8. Grechixada gul qobiqning vazifasini qaysi qobiq bajaradi?
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2-Mavzu: Don qobig‘i va aleyron qatlami tuzilishining texnologik ahamiyati
Reja:
1. Don qobig‘ini texnologik ahamiyati.

2. Aleyron qatlami tuzilishining texnologik ahamiyati.

- Bugfdbsf va javdar donlaridan navli un tortishning hamda har xil donlardan
yorma ish‘lab chiqarishning texnologik jarayoni shunday tashkil gilinadiki, bunda
tayyor mahsulotga faqat endospermning kraxmalli qismi yuboriladi. Ajratilgan
qobiglar, aleyron qatlam va murtak qo‘shimcha mahsulotlarga yuboriladi.
Qo‘shimcha mahsulotlar omuxta yem ishlab chiqarishda xom ashyo sifatida
go‘llaniladi.

Tegirmon va yorma zavodlarida donlarning anatomik qismlarini alohida
mahsulot ko‘rinishida ajratish har xil usullarda amalga oshiriladi. Navli un
tortishda, donning maydalangan mahsulotlari ko‘p martali takrorlanuvchi
maydalash va saralash jarayonlaridan o‘tkaziladi. Bunda mayin yanchilgan
endosperm unga yuboriladi, qobiqglar va aleyron gatlam bilan birga hamda murtak
yirik bo‘lakchalar ko‘rinishida kepakka yuboriladi.

Yorma ishlab chiqarishda, qobiqli donlarni dastlab boshlanishida gul
qobig‘idan ajratiladi, keyin hosil bo‘igan mahsulot tarkibidan toza mag‘iz alohida
ajratib olinadi. Mag‘izda qolgan boshqa qobiglar va aleyron qatlami silliqlash
| natijasida olib tashlanadi. Natijada qobiqlardan tozalangan mag‘iz yoki ularning
yirik bo‘lakchalari tayyor mahsulot sifatida olinadi.

- Donning_texnologik xossasiga qobiglar va aleyron qatlamning strukturasi
sezilarli ta’éir‘qiladi. Qobiglar va aleyron qatlamning qalinligini berilgan ekin
chegarasida juda' keng oraliqda o‘zgarib turishi, don navining alohidaligiga va
o‘simlikhi o‘sish davrida tuprog-iglim sharoitiga bog‘liq bo‘ladi. Bug‘doy, javdar
va sholi donlanmng gobiqlari va aleyron qatlamining qalinlik ko‘rsatkichlari 3.2-

jadvalda keltiri igan.
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3.2-jadval

Don qobiqlarining galinligi, mkm

Ekin doni Qobiglar Aleyron Qobiglar va alcyron
o qatlam qatlamning umumiy
meva urug® { jami o
qalinligi
Bug‘doy 15..45 |10..20} 25..65 | 30..70 55...135
Javdar 56...77 |28...43 [ 84...120 | 50...68 134...188
Sholi 9...12 6.9 | 15.2] 20...29 35...50

3.2 - jadvaldan keltirilgandek, javdar doni gobiqglarining qalinligi bug*doy
doniga nisbatan 50...70 % ga ko‘proqdir.

Donning aleyron qatlami endospermning bir qismi bo‘lib, endospermning
chekka gatlami hisoblanadi. Bug‘doy va javdar donlarida aleyron gatlam odatda bir
gator hujayralardan shakllangan, ba’zida ikki qatorli hujayralar ham uchraydi.
Arpa donida aleyron qatlam ikki-uch gavatli hujayralardan tuzilgan, sholi donida
esa aleyron qatlam yetti qavatli hujayralardan tuzilgan.

Qobiglari qalin bo‘lgan bug‘doy donining unboplik xususiyatlari past bo*ladi.
Chunki bunday bug‘doy donida endospermning miqdori kam bo‘ladi va un

tortishda endospermni gobigdan ajratish ancha qiyinlashadi.

Navli un tortishda aleyron gatlamdan endospermni ajratish talab qilinadi.
Bunga aleyron qatlam hujayralarining tuzilishi katta ta’sir qiladi. Agar aleyron
gatlam hujayralarining shakli va o‘lchamlari bir xil bo‘lsa, asosan qalinligi
bo‘yicha bunday don yaxshi maydalanadi va unning chiqishi yuqori bo‘ladi.

Bug‘doy doni ko‘ndalang kesimining ko‘rinishi 3.3-rasmda keltirilgan. Bunda

bug‘doy donining qobiqlari, aleyron qatlami va endospermini tuzilishi ko*rsatilgan.
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3.3-rasm. Bug‘doy donining ko‘ndalang kesimi bo‘yicha mikrostrukturasini
ko‘rinishi: 1-meva qobig‘i; 2-urug® qobig‘i; 3-aleyron gatlam hujayralari; 4-

endosperm,

Suli, sholi va boshqa ekin donlarining gul qobig‘ini massa ulushi donning
yirikligiga bog"liq holda o‘zgarib turadi. Bunda qobiq va aleyron qatlamning
qalinligi ham o‘zgaradi (3.3-jadval).

3.3-jadval
Yirikligi bo‘yicha saralangan sholi donining gobiglari va aleyron qatlamint

qalinligi, mkm

Donni yiriklik Qobiglar Aleyron | Qobiglar va aleyron
bo‘yicha fraksiyalari | qatlam gatlamni  umumiy
meva | urug’ | jami o
qalinligi
4,0 mmilii elak
9,0 7,0 16,0 25,3 41,3
qoldig‘i
04,0 mm’
23 b2 9,3 7,4 16,7 28,7 45,4
3,6 MM
3 Onem 119 | 9,1 21,0 29,1 50,1

Eslatma: * - Ragamlar suratida sholi doni o ‘tadigan elak nomeri, mahrajida

sholi doni qoladigan elakning nomeri ko ‘rsatilgan.
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3.3-jadvalda keltinlganidek, don o‘lchamlarini kamayishi bilan sholining
qobiqlari va aleyron gatlamini umumiy qalinligi 15...20 % ga ortgan. Qobiqlar:
galin bo‘lgan sholi donidan butun guruch yormasining chiqishi kamayadi. Chunki
endospermli mag‘izni qobiqlarli qalin bo‘lgan dondan ajratish uchun mag‘izni
silliglash vaqtini oshirish talab etiladi. Bu singan mag‘izning miqdorini

ko‘payishiga olib keladi.
Nazorat savollari

1. Tegirmon va yorma zavodlarida donning texnologik xossalariga don
qobig‘ining qalinligi qanday ta’sir qiladi1?
2. Donning texnologik xossalariga don aleyron gatlamining tuzilishi qanday
ta’sir qiladi?
3. Tegirmon va yorma zavodlarida donlarning anatomik qismlarini alohida
mahsulot ko‘rinishida ajratish qanday amalga oshiriladi?
4. Yorma ishlab chigarishda, qobiqli donlarni dastlab qaysi qobig‘i ajratiladi?
5. Qobiqlari qalin bo‘lgan bug‘doy donining unboplik xususiyatlari qanday
o‘zgaradi?
6. Un va yorma ishlab chiqarishda tayyor mahsulotlar asosan donning qayst
anatomik qismidan tashkil topgan?
7. Ajratilgan qobiqlar, aleyron qatlam va murtak gaysi mahsulotlarga
yuboriladi?
8. Qo‘shimcha mahsulotlar ishlab chiqarishda nima xom ashyo sifatida

qo‘llaniladi?

3-Mavzu: Don endospermasi mikrotuzilishini donning
texnologik xossalariga ta’siri

Reja:
1. Yormabop donlarning endospermasi mikrotuzilishini donning texnologik

Xossalariga ta’siri.

2. Bug‘doy endospermasi mikrotuzilishini texnologik xossalariga ta’siri.
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Don endospermasi kraxmalli gqismining mikrotuzilishi juda katta texnologik
ahamiyatga ega.
Har xil ekin donlari endospermi markaziy gismining ko‘rinishi 3.4-rasmda
keltirilgan. Don hujayralari kraxmal granullari bilan to‘ldirilgan va ogsillar qatlami
bilan o‘ralgan bo‘ladi. Bug‘doy va arpa donida ogsil qatlamlari yaxshi rivojlangan,

kraxmal granullari har xil o‘Ichamlarga ega (1 mkm dan 50 mkm gacha).
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3.4-rasm. Har xil ekin donlari endospermi markaziy qismining ko‘rinishi: a-

. bug‘doy; b-javdar; v-arpa; g-suli; d-Sholi; e-grechixa.
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Grechixa va sholi donining kraxmal granullarining o‘lchamlari bo‘yicha 2
mkm dan 10 mkm gacha bo‘ladi va kraxmal granullari orasida ogsil juda kam
miqdorni tashkil etadi. Shuning uchun bu alohida gimmatbaho yorma donlari
endospermining juda mo‘rt bo‘lishiga va mustahkam bo‘lmasligiga sabab bo‘ladi.

Suli donining endospermi g‘ovaksimon mikrotuzilishi bilan tavsiflanadi va
kraxmal granullari ogsil qatlamlari bilan kuchsiz bog‘langan.

Sholi va grechixa donlari endospermida kraxmal granullari murakkab
yig‘ilmalar hosil qiladi. Sholi endospermida oqsil alohida shakllanadi va u
granullar shaklida bo‘ladi. Bu ogsillar kraxmal granullari orasida ogsil gatlamlarini
hosil qilish uchun vyetarli emas. Bunday alohidaliklar bu ckin donlari
mag ‘izlarining mustahkamligini past bo‘lishini belgilaydi.

Bug‘doy donida kraxmal granullarini o‘lchamlari va hajmiy massasi

bo‘yicha fraksiyali taqsimlanishi 3.4-jadvalda keltirilgan.

3.4-jadval
Bug‘doy doni kraxmal granullarini fraksiyali tagsimlanishi, % (N.M.Dairov)
Bug‘doy | Bug‘doy navi | Kraxmal granullarini Kraxmal granullarini
donining o‘lchamlart bo‘yicha hajmiy massasi bo‘yicha
tipi fraksiyalari fraksiyalari
mayd | o‘rtach |yirik | mayda o‘rlacﬁhynlqulk_
a a a
I Saratov 29 946 | 46 | 08 [ 17,5 | 513 | 312
Il Almaz 902 | 78 | 20 | 73 | 597 | 31,0
[l |Grekum 114 | 975 | 20 | 05 | 191 | 412 | 397 |
IV |Bezostaya 1 956 | 3,5 09 | 13,5 | 468 | 39,7
V  [Albidum 114 | 941 | 40 | 29 | 172 | 433 | 395

Jadvalda keltirilgan bug‘doy donining barcha tiplarida o‘lchamlari bo‘yicha
kraxmal granullarining mayda fraksiyasi 90,0 % dan yuqori bo‘lib, uning yugqori

ko‘rsatkichi 97,5 % gachaligi keltirilgan, ammo hajmiy massasi bo'yicha kam
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bo‘lib, ularning miqdori - 7,3 % dan 19,1 % gacha. Bug‘doy doni endospermida
kraxmalning asosly massasini yirik va o‘rtacha kraxmal granullaridan iboratligi
N.M. Dairov tomonidan aniglangan.

Bug‘doy endospermining mikrotuzilishi donning xossalarini belgilaydi.
O‘rtacha arifmetik o‘lchamlarga ega bo‘lgan kraxmal granullari sonining
ko‘payishi bilan donda oqsil miqdori ham ko‘payadi. Mayda kraxmal

granullarning miqdori ko‘p bo‘lganda, endospermda oqsil miqdori kamayadi.

Nazorat savollari

1. Yormabop donlarning mikrotuzilishini ularning texnologik xossalarga
ta’siri ganday?

2. Bug‘doy doni endospermidagi kraxmal granullarining o‘lchamlari qanday
ahamiyatga ega?

3. Bug‘doy endospermining mikro tuzilishi donning nimalarini belgilaydi?

4. Don hujayralari qaysi moddalar bilan to‘ldirilib va qaysi moddalar qatlami
qatlami bilan o‘ralgan bo‘ladi?

5. Qaysi boshoqli donlarida ogsil qatlamlari yaxshi rivojlangan?

6. Boshoqli donlarda kraxmal granullari o‘lchamlari necha mkm ni tashkil
qiladi?

7. Grechixa va sholi donining kraxmal granullarining o‘lchamlari boshqa
boshoqli donlarning kraxmal granullarining o‘lchamlari bilan qancha farq qiladi?

8. Qaysi donlar endospermida kraxmal granullari murakkab yig‘ilmalar hosil

giladi?

- 4-Mavzu: Namlik va issiqlikni donning strukturasiga ta’siri
Reja:
1. Namlikni don strukturasiga ta’siri.

2. Issiqlikni donning strukturasiga ta’siri.

Don doimo atrof-muhit bilan issiqlik va namlik almashish jarayonida
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gatnashadi. Bu jarayon donni quritishda va donga gidrotermik ishlov berishda jadal
rivojlanadi. Issiglikni ko‘chishi, donning namligi va haroratiga bog'liq bo‘lgan
holda donning solishtirma issiglik sig‘imi, issiqlik o‘tkazuvechanligi va harorat
o‘tkazuvchanligi bilan aniglanadi.

Tegirmonda donni un tortishga tayyorlashda don xona haroratidagi yoki
gizdirilgan suv bilan yoki normal atmosfera bosimidagi to‘yintirilgan suv bug‘i
bilan namlanadi. Yorma ishlab chigarishda donga gidotermik ishlov berish
rejimlari quyidagilarni o‘z ichiga oladi: bug‘lash, quritish, sovutish, ba’zida donni
qizdirilgan suvda bo‘ktirish. Gidrotermik ishlov berishning barcha usullarida don
qavatlariga emas, balki har bir donga ishlov beriladi.

Namlangan donda suv, don tarkibidagi: uglevodlar va ogqsillar bilan faol
harakatda bo‘lib, ularning strukturasi va xossalarini o‘zgartirib yuboradi hamda
bog‘langan holga o‘tadi. Bu bog‘lanishning darajasi, faol markazlarning energetik
sathi hamda don kapilyarlarining o‘lchamlari va strukturalarini alohidaligi bilan
aniqlanadi.

Akademik P.A.Rebinder tasnifi bo‘yicha namlik saglashning gigroskopik
chegaralarida namlikning uch xil ko‘rinishi aniqlangan: kimyoviy, fizik-kimyoviy
va mexanik bog‘langan suv.

Bog‘langan suvning xususiyatlariga harorat juda katta ta’sir ko‘rsatadi.
Dondagi bog‘langan suvning harorati oshishi natijasida suvning bog‘lanish
energiyasi kamayadi, suv juda yuqori harakatchanlikka ega bo‘ladi, donda har xil
biokimyoviy jarayonlarning rivojlanishiga sharoit yaratiladi.

Bog‘langan suvning holatini o‘zgarishi, donning xossalariga ham tczda ta’sir
ko‘rsatadi. Bu donning texnologik xossalariga faol ta’sir etish imkonini beradi.

Bunda suv va issiglikning shunday rejimlari tanlanadiki, don texnologik
xossalarining optimal ko‘rsatkichlariga ega bo‘lishini ta’minlash zarur.

Pishirish vaqti qisgartirilgan va pishirishni talab qilmaydigan mahsulotlar
ishlab chiqarishda, xom ashyoga (un va yorma) namlik va issiqlik bilan ta’sir
etiladi. Tez pishadigan arpa va bug‘doy yormalari ishlab chiqarishda xom ashyo

(arpa va bug‘doy yormalari) 25...27 % gacha namlanadi, 0,1 MPa bug* bosimida 3
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min bug‘latil'adi va yormalarni pachoqlashdan oldin 23..25 % namlikgacha
quritiladi. Tayyor pachoqlangan yorma quritgichda 12..14 % namlikgacha
quritiladi.

Pishirishni talab qilmaydigan arpa, grechixa, suli va sholi uni ishlab
chiqarishda ishlov berilmagan un, suv bilan aralashtiriladi (un va suvning nisbati
unning turiga bog‘liq holda 1:1,5 dan 1:4 gacha). Hosil bo‘lgan zarrali eritma
40...50 °C gacha qizdiriladi va valli quritgichlarda 140...150 °C haroratda
quritiladi. Quritilgan mahsulot yanchib un qilinadi.

Yorma va unga, suv va issiqlik bilan ta’sir etilganda ularning mikrostrukturasi

o‘zgaradi. Pishirishni talab qilmaydigan arpa uni ko‘rinishi 3.5-rasmda keltirilgan.

3.5-rasm. Arpa uniga suv va issiglik bilan ta’sir qilganda,
mikrostrukturasining o 'zgarashi: a-ishlov berilmagan arpa uni; b,v — pishirishni

talab qgilmaydigan arpa uni; g-ekstrudirda 150 °C haroratda ishlov berilgan arpa

uni.
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Pishirishni talab qilmaydigan unlar 45-50 °C haroratdagi suv yoki sutga
aralashtirilsa (1:10 nisbatda) tayyor pishirishni talab qilmaydigan bo‘tga hosil
bo‘ladi. Pishirishni talab gilmaydigan unlar asosan yosh bolalar va parhez taomlar
uchun go‘llanadi.

Ishlov berilmagan arpa uni mikrostrukturasida (3.5-rasm, «) kraxmal
granullari va ogsil gatlamlari aniq ko‘rinishga ega. Pishirishni talab qilmaydigan
arpa unida (3.5-rasm, b, v) issiqlik ta’sirida oqgsil denaturatsiyalanadi va kraxmal
granullari to‘liq elimlanadi. Ekstrudirda yuqori haroratda va kuchli mexanik ta’sir
bilan unga ishlov berish hamda ekstrudyerdan chiqishda zarrali eritmani jadal

qurishi natijasida unning kraxmal granullari yelimlanadi va yuzasida gatlam hosil

bo‘ladi.

Nazorat savollari

1. Dondagi namliklar ganday ko‘rinishlarda bo*ladi?

2. Don mikrostrukturasining o‘zgarishiga namlik va issiglikni ta’siri
qanday?

3. Dondagi bog‘langan suvning xususiyatlariga nima ta’sir ko*rsatadi?

4. Akademik P.A. Rebinder tasnifi bo‘yicha namlik saglashning gigroskopik
chegaralarida namlikning necha xil ko‘rinishi anigqlangan?

5. Bog'langan suvning xususiyatlariga qaysi fizik omil katta ta’sir
ko‘rsatadi?

6. Bog‘langan suvning holatini o‘zgarishi, qaysi xossalariga faol ta'sir etish

imkonini beradi?

7. Yorma ishlab chiqarishda donga gidrotermik ishlov berish rejimlari qaysi
jarayonlarni 0‘z ichiga oladi?

8. Yorma ishlab chiqarishda bug‘lash, quritish, sovutish, ba’zida donni

qizdirilgan suvda bo‘ktirish qayri ishlov berish rejimlarni tanlashda qo‘llaniladi?
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4-Modul. DON, UN VA YORMANING BIOKIMYOVIY XOSSALARI

Donning biokimyoviy xususiyatlari uning kimyoviy tarkibi, anatomik
qismlarida kimyoviy moddalarning tagsimlanishi bilan hamda gidrolitik ta’sirga
ega bo‘lgan ba’zi bir fermentlarning (amilaza, proteinaza va boshqalar) faolligi
bilan aniqlanadi. Donda biologik faol moddalarni bo‘lishi ham alohida ahamiyatga
egadir.

Tegirmonning donni tayyorlash va un tortish bo‘limlarida donga ishlov berish
natijjasida uning biokimyoviy xususiyatlari, aynigsa, gidrotermik ishlov berish
jarayonida sezilarli o‘zgaradi.

Un va yormaning oziqaviy va biologik gqimmati donning aniq xossalarini va
kimyoviy tarkibini hisobga olgan holda texnologik jarayonlarni ratsional
boshqarish bilan ta’minlanadi.

Texnologik jarayonlarni tashkil etish va boshqarishda donni tirik organizm
ekanligini hisobga olish shart. Mos keladigan sharoitda, namlik va issiqlik kerakli
miqgdorda bo‘lganida don unib chigadi va yangi o‘simlik rivojlana boshlaydi. Tirik
organizmlarda sodir bo‘layotgan barcha jarayonlar (nafas olish, atrof-muhit bilan
almashish, moddalarni sintezi va parchalanishi) normal donda ham sodir bo‘ladi.
Bu jarayonlarni ferment sistemasi boshqarib, ularning jadalligi donning namligi va
haroratiga bog‘liq holda o‘zgarib boradi.

Tirik organizmlar uchun ularning holati ko‘p sonli omillar va ichki o‘zaro
aloqalarning tavsifiga bog‘liqgdir. Donni atrof-muhit bilan o‘zaro ta’siri natijasida
va donni holatlarining hamma bosgichlarida bo‘ladigan jarayonlarini boshqarish
biologik sistemalar ta’sirida boshqariladi.

Quruq don tinch holatda (anabioz) bo‘ladi. *Ammo donning namligi va
harorati (45...55 °C gacha) oshganda fermentlarning faolligi ortadi, donda

murtakdan yangi o‘simlik rivojlanishiga olib boruvchi jarayonlar boshlanadi.

* Kazakos E.JI., Kpetosuu B.JI. broxuMus 3epHa M MmpoaykToB ero nepepaborku. M.:

ArponpoMu3saar. 1989, 218 c.
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Fermentlarni maksimum faolligi ularning tabiati bilan aniqlanadi, ya'ni donda
nisbatan erkin (kuchsiz bog‘langan) suv miqdorining borligi va haroratni davomli
ta’sirida ular faollashadi. Shuning uchun tashqi sharoitni boshqarish bilan donda
aniq biokimyoviy jarayonlarni amalga oshirish va uning biokimyoviy xossalarini

o‘zgartirish mumkin.

1-Mavzu: Don va uning anatomik gismlarining kimyoviy tarkibi
Reja: ‘
1. Donlarni qayta ishlashdagi biokimyoviy o‘zgarishlar.
2. Un va yormaning biokimyoviy xossalari.

3. Donlarning anatomik qismlarining kimyoviy tarkibi.

Unbop va yormabop ekin donlari tarkibida kraxmal miqdori ko‘pligi bilan
tavsiflanadi. Dukkakli ekinlarning urug‘lari ogsilga boy; soya urug‘i - yog‘ga ham
boy (4.1-jadval). Yormabop ekin donlari tarkibida kletchatka miqdorining ko*pligi
ularda gul qobigning borligidandir. Kimyoviy moddalar donning anatomik
gismlari bo‘yicha teng tagsimlanmagan bo‘lib, bu murtak, endosperm, gobiqlar va
gul gobiglarning turli organik funksiyalari bilan bog‘liq. Bu farglar 4.2-jadvalda

aniq ko‘rsatilgan.

4.1-jadval
Dondagi asosiy kimyoviy moddalarning miqdori, % quruq moddaga nisbatan
Ekin turi Ogsil | Kraxmal | Kletchatka | Yog‘lar Kuldorlik
Bug‘doy 10..20 | 60...75 2..3 2..2.5 1,5..2.2
Javdar 8..14 | 58..66 | 18.32 | 1,732 | 17.23
Arpa 11..15 | 58..68 | 4,5.72 | 1,9.26 2,7.3,1
Suli 10..13 | 40..50 | 11.5..14 | 45.58 | 40.57
Tritikale 11..23 | 49..57 2.3 3.5 | 1,8..22
Sholi 8.10 | 65.75 | 9,5.125 | 1,5.2.5 45.68
Tariq 10..15 | 58...65 10...11 1,9..2,3 3,7..4.5
Ok jo‘xori 9..14 | 51..61 5...6,5 2,7.3,7 18.24
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Makkajo*xori 9..11 | 68..76 2,5..3 4.6 1,4...1,8
Grechixa 10..13 | 66..68 | 10..16 | 23.3,1 | 23..26
No‘xat 21..32 | 46..61 5..3 1,3.29 | 2,5.40
| $
Soya 30.32 | 2.4 45| 1508 | 4052
4.2- jadval

Bug‘doy va javdar doni anatomik qismlarida kimyoviy moddalarning

migdori, % quruq moddaga nisbatan

Ekin doni] Anatomik I
. : — = = ~
qismlari g § = E =
= : o > b S
& S % 5 2 E
o N = & A
<
Meva qobiq 5.8 - 20..22 | 25.30 1.2 [3,5.24,5
Urug*‘ qobiq 12..20 - 1.1,5 | 14.36 | 0.0,2 | 7.20
Bug‘doy |Aleyron qatlam | 16..20 - 5.7 6...8 10..15 | 14,5..17
Murtak 24.42 - 2.2,5 9.11 13.24 | 5,5..6,5
Endosperm 12..15 | 75..80 { 0,1..0,2 2.3 0,7..1,0 {0,35..0,5
Qobiglar 1.3 - | 2228 | 3035 | 1.2 | 4.6
Aleyron qatlam | 15.18 | - 2.4 | 12.15 | 10.16 | 11.16
Javdar
Murtak 30..40 - 3...5 6..9 15..20 5...7
- iIEndosperm 9.12 | 73.79 | 0,3.05( 4.6 |[05.08104.0,7

4 2-jadvalda keltirilganidek, qobiqlar tarkibida ko‘p miqdorda kletchatka
borligi bilan, murtak va aleyron qatlam tarkibida oqsil va yog‘ moddalarining
ko‘pligi bilan ajralib turadi. Kraxmal faqat endorperm qismida mavjud. Donning
anatomik qismlari kuldorlik ko‘rsatkichi bo‘yicha sezilarli farq qiladi. Bu

xo‘rsatkich navli unlarning sifatini nazorat qilishda qo‘llaniladi.

Qobiq tarkibida asosan inson organizmida hazm bo‘lmaydigan moddalar

mavjud. Murtak va endospermning aleyron qatlamida oqsil miqdori yuqori,
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shuningdek, ularda yog‘ miqdori ham ko‘p bo‘lib, ularni un tarkibida bo‘lishi
unning saqglanish muddatini qisqartiradi. Shuning uchun donni maydalash
jarayonida qobiq va murtak ajratib olinadi. Bug‘doy donining anatomik qismlari
bo‘yicha moddalarning nisbiy tagsimlanishi 4.3-jadvalda keltirilgan.
4.3-jadval
Bug‘doy doni anatomik gismlari bo‘yicha moddalarning nisbiy tagsimlanishi,

umumiy massadan % hisobida.

Anatomik
Anatomik Kletchat Mineral
qismlar mig-{ Ogqsil |Kraxmal Yog'lar
qismlari ‘ -ka moddalar
dori, %

Aleyron gatlam

. _ 15 20 0 90 30 65
bilan gobiqlar
Murtak 2,5 10 0 3 20 10
Kraxmalli

82,5 70 100 7 50 25

endosperm

Kraxmal asosiy oziglantiruvchi modda sifatida yangi o‘simliklarming
rivojlanishi uchun zarur, u aleyron gatlam pastida joylashgan endospermning ichki
qismida to‘planadi.

Kleykovina hosil qilish qobiliyatiga ega bo‘lgan ogsil ham bug‘doy, arpa,
javdar va tritikale endospermining kraxmalli gismida joylashgan. Qobiglarda
pentozan, leginin, kletchatka ko‘p. Masalan, javdar donining meva va urug’
qobiqlarida pentazonning migdori 30 % dan ortigni tashkil etadi.

Endosperm doirasida moddalar teng tagsimlanmagan. Masalan, endosperm
markazidan chetiga qarab biologik qimmatli moddalar miqdori (ogsil, vitaminlar,
mineral moddalar) oshib boradi. Xususan, ularning miqdori subaleyron va aleyron
qavatlarda ko‘p. Lekin aleyron qatlam hujayralari inson ovqgat hazm qilish
traktidagi fermentlarga bo‘ysunmaydi, shuning uchun aleyron qatlami unning
tarkibiga qo‘shilmaydi. Bundan tashqari aleyron qatlam tarkibida yog‘ miqdorini

ko‘p bo‘lganligi sababli unning saqlanishiga salbiy ta’sir ko‘rsatadi.
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Un va yorma ishlab chiqarishda dondan ajratib olingan murtak va aleyron
qatlam qo‘shimcha mahsulotlarga (kepak yoki ozuqa uni) yuboriladi. Alohida
ajratib olingan kraxmalli endosperm zarrachalari mayin yanchilib yuqori navli
unlar olinadi. Shuning uchun unlarning kimyoviy tarkibi asosan kraxmal va oqsil
moddalaridan tashkil topgan bo‘lib, yuqori navli unlar tarkibida kletchatkaning
miqdori 0,1...0,3 % gacha va kuldorlik ko‘rsatkichi 0,5...0,7 % gacha bo‘ladi.
Bundan tashqgari yuqori navli unlarda donga nisbatan vitaminlarning miqdori 40-60
% ga, mineral moddalarning miqdori 30-50 % ga kamayadi. Bug‘doy donidan
ishlab chiqarilgan unlarning kimyoviy tarkibi 4.4-jadvalda keltirilgan.

Yorma ishlab chiqarishda don qobiglarini ajratish, mag‘izni silliglash va
sayqallash jarayonlarida hosil bo‘lgan mahsulotlarni saralash natijasida qobiqlar va
un alohida ajratib olinadi, toza mag‘iz esa tayyor mahsulot sifatida olinadi va
uning tarkibida odam organizmi hazm qila olmaydigan moddalarning miqdori
keskin kamayadi (4.5-jadval).

4.5-jadval
Qobiq ajratishdan keyin yorma donidagi kuldorlik, kletchatka va pentazonlar

miqdorini o‘zgarishi, % quruq moddaga nisbatan (E.D. Kazakov )

Nomlanishi Kletchatka Pentazonlar Kuldorlik
Tariq:

qobiq ajratilmagan 13,0 6,5 3,5
qobiq ajratilgan 1,0 2,5 1,5
Grechixa;

qobiq ajratilmagan 14,5 8.0 2.2
qobiq ajratilgan 1,3 2,0 1,7
Suli:

qobiq ajratilmagan 13,0 14,0 4,5
qobiq ajratilgan 2,0 3,0 2,0
Sholi:

qobiq ajratilmagan 15,5 3,3 6,0
qobiq ajratilgan 0,8 1,2 1,2

51



Don qobiglarini ajratish natijasida donda 85-90 % kletchatka va 60-80 %

pentazonlar va donning kuldorligi esa 56-80 % ga kamayadi.

Don mag‘izini silliqlash va sayqallashdan keyin yormada kletchatka migdori,

yog‘lar va kuldorlik kamayadi (4.6-jadval).
4.6-jadval

Silliglangan va sayqallangan yormalarning kimyoviy tarkibi, % quruq

moddaga nisbatan (E.D. Kazakov)

Nomlanishi Kuldorlik Kletchatka | Yog‘- | Ogsil | Kraxmal
lar

Tariq:

Silliglanmagan 1,40 0,80 3,7 14,8 69
Silliqlangan 1,10 0,55 2.6 14,6 71
Sholi:

qobiq ajratilgan 1,20 0,80 2.5 10,3 82
silliglangan 0,50 0,44 0,5 99 85
sayqallangan 0,36 0,16 0,4 8,2 87

Mag‘izlarni silliglash va sayqallashda inson organizmi uchun zarur biologik
moddalarning (vitaminlar, makro va mikro elementlar va boshqalar) miqdorini
ham kamaytiradi. Shuning uchun un va yormaning tarkibida vitaminlar va boshqa
biologik moddalarning miqdori kam bo‘ladi.

Arpa donidan yorma ishlab chiqarishda dursimon yormaning tarkibida

mineral elementlarning miqdorini o‘zgarishi 4.7-jadvalda keltirilgan.

52



4.7-jadval
Arpa doni, dursimon yorma va qo‘shimcha silliglangan dursimon yorma

tarkibida mineral elementlarning miqdori, mg (100 g mahsulotda)

Nomlanishi Mineral elementlar
K Mg Ca | Mn | Fe
Arpa doni 5580 | 103,7 | 23,0 ] 2,2 | 8,0
Dursimon yorma 2470 | 40,5 132 | 1,3 | 3,0
Qo‘shimcha silliglangan dursimonyorma | 253,0 { 39,0 | 10,2 | 1,4 | 3,0

4.7-jadvalda arpa donining qobig‘ini ajratish va silliglash natijasida olingan
dursimon yorma tarkibida mineral elementlarning migdori 40-60 % ga kamayishi
kuzatiladi.

Nazorat savollari

1. Donning biokimyoviy xossalarini texnologik ahamiyati ganday?

_ 2. Unvayormaning sifatiga donning kimyoviy tarkibini ta’siri ganday?
3. Un va yormaning chiqishiga donning kimyoviy tarkibini ta’siri qanday?
4. Mag‘izlarni  silliglash va sayqallash natijasida

qaysi biologik

moddalarning miqdori kamayadi?

5. Donning qaysi anatomik qismi doirasida kimyoviy moddalar teng

tagsimlanmagan?

6. Kleykovina hosil qiluvchi ogsillar bug‘doy donining qaysi qismida
joylashgan?

7. Un va yorma ishlab chiqarishda dondan ajratib olingan murtak va aleyron

qatlam qaysi mahsulotlarga yuboriladi?

8. Yorma ishlab chiqarishda don qobiglarini ajratish natijasida donda,

kletchatka, pentazonlar va uning kuldorligi necha foizgacha kamayadi.
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2-Mavzu: Un va yormaning oziqaviy gimmati
Reja:

1. Un va yormadagi mineral moddalarning qimmati.
2. Un va yormadagi oqgsil moddalarning gimmati.

3. Un va yormadagi uglevodlarning qgimmati.

Ozig-ovqgat mahsulotlarining ozigaviy gimmati odam organizmini o‘sishi va
rivojlanishi uchun talab qilinadigan organik va mineral moddalarga bo‘lgan
ehtiyojini gqondirish xususiyati va ishga layoqatligini ta’minlash uchun kerak
bo‘ladigan energiya sarfi bilan aniglanadi.

Fiziologik jarayonlarni to‘g‘ri borishi uchun odam yoshiga, jinsi, bajaradigan
1shi va ob-havo sharoitiga bog‘liq holda har kuni 480...2800 kkal miqgdorida
energiya hosil qiladigan ozig-ovqat iste’mol qilishi lozim. Bunda ovqat tarkibi
muvozanatlashgan bo‘lishi, ya’ni biologik faol birikmalar tarkibi to‘liq qimmatli
bo‘lishi shart. Ovgat tarkibida ogsil, almashtiriimaydigan aminokislotalar,
vitaminlar, mineral moddalar, moylar va boshqalar bo‘lishi kerak. Masalan
ogsillar, moylar va uglevodlar quyidagi nisbatda bo‘lishi kerak: 1:1:4.

Odam bir kunda ovqat bilan o‘rtacha quyidagi miqdorda almashtirilmaydigan
aminoKkislotalar va suvda eruvchi vitaminlar gabul qilishi kerak: triptofan 1,0 g,
treonini 2,5 g, izoleysin 3,5 g, lizin 4,0 g, valin 3,5 g, fenilalanin 3,0 g, metionin
3,0 g, leysin 5,0 g, tiamin 1,75 mg, riboflavin 2 mg, niatsin 20 mg. Bir kunda
o‘rtacha iste’mol gilinadigan ogsil miqdori 80 g.

Agar tuxum ogsilining biologik qimmatini 100 deb gabul qilsak, unda suli
doni ogsilining biologik gimmati 78 ga teng, bug‘doyniki 62...67 ga,
makkajo‘xoriniki 52...58 ga, tarigniki 57 ga, no‘xatniki 49...51 ga teng. Un va
yormadan tayyorlangan har xil mahsulotlarni iste’mol qilish natijasida odam
ogsillarga bo‘lgan talabini taxminan 15..20 % ga, mikroelementlarga bo‘lgan

talabant 5..20 % ga ta’minlaydi. Suvda eruvcht vitaminlarga bo‘lgan talabni

17...54 % ga ta’minlaydi.
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Odam non mahsulotlarini iste’mol qilganda suvda eruvchi vitaminlarga
bo‘lgan ehtiyoji necha foizga qondirilishi 4.8-jadvalda keltirilgan.
4.8-jadval
Odam 500 gramm non iste’mol gilganda suvda eruvchi vitaminlarga bo‘lgan

ehtiyojining qondirilishi, %

Non turi Tiamin | Riboflavin (V2) | Niatsin (RR)
(V1)
Qolipli javdar noni jaydari undan 51 20 17
tayyorlangan
Qolipli javdar noni sidirma undan 46 I8 16
tayyorlangan
Qolipli javdar noni elanma undan 23 2 15
tayyorlangan
Qolipli bug‘doy noni jaydari undan 66 93 85
tayyorlangan
Qolipli bug‘doy noni oliy navli
31 8 23
undan tayyorlangan
Qolipli bug‘doy noni 1-navli undan 46 13 39
tayyorlangan
Obinon 1-navli bug‘doy wunidan 51 15 46
tayyorlangan

Jaydari undan tayyorlangan qolipli bug‘doy noni juda foydali hisoblanadi.

Oliy va birinchi navli bug‘doy unidan pishirilgan nonlarda vitaminlarning
miqdori unga nisbatan ancha kamayadi. Oliy navli bug‘doy unidan pishirilgan non
tarkibida tiaminni miqdori 1,5 barobar va niatsinni miqdori 2,5 barobar kam
bo‘ladi.

Un va yormalarning biologik qimmatini oshirish uchun har xil usullarni
qo‘llash mumkin. Tegirmonda un tortish jarayonida har bir texnologik sistemadan
olingan un oqimi tarkibidagi ogsil, vitaminlar va mikroelementlar miqdorini
hisobga olgan holda un oqgimlarini qo‘shib, har xil sifatli unlarni shakllantirish
mumkin. Un oqimlarini ratsional birlashtirib, yuqori ogsilli, kam ogsilli va boshqa

xil unlarni olishni ta’minlashga erishiladi.
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Un tortishda unning chiqishi 70 % dan ko‘p bo‘lganda unda biologik
qimmatli moddalarning miqdori ham ko‘payib boradi. Unning chiqishi gqancha
ko‘p bo‘lsa, shuncha uning biologik gimmati ham yuqori bo‘ladi. Ammo bir
vaqtning o‘zida unda odam organizmi hazm qila olmaydigan kietchatkaning
miqdori ham ko‘payadi. Masalan, 3 un.t. dan olinayotgan unning tarkibida 0,30 %
kletchatka bo‘lib, 7 un.t. dan olinayotgan unning tarkibida esa 1,59 % kletchatka
borligini aniqlangan, ya’ni 5§ barobardan ortiq.

Unni yana sintetik vitaminlar bilan ham boyitish mumkin.

Un va yorma ishlab chiqgarishda donga gidrotermik ishlov berish natijasida un
va yormaning oziqaviy qimmati oshadi. Bug‘doy doniga tezlashtirilgan va issiq
usulda gidrotermik ishlov berganda yuqori navli unlarda vitaminlarning miqdori

sezilarli darajada ko‘payadi.

Nazorat savollari

1. Ozig-ovqat mahsulotlarining oziqaviy qimmati ganday aniqlanadi?

2. Qanday undan tayyorlangan non tarkibida suvda eruvchi vitaminlarning
miqdori ko‘p bo‘ladi?

3. Tegirmonda olingan unni qanday vitaminlar bilan boyitish mumkin?

4. Inson kunlik ovqatlanishi davomida ogsillar, moylar va uglevodlar qanday

nisbatda bo‘lishi kerak?

5. Oliy navli bug‘doy unidan pishirilgan non tarkibida, tiamin va niatsinni
miqdori jaydari navli unidan piShirilgan non tarkibiga nisbati qanday o‘zgaradi?

6. Un tortishda unning chiqishi necha foizdang ko‘p bo‘lganda unda biologik
gimmatli moddalarning migdori ham ko‘payib boradi?

7. Unning chiqishi gancha ko‘p bo‘lsa, undagi biologik gimmati qanday

o‘zgaradi?
8.Inson un va yorma mahsulotlarini istemol gqilganda suvda eruvchi

vitaminlarga bo‘lgan talabni necha foizini qondiradi.
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5-Modul. DONLARNING FIZIK-KIMYOVIY XOSSALARI
Qattiq sochiluvchan materiallarning fizik-kimyoviy xususiyatlari bir necha
ko‘rsatkichlar bilan aniqlanadi. Un va yorma ishlab chiqarishda xom ashyo
sifatidagi don uchun uning geometrik tavsifi (o‘lchamlari, shakli, hajmi, tashqi
yuzasining maydoni), don massasining yirikligi va tekislanganligi, donning
naturasi, 1000 ta donning og‘irligi, shishasimonligi asosiy texnologik ahamiyatga

ega.

1-Mavzu: Donning geometrik tavsifi, ularning yirikligi va don massasini
o‘lchamlari bo‘yicha tekislanganligi
Reja:
1. Donlarning hajmi.
2. Donning yirikligi va uning texnologik ahamiyati.
3. Don massasini o‘lchamlari bo‘yicha tekislanganligi va uning texnologik

ahamiyati.

Donning geometrik o‘lchamliari havo-elakli separatorlarning elaklarini va
triverlar tanlashga hamda maydalash va qobiq ajratish mashinalari ishchi
organlarining tavsifiga ta’sir qiladi. Bundan tashqari donning geometrik tavsifi
donni qatlamlarini shakllantirishda joylashtirish zichligini, ya’ni donni tozalash
yoki saralashda elak ustida don qatlamlarini ma’lum bir qalinlikda hosil qilishga
ham ta’sir qiladi. Donning geometrik tavsifini ko‘rsatkichlari don issiqlik va
namlikni o‘tkazish jarayonlariga, ayniqsa donga gidrotermik ishlov berishda asosiy

ahamiyatga egadir.
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Donning geometrik o‘lchamlaridan tashqari don tashqi yuzasining maydoni
(Fg), haymi (V), sferasimonligi () ham donning texnologik xossalariga ta’sir
qiladi.

Donning sferasimonligini oshishi bilan endosperm miqdori ko‘payadi, bunda
donning texnologik xossalari yaxshilanadi.

Ekin donlarining geometrik tavsiflari 5.1-jadvalda Kkeltirilgan. Donning
geometrik tavsifmi hamma ko‘rsatkichlari katta oraliqda o‘zgarib turadi. Don
uzunligi 2,0...2,5 barobar, eni 2,0...3,0 barobar, galinligi 2,5...3,0 barobariga farq
giladi. Shuning uchun donning hajmi (V), tashqi yuzasining maydoni (F),
sferasimonligi (W) va V/F nisbati ham o‘zgarib turadi. Bu don massasini yiriklik
ko‘rsatkichi bo‘yicha tekislanganligiga katta ta’sir qiladi. Donni yiriklik
ko‘rsatkichi bo‘yicha fraksiyalarga ajratish jarayonisiz don massasini havo - elakli
mashinalarda tozalash, qobiq ajratish va shunga o‘xshash texnologik
jarayonlarning optimal rejimlarini tanlashni qiyinlashtiradi. Donning geometrik
tavsifi ko‘rsatkichlari qancha kam farq qilsa, shuncha texnologik samaradorlik
yuqori bo‘ladi.

Donlarning yirikligi, ularning geometrik o‘lchamlari bilan tavsiflanadi
(uzunligi, qalinligi, eni). Bu o‘lchamlarning bir xilligi, don massasini yiriklik
bo‘yicha tekisligini bildiradi.

Qaysiki o‘lchamlar chegarasidagi (masalan: uzunligi bo‘yicha teshiklari
2,2...2,5x20 mm elakda qolgan donlar) donlar miqdori 80 % dan ortiq bo‘lsa, don
shu o‘lchamda yirikligi bo‘yicha tekislangan deyiladi.

Donning yirikligini (qalinligi bo‘yicha) uning anatomik qismlari miqdoriga

ta’siri 5.2-jadvalda keltirilgan.
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5.2-jadval

Bug‘doy dont yirikligini anatomik gismlari migdoriga ta’siri

(L.N.Lyubarskiy)
Donning yirikligi Miqdori, % Kraxmalli | Murtak,
bo‘yicha fraksiyalari qobiglar |aleyron |jami |endosperm, | %
qatiam %

2a 3,2x20 elak goldig’‘i 7,38 6,37 13,75 83,14 3,11
2a3.2x20°

2a3,0x20 7,52 5,38 | 12,90 84,44 2,66
2a3.0x20

2a2.8x20 7,95 5,78 13,73 83,85 2,42
2a2.8x20

2a2,5x20 3,04 6,23 14,27 82,83 2,90
2a2,5x20

2a2,2x20 8,62 6,38 | 1500 | 82,31 2,74
e 9,55 6,81 | 1636 | 80,36 28
202,0)(20 ? ? ’ » 3,
a2 0r2] 13,98 11,12 | 25,1 70,80 4,10
2a1.8x20 ? > ’ ’ ’

Eslatma: * - raqamlar suratida bug'doy doni o 'tadigan elak

maxrajida bug ‘doy doni qoladigan elak nomeri ko ‘rsatilgan.

nomeri,

Eng yirik donda mag‘iz ko‘proq, qobiglari yupga va kamroq bo‘ladi. Mayda

donda esa, aksincha mag‘iz kamroq, gobiqglar galin va ko‘proq, shuning uchun

mayda don tarkibidagi kletchatka, gemetsellyuloza, kuldorligini ko‘pliligi bilan

farq qiladi. Ogibatda mayda dondan sifati past va kam miqdorda un chiqadi. Yirik

dondan qobiglari engil ajraladi, un va oraliq mahsulotlar ko‘proq va sifatli chiqadi

(5.3-jadval).
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5.3-jadval
Navli un tortishda bug‘doy doni yirikligini unning chiqishiga va kuldorligiga

ta’sirl, %

Donni yi- Bezostaya 1 bug‘doy donidan | Saratov 29 bug‘doy donidan
rikligi bo‘- Unning Unning Unning Unning
yicha frak- umumiy kuldorligi umumiy kuldorligi
styalari chiqishi chiqishi
2a 3,2x20 elak
o 76,2 0,60 76,1 0,62

qoldig‘i

2a-3,0x20

5 -2 8x20 72,3 0,59 74,5 0,61
2a-2,8x20

20—2.5220 71,9 0,58 73,2 0,56
2a-2,5x20

202220 69,1 0,67 68,1 0,64
2a- 22000 67,7 0,70 66,4 0,66
2a—-2,0x20 ’ ? ? ?

5.3-jadvaldagi ma’lumotlar shuni ko‘rsatyaptiki, donning yirikligini
kamayishi bilan unning umumiy chiqgishi ham kamaygan.

Arpani gayta ishlashda o‘rnatilgan me’yorlar bo‘yicha dursimon yormaning
sifati va chiqishini tarkibida (teshiklarining o‘lchami 2,2x20 mm elakdan
o‘tadigan) mayda don fraksiyasi 5 % dan ko‘p bo‘lmagan don partiyasi ta’minlay
oladi.

Donning uzunligi, eni va qalinligi bo‘yicha tabiiy yuqori variatsiyalanishi
ajratish, gidrotermik ishlov berish, maydalash, qobiq ajratish jarayonlarining eng
samarali ko‘rsatkichlarini bir xil tanlashga yo‘l qo‘ymaydi. Yuqgori texnologik
natijalarni ta’minlash uchun qayta ishlashga yuborilayotgan don partiyalarining
o‘lchamlari bo‘yicha tengligi katta ahamiyat kasb etadi. Don partiyalarining
tengligini oshirish uchun donning mayda fraksiyasi ajratib olinadi va partiyalar

yirikligi bo‘yicha bir necha fraksiyalarga ajratiladi.
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Mexanik ta’sir natijasida tez sinadigan, mag‘izi uncha mustahkam bo‘lmagan
grechixa, sholi kabi donlarning qobig‘ini ajratishdan oldin don massasini yirikligi
bo‘yicha fraksiyalarga ajratish juda muhim. Agar geometrik o‘lchamlari turlicha
bo‘lgan donlar qobiq ajratishga yuborilsa, yirik donlar mag‘izining sinishi yoki

mayda fraksiya donlarning qobig‘i ajralmay golishi yuz beradi.

Nazorat savollari

1. Donning geometrik ko‘rsatkichlari ganday texnologik jarayonlarga ta’sir
giladi?

2. Donni tozalash texnologik samaradorligiga donning geometrik tavsifi
ganday ta’sir qiladi?

3. Navli un tortishda bug‘doy donining o‘lchamlari maydalash jarayoniga va
unda olinadigan oralig mahsulotlarga ta’sirini izohlang.

4. Qattiq sochiluvchan materiallarning fizik-kimyoviy xususiyatlari qaysi
ko‘rsatkichlar bilan aniglanadi?

5. Donning geometrik o‘lchamlari nima maqgsadda aniqglanadi?

6. Donning sferasimonligini oshishi bilan endosperm miqdoriga ganday ta’sir
giladi?

7. Donning yirikliligi gaysi texnologik jarayonlarga ta’sir giladi?

8. Donning texnologik xossalariga uning yirikligi bo‘yicha tekislanganligi
qanday ta’sir giladi?

9. Donlar migdori necha foizdan ortiq bo‘lsa, don shu o‘lchamda yirikligi
(masalan: uzunligt bo‘yicha teshiklari 2,2..2,5x20 mm elakda qolgan donlar)
bo‘yicha tekislangan deyiladi?

10. Don yilikligini texnologik ahamiyatini izohlang.

11. Donning o‘lchamlari bo‘yicha tekislanganligi un va yorma ishlab

chiqarishdagi ahamiyati ganday?
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2-Mavzu: Donning fizik-kimyoviy xossalarini tayyor mahsulotning chiqishi va
sifatiga ta’siri
Reja:
1. Donning fizik-kimyoviy xossalarini tayyor mahsulotning chiqishiga

ta’siri.

2. Donning fizik-kimyoviy xossalarini tayyor mahsulotning sifatiga ta’siri.

Donning hajmiy og‘irligi (naturasi) deb bir litr haymdagi don massasining
og‘irligiga aytiladi. Bu ko‘rsatkich qancha katta bo‘lsa, don shuncha yirik bo‘ladi.

Amalda don naturasini g// da o‘lchash gabul gilingan. Uning kattaligi donning
shakli, namligi, yirikligi, don massasida chiqindilarni bo‘lishi va ularning turiga
bog‘liq. Tajribalar shuni ko‘rsatadiki, chigindilardan tozalangan don naturasini
unning chiqishiga ijobiy ta’siri qayd qilingan. Bug‘doy donining naturasi 775 g/l
dan kam bo‘lganda har bir 20 g/l, naturaning kamayishiga unning chiqishi 1,0 %
ga kamayishi, kepakning chiqishi 1,0 % ga oshishi aniglangan. Bug‘doy donining
naturasi kamayganda unning sifati ham yomonlashadi.

Javdar donining naturasi 700 g/l dan kam bo‘lganda har bir 20 g/l naturaning
kamayishiga unning chiqishi 1,0 % kamayishi, kepakning chiqishi 1,0 % ga oshishi
tadqiq qilingan

1000 ta don massasi donning yirikligiga, shishasimonligiga, zichligiga,
endosperm miqdoriga va bu donning texnologik xossalariga sezilarli ta’sir
ko‘rsatadi.

Bug‘doy doni yirikligini, 1000 ta donning massasiga va don endospermi
miqdoriga ta’siri 5.4-jadvalda keltirilgan.

Bug‘doy donining yirikligini kamayishi bilan 1000 ta donning massasi va
endosperm miqdori ham kamayadi. Endosperm miqdori kam bo‘lgan bug‘doy
donidan navli un tortganda unning chiqishi past bo‘ladi.

Bug‘doydan navli un tortishda, 1000 ta donning massasi 40 g dan yuqori
bo‘lgan yirik fraksiyada, 1000 ta donning massasiga 23 g dan kam bo‘lgan mayda
don fraksiyasiga nisbatan unning chiqishi 3-5 % ga yuqori bo‘ladi.
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Yormabop donlarda 1000 ta don massasinig kamayishi bilan mag‘iz

(endosperm) miqdori kamayadi, bir vaqtning o‘zida ularning qobiqdorligi oshadi.

5.4-jadval

Bug‘doy doni yirikligini, 1000 ta donning massasiga va endospermi

miqdoriga ta’siri (L.N. Lyubarskiy)

Donni yirikligi bo‘yicha 1000 ta donning massasi | Kraxmalli endos-perm
fraksiyalari , B miqdori, %
2a 3,2x20 elakda qolgan
41,00 83,14

don

2a3,2x20°

223.0x20 38,00 84,44
2a3,0x20 1233 3 85
2a2,8x20 ’ 83,8
2a2,8x20

22 5%20 26,50 82,83
2a2,5x20

22020 18,23 82,31
22,2320 13,20 80,36
2a2.0x20 ’ ’
2a2.,0x20

221820 7,83 70,80

Eslatma: * - ragamlar suratida bug'dov doni o‘tadigan elak nomeri,

maxrajida bug ‘doy doni qoladigan elak nomeri ko ‘rsatilgan.

Donning shishasimonligi, don endospermi mikrotuzilishining xususiyatlarini

ko‘rsatadi, u bug‘doy, sholi, arpa, javdar va tritikale donlari uchun hisobga olinadi.

Shishasimon bug‘doy donidan un tortishda endosperm oson ajratib olinadi, un

esa yuqori nonbop gimmatga ega bo‘ladi. Shishasimon arpa donidan olingan

dursimon va maydalangan yorma tez pishadi, bo‘tqasi esa uvalanib ketadigan

bo‘ladi, yormaning o‘zi esa ko‘rkam tovar ko‘rinishiga ega bo‘ladi.

Shishasimon sholi doni, yuqori texnologik xossalarga ega, sholi doniga

silliglash va sayqallash jarayonlarida ishlov berilganda yuqori sifatli butun
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yormaning chiqishi ortadi, parchalangan mag‘izning miqdori ancha kamayadi. Bu
guruch yormasining iste’molboplik xususiyatiari ham ancha yuqori bo‘ladi,
bunday yorma pishirilganda o‘z shaklini yaxshi saqglaydi, bo‘tgasi uvalanib
ketadigan bo‘ladi.

Un ishlab chigarish amaliyotida bug‘doy doni uchun shishasimonlikning
uchta guruhi o‘rnatilgan: 40 % gacha, 40 dan 60 % gacha va 60 % dan yuqori. Un
tortish uchun tayyorlanadigan bug‘doy aralashmasi partiyalarini tuzishda
shishasimonlikni 50-60 % darajasida ushlab turish tavsiya etiladi.

Ammo donning shishasimonligi o‘zgaruvchan ko‘rsatkich bo‘lib, don

namlanganida va quritilganida shishasimonlik tez pasayadi.

Nazorat savollari

1. Donning hajmiy og‘irligi qayst texnologik jarayonlarga ta’sir qiladi?

2. Donning texnologik xossalariga 1000 ta donning massasi ganday ta’sir
qiladi?

3. Donning shishasimonlik ko‘rsatkichi qaysi texnologik jarayonlarga ta’sir
qiladi?

4. Donning shishasimonligini, don endospermini qaysi xususiyatlar
ifodalaydi?

5. Donning natura og‘irligi deb nima aytiladi?

6. Donning fizik-kimyoviy ko‘rsatkichlariga nimalar kiradi?

7. 1000 ta don massasi 23 g dan kam bo‘lganda, navli un chiqishi 1000 ta don
og‘irligi 40 gr ga nisbatan necha foizga kamayadi?

8. Navli un tortishda bug‘doy donining shishasimonligi necha foiz bo‘lishi

tavsiya etiladi?
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6-Modul. DONNING TEXNOLOGIK XOSSALARI

Tegirmon va yorma zavodlarida donning texnologik xossalari quyidagi asosiy
ko‘rsatkichlar bilan aniglanadi: tayyor mahsulotning chiqishi; tayyor mahsulotning
sifat ko‘rsatkichlari; solishtirma ekspluatatsion harajatlar, yani tayyor mahsulot
massasi birligini ishlab chiqarishga ketgan harajatlar.

Un ishlab chiqarishda, qo‘shimcha donni maydalashda hosil bo‘ladigan oraliqg
mahsulotlarning chiqishi va kuldorlik ko‘rsatkichlari ham qo‘llanadi.

Donning texnologik xossalari o‘zgarib turadi. Bunga donninng strukturali-
mexanik, fizik-kimyoviy, biokimyoviy va fizik-issiqlik xossalari va uning
anatomik qismlari ta’sir ko‘rsatadi. Donni qayta ishlashga tayyorlashda, donning
texnologik xossalarint o‘zgartirgan holda optimal darajaga keltiriladi. Buning
uchun texnolog donni tayyorlash jarayonining ratsional rejimlarini tanlaydi.
Natijada donning texnologik xossalarini parametrlari bir xil bo‘ladi va don optimal
rejimda qayta ishlanadi. Donning boshlang‘ich texnologik  xossalari
ko‘rsatkichlarini har xil bo‘lishiga qaramasdan, ishlab chiqarish jarayonida ularni

yugori samaradorlikda qayta ishlanishi ta’minlanishi shart.

1-Mavzu: Tayyor mahsulotning chiqishi va sifati
Reja:
1. Donlarning texnologik xossalari.

2. Donlarning texnologik xossalarini tayyor mahsulot chiqishiga ta’siri.

3. Donlarning texnologik xossalarini tayyor mahsulot sifatiga ta’siri.

Donning texnologik xossalarini tayyor mahsulotning chiqishi va sifati
obyektiv baholaydi. Bu ko‘rsatkichlar har xil omillar ta’sirida yetarlicha o‘zgaradi.
Bu omillarga quyidagilar kiradi: donning yirikligi, donning to‘laligi,
endospermning (mag‘izning) nisbiy miqdori, namlik va boshqalar. |

Yirik donda mag‘iz ko‘proq, qobig‘i yupga va kamroq bo‘ladi. Mayda donda
aksincha, shuning uchun mayda don tarkibida kletchatka, gemitsellyuloza,

kuldorlik va oqsil miqdori ko‘proq bo‘ladi. Un tortishda, mayda dondan un kam va
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sifati past chigadi. Yirik donning qobiqglari yengil ajraladi, un va oraliq mahsulotlar
ko‘prog chiqadi.
Javdar donidan un tortishda (70% li) unning chiqishi va kuldorlik

ko‘rsatkichiga donning yirikligini ta’siri 6.1 - jadvalda keltirilgan.

6.1-jadval
Javdar donining unboplik xossalari
Don Donning yirikligi | Unni Unning Texnologik
partiyasi | bo‘yicha chigishi, % | kuldorlik ko‘rsatkich,
fraksiyalari ko‘rsatkichi, [K=1%/Z %
%
2a -2,5x20 elak
| 63,7 0,88 72
qoldig‘i
| chi | 22=22%29 64,3 0,94 68
1 2422520 ’ ’
2a - 2.2x20 elakdan
61,8 1,09 57
0‘tgan
2a -2 5x20 elak
o 65.8 0,84 78
qoldig‘i
. 2a-2,5x20
2 chi 20 -22x20 65,6 0,86 76
2a - 2,2x20 elakdan
65,3 1,08 60
o‘tgan

Birinchi don partiyasida, javdar donini mayda fraksiyasidan un tortilganda
unning chiqishini kamayishi va kuldorlikni sezilarli darajada ortishi kuzatiladi.
Ikkinchi don partiyasida unning chiqishi o‘zgarmay, unning kuldorligi yaqqol
ortganligi keltirilgan. Ikkala don partiyasida ham, mayda don fraksiyasining
unboplik xossalarini sezilarli darajada yomonlashgani kuzatilmoqda. Bu donning

texnologik ko‘rsatkichlari qiymatlarining pasayishini ifodalaydi.
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Yorma ishlab chiqarishda donlarning texnologik xossalariga don yirikligi
ahamiyatli ta’sir qiladi. Aynigsa, donlarning qobig‘ini ajratish va mag‘izni
silliglash jarayonlari samaradorligiga keskin ta’sir qiladi.

Sholi donining yirikligi uning gobig‘ini ajratish samaradorligiga ta’sirini
aylana teshikli elaklarda saralangan fraksiyalarda olib borilgan tajriba natijalari

6.2-jadvalda keltirilgan.
6.2-jadval

Har xil yiriklikdagi sholi doni fraksiyalarining qobig‘ini ajratish

samaradorligi ( Kuban-3 navi)

Yiriklik Butun Koeffitsiyentlar
fraksiyalari mag‘izning qobiq ajratish | mag‘izning texnologik
(elakda  qol- | chiqishi, % Eqa, % butunlik samaradorlik
gan) don Eom, % E, %

0 4,0 mm 87,2 100 0,96 96,0
@ 3,6 mm 83,7 99,8 0,95 95,7
0 3,4 mm 82,3 990.6 0,95 94.6
J 3,2 mm 80,7 99,4 0,94 93,4
@ 3,0 mm 78,6 99,3 0,93 92,5
Fraksiyalarga

ajratilmagan

boshlang‘ich 78,6 100 0,95 95,4
don |

6.2-jadvaldan keltirilgandek, Sholi donining yirikligini kamayishi bilan butun
mag‘izning chiqishi va qobiq ajratish jarayonining texnologik samaradorligi
kamaymoqda.

Donning namligi uning texnologik xossalariga sezilarli ta’sir giladi. 70 % li
un tortishda, don namligini unning kuldorligiga va solishtirma energiya sarfiga
ta’siri 6.1-rasmda keltirilgan. Grafikda keltirilgandek, bug‘doy doni namligi ortishi

bilan unning kuldorligi kamayishi kuzatiladi. Ammo don namligini ortishi, un
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tortish uchun solishtirma energiya sarfini ortishiga olib kelgan. Bunda donning

texnologik xossalari ahamiyatli darajada pasayadi.

V. cm® N, W's/kg
600
3
- ﬁSO
400 —~— 45
2%
0,60 40
2
0,55 1
1
0’5014 _16 18 20

w, %
6.1-rasm. I - tipli bug‘doyning texnologik xossalariga don namligini ta’siri: 1-

unning kuldorligi; 2-solishtirma energiya sarfi; 3- nonni hajmiy chiqishi.

B, %
68 /\
64

10 16 20 w, %

6.2-rasm. Sholi doni namligini silliglangan yormaning chiqishiga ta’siri.

Sholi donining boshlang‘ich namligini silliglangan guruch yormasining
chigishiga ta’siri 6.2-rasmda keltirilgan. Namlik 15 % dan oshganda sholi donining
texnologik xossalari yomonlashadi, ya’ni yormaning umumiy chiqishi kamayshi
kuzatiladi. Bu sholi endospermi konsistensiyasining o‘zgarishi bilan bog‘liq bo‘lib,
namlikni oshishi bilan endospermning mustahkamligi kamayadi. Natijada sholi
donining qobig‘ini ajratish va silliglashda mag‘iz maydalanadi va butun yormaning

chigishi kamayadi.
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Nazorat savollari

1. Donning texnologik xossalari ganday aniqlanadi?

2. Donning texnologik xossalariga donning qaysi sifat ko‘rsatkichlari ta’sir
qtladi?

3. Dondan olinadigan un va yormaning chiqishiga qaysi omillar ta’sir qiladi?

4. Un va yormaning sifat ko‘rsatkichlariga donning qaysi ko‘rsatkichlari ta’sir
qiladi?

5. Un va yormaning chiqishiga donning sifat ko‘rsatkichlari qanday ta’sir
qiladi?

6. Yorma ishlab chiqarishda donlarning texnologik xossalariga ularning qaysi
fizik-kimyoviy ko‘rsatkichlari ta’sir giladi?

7. Bug‘doy donining texnologik xossalariga nimalar ta’sir qiladi?

8. Tegirmon va yorma zavodlarida donlarning texnologik xossalari qaysi

ko‘rsatkichlar bilan aniglanadi?

2-Mavzu:Un va yorma zavodlarida xom ashyoni gayta ishlash uchun elektr
energiya sarfi

Reja:
. Untortish va xom ashyo turiga bog‘lig holda tegirmondagi elektr energiya

sarfi.

2. Xom ashyo va tayyor mahsulot turiga hamda tayyor mahsulotning

navlariga bog‘liq holda yorma ishlab chiqarishda elektr energiya sarfi.

Donning texnologik xossalarini aniglashning asosiy ko‘rsatkichlaridan biri
bu, solishtirma elektr energiya sarfidir. Solishtirma elektr energiya sarfining
miqdori, donning strukturali-mexanik xossasi bilan, maydalash jarayonini tashkil

etish, maydalash mashinalari va boshga uskunalarning konstruksiyalarini

alohidaligi va boshqgalar bilan aniqlanadi.
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Un ishlab chiqaruvchi zavodlarda bug‘doy va javdardan navli un tortishda,
elektr energiya sarfi, katta miqdorda talab qilinadi.

Tegirmonlarda, barcha jarayonlar uchun elektr energiya sarfini 100 % deb
qabul gilinsa, shundan don va don mahsulotlarini maydalash jarayoniga taxminan
70 % elektr energiya sarf qilinadi. Un zavodlarida, un tortish turiga bog‘liq holda
solishtirma elektr energiya sarfining tavsiya etilgan o‘rnatilgan me’yorlari 6.3-

jadvalda keltirilgan.
6.3-jadval

Un zavodlarida solishtirma elektr energiya sarfining tavsiya etilgan

me’yorlari, kVt soat 1 t un olish uchun

Un tortish turlari Un zavodlari
Mexanik transport Pnevmatik
bilan transport bilan
Bug‘doy donidandan novvoylik uni tortish:
Ko‘p navli va bir navli 75 % li (komplekt
: . . - 105...120
yugori unumdorli uskunalar bilan
jihozlangan tegirmonlarda)
Ko‘p navli va bir navli 72 % li texnologik
jarayonning rivojlangan sxemasi bilan 65...70 85...94
Uch va ikki navli 75-78 %li texnologik +
jarayonining qisqartirilgan sxemasi bilan 52...60 85...90
Bir navli 82-85 % li 48...55 67...77
Jaydari navli 96 % li 21..24 30...34
Makaron uchun bug‘doydan un tortish:
Ikki navli 75 % 1 62...66 85...98
Uchnavli 75 % li 60...64 83...95
Javdar donidan un tortish:
Bir navli (elangan) 63 % li 55...60 71..78
Ikki navli 80 % Ii 45...50 59...65
Bir navli (sidirma) 87 % li 42..45 55...59
Jaydari navli 95 % i 20...23 30...38
Bug‘doy va javdar aralashmalaridan un
tortish:
Bug‘doy-javdar donlaridan jaydari navi 96 %
li 28...30 34...37
Javdar-bug‘doy donidan jaydari navi 95 % li 26...28 32...35
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ishlab

mahsulotning assortimentiga bog‘liq holda elektr energiya sarfining miqdori har

Yorma zavodlarida ekin donining turiga va chiqariladigan

xil bo‘ladi. Yorma zavodlarida 1 tonni donni qayta ishlash uchun sarf bo‘ladigan

solishtirma elektr energiya sarfi 6.4-jadvalda keltirilgan.

6.4-jadval

Y orma zavodlari uchun solishtirma elektr energiya sarfining o‘rtacha

miqdorlari, kVt soat 1 t donni gayta ishlash uchun

Ekin donlari Yorma zavodlari
Mexanik transport Pnevmatik
bilan transport bilan

Tariq 16,8 25,2
Grechixa 45.6 68.4
Sholi 43,2 64,8
Bug‘doy 100,8 151,2
No‘xat 43,2 64,8
Makkajo*xort 72,0 108,0
Arpa:

dursimon yorma ishlab chiqarishda 120,0 180,0
arpa yormasi ishlab chiqarishda 40,8 61,2
Suli:

suli yormasi ishlab chigarishda 55,2 82,8
pachoglangan yorma ishlab chiqgarishda 69,6 104,4

Katta miqdorda elektr energiya sarf giladigan jarayonlarga quyidagilar kiradi:

un zavodlarida - don va oraliq mahsulotlarni maydalash; yorma zavodiarida - qobiq
ajratish va mag‘izni silliqlash jarayonlari. Texnologik jarayonga elektr energiya
sarfini kamaytirish uchun maydalash, qobiq ajratish, silliglash va boshqga

jarayonlarni tashkil etish va boshqarishni ratsional uslublarini qo‘llash lozim
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Nazorat savollari

1. Un zavodlarida, bug‘doy donidan navli un tortishda, elektr encrgiya sarfi

gancha talab qilinadi?

2. Un zavodlarida, javdar donidan navli un tortishda, elektr encrgiya sarfi
gancha talab gilinadi?
3. Yorma zavodlarida, dondan yorma ishlab chigarishda solishtirma clektr

energiya sarfi nimaga bog‘liq holda aniqlanadi?

4. Tegirmon va yorma zavodlarida pnevmatik transport go‘llanilganda nima
uchun ko‘p elektr energiya sarfi talab qilinadi?

5. Un zavodlarida, bug‘doy donidan jaydari un tortishda, elektr encrgiya sarfi
gancha talab gilinadi?

6. Un zavodlarida, javdar donidan jaydari un tortishda, elektr energiya sarfi
gancha talab qilinadi?

7. Arpa donidan dursimon yorma ishlab chiqarishda elektr energiya sarfi

qancha talab qilinadi?

8. Sholi yorma ishlab chiqarishda elektr energiya sarfi qancha talab qilinadi?

3-Mavzu: Donning unboplik va nonboplik xossalari
Reja:
1. Bug‘doy donining unboplik xossalart.

2. Bug*‘doy donining nonboplik xossalari.

Donning unboplik xossasi, donni maydalashda hosil bo‘ladigan oraliq
mahsulotlarning (un, yormacha va dunstlar) chiqishi bilan belgilanadi.

Donni maydalanish layoqati, bu ko‘rsatkich, laboratoriya tegirmonida don
namunasini gayta ishlab, un olish Bilan aniglanadi. Bunda oraliq mahsulotlarning
miqdori va sifati, tortilgan unning sifati va un tortishga sarflangan elcktr encrgiyasi
miqdori bilan aniglanadi. Bu ko‘rsatkichlarning umumiy natijasi, donning unboplik

Xossasini to‘la va aniq baholaydi.
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Un, yormacha va dunstlar sifatida, oraliq mahsulotlarning chigishi, donning
yorma hosil qilishi deyiladi. Bu ko‘rsatkichlardan yormalar va dunstlarni chiqishi
gancha ko‘p bo‘lsa, donning unboplik xossasi ham shuncha yaxshi hisoblanadi.

Donlarning unbopligi, un tortishga tayyorlangan don aralashmasida namoyon
bo‘ladi.

Donning texnologik xossalarini baholashda, unning nonboplik xossalari,
aniqlovchi ko‘rsatkichlardan biri deb hisoblanadi.

Unning nonboplik xossalari quyidagi ko‘rsatkichlar bilan aniglanadi:

I. Kleykovinaning miqdori va sifati;

2. Unni gaz hosil qilish va gazni ushlab turish xususiyati;

3. Unning disperslik (yirikligi bo‘yicha) tarkibi;

4. Xamirning fizik xususiyatlari;

5. Namunaviy non pishirish ko‘rsatkichlari.

Bug‘doy uni tarkibidagi kleykovina migdori bo‘yicha 4 ta guruhga bo‘linadi:

1. Kleykovina migdori yuqori bo‘lgan un (30 % dan yuqori);

2. Kleykovina migdori o‘rtacha bo‘lgan un (26 % dan 30 % gacha);

3. Kleykovina migdori o‘rtacha miqdordan pastroq bo‘lgan un (20 % dan 25
% gacha);

4. Kleykovina migdori past bo‘lgan un (20 % dan past).

Unning nonboplik xossalarini baholashda kleykovinaning sifati asosiy
ko‘rsatkichlardan biri hisoblanadi. Kleykovinaning sifati unning rangi,
cho‘ziluvchanligi, deformatsiyalanishi va nonning sifatiga ta’sir qilishi bilan
aniqlanadi.

Un tortishning turiga bog‘liq holda bug‘doy aralashmalari partiyasini tuzish
uchun tegirmonga yuboriladigan donning kleykovina miqdori va sifati hisobga
olinadi. Navli un tortishga yuboriladigan donning kleykovina miqgdori 25 % dan
kam bo‘lmasligi, donni to‘lig maydalab un tortishda 20 % dan kam emas va
kleykovinani‘rtlg sifat ko‘rsatkichi Il guruhdan past bo‘Imasligi kerak.

Unni géz hosil qilish xususiyati, xamirni achish va non yopish jarayonlarida

hosil bo‘ladigan karbonat angidrid gazi bilan tavsiflanadi.
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Unning dispershk (yiriklik) tarkibi qayta ishlanadigan donning sifat
ko‘rsatkichlariga va un tortish sharoitiga bog‘liq bo‘ladi.

Navli un tortishda un zarrachalarining o‘lchamlari 1 mkm dan 250 mkm
gacha bo‘lib, donni to‘liq yanchib olingan unning zarrachalarini o‘lchamlari 1
mkmdan 750 mkm gacha bo‘ladi.

Unning disperslik tarkibi, xamir qorishda katta ahamiyatga cga bo‘lib, un
dispersligi (yirikligi) bo‘yicha standartlashtirilgan.

Xamirning fizik xususiyatlari, donni nonboplik xossalarini to‘liq tavsiflaydi.
Bug‘doy unidan gorilgan xamirning fizik xususiyatlari alveograf, valorigraf,
farinograf va boshga asboblarda aniqlanadi. Bunda xamirning rcologik
xususiyatlari aniglanadi.

Namunaviy non pishirish ko‘rsatkichlariga quyidagilar kiradi: qolipda
pishgan nonning hajmiy chiqishi; nonning yoyilib ketishi; non mag‘izini
g‘ovakliligi; kislotaliligi va boshqa ko‘rsatkichlar. Bu ko‘rsatkichlar donning

nonboplik xossalarini to‘liq baholaydi.

Nazorat savollari

1. Donning unboplik xossalarini keltiring.

2. Unning nonboplik xossalarini keltiring,

3. Donning unboplik xossalari qaysi ko‘rsatkichlar bilan aniglanadi?

4. Unning nonboplik xossalari gaysi ko‘rsatkichlar bilan aniqglanadi?

5. Navli un tortishda un zarrachalarining o‘lchamlari necha mkm gacha
bo‘lishi talab etiladi?

6. Donni to‘liq yanchib olingan unning zarrachalarini o‘lchamlari necha mkm
gacha bo‘lishi talab etiladi?

7. Unni gaz hosil qilishi deganda nimani tushunasiz?

8. Bug‘doy uni tarkibidagi kleykovina miqdori bo‘yicha necha guruhga

bo‘linadi?
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III - BO‘LIM. TEGIRMON VA YORMA ZAVODLARIDA DONNI
QAYTA ISHLASHGA TAYYORLASHNING ASOSLARI

Un va yorma ishlab chiqarish murakkab texnologik sxemalar asosida bir
nechta maxsus jarayonlarda amalga oshiriladi. Bu jarayonlarni ikkita guruhga
bo‘lish mumkin: donni tayyorlash jarayoni va tayyor mahsulot ishlab chiqarish

~ jarayonlari.

‘Tegirmonda asosiy jarayonlar quyidagilardan iborat:

Tegirmonning birinchi (tayyorlov) bo‘limida: don massasini begona
chiqindilarda;ﬁ tozalash; donning yuzasiga quruq ishlov berish; gidrotermik ishlov
berish; un tortishga don aralashmasini shakllantirish.

Ikkinchi (un tortish) bo‘limida: don va oraliq mahsulotlarni maydalash;
maydalangan mahsulotlarni yirikligi bo‘yicha saralash; oraliq mahsulotlarni
(yormacha va dunstlarni) sifati bo‘yicha saralash; yormacha va dunstlarni mayin
yanchish.

Yorma zavodlarida asosiy jarayonlar quyidagilardan iborat:

Birinchi (tayyorlov) bo‘limida: don massasini chigindilardan tozalash
(separatsiyalash) va yirikligi bo‘yicha fraksiyalarga ajratish; gidrotermik ishlov
berish; gul qobiqli donlarning gul qobiqglarini ajratish.

Ikkinchi (qobiq ajratish) bo‘limida: mag‘izni maydalash; don qobiglarini
ajratish; mag‘izni silliqlash va sayqallash; yormani yirikligi bo‘yicha fraksiyalarga

ajratish; yormalarni pachoqlash (pachoqglangan yorma ishlab chiqarishda).
7-Modul. DON ARALASHMASINI AJRATISH (SEPARATSIYALASH)

1-Mavzu: Don aralashmasining ajraluvchanligini baholash va uning
“ samaradorligini aniglash
Reja.: )
1. Don aralashmasining ajraluvchanligini baholash.

2. Separatsiyalash jarayonining samaradorligini aniqlash.
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Donni gayta ishlash korxonalariga kelayotgan don partiyalari tarkibida
ma’lum bir miqdorda begona chiqindilar bo‘lib, bu chiqgindilar donni tayyorlash
bo‘limlarida don massasi tarkibidan ajratilishi shart.

Dastlabki aralashmani tashkil qiluvchi komponentlarni ajratish jarayoni
separatsiyalash deyiladi.

Tegirmon va yorma zavodlarida separatsiyalashning asosiy vazifasi
quyidagilardan iborat: donni har xil chigindilardan tozalash; donni maydalash va
qobiq ajratish jarayonlarida hosil bo‘ladigan oraliq mahsulotlarni xossalari bir xil
bo‘lgan fraksiyalarga ajratish; tayyor un va yormalarni nazorat qilish.

Separatsiyalashni tashkil etishda, dastlabki aralashma komponentlari
farqining quyidagi belgilaridan foydalaniladi: a) zarralarning geometrik tavsifi
(qalinligi, eni, uzunligi, shakli), b) aerodinamik xossalari, v) magnit va elektrofizik
xossalari, g) zichligi, ishqalanish koeffitsienti, d) gidrodinamik xossalari, €) rangi
va boshgalar.

Agar ajratish (separatsiyalash) ko‘rsatilgan belgilarning bittasi bo‘yicha
o‘tkazilsa, bunga oddiy ajratish usuli deyiladi. Masalan: elakli ajratgichlarda
geometrik o‘lchami bo‘yicha ajratish qo‘llaniladi. Amaliyotda bitta uskunada bir
necha belgilardan foydalangan holda ajratish funksiyasi bajariladi. Bunday ajratish
usuli murakkab ajratish deyiladi. Masalan RZ-BKT tosh ajratgich mashinasida
donning aerodinamik xossalari, zichligi va ishqalanish koeffitsiyentlari asosida
ajratish jarayoni tashkil gilinadi.

Don aralashmasini ajratishning samarali usulini tanlashda shu aralashmaning
bir nechta xossalari va belgilari bo‘yicha ajratilishi hisobga olinadi.

Har bir aralashma ajratish uchun tanlangan belgisi yoki xossalarining farqiga
qarab dondan yengil ajraluvchi, giyin ajraluvchi va ajralmaydigan aralashmalarga

bo‘linadi.
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Aralashmaning ajraluvchanligini baholash uchun aralashmani
komponen't_larga ajralishi aniglanadi’. Bunda aralashmaning ajratish belgilari yoki
xossalarining variatsion egri chiziglarini o‘rganish natijasida, separatsiyalashni
usuli va sxemasi tanlanadi. Masalan, bug‘doy va yengil chiqindini geometrik
o‘lchamlari va aerodinamik xossalari bo‘yicha ajratishning variatsion egri

chiziqlari 7.1-rasmda keltirilgan.

n, %f n, %' 0
701 70f ", %
60 30k
50 50
401 20
30 301
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7.1-rasm. Bug‘doy (1) va yengil chiqindining (2) variatsion egri chiziqlari: a-
uzunligi bo‘yicha; b-qalinligi bo‘yicha; v-aerodinamik xossasi bo‘yicha (ko‘tarilish

tezligi bo‘yicha).

Bu variatsion egri chiziglarning tahlili shuni ko‘rsatadiki, yengil chiqindini
bug‘doydan uzunligi va qalinligi bo‘yicha elaklarda va triyerlarda ajratib
bo‘Imaydi. Chunki uzunligi va qalinligi bo‘yicha variatsion egri chiziglar asosiy
oraliqda ustma-ust tushayapti. Bug‘doy va yengil chigindilarni ko‘tarilish tezligi
bo‘yicha farqléri ularni ajratish imkonini beradi. Separatsiyalash jarayonining
samaradorligi, aralashmadagi aniq komponentlarni toza holda ajralish darajasiga
bog‘liq. Ajralish darajasi quyidagi formula orgali aniqlanadi.

PX
=p

0

Bu yerda: Rx - ajratilgan komponent miqdori. Re - shu komponentni

aralashmadagi miqdori.

7 Eropos I''A., MensuuxoB EM., Makcumuyk B.M. TexHonorus Myx, Kpymsl,

xom6ukopMoB. M. Kosnoc, 1984. 70 c.
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Aralashma komponentlarining ajralish darajasi ko‘rsatkichini qo‘llaganda
separatsiyalash jarayonining samaradorligi to‘liq baholanmaydi. Chunki bu
ko‘rsatkich ajratib olingan komponentlarning (fraksiyalarning) tozaligini (bir
xilligini) hisobga olmaydi. Bitta komponentni ajratishning to‘ligligini va tozaligini
aniqlash, separatsiyalashning samaradorligini to‘liq va obyektiv baholaydi.

Donni chiqgindilardan tozalashda, bu vazifa Yegorov G.A. tomonidan,

quyidagi formula orqali separatsiyalash jarayonining samaradorligi baholanadi:
_ X -4

“*1

E

(100 —m),

Bu yerda: X; - separatsiyalashdan oldin, dondan ajratilishi kcrak bo‘lgan
chiqindi miqdori, %;
X> - separatsiyalashdan keyin, donda qolgan chiqindi miqdori, %;
m - ajratilgan chiqindi tarkibida yaroqli donlar migdori, %

Masalan, don massasi tarkibida tozalashdan oldin 2,0 % iflos chiqindi
bo‘lgan. Tozalangandan keyin don tarkibida 0,4 % chiqindi qoldi. Ajratib olingan
chiqindi tarkibida 2,0 % yaroqli don qoldi. Bunda separatsiyalash mashinasining

samaradorligi E=78,4 % bo‘ladi.

2,0-04

E (100-2) =78,4%

Separatsiyalashning texnologik samaradorligiga ta’sir ctuvchi omillarni 3

guruhga bo‘lish mumkin:
. Mashinaga tushayotgan yuklama.,
2. Separatorda aralashmaga ishlov berish vaqtini davomiyligi.

3. Separator ishchi organlarining geometrik va kinematik o‘lchamlari.

Nazorat savollari

I. Tegirmonda donni un tortishga tayyorlash jarayonida don massasidan

qanday aralashmalar ajratiladi?
2. Aralashmalarni fraksiyalarga ajratish uchun bo*linish belgilafini keltiring.
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3. Tegirmon va yorma zavodlarida separatsiyalashning asosiy vazifalari
nimadan iborat?

4. Dastlabki aralashmani tashkil giluvchi komponentlarni ajratish jarayoni
nima deyiladi.

5. Dastlabki aralashmani tashkil qiluvchi komponentlarni ajratish jarayoni
nima deyiladi?

6. Agar ajratish (separatsiyalash) ko‘rsatilgan belgilarning bittasi bo‘yicha

o‘tkazilsa qanday oddiy ajratish usuli deyiladi?

7. Don aralashmasini ajratishning samarali usulini tanlashda nimalar hisobga
olinadi?

8. Amaliyotda bitta uskunada bir necha belgilardan foydalangan holda ajratish
qanday holda foydalaniladi?

9. Separatsiyalash samaradorligini anigqlash formulasini keltiring.

10. Separatsiyalashning texnologik samaradorligiga qaysi omillar ta’sir

qiladi?

8-Modul. DON YUZASIGA ISHLOV BERISH

Tegirmonning tayyorlov bo‘limida har xil chigindilardan ajratib tozalangan
don, yana qo‘shimcha ishlov berishni talab giladi. Donni transportirovka qilishda
va saqlashda donning yuzasida yig‘ilib qolgan chang va qotib qolgan loylar quruq
ishlov berish jarayonida ajratiladi. Bundan tashqari donlar transportirovkalash
vaqtida shikastlanishi natijasida qobiqlari zararlanadi va qisman ajraladi. Bu donlar
noqulay sharoitda saqlangan bo‘lsa, donning yuzasida mog‘orli zamburug‘lar
rivojlanadi. Bunday holatni tozalash uchun donni yuzasiga quruq yoki xo‘l usulda
ishlov beriladi. Quruq usulda ishlov berish, urib-sidiruvchi mashinalarda yoki
A1-ZSHN rusumli oglovchi-silliglovchi mashinalarda amalga oshiriladi. Donni
yuzasiga namlab ishlov berish usulida yuvadigan mashinalar yoki xo‘llab oqlash

(A1-BMSH rusumli) mashinalari qo‘llanadi.
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1-Mavzu. Tegirmonda don yuzasiga ishlov berish jarayonining ahamiyati
va uning samaradorligi

Reja:

1. Tegirmonda don yuzasiga ishlov berishning texnologik ahamiyati.

2. Don yuzasiga ishlov berishning samaradorligini aniglash.

Tegirmonda, donni oddty un tortishga tayyorlash texnologik sxemasida va
javdar donidan navli un tortishda urib-sidiruvchi savag‘ichli mashinalar donga
gidotermik 1shlov berishdan oldin o‘rnatiladi. Bug‘doy donidan navli un tortishda
urib-sidiruvchi savag‘ichli mashinalar gidrotermik ishlov berishdan oldin va keyin
ham o‘rnatiladi.

Urib-sidiruvchi savag‘ichli mashinalarda don yuzasiga quruq ishlov berganda,
donning yuzasi tozalanadi, don massasi tarkibida tuproq kesakchalari bo‘lsa, ular
maydalanadi, gisman donning qobiqlari va murtagi ajratib olinadi.

Urib-sidiruvchi savag‘ichli mashinalarda, don yuzasiga ishlov berishning
samaradorligiga quyidagi omillar ta’sir qiladi: savag‘ichli rotorning aylanma
tezligi; solishtirma yuklama; savag‘ich chetidan metall elakli silindrgacha bo‘lgan
oralig masofa (ishchi oraliq); metall elakli silindrning tavsifi; don qobiglarini,
endosperm bilan bog‘lanish mustahkamligi; donning namligi.

Urib-sidiruvchi mashinalarda savag‘ichli rotorning aylanma tezligi ekin
donining turiga bog‘liq holda tanlanadi. Masalan, javdar doni uchun aylanma tezlik
15...18 m/s, yumshoq bug‘doy uchun 10...15 m/s, qattiq bug‘doy uchun csa
10...11 m/s bo‘lishi tadqiq qilingan. Urib-sidiruvchi mashinalarda ishchi oraligni
kamaytirganda donga ishlov berishning jadalligi oshadi, bunda savag‘ichning urish
kuchi va donlarni o‘zaro ishqalanishi ortadi.

Mashinalarga tushayotgan solishtirma yuklama, ishlov beriladigan ekin
donining turiga, urib-sidiruvchi mashinaning ishchi rejimlariga, silindrning
tavsifiga bog‘liq bo‘ladi. Bug‘doy doniga ishlov berilganda quyidagi solishtirma

Yuklama tavsiya etiladi:
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— metall elakli silindrli vertikal urib-sidiruvchi mashinalar uchun 1500...3000
kg/(m*-soat);

— metall elakli silindrli gorizontal urib-sidiruvchi mashinalar uchun 5000...
8000 kg/(m?-soat);

— abraziv silindrli gorizontal urib-sidiruvchi mashinalar uchun 1000...1200
kg/(m?-soat).

Don yuzasiga xo‘l usulda ishlov berishda, yuvish mashinalari qo‘llanilsa, don
jadal yuviladi, donning nafaqat yuzasidan balki uning jo‘yakchasidagi changlardan
va mikroorganizmlardan tozalanadi. Yuvish mashinalarida donning yuzasini
tozalash bilan birgalikda yana don massasidan gidrodinamik yengil (boshoq
qismlari, p&yasi, barglar, puch donlar va boshqalar) va og‘ir chiqindilardan
(nomagnit metall bo‘lakchalari, shisha va boshqalar) tozalanadi.

Yuvish mashinalarida donni yuvish uchun faqat ichimlik suvi ishlatiladi. Bir
tonna donni yuvish uchun 1,5...2 metr kub suv sarf qilinadi. Donni yuvilgan
suvida, ko‘p miqdorda iflosliklar va mikroorganizmlar bo‘lib, bu suv
kanalizatsiyaga yuborilishidan oldin tozalanishi shart.

Xo‘llab oglash mashinasida, don namlanadi va silliqlanadi. Bu mashinalarda
yuvuvchi mashinalarga nisbatan 10-15 barobar suv miqdori kam talab qilinadi
(0,12-0,13 m’).

Donlarning yuzasiga ishlov berishda, donning strukturali-mexanik, fizik-
kimyoviy va texnologik xossalari o‘zgaradi. Tashqi meva qobiglarni qisman olib
tashlash natijasida donning mustahkamligi kamayadi, bu donni maydalashga
ketadigan elektr energiyasi sarfini kamaytiradi. Gidrotermik ishlov berish
jarayonida qobiqdan ajratilgan donga suvni singishi tezlashadi va endospermni
g‘ovaklanishi jadal boradi.

Ishlab chiqarish sharoitida, don yuzasiga ishlov berish samaradorligi donning
kuldorligini kamayishi bilan baholanadi. Bunda qo‘shimcha singan donlarning
miqdorini oshishi ham hisobga olinadi. Xo‘l usulda donlarga ishlov berilganda

donning namligini oshishi ham aniqglanadi.
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Donlarmi yuzasiga ishlov berganda, donning kuldorligi quyidagicha
kamayishi shart:

1. Urib-sidiruvchi sa.vag‘ichli mashinalarda —0,01-0,03 %;

2. Yuvish mashinalarida yoki xo‘llab oqlovchi mashinalarda  ~0,02-0,05%;

3. A1-ZSHN rusumli oglovchi-silliqlovchi mashinalarda — 0,08-0,12 %;

Singan donlarning miqdorini ko‘payishi, qobiq ajratuvchi mashinalarda 2 %
dan, metall elak silindrsimon urib-sidiruvchi mashinalarda, yuvish va xo‘llab
oglovchi mashinalarda esa 1 % dan oshmasligi kerak. Donlarni yuvishda yoki
xo‘llab silliglaganda, dondagi mikroorganizmlar soni 4-5 barobar kamayadi, don
A1-ZSHN-3 rusumli mashinalarda silliglanganda mikroorganizmlar soni yanada

ko‘proq kamayadi.

Nazorat savollari

I. Don yuzasiga nima uchun qurugq ishlov beriladi?

2. Don yuzasiga qurugq ishlov berish usullarini keltiring?

3. Bir tonna donni yuvish uchun necha tonna suv sarflanadi?

4. Bug‘doy donidan navli un tortish texnologik sxemasida urib-sidiruvchi
mashinalar qayerga o‘rnatiladi?

5. Don yuzasiga quruq ishlov berish samaradorligi qaysi ko‘rsatkichlar bilan

aniqlanadi?

6. Donlarni oqlash natijasida uning sinish miqdori necha foizdan ortmasligi

kerak?

7. Xo‘llab oglash mashinasida, don namlanganda 1 tonna donga gancha suv

sarflanadi?

8. Donlarnt yuzasiga ishlov berganda, donning kuldorligi necha foizgacha

kamaytirish talab etiladi?

9. Urib-sidiruvchi savag‘ichli mashinalarda donlarga ishlov berilganda

donlarning kuldorligi qancha foizga kamayishi talab etiladi?
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10. Yuvish mashinalarida yoki xo‘llab oglovchi mashinalarda donlarga ishlov
berilganda donlarning kuldorligi gqancha foizga kamayishi talab etiladi?
11. A1-ZSHN rusumli ogqlovchi-silliglovchi mashinalarda donlarga ishlov

berilganda donlarning kuldorligi qancha foizga kamayishi talab etiladi?

9-Modul. DONGA GIDROTERMIK ISHLOV BERISH JARAYONI

Tegirmon va yorma zavodlarida, gidrotermik ishlov berishning asosiy
maqgsadi, donni boshlang‘ich texnologik xossalarini yo‘naltirilgan holda
belgilangan o‘lchamda o‘zgartirib, bu xossalarni optimal ko‘rsatkichlarda barqaror
saqlashdir.

Ishlab chiqgarishga kelayotgan donning endospermasi va qobiqlarini
strukturali-mexanik xossalarini farqi juda kam bo‘ladi. Shuning uchun ularni bir-
biridan ajratish juda qiyin bo‘lib, bunday donlarni qayta ishlash natijasida tayyor
mahsulot sifati keskin pasayadi. Gidrotermik ishlov berishda, asosan donni qobig‘i
va endospermasining xususiyatlarini fargini oshirishga harakat gilinadi. Bunda,
tegirmonlarda jarayon shunday olib boriladi-ki, endospermning mustahkamligi
kamaytiriladi va qobigning mustahkamligi oshiriladi. Yorma zavodlarida esa
teskari jarayon amalga oshiriladi, ya’ni mag‘izning (endosperm) mustahkamligi
oshiriladi, qobigning mustahkamligi kamaytiriladi. Bu o‘zgarish gancha jadal
borsa, shuncha donni qayta ishlab, un va yorma olish samaradorligi yuqori bo‘ladi.
Donning texnologik xossalarini o‘zgartirish darajasi gidrotermik ishlov berishning

aniq usullari va donni suv bilan o‘zaro harakatini alohidaligi bilan aniglanadi.

1-Mavzu. Gidrotermik ishlov berishda, donga suvni singish kinetikasi va
ularni o‘zaro ta’sirini umumiy sxemasi
Reja:
1. Gidrotermik ishlov berishda donga suvni singish kinetikasi.

2. Don bilan suvni o*zaro ta’sirini umumiy sxemasi.
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Donni suvda bo‘ktirishni alohida holati mavjuddir. Don suvda bo‘ktirilganda
bir necha sekund davomida 3-5 % namlikni o‘ziga oladi, keyingi bir necha vaqt
davomida donning namligi o‘zgarmaydi. Bunda dastlabki namlikni donning mecva
gobig‘lt o‘ziga oladi. Meva qobig‘idagi kapilyarlar, g‘ovvaklar va bo‘shliglar
birinchi namlikni saglovchi sig‘im vazifasini o‘taydi. Meva qobig‘i olgan namlik
mustahkam bog‘lanmagan bo‘lib, tez atmosferaga bug‘lanib ketishi mumkin.
Suvni mustahkam saqglash va uni yo‘qolishini oldini olish, donning keyingi urug:
qobig‘i, aleyron qatlami va murtakni yuqori gidrofilligi orgali ta’minlanadi.
Chunki suv donning bu qatlamlarida tez ko‘chadi, uning tarkibidagi ogsil va
kraxmal bilan mustahkam bog‘lanadi.

Donga suv bilan ishlov berganda, donni o‘ziga olgan namlik miqdori, suv va
donning haroratiga, donga suvni ta’sir etishini davomiyligiga bog'liq bo‘ladi.
Yuqori shishasimon bug‘doy donini, harorati 15 °C bo‘lgan suvga botirilganda,
donda namlikni 10 % ga oshishi 80 daqiqada sodir bo‘ladi, suvning harorati 30 °C
bo‘lganda, donda namlikni 10 % ga oshishi uchun 45 daqiqa yetarli bo‘ladi.
Haroratni oshishi natijasida suv molekulalarining kinetik energiyasi ko‘payadi va
donda ichki namlikni ko‘chishi jadallashadi. (9.1-jadval).

0.1-jadval
Don namligini vaqt birligida suvning haroratini ta’siri, % don massasiga

nisbatan (L.E.Ayzikovich)

Donni Suvning  harorati  °C | Donni Suvning  harorati  °C
suvda bo‘lganda, donda namlik- | suvda bo‘lganda, donda
saqlash ni oshisht, % saqglash namlikni oshishi, %

vaqti, s 6°C - 27°C | vagqti, s 6°C | 27°C :
10 gacha 4,1 4.5 60 5,5 73
10 4,1 5,1 300 5,7 8,9

20 4,6 5,6 600 6,2 9,9

40 5,4 6,5

Suvning harorati oshishi bilan donning suvni yutish tezligi ortadi. Donni
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namlashda suvning harorati 45 °C gacha bo‘lganda donning nonboplik xossalari
yaxshilanadi. Shuning uchun sovuq vaqtlarda tegirmbnlarda donning haroratinini
15 °C gacha oshirish va issiq suv bilan (30..50 °C) namlash maqsadga muvofiqdir.

Suvning keyingi harakati, endospermning ichiga yo‘naltirilgan bo‘ladi.
Suvning keyingi siljishi sekin boradi, chunki suvning diffuziya koeffitsiyenti
donda kichkina bo‘ladi. Natijada nam bilan to‘yingan urug‘ qobig‘i va aleyron
qatlam yonida namligi past bo‘lgan subaleyron qatlam va endospermning
hujayralari bo‘ladi. Donning ichki gismida namlikni harakati tufayli kritik
kuchlanish hosil bo‘ladi. Buning natijasida donni endospermida (mag‘izida)
ko‘ndalang va uzunasiga mikroyoriqlar hosil bo‘ladi. Mikroyoriglarni hosil bo‘lish
jadalligi jarayonning sharoitlari va donni xossalari bilan aniglanadi.

Namlikni don ichkarisiga ko‘chishi bilan bir vaqtning o‘zida,
biopolimerlarning gidrotatsiyasi har xil jarayonlarni rivojlantirishi natijasida,
donning strukturasi va xossalari to‘liq yoki qisman orqaga qaytmaydigan darajada
o‘zgaradi. Bu jarayonlarning rivojlanishi, jadalligi va yo‘nalishi gidotermik ishlov
berishning rejimlariga va parametrlari miqdoriga bog‘liq bo‘ladi.

Donni namlashda, namlikni ko‘chish jarayoni va bunda fizik, kolloid hamda
biokimyoviy jarayonlarni borishi shunday rivojlanadi-ki, ularning uchta davrini
belgilash mumkin (9.2-jadval).®

Boshlang‘ich davr qabul gilingan namlikni donning yuqori qatlamlarida
(meva va urug‘ qobig‘ida, aleyron qatlam va murtakda) to‘planishi bilan
tavsiflanadi. Bu gatlamlarning bo‘kishi natijasida donning solishtirma hajmi tez
oshadi. Donning texnologik xossalarini o‘zgarishi kamroq, chunki faqat donni
yuqgori qatlamlarida strukturali o‘zgarish bo‘ladi. Bu davr donni ichki qismiga

namlikni jadal ko‘chishiga tayyorlanish bilan tugaydi.

* TerupMoHIapaa TEXHONOTMK XapaéHNapHH TAIUKHI STHII Ba IOPUTHII KOHJaldapH.

TomkeHT, 2009. 26 Oer.
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9.2-jadval

Bug‘doy doni bilan suvni o‘zaro ta’sir qilishini umumty sxemast

. Davom etish o o .
Davri Donda namlikni ko‘chish jarayoni

vaqti, soat

Boshilang‘ich Meva qobig‘i namlikni o‘ziga oladi.

(tayyorlanish davri) 0,25...1 [Urug‘ qobig‘i, aleyron gatlam va murtak

qismlarining suvlanishi bo‘ladi.

Asosly (endos- Namlikni yuqori qatlamlardan endosperm
permda yoriglarni 5 16 ichiga o‘tishi

faol hosil bo‘lish

davri)

Oxirgi 8.7 Donning hamma qismlarida namlikni
(sustlanish) muvozanatli nisbatda tagsimlantshi.

Ikkinchi asosiy davrda donda hosil bo‘lgan kuchlanish kritik migdordan ham
o‘tib ketadi, natijada endospermda mikroyoriglar hosil bo‘ladi va u darz ketadi. Bu
mikroyoriglardan namlik endospermning ichiga ko‘chadi. Endospermda ko‘p
miqdorda suvnt bo‘lishi, fizik-kimyoviy jarayonlarni jadal rivojlanishiga olib
keladi. Donning hamma xossalari sezilarli darajada o‘zgaradi va ikkinchi davrdan
keyin yakunlanadi.

Uchinchi oxirgi davrda, donning anatomik qismlarida namlik muvozanatli
nisbatda tarqalishi bilan tavsiflanadi. Ogsil va uglevodlarning makromolekulalari
asta sekin muvozanatli shaklga ega bo‘ladi, shu bilan don mag‘izida kuchlanish
sustlanadi. Bu davrni sustlanish davri deb nomlash mumkin.

Donga suv va issiqlik bilan ishlov berilganidan keyin dimlash jarayonida 8
soatdan so‘ng endospermda eng ko‘p yoriglar hosil bo‘ladi. 12-16 soat davomida
ko‘ndalang va uzunasiga yoriglar hosil bo‘ladi. 16 soatdan keyin gisman mayda

yoriqlar yo‘qoladi, 48 soatdan keyin faqat dimlash jarayoni boshlanishida hosil

bo‘lgan katta yoriqlar qoladi.
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Endospermda mayda yoriqlarni ko‘rinmay qolishi namlangan ogsil
matritsalari hajmining kengayishi, shuningdek, kraxmal hujayralarining hajmini
ham qisman kengayishi bilan bog‘ligdir.

Sholi donining endospermi darz ketishga juda moyil bo‘ladi. Sholini
saglashda, havoning nisbiy namligini o‘zgarishi ham uning endospermida

mikroyoriqglar hosil bo‘lishiga olib keladi.

Nazorat savollari

1. Donga gidrotermik ishlov berishdan magsad nima?

2. Donga gidrotermik ishlov berish jarayoni rejimlarini aniqlovchi
parametrlarning ta’siri qanday?

3. Don suvda bo‘ktirilganda bir necha sekund davomida necha foiz namlikni
o‘ziga oladi?

4. Dastlab donning qaysi qobig‘i namlikni o‘ziga oladi.

5. Donga suv va issiqlik bilan ishlov berishda namlikning ko‘chishini nechta
davrga bo‘lish mumkin? Ularning tavsifini keltiring.

6. Donga suv va issiglik bilan ishlov berishda dimlash jarayoninning
ahamiyati ganday?

7. Boshlang‘ich davr gabul qilingan namlikni donning qaysi qatlamida
to‘planishi bilan tavsiflanadi?

8. Namlik endospermning ichki gismiga qanday ko‘chadi?

2-Mavzu. Gidrotermik ishlov berishni donning
xossalariga ta’siri
Reja:
1. Gidrotermik ishlov berishni donning mikro tuzilishiga ta’siri.

2. Gidrotermik ishlov berishni donning fizik-kimyoviy xossalariga ta’siri.

Tegirmon va yorma zavodlariga qayta ishlashga kelayotgan don

partiyalarining xossalari har xil bo‘ladi. Bu donlarga gidrotermik ishlov berganda
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ularning xossalari ham har xil o‘zgaradi. Har bir don partiyasiga gidrotermik ishlov
berishni kerakli rejimini tanlash uchun ishlov berishning rejimlariga bog‘liq holda,
donda bo‘ladigan o‘zgarishlar hagida ma’lumotlarni bilish kerak. Bu har bir don
partiyasi uchun gidrotermik ishlov berishni optimal rejimini qo‘llash imkonini
beradi. Natijada donning texnologik xossalari yaxshilanadi va barqaror bo*ladi.

Don mikrotuzilishining o‘zgarishi. Don anatomik gismlarining
mikrostrukturasi gidrotermik ishlov berish natijasida orqaga qaytmaydigan
darajada o‘zgartiriladi. Bu jarayon haroratning oshishi bilan ancha kuchayadi.
Bundan tashqari bug‘ yoki yuqori chastotali toklar bilan ishlov berganda, infraqizil
nurlarni qo‘llaganda ham kuchayadi.

Donga har xil usulda suv va issiglik bilan ishlov berganda uning

mikrostrukturasini o‘zgarishi 9.1-rasmda
keltirilgan.

9.1-rasm. Arpa doniga har xil
usulda suv va issiqlik bilan ishlov
berilganda  endosperm  mikrostruk-
P turasining o‘zgarishi: a- boshlang‘ich
arpa doni; b -3 min davomida 0,2 MPa
bosimda bug‘latilgan; v - 50 sckund

davomida infraqizil nurlar bilan ishlov

berilgan; g - 3 min davomida bug‘langan
va infragizil nurlar bilan ishlov berilgan.

Donga bug‘ bilan ta’sir qilganda faqat ogsil matritsalari o‘zgaradi, chunki bu
ogsilni denaturatsiyalanishi bilan bog‘liqdir. Infraqizil nurlar bilan ta’sir gilganda,
kraxmal granullari va ogsil qatlamlari o‘zgaradi. Donga bug‘lash va infragizil
nurlar bilan birga ta’sir gilganda mikrostukturasi tez o‘zgaradi. Bunda kraxmal
granullarini yelimlanishi (kleysterizatsiya) kuzatiladi. Natijada dondg.dckstrinlami
miqdori va undan olingan mahsulotlarni hazm bo*lisht ortadi.

Yorma ishlab chiqarishda gidrotermik ishlov berishning gqattiq rcjimlari

qo‘llanadi. Bu don mag‘izining mustahkamligini oshiradi, monolit struktura hosil
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giladi. Bu o‘zgarishlarning tavsifi nafagat gidrotermik ishlov berish usullari va
rejimlariga, balki don endospermasining tabiiy xossalari (kimyoviy tarkibi va
mikrostrukturasi)ga ham bog‘ligdir. Bug‘ bosimini va bug‘lash vaqtini oshirish
natijasida bu o‘zgarishlar kuchayadi. Bu mag‘izning boshlang‘ich mustahkamligi
kam bo‘lgan yorma donlari (grechixa, tariq, sholi) uchun juda muhimdir.

Yorma ishlab chiqarishda donni bug‘lagandan keyingt quritish jarayoni ham
gidrotermik ishlov berishning yana bir bosqichi hisoblanadi. Donni quritishda,
yuqori gatlamlarning (gul, meva va urug‘ qobig‘i) namligi kamaytiriladi. Bunda
mag‘izda ham ma’lum bir o‘zgarishlar sodir bo‘ladi.

Yormabop donlarning gul, meva va urug‘ qobiqlarining mo‘rtligini oshirish
uchun jadal quritish usullarini qo‘llash lozim. Natijada gul qobiqlar tez quriydi,
yoriladi va qobiq ajratish jarayonida dondan yengil ajraladi. Don davomli
quritilganda endosperm mikrostrukturasi ham o‘zgaradi, mikroyoriglar hosil
bo‘ladi. Bunday dondan yorma ishlab chiqarilganda parchalangan mag‘izlar
miqdorining chiqishi ortadi.

Donning fizik-kimyoviy xossalarini o‘zgarishi. Gidrotermik ishlov berish
natijasida donni fizik-kimyoviy xossalari ham o‘zgaradi. Bu donni namlashda,
donni bo‘kishi, strukturasini o‘zgarishi va endospermni mo‘rt bo‘lishi bilan
bog‘liqdir.

Bug‘doy doniga sovuq usulda gidrotermik ishlov berganda don shunday
bo‘kadi-ki, bunda mayda donning hajmi yirik donning hajmiga nisbatan ko‘proq
oshadi. Natijada don partiyasining tekislanganligi ko‘payadi va bu keyingi
texnologik jarayonlarning natijalariga ijobiy ta’sir ko‘rsatadi.

Dimlashda donning naturasi boshlanishida tez kamayadi, keyin bir qancha
oshadi. Bu donni bo‘kishi va qobiqlarning namligini oshishi bilan bog‘liqdir.

Un ishlab chiqgarishda donning shishasimonlik ko‘rsatkichi va namligi,
gidrotermik ishlov berish jarayonining harorati va davom etish vaqtiga bog‘liq
holda kamayadi.

Yorma ishlab chiqarishda donga gidrotermik ishlov berilganda (issiq usulda)

olinadigan tayyor mahsulot yormaning suvda bo‘kishi va pishishi yaxshilanadi.
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Nazorat savollari

1. Gidrotermik ishlov berishni donning mikro tuzilishiga ta’siri qganday?

2. Gidrotermik ishlov berishnt donning biokimyoviy xossalariga ta’siri
ganday?

3. Gidrotermik ishlov berishni donning texnologik xossalariga ta’siri ganday?

4. Gidrotermik i1shlov berishni, donning fizik-kimyoviy xossalarini
o‘zgarishiga ta’sirini izohlang.

5. Yormabop donlarining gul, meva va urug‘ qobiglarining mo‘rtligini
oshirish uchun qaysi jadal quritish usullarini qo‘llash lozim?

6. Yorma ishlab chigarishda gidrotermik ishlov berishning ganday rejimlari

qo‘llanadi?

7. Yorma ishlab chiqarishda donga gidrotermik ishlov berilganda, don
endospermasi qanday struktura hosil qiladi?

8. Yorma ishlab chiqarishda donni quritishda, yuqori qatlamlarning (gul,

meva va urug‘ qobig‘i) namligi nima maqsadda kamaytiriladi?

3 - Mavzu. Tegirmonda donga gidrotermik ishlov berish jarayoni
Reja:
1. Tegirmonlarda donga gidrotermik ishlov berish usullari.

2. Navli un tortishda bug‘doy doniga gidrotermik ishlov berish rcjimlarining

taxminiy ko‘rsatkichlari.

Tegirmoniarda donga gidrotermik ishiov berish, avtomatik ravishda nazorat
qilish va sozlash sistemalariga ega bo‘lgan murakkab mashina hamda apparatlar
bilan bir qatorda, yana oddiy namlovchi mashiné va dimlash bunkerlarida olib
boriladi. Bularning hammasi texnologik sxema orqali bog‘langan bo‘lib, donning
xossalariga ta’sir qilishni ketma-ketligini belgilaydi.

Gidrotermik ishlov berish jarayonida donga suv va issiqlik bilan ta’sir
qilinadi. Bu jarayonning rejimlarini aniglovchi xususiyatlarga quyidagilar kiradi:

namlik, harorat, bosim va jarayonni davom etish vaqti.
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Tegiﬁnonlarda donga gidrotermik 1ishlov berishning quyidagi usullari
qo‘llaﬁadi: :

1. Sovuq Konditsiyalash usuli.

2. Tezlashtirilgan konditsiyalash usuli.

3. Issiq konditsiyalash usuli.

Sovuq konditsiyalash usulda, harorati 14-20 °C bo‘lgan suv bilan namlanadi
va bunkerlarda dimlanadi. Bu usulda don gizdirilmaydi.

Tezlashtirilgan Konditsiyalash usulda, don to‘yintirilgan bug‘ bilan
bug‘lantiriladi va keyin sovuq suvda yuviladi.

Issiq konditsiyalash usulida don sovuq suv bilan namlanadi va har xil
isitgichlarda (ultratovush, yuqori chastotali toklar, infraqizil nurlar va boshqalar)
qizdiriladi.

Donni maydalash mashinasiga (I maydalash sistemasining jo‘vali stanok)
uzatishdan oldin go‘shimcha 0,3-0,5 % ga namlash va 20-40 daqiga davomida
dimlash majburiydir. Bunda don tashqi qobiqlarini (meva va urug‘ qobig‘i, aleyron
qatlami) namlligi oshirilib, qobiglarning egiluvchanligi ortiriladi, natijada qobiqlar
yaxshi maydalanmaydi, katta bo‘lakchalarni hosil qiladi va elaklarda undan oson
ajratiladi.

O‘zbekiston Respublikasidagi tegirmonlarda donga gidrotermik ishlov
berishning sovuq konditsionerlash usuli qo‘llanadi. Bu usulni tashkil gilinishi va
boshqarilishi oddiy, lekin namlangan donni dimlash uchun ko‘proq bunkerlar
hajmi talab qilinadi.

Sovuq konditsionerlash usulda, donga gidrotermik ishlov berish quyidagi
tartibda bajariladi: tozalangan donga xo‘llab silliglovchi mashinasida ishlov
beriladi, qo‘shimcha namlanadi va dimlanadi. Yuqori shishasimonli donlar ikki
marta namlanadi va ikki marta dimlanadi (9.2-rasm).

Navli un tortishda bug‘doy doniga sovuq konditsiyalash usulda gidrotermik
ishlov berish rejimlarining taxminiy ko‘rsatkichlari 9.3-jadvalda keltirilgan.

Navli un tortishda, bug‘doy doniga sovuq konditsiyalash usulda gidrotermik

ishlov berish rejimlarining ko‘rsatkichlari taxminiydir, chunki har bir don partiyasi
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o‘zining boshlang‘ich xossalarini har xilligi bilan va namlikni o‘zgaris‘higa
individual ta’sirlari bilan tavsiflanadi. Tegirmonlarda texnologik jarayonlarni
tashkil qilish va yuritish qoidalari asosida injener-texnolog tanlangan gidrotermik
ishlov berish rejimlarini laboratoriyada yoki ishlab chigarishda un tortish yo‘li
bilan tekshirib ko‘rishi shart.

Donga tezlashtirilgan konditsiyalash usulida ishlov berish quyidagi tartibda
bajariladi: don ASK rusumli bug‘lovchi apparatda qisqa vaqt (20-40 sckund)
bug‘langandan keyin bir necha dagiqa issiqlik bunkerida saqlanadi. Keyin issiq
don, yuvish mashinasida sovuq suvda yuviladi va namlikni oluvchi mashinaga

yuboriladi.
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9.3-jadval

Navli un tortishda bug‘doy doniga sovuq usulda gidrotermik ishlov berish rejimlarining taxminty ko‘rsatkichlari

Bug' doy tipi Donning umu- | Tegirmonga Donga gidrotermik ishlov berish.bosgichlari IyOljnalash sis-
ug Oy ]p - . - :da .
miy shishasi- tushayotgan Birinchi Ikkinchi | :)emis;l gi li
monligi, % donning nam- namlikni dimlash, namlikni dimlash, ug‘doy nam
> | N
ligi,% oshishi,% soat oshishi, % soat £1,%
’ 16,0...16,5
I va Il 60 dan yugon 11,0 dan kam 2,5..3,0 12...16 1,5..2,0 3...6 .
11dan 12,5 2,0..2,5 10...12 1,0...1,5 3.5 16,0...16,
- ..16,5
gacha 2,0..2,5 4.8 - 16,0
13,5 gacha
40...60 2,5..3,0 9..12 1,5..2,0 2.4 15,5...16,0
11,0 dan kam 2,0..25 8..10 1,0...1,5 2.4 15,5...16,((];
| - 15,5...16,
11 dan 12,5 1,5..2,0 4.6 -
gacha
14,5...15,0
40 dan past 13,5 gacha 20..2.5 6..8 1,5..2,0 2.3
2,0..2,5 4.6 1,0...1,5 1,5..2 14,5...15,0
| - 14,5...15,0
11,0 dan kam 1,0...1,5 .4 -
11 dan 12,5
16,5...17,0
1V 60 dan yugori | gacha 3,0..3,5 14...24 1,5..2,0 4..6 o
13,5 gacha 2.5..3,0 12...14 1,0...1.5 4.6 16,5...17,
2,0..2,5 4.10 - - 16,5...17,0
94
11,0 dan kam
40...60 11 dan 13,5 3,0..3,5 12..16 1,5..2,0 3.4 16,0...16,5
gacha 2,5..3,0 10...12 1,0...1,5 3.4 16,0...16.5
14,5 gacha 1,5..2,0 4.8 - _ 16.0..16 5
40 dan past 11,0 dan kam 2,5..3,0 10...12 1,5.2,0 2.3 15,5...16,0
. 11 dan 13,5 1,5..2,5 3...10 1,0...1,5 2.3 15,5...16,0
gacha 1,0...1,5 4..6 - i 15.5..16.0
14,5 gacha
11,0 dan kam
11 dan 13,5
gacha
14,5 gacha
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Don qo‘shimcha namlanadi va dimlash uchun bunkerlarga yuboriladi. Agar donning
boshlang‘ich namligi past bo‘lsa, donni namlikni oluvchi mashinaga yuborish shart
emas. Don bunda to‘g‘ridan to‘g‘ri namlovchi mashinaga yuboriladi. Agar donni
qo‘shimcha_ namlashga hojat bo‘lmasa, namlovchi mashinani tezlashtirilgan

konditsiyalash sxemasidan olib tashlash mumkin (9.3-rasm).

Donni boshlang’ich Donni boshlang'ich
tozalash {ozalash
1
]

onni oxirgs
fozalash

3
1 4
5
NN NN
{ mayd.e.
{ozalash
\O0) "
YA
4
- aVlaviAvava
Y | mayd.e. ga
9.2-rasm. Donga sovuq 9.3-rasm. Donga tezlashtirilgan

konditsiyalash usulda gidrotermik konditsiyalash usulda gidrotermik

ishlov berishning texnologik ishlov berish texnologik sxemasi:

sXxemasi: 1-xo‘llab silliglash 1-ASK rusumli mashina; 2-issiglik

mashinasi; 2-namllovchi mashina; 3- bilan ishlov berish bunkeri; 3-yuvish

dimlash bunkerlari; 4-me’yorlagich; mashinasi; 4-namlikni oluvchi

S-aralashtiruvchi shnek. mashina; 5-namlovchi  apparati;
6-dimlash bunkerlari;
7-me’yorlagich; 8-aralashtiruvchi
shnek.
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Navli un tortishda bug‘doy doniga tezlashtirilgan konditsiyalash usulida
gidrotermik ishlov berish rejimlarining taxminiy ko‘rsatkichlari 9.4-jadvalda

keltirilgan.

Nazorat savollari

1. Tegirmonlarda donga gidrotermik ishlov berish usullarini keltiring.
2. Respublikamizdagi tegirmon va yorma zavodlarida qo‘llanadigan

gidrotermik tshlov berish usullarini keltiring.

3. Navh un tortishda yanchish bo‘limiga yuboriladigan bug‘doy donining
namligi qancha bo‘lishi kerak?
4. Donga sovuq konditsiyalash gidrotermik ishlov berish usuli bilan
tezlashtirilgan konditsiyalash usulini farqini izohlang.
5. Don namlangandan keyin nima uchun dimlanadi?

6. Donga tezlashtirilgan konditsiyalash usulida ishlov berish qanday amalga

oshiriladi?
7. Gidrotermik ishlov berish jarayonida donga nimalar ta’sir giladi?

8. Donni maydalashdan oldin go‘shimcha necha foiz namlanib, qancha

davomida dimianadi?

4-Mavzu. Yorma zavodlarida donlarga gidrotermik
ishlov berish usullari
Reja:
l. Yorma ishlab chigarishda donlarni bug‘ bilan ishiov berish.
2. Yorma ishlab chiqarishda donlarni quritish.
3. Yorma ishlab chiqarishda donlarni sovutish.
4. Yorma ishlab chiqarishda donlarni namlash.

5. Yorma ishlab chiqarishda donlarni dimlash.
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Yormabop donlarga gidrotermik ishlov berish, donning texnologik xossalarini
yo‘naltirilgan holda o‘zgartirib, donlardan olinadigan yormalarning biologik
gimmatini saqlagan holda iste’molboplik ko‘rsatkichlarini yaxshilashni
ta’minlaydi.

Donning turiga va ishlab chiqariladigan mahsulotning assortimentiga bog‘liq
holda gidrotermik ishlov berish usullari tanlanadi.

Hozirgi vaqtda, yorma zavodlarida donlarga gidrotermik ishlov berishning
asosan ikkita usuli qo‘llaniladi. Birinchi usul — donlarni bug‘lashdan iborat.
Bug‘latilgan donlar qisqa vaqt davomida dimlanadi, quritiladi va sovutiladi. Bu
usul grechixa, suli va no‘xat donlarini qayta ishlash texnologiyasida qo‘llaniladi
(9.4-rasm). Ikkinchi usul — donlarni namlash va dimlash. Bu usul bug‘doy va
makkajo‘xori donlaridan yorma olish texnologiyasida qo‘llaniladi.

Birinchi usulda, donlarni bug‘lash, quritish natijasida qobigni mo‘rtligi
oshishi hisobiga uning mustahkamligi kamayadi va mag‘iz mustahkamligi ortadi.

Donlarni bug‘ bilan ishlov berish. Bunda don bir vaqtning o‘zida
namlanadi va qizdiriladi. Mag‘iz ichiga namlikni kirishi va isishi bilan uning
elastikligi oshadi, mag‘izni mo‘rtligi hamda qobiq ajratish jarayonida mexanik
ta’sir natijasida sinishi kamayadi. Donlarni bug‘lash, ikkita ko‘rsatkich bilan
tavsiflanadi: bug‘ bosimi va bug‘lashning davomiyligi. Shuningdek, bug‘ bosimi
va bug‘lash davomiyligi qanchalik yuqori bo‘lsa, shunchalik don yuqori namlikka
va haroratga ega bo‘ladi.

Bug‘lash rejimlarini tanlash, donlarning bir nechta xossalariga bog‘liq
bo‘ladi. Bug‘lash rejimlarining ko‘tarilishi — bug* bosimi va haroratini yuqoriligi,
shuningdek, bug‘lashning davomiyligini uzoq vagt bo*lishi, olinadigan yormaning
sifatini buzilishiga olib kelishi mumkin. Shu sababli, har bir don turi uchun bug

bosimi va bug‘lash davomiyligini yuqori chegarasi belgilanadi.
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Non 94-rasm. Yorma donlariga

5 { 1 | S gidrotermik ishlov berish texnologik
sxemasi:  I-quritgich; 2-sovutish
Tﬁ g kolonkasi;  3-uzluksiz  ta’sirli

o
' LYII bug‘latgich; 4-uzlukli ta’sirhi

bug‘latgich; 5-avtomatik tarozi.

Bug‘lash parametrlart,

donlarning texnologik xossalariga har

xil ta’sir qiladi. Masalan: grechixa

doniga bug‘ bosimi va bug‘lash

davomiyligini oshirilganda, grechixa

donidan qobigni ajratish

samaradorligi ortadi, parchalangan
>ayta ishiangan don mag‘izning  chigishi  kamayadi.
Shuning uchun grechixa doniga bug‘ bilan ishlov berilganda bug‘ bosimi va
bug‘lash davomiyligini yuqori chegarasi gqabul gilingan, bunda asosan bug* bosimi
0,30 MPa (bunday bug‘ bosimida bug‘ning harorati 143 °C) va bug‘lash vaqti - 5
dagiqani tashkil etadi. Bug® bilan ishlov berishning juda yuqori parametrlari
yormaning iste’molboplik xususiyatlarini yomonlashtiradi.

Suli donidan yorma ishlab chigarishda gidrotermik ishlov berish
jarayonining samaradorligini oshirish uchun uning parametrlari o‘zgartiriladi. Suli
doniga bug* bilan ishlov berilganda uning bosimi 0,05...0,10 MPa da 3...5 daqiqa
davomida bug‘latilganda yaxshi natijalar olinadi, suli yormasining chiqishi bir
gancha ortadi. Bug‘lashning yuqori parametrlari qo‘llanilganda yaxshi natijalarga
erishilmaydi. . »

Donlar uzluksiz yoki uzlukli ishlaydigan bug‘latgichlarda bug'latiladi.
Uzluksiz ta’sirdagi bug‘latgichlar — shnekli gorizontal, kompaktli, oddiy

konstruksiyali bo‘lib, apparatdan oldin va keyin bunkerlar o‘rnatish shart emas.

Donlar bir tekisda bug‘latiladi — bu uzluksiz bug‘latgichning afzalligidir,
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shuningdek, u ishlov berish jarayonida doimo donni aralashtiradi. Uning
kamchiliklari — ishchi kamerasida yuqori bosim yaratib bo‘lmaydi, bug‘latish
davomiyligini sozlab bo‘lmaydi. Uzluksiz bug‘latgichlarda 0,03...0,05 MPagacha
bosim hosil qilish mumkin.

Xorijiy davlatlarda donga bug‘ bilan ishlov berishning davomiyligini
oshirish uchun ikki va to‘rtta yarusli bug‘latgichlar qo‘llanilmoqda. Bug‘ bosimini
oshirish uchun bir nechta bir yarusli bug‘latgichlar ketma-ketlikda o‘rnatilgan.
Markazda joylashgan bug‘latgichlarda yuqori bosim hosil qilish mumkin,
shuningdek umumiy qurilma bug‘ bilan ishlov berishning davomiyligini oshirishga
yordam beradi.

Uzlukli ta’sirda ishlaydigan A9-BPB bug‘latgichlarda, donlarga lozim
bo‘lgan bosimda ishlov berish mumkin, bug‘latish davomiyligi boshqarib turiladt.
Boshgqarish pultidan bug‘latish jarayoni avtomatik rejimda olib boriladi. Siklning
maksimal davomiyligi 8 daqiga. Bunday bug‘latgichning kamchiligi -
parametrlarining kattaligi, konstruksiyasining murakkabligi, bug‘latgichdan oldin
va keyin bunkerlar o‘matishni shartligidadir.

Donlarni quritish. Bu donlarga gidrotermik ishlov berishning asosiy
jarayonlaridan biri hisoblanadi. Bunda donlarni keyingi qayta ishlov berishga
tayyorlash uchun, ular standartlarda belgilangan optimal namlikkacha quritiladi.

Quritish jarayoni, fagat don namligini kamaytirmasdan, mag‘iz va
qobiqlarning  strukturali-mexanik  xususiyatlarini qayta hosil bo‘lishini
tezlashtiradi. Don yuzasidagi yirik kapilyar strukturaga ega bo‘lgan qobiglarni
quritish natijasida, ulardagi namlik nisbatan yengil ajraladi. Don mag‘izi, namlikni
o‘zida saqlaydi, mustahkam undan namlikni ajralishi uzoq davom etadi, shuning
uchun quritish jarayonida har xil namlikdagi qobiq va mag‘iz hosil bo‘ladi.
Mag‘izga nisbatan gobiglarning namligi yetarft darajada kam bo‘ladi (3...8 %).
Quruq qobiglar yuqori mo‘rt xususiyatni namoyon etadi, qobiq ajratishda, ular
yengil bo‘linadi va mag‘izdan ajraladi. Bunda, yuqori namlikka ega bo‘lgan

mag‘izlar elastik holatda qoladi va donga mexanik ta’sir etilganda kam
maydalanadi.
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Quritish jarayonini shunchalik tez o‘tkazish kerakki, mag‘izdan namlik qurug
qobigga o‘tishga ulgurmasligini ta’minlash lozim. Gidrotermik ishlov berishda
donlarni quritish fagat qobigning mo‘rtligini oshirib qolmasdan, balki mag‘izda
yoriqlar paydo bo‘lishiga va uning mexanik mustahkamligining kamayishiga ham

olib keladi.

Donlarni sovutish. Quritishdan keyin issiq don, maxsus sovutish
kolonkalarda yoki yopiq bo‘lmagan havo siklidagi havoli separatorlarda sovutiladi.
Sovutish jarayonida donlarning namliklari go‘shimcha kamayadi.

Ikkinchi usul. Bu usul ikkita jarayonni o‘z ichiga oladi: donni namlash va

dimlash.

Donlarni namlash. Donlarni namlash namlovchi apparatlarida amalga
oshiriladi. Donlarni namlash jarayoni juda gisga bo‘lib, u bir necha 10
soniyalardan iborat bo‘ladi.

Donlarni namlash natajasida uning qobiqlari bir gancha yumshoq bo‘ladi.
Endospermga tashqi qatlamdan namlikning o‘tishi zahoti, uning qobiq bilan
mustahkam bog‘langanligi susayadi. Shuningdek, makkajo‘xori donlariga
gidrotermik ishlov berilganda, don murtagini ajratish osonlashadi. Makkajo‘xori
donlarini maydalash jarayonida murtak asosan butun holida goladi, chunki
namlashda murtakning elastikligi oshadi va uning endosperm bilan orasidagi
mustahkam bog‘langanlik ancha sustlashadi.

Donlarni dimlash. Don qobiqglari va mag'‘izlari orasidagi bo‘shliglarga
namlikni o‘tishi natijasida, don tarkibiy gismlarining bir tekis bo‘Imagan holda
bo‘kishi bilan qobiglarning qatlamlanishi sodir bo‘ladi. Namlik mag‘izning tashqi
gatlamlarini va gqobiglarni yumshoglanishiga olib keladi. Bu qisqa vaqtli dimlash
bilan bog‘ligdir. Donlarni dimlash davomiyligi 2...3 soatdan oshmaydi.

Yormabop ekin donlariga gidrotermik ishlov berishning tavsiya etilgan

rejimlari 9.5- va 9.6-jadvallarda keltirilgan.
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9.5-jadval

Grechixa, suli va no‘xat donlariga gidrotermik ishlov berishning tavsiya etilgan

rejimlari
Ekin doni Bug‘lash parametrlari Donning namligi, %
bug* bosimi, bug‘lash bug‘langandan | gidrotermik ishlov
MPa davomiyligi, keyin berish tugagandan
min keyin
Grechixa 0,25...0,30 5 18...19 12,5...13,5
Suli 0,05...0,10 3,0..5,0 16...18 12,0...13,0
No‘xat 0,10...0,15 2,0..2,5 16...18 14,0...15,0
9.6-jadval
Bug‘doy va makkajo‘xori donlariga gidrotermik ishlov berishning tavsiya etilgan
rejimlari
Ekin doni Donni namlashdan keyingi Dimlash davomiyligi, soat

namligi, %

Bug‘doy 14,5...15,0 0,5..2.0
Makkajo‘xori 15,0...16,0° 2,0..3,0
19,0..22,0" 0,3..0,5

* Makkajo ‘xori donidan silliqglangan yorma ishlab chigarishda.
** Yalpaytirilgan yorma va qalamcha uchun makkajo ‘xori donidan yorma ishlab

chiqarishda.

Suli donidan “Ekstra” nomli yalpaytirilgan yormalar ishlab chigarishda suli
mag‘izi 0,7 MPa bug‘ bosimi ostida bug‘latiladi. Pachoglab yalpaytirilgan yorma
11,5 % namlikkacha quritiladi.

Nazorat savollari

1. Yorma zavodlarida donga gidrotermik ishlov berishning qanaqa usullari
bor?
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2. Yormabop donlariga birinchi usulda gidrotermik ishlov berilganda ganday

operatsiyalar bajariladi?
3. Yormabop donlariga ikkinchi usulda gidrotermik ishlov berilganda qanday

operatsiyalar bajariladi?

4. Quritish jarayoni yorma ishlab chiqarishda texnologik ahamiyatini

1zohlang.

5. Donlarni bug® bilan ishlov berilganda donda qaysi jarayonlar sodir

bo‘ladi?

6. Gidrotermik ishlov berishda va ularni quritishda ularning strukturaviy-

mexanik xossalari qanday o‘zgaradi?

7. Yorma ishlab chiqarishda donlarni namlash jarayoni gancha oraliqda

davom etdi?
8. Suli doniga bug‘ bilan ishlov berilganda bug® bosimi necha MPa da va

necha daqiqa davomida beriladi?
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10 - Modul. TEGIRMONDA UN TORTISH UCHUN BUG‘DOY
ARALASHMASI PARTIYALARINI TAYYORLASH

1-Mavzu. Un tortish uchun bug‘doy aralashmasi partiyalarining tarkibini
hisoblash usullari
Reja:
1. Navli un tortish uchun bug‘doy aralashmasi partiyasini tuzish.
2. Bug‘doy aralashmasi partiyasini tuzishda tenglamani yechish usuli.
3. Bug‘doy aralashmasi partiyasini tuzishda teskari proporsiya tuzish usuli.

4. Kuchli bug‘doyning aralashtirish qimmati.

Tegirmonga kelayotgan bug‘doy donining texnologik xossalari, ularning
turiga, naviga va u yetishtirilgan hududning tuprog-iqlim sharoitiga bog‘liq
bo‘ladi.

Har xil sifatli bug‘doy doni partiyalari, qayta ishlash jarayonini qiyinlashtiradi
va samaradorligini pasaytiradi. Buning natijasida texnologik sistemalarning ishlash
rejimlarini optimallashtirish uchun ularni o‘zgartirishga to‘g‘ri keladi. Bu ishlab
chiqariladigan unning sifat ko‘rsatkichlari har xil bo‘lishiga olib keladi.

Tegirmon kamida 10-15 kun texnologik xossalarining ko‘rsatkichlari bir xil
bo‘lgan donlar bilan bir tekis ishlashini ta’minlash uchun bug‘doy donidan
maydalash partiyalari tuziladi. Bu tayyorlash jarayonini to‘g‘ri bajarilishini, sifati
yuqori bo‘lgan donlarni tejamli sarf qilishga va sifati past bo‘lgan donlardan
ratsional foydalanish imkonini beradi.

Maydalash partiyalari — tegirmonning quvvati, un tortishning turi, mavjud
sifat ko‘rsatkichlarga ega bo‘Igan don partiyalari hamda ularning miqdori, donning
va tayyor mahsulotning sifatidan kelib chigqan holda hisoblanadi.

Maydalash partiyalari har xil turdagi, har xil hududda yetishtirilgan, eski va
yangi hosil, sifati past va sifati yugori bo‘lgan donlarni aralashtirish natijasida

shakllantiriladi. Maydalash partiyalarini tuzishda, aralashtiriladigan komponentlar,
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donlarning yuqori unboplik Xxususiyatini va unning yuqori nonboplik
xususiyatlarini ta’minlashi nazarda tutiladi.

Donning quyidagi keltirilgan sifat ko‘rsatkichlarini hisobga olgan holda
maydalash partiyalari tuziladi: shishasimonlik, kleykovina, kuldorlik, namlik va
ifloslanganlik.

Namligi har xil bo‘lgan donlarni aralashtirishda ularning namliklarini farqi
1,5 % dan ko‘p bo‘lmasligi talab etiladi. Navli un tortish uchun yuqori va past
kuldorli donlarni aralashtirganda aralashmaning kuldorligi 1,85 % dan ko‘p
bo‘lmasligt lozim. Shishasimonligi har xil donlarni aralashtirganda esa
aralashmaning o‘rtacha shishasimonligi 50-60 % hosil bo‘lishi kerak. Asosiy
e’tibor, kerakli miqdor va sifatdagi kleykovinaga ega bo‘lgani uchun bug‘doy
aralashmasi partiyalari hosil gilishni ta’minlashga qaratilgan bo‘lishi kerak.

Navli un tortishda bug‘doy doni kleykovinasining migdori 25 % dan kam
emas, sifati II guruhdan past bo‘Imasligi kerak.

Un tortishda bug‘doy doni aralashmasi partiyalarini hisoblashning bir nechta
usullari mavjud. Hisobning to‘g‘riligini tekshirish uchun aralashmaning sifat
ko‘rsatgichlarini o‘rtacha o‘lchagan giymatlari topiladi va ularni maydalash
partiyalaridagi donning talab qilingan normaviy ko‘rsatkichlariga to‘g‘ri kelishi

aniqlanadi.

Aralashmaning sifat ko‘rsatkichlarini o‘rtacha o‘lchangan qiymatlari quyidagi

formula orqali aniglanadi:

v my - Xy 4 my - Xy Xy,

- 7]
1"

Bu yerda: X,X,..X, - bug‘doy doni aralashmasidagi komponentlar

ko‘rsatkichlarining aniq qiymati; my;, m: ,...m, - bug‘doy doni aralashmasidagi

, : n : : :
komponentlarning massasi, kg; 2.m, - un tortish uchun bug‘doy doni aralashmast
I

partiyasining massasi, kg yoki 100 %.
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Bug‘doy aralashmasi partiyalarining to‘g‘ri tuzilganligini aniqlash uchun
laboratoriya tegirmonida bug‘doy aralashmasidan un tortiladi. Bunda donning sifat
ko‘rsatkichi tahlil gilinadi, unning chiqishi va sifat ko‘rsatkichlari aniqlanadi.

Un tortish uchun bug‘doy aralashmasi partiyasini hisoblash asosan ikki usulda
bajariladi:

A) Tenglamani yechish usuli;

V) Teskari proporsiya tuzish usulj;

A) Tenglamani yechish usuli.

Un tortish uchun bug‘doy aralashma partiyasi komponentlarining massasini
aniglashda tenglamalar sistemasidan foydalaniladi.

M=m; +m; + ...+ mi,

MY = m - Xy +tm-Xo+...+mi-Xi .

Bu yerda: M — maydalash partiyasining jami massasi; m; — maydalash
partiyasidagi alohida komponentlarning massasi; X- tanlangan donlarning sifat
ko‘rsatkichini o‘rtacha o‘ichangan giymati; X; - aralashmadagi har bir alohida
donning sifat ko‘rsatkichini miqdori.

Agar bug‘doy aralashmasi partiyasi 2 komponentdan tashkil topgan bo‘lsa, u

quyidagicha hisoblanadi:

M((X - X,)
Xt‘Xz

m, =

m, = M - m,

Masalan: Navli un tortish uchun o‘rtacha o‘lchangan shishasimonlik ko‘r-
satkichi 55 % bo‘lgan ikki komponentli bug‘doy donidan bug‘doy aralashmasi
partiyasini tuzish kerak.

Birinchi bug‘doy donining shishasimonligi 71 %, ikkinchi bug‘doy donining
shishasimonligi 43 %. Maydalash partiyasining massasi 1000 t (yoki 100 %).

Birinchi komponentning massasi aniqlanadi:
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~100-(55-43)
 71-43
Ikkinchi komponentning massasini topamiz:
m;=100-42,86 = 57,14 %.

m; = 43 %, m>= 57 % qabul qilinadi, unda har qaysi komponentning massasi

=42,86%

m,

quyidagiga teng bo‘ladi:
m; =430t my= 5701t
Bug‘doy doni aralashmasi partiyasining o‘rtacha o‘lchangan shishasimonlik
qiymati to‘g‘ri hisobanganligi quyidagicha aniglanadi:
11y = 43-71+4+57-43 =550 o
100

Shishasimonlik ko‘rsatkichi bo‘yicha bug‘doy donidan navli un tortish uchun

hisoblangan don aralashmasi partiyasi talab qilingan ko‘rsatkichlarga mos keladi
va qayta ishlashga tavsiya qilish mumkin.

V) Teskari proporsiya tuzish usuli.

Bu usulda bug‘doy aralashmasi partiyasining har bir komponenti, talab
qilingan aralashmadan ayriladi va ayirma qismlari teskari proporsiyada olinadi.
Masalan, navli un tortish uchun o‘rtacha o‘lchangan shishasimonlik ko‘rsatkichi
55% bo‘lgan bug‘doy aralashmasi partiyasini ikkita boshlang‘ich don
partiyalaridan tuzish kerak. Birinchi don partiyasining o‘rtacha shishasimonligi
71%, ikkinchi don partiyasining o‘rtacha shishasimonligi 43%. Un tortish uchun

bug‘doy aralashmasi partiyasining massasi 1000 t. Operatsiyalarning ketma-ketligi

10.1-jadvalda keltirilgan.
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10.1-jadval.

Un tortish uchun ikki komponentli bug‘doy aralashmasi partiyasini

tayyorlashning hisobi
Ko‘rsatkichlar Aralashma komponetlari Talab qi-
Birinchi Ikkinchi lingan
aralashma
Shishasimonlik, % 71 43 55
Talab  gqilingan  shishasimonlik
qiymatidan shu komponent | 71-55=16 55-43=12
qiymatining ayirmasi
Partiyalardagi komponentlarnin
o . o P . . 12 16 12+16=28
hisobiy ayirmasi yig‘indisi
Birinchi komponent massasi m = 100208-12 130T
Ikkinchi komponent masasi m, = 100016 _ ¢ny 1

Hisoblashning to‘g‘riligini tekshirish uchun bug‘doy doni aralashmasi

partiyasining o‘rtacha o‘lchangan shishasimonlik ko‘rsatkichi aniglanadi:

_ 430-71+570-43
1000

=55,0%.

Hisoblash to‘g‘ri bajarilgan, tuzilgan bug‘doy aralashmasi partiyasining
shishasimonlik  ko‘rsatkichi berilgan ko‘rsatkichga to‘g‘riligi yuqorida
keltiriganidek hisoblanadi.

Bug‘doy domnining kuchini baholashda, uning quyidagi ko‘rsatkichlari
orqali aniqlanadi: ogsilning miqdori, shishasimonligi, xo‘l kleykovinaning miqgdori
va sifati, nonboplik xususiyatlari. Bunda, nonning hajmiy chiqishi asosiy
ko‘rsatkich hisoblanadi. Unning potensial qobiliyatini, namunaviy non pishirish

yordamida to‘liq aniqlanadi (10.2-jadval).
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Bug‘doy donining sifatini baholash

10.2-)adval

Sifat belgilari Bug‘doy uchun me’yorlar
kuchli o‘rtacha kuchsiz

Ogsil miqdori, % qurug moddaga | 14 dan kam 14...11 11 dan past
nisbatan emas
Shishasimonlik, %:
I va V- turdagi bug‘doylar uchun
[11 turdagi bug‘doy uchun 75* 75...40 40 dan past
Xo‘l kleykovina miqgdori, %: 60* - 60 dan past
donda
chigisht 70% li unda 28* 25%* 25 dan past

32% 30* 30 dan past
Kleykovina sifati (shu guruhdan I I [l
past emas)
100 g. undan nonning hajmiy 500 dan 400...500 400 dan past
chigishi, sm’ ortiq

Eslatma: * - kam emas.

Kuchli va kuchsiz bug‘doy donlarini aralashtirganda, bu aralashmadan

olinadigan unning nonboplik xossalari yaxshilanadi. Kuchli bug‘doy, kuchsiz

bug‘doyning sifatini yaxshilashi natijasida,

nonning sifat ko‘rsatkichlarini

belgilangan me’yorlargacha yetkazish layoqatiga bug‘doyning aralashtirish

gimmati tushiniladi.

Nonning sifatini yaxshilash me’yori, uning yaxshilanish samaradorligi

ko‘rsatkichi bilan aniglanadi.

o 1001 =¥
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Bu yerda: V; - unlar aralashmasidan tayyorlangan nonning hajmi; /; - kuchsiz

bug‘doy unidan tayyorlangan nonning hajmi.
Nazorat savollari

1. Tegirmonda un tortishda bug‘doy aralashmasi partiyalari nima uchun
tuziladi?

2. Un tortish uchun bug‘doy aralashmasi partiyalari donning gaysi sifat
ko‘rsatkichlari bo‘yicha tuziladi?

3. Bug‘doy doni aralashmasi partiyalarini tuzishning qaysi usullarini bilasiz?

4. Bug‘doy aralashmasi partiyalarining to‘g‘ri tuzilganligi ganday aniqlanadi?

5. Un tortish uchun bug‘doy aralashmasi partiyasini hisoblash asosan nechta
usulda bajariladi?

6. Navli un tortishda bug‘doy doni kleykovinasining migdori necha foizda
kam emas va uning sifati nechanchi guruxdan past bo‘Imasligi kerak?

7. Namligi har xil bo‘lgan donlarni aralashtirishda ularning namliklarini farqi
necha foizdan oshmasligi kerak?

8. Donlarni aralashtirganda aralashmaning kuldorligi necha foizdan ko‘p
bo‘Imasligi lozim?

9. Bug‘doyning kuchini baholashda donning qaysi ko‘rsatkichlari
qo‘llaniladi?

10. Kuchli bug‘doyning aralashtirish gimmati deganda nimani tushunasiz?

11. Kuchli va kuchsiz bug‘doy donlari nima maqsadda aralashtiriladi?
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11-Modul. DONLARNI MAYDALASH JARAYONI
1-Mavzu. Maydalash jarayonining asosiy vazifalari
Reja:
1. Maydalash usullari.

2. Maydalash jarayonining umumlashgan gonuni.

Ishlab chiqarish sanoatining turli sohalarida maydalash jarayoni keng
qo‘llaniladi. Aniq yiriklikdagi zarachalardan tashkil topgan qattiq jismlardan
sochiluvchan material olish uchun ular turli usullar bilan maydalanadi. Qattiq
jismni maydalashni ikki usuli mavjud: oddiy va tanlab maydalash.

Agar maydalanadigan mahsulot kimyoviy tarkibi va uning barcha qismlarini
struktura-mexantkavly xossalari bo‘yicha bir xil bo‘lsa hamda belgilangan
yiriklikkacha maydalansa oddiy maydalash deyiladi.

Agar maydalanadigan qattiq jism kimyoviy tarkibi va strukturali-mexanik
xossalari bo‘yicha turlicha bo‘lsa, yo‘naltirilgan magsadlar ta’sirini kuchaytirib,
gattiq jismning tarkibiy qismini turlt xossalarini kuchaytirish mumkin. Turli
usullarni qo‘llab, qattiq jismni maydalashda bir xil kuch ta’sirida yirikligi va
kimyoviy tarkibi bo‘yicha farq qiluvchi zarrachalar olish mumkin. Bu maqsadga
erishishda bir bosqichli maydalash yetarli emas, uni ko‘p marotaba takrorlash
lozim. Bunda har bir bosqichda turli yiriklikka va sifatga ega bo‘lgan maydalangan
fraksiyalar elab olinadi.

Maydalashning bunday usuli tanlab olish usulida maydalash deyiladi. Un
tortishga tayyorlangan bug‘doy va javdar donidan bir necha xil un navlarini
olishda tanlab maydalash usuli asosiy hisoblanadi.

Bug‘doy va javdar donlarini navli un tortishga tayyorlashda anatomik
qismlaridagi strukturali-mexanik xossalari fargidan foydalangan holda, ularning
gidrotermik ishlov berish usullarini qo‘llab, mag‘iz va qobiqning o‘zaro farqli
xossalart kuchaytiriladi. Navli un tortishda takroriy maydalashdan asosiy magqsad,
gobiqlarni maydalamasdan maksimal darajada qobiqlarsiz mag‘izni ajratib olish.

Shuning uchun navii un tortishda tanlab maydalash usuli keng qo‘llaniladi.
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Maydalash uskunalarining optimal ko‘rsatkichlarini mos tushishi, donni yuqori
samaradorlikda gqo‘llanishini va yuqori navli unning maksimal chiqishini
ta’minlaydi.

Boshogli donlarni maydalash uchun un tortish turiga bog‘liq holda texnologik
jarayonning turli bosqichlarida turli maydalovchi mashinalar qo‘llamladi.

Maydalashning asosiy muammolaridan biri oxirgi mahsulotni maksimal
granulometrik tarkibi bo‘yicha yuqori bir xillikka erishishdadir. Bu, mahsulot sifat
ko‘rsatkichini bir xil barqaror bo‘lish zaruriyatiga, shuningdek, un olishda
solishtirma energiya sig‘imini kamaytirish talablariga asoslangan.

Un tortish tegirmonlarida asosiy va energiya ko‘p talab giladigan texnologik
uskunalar — maydalash mashinalaridir.

Tegirmonlarda don va don mahsulotlarini maydalashda quyidagi maydalash
mashinalari qo‘llaniladi’:

a) jo‘vaning ishchi yuzasi riflilangan yoki mikro g‘adir-budirli ikki jo‘vali
maydalagichlar (jo‘vali stanoklar);

b) darralari radial yoki uzunasiga joylashgan maydalagichlar (darrali
mashinalar, detasherlar);

v) entoleytorlar.

Yorma zavodlarida arpa, makkajo‘xori va bug‘doy donlaridan maydalangan
yorma olishda, donlarni maydalashda jo‘vali stanoklar va djerminatorlar
qo‘llaniladi.

Omuxta yem zavodlarida, don va boshga xom ashyolarini maydalash uchun
bolg‘ali maydalagichlar qo‘llaniladi.

Bug‘doy donidén navli un tortishda, maydalash texnologik jarayoni
strukturasi bo‘yicha uchta bosqichdan iborat bo‘ladi:

1. Birinchi va ikkinchi sifatli yormali mahsulotlarini hosil qilish va qobiqli

mahsulotlarni maydalash (yanchish jarayonlari);

> Eropoe I"A., Mapteinenko S.®., Ierpenko T.I1. Texuomorus u o6opyloBaxue

MYKOMONbHO#M, KpynsHo# u KoMOHKopMoBo#i npoMsbinieHHoctn. M, MICATIIT. 1996. 108 ¢.
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2. Oraliq mahsulotlarini boyitish (sovurish-elash va silliqlash jarayonlari);

3. Boyittlgan mahsulotlarni mayin yanchish (un tortish jarayoni).

Yugori unumdorli uskunalar bilan jihozlangan tegirmonlarda don va donni
maydalangan mahsulotlarini zararsizlantirishda hamda jo‘vali stanoklardan keyin
hosil bo‘lgan mahsulotlarni qo‘shimcha maydalashda entoleytorlar va detasherlar
ishlatiladi.

Maydalash jarayonining umumlashgan qonuni. Qattiq jismlarni maydalash
va deformatsiyalash jarayoni albatta energiya sarfi bilan kuzatiladi. U egiluvchan
plasttk deformatsiya hosil bo‘lishiga va molekulalarni bog‘lanish kuchini zabt
etishga sarf bo‘ladi, so‘ngra, jism parchalanadi va yangi umumiy yuzasi katta
bo‘lgan jismlar hosil bo‘ladi.

Egiluvchan deformatsiya natijasida tashqi kuchlar ta’sirida jismda energiya
yig‘iladi. Jismga tashqi kuchlar harakati to‘xtagandan keyin bu energiyaning bir
qismi qaytariladi.

Egiluvchan deformatsiya kabi plastik deformatsiyada ham olingan mexanik
energlyaning bir qismi issiqlik energiyasiga aylanadi va natijada
deformatsiyalanayotgan qattiq jismning harorati ortadi. Maydalash jarayonida, bir
vaqtning o‘zida qattiq jismga berilgan energiyaning bir gqismi mahsulot
zarrachalarini va maydalash mashinasining ishchi yuzalarini elektrianishiga,
hamda maydalash mashinasining qarshiligini yengishga (detaliarni ishqalanishi va
deformatsiyalanishi, qizishi va boshqalarga) sarf bo‘ladi.

Ma’lum yiriklikdagt zarrachalardan tashkil topgan materialni maydalashga
sarf bo‘ladigan energiyalarni o‘zaro bog‘ligligini hisobga olgan holda, Rebender
P.A. energiya sarfini quyidagicha ifodalaydi.

A=A, + A

Bu yerda: 4. - maydalanadigan jismning egiluvchan va plastik defor-
matsiyasiga sarf bo‘lgan energiya;

As - yangi yuzant hosil qilish uchun sarf bo‘lgan energiya.

Shunday qilib maydalash jarayonining vazifasi yirik zarrachalarni maydalash

natijasida yangi yuzalarni olish, bunda fagat 4; energiya sarfini hisoblash foydali.
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Bu maydalash jarayonining foydali ish koeffitsiyentini shartli baholash imkonini

beradi:
A

J

A + Ay

n =

Rebender P.A. maydalashning umumlashgan gonunini quyidagicha yozishni

takhif kiritdi.
oV

A=A4,+m, +w-AS,-a

Bu yerda: 4y - deformatsiya jarayoniga va maydalovchi mashina ishchi
organlarining yemirilishiga sarf bo‘ladigan energiya sarfi;

m. -~ maydalanadigan material zarrachalarini deformatsiya siklining soni;

o~maydalanadigan materialni parchalovchi kuchlanish;

V- parchalanadigan materialning hajmi;

E-materialning egiluvchanlik moduli;

w - materialdan 1 sm? yangi yuza hosil bo‘lishiga sarflangan energiya;

AS=SxSy-qayta hosil bo‘lgan yuza kattaligi;

o= (Sk/Sa) =i" o‘lchamsiz ko‘paytiruvchi mashina konstruksiyasiga bog‘liq
holda yangi yuzani hosil qilish jarayonini tavsiflaydi. Bu ifoda n maydalanish
shartiga bog‘liq ko‘rsatkich (zarracha ganchalik mayda maydalansa, u holdan > 0
bo‘ladi).

Maydalash jarayonining energiya sarfini kamaytirish uchun quyidagilarni
bajarish kerak:

— maydalash mashinalarining ishchi organlarini (qattigligini oshirish)
tayyorlashda qo‘lianadigan materiallarning egiluvchanlik deformatsiyasini
kamaytirish:

~ ularni yeyilishiga chidamliligini oshirish;

— parchalanadigan mahsulot zarrachalarining deformatsiya siklint kamaytirish
(my);

— maydalanadigan mahsulotni parchalovchi kuchlanishini kamaytirish (Gp),

bunga gidrotermik ishlov berishni ratsional rejimlarini qo‘llash natijasida erishish
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mumkin, ya’nt  donlarmning  mustahkamligini  oldindan = kamaytirish
(maydalashgacha);

— tayyor mahsulotlarning (un, yormachalar, omuxta yemlar) belgilangan
fraksiyali tarkibini olish va zarrachalarni keragidan ortiq darajada mayda bo‘lishiga
yo‘l qo‘ymaslik kerak, bu AS va a ni ko‘payishiga olib keladi, bunga qo‘shimcha

energiya miqdori sarf bo‘ladi.

Nazorat savollari

1. Maydalash usullarining tavsifini keltiring.

2. Oddiy maydalash usuli gachon qo‘llanadi?

3. Tanlab maydalash usuli gachon qo‘llanadi?

4. Oddiy maydalashda qanaqa jihozlar qo‘llaniladi?

5. Tanlab maydalashda ganaqa jihozlar qo‘llaniladi?

6. Maydalash jarayonining energiya sarfini kamaytirish uchun nimalarni
bajarish kerak?

7. Yorma zavodlarida arpa, makkajo‘xori va bug‘doy donlaridan
maydalangan yorma olishda qgaysi uskunalar qo‘llaniladi?

8. Omuxta yem zavodlarida, don va boshqa xom ashyolarini maydalash gaysi

maydalagichlar qo‘llaniladi.

2-Mavzu. Donni jo‘vali stanokda maydalash
Reja:
1. Jo‘vali stanoklarning geometrik va kinematik parametrlari.
2. Maydalash jarayoniga jo‘valar orasidagi oraliqning ta’siri.
3. Maydalash jarayoniga riflilar shaklining ta’siri.
4. Rifli qiyaligini mahsulot sifatiga ta’siri.
5. Riflilarni kesish zichligi.
6. Maydalash jarayoniga jo‘valar riflilarining o‘zaro joylashishini ta’siri
7. Jo‘vali stanoklarning kinematik parametrlarini maydalash jarayoniga

ta’siri.
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Jo‘vali stanoklarning ishchi organlari bir-biriga turli aylanma tezlik bilan
aylanuvchi, rifli yoki g‘adir-budir yuzali gorizontal joylashgan ikkita silindrik
jo‘vadan iborat. Maydalanayotgan material turiga bog‘liq holda va texnologik
sxemaning berilgan maydalash sistemasiga qo‘yilgan talablardan kelib chiqib,
jo‘valarning turli geometrik, kinematik va yuklama ko‘rsatkichlari qo‘llaniladi.

Tez va sekin aylanuvchi jo‘valar bir xil geometrik tavsifga ega (riflilarning
zichligi, riflilarning yonidan ko‘rinishi va riflilarning qiyaligi).

Mahsulot jo‘vali stanokning juft jo‘valari orasidagi oraliq masofani doimiy
kamayishi va jo‘valar nisbiy tezliklarining farqt asosida hosil bo‘lgan ponasimon
ko‘rinishdagi oraliqda (zazor) maydalanadi.

Un ishlab chiqarishda don va don mahsulotlarining maydalanish darajasi
umumiy ajratib olish ko‘rsatkichi (I) bilan tavsiflanadi va buning qiymatiga
nafaqat jo‘valarning geometrik tavsifi (diametri, riflilarning profili va o‘zaro
joylashishi, ishchi yuzaning g‘adir-budurlik darajasi), balki jo‘valarning kinematik
ko‘rstakichlari (jo‘valarning aylanma va nisbiy tezligi), jo‘valarga tushayotgan
solishtirma yuklama kattaligi va boshqa omillar ham ta’sir ko‘rsatadi.

Don va uning yanchilgan mahsulotlarini jo‘vali stanoklarda maydalash
samaradorligiga bir nechta omillar ta’sir ko‘rsatadi. Bu omillarning asosiylariga
quyidagilar kiradi: jo‘valar orasidagi oraliq masofa; riflilarning qiyaligi; riflilarni
o‘zaro joylashishi; jo‘valarda kesilgan riflilarning zichligi; jo‘valarning aylanma va
nisbiy tezligi; jo‘valarga tushadigan solishtirma yuklama kattaligi.

Maydalash jarayoniga jo‘valar orasidagi oraligning ta’siri. Jo‘vali
stanokdagi maydalovchi jo‘valar orasidagi oraligning o‘zgarishi mahsulot ajratib
olish ko‘rsatkichini ham o‘zgartiradi. Shuning uchun maydalash sistemalarida
jo‘valar orasidagi oraliqni doim bir xilda bo‘lishi alohida ahamiyatga egadir.
Jo‘valar orasidagi oraligni doim barqaror saqlash uchun quyidagi talablar

qo‘yiladi:

1. Jo‘valarning silindrik shakli yuqort aniqlikda bo‘lishi ahamiyatlidir.

2. Jo‘valarning egiluvchanlik gattigligi yuqori bo‘lishi zarur.
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3. Jo‘valar shkivlarining va jo‘valararo uzatish shesternalarini dezbalans
ko‘rsatkichi juda yuqori aniglikda bo‘lishi lozim.

4. Jo*vali stanokdagi podshipniklarning sifati yuqori bo‘lishi shart.

Bug‘doy donidan navli un tortishda gqo‘llaniladigan jo‘vali stanoklarda
jo‘valar orasidagi oralig 1,5 mm dan 0,03 mm gacha o‘zgaradi va uni ishlab turgan
stanokda o‘zgartirib rostlash mumkin bo‘lgan yagona parametr hisoblanadi. Tanlab
maydalash tavsifi bo‘yicha maydalanadigan don zarrachalarining o‘lchamlarini
kichrayib borishini hisobga olgan holda jo‘valar orasidagi oraliq masofa
o‘lchamlarini  maydalanayotgan mahsulotlarning vyirikligiga bog‘liq holda
o‘rnatiladi.

Jo‘valar orasidagi oraliq masofani o‘zgartirib rostlash natijasida jo‘valarning
ishchi zonasida mahsulotni sigish kuchini o‘zgartirish mumkin. Jo‘valar orasidagi
oraliq kamaytirilganda mahsulotlarni maydalanish darajasi oshadi va mayda
mahsulotning chiqishi ko‘payadi. Buning natijasida unning kuldorligi ham ortadi,
chunki jo‘valar orasidagi oraligni kamayishi bilan qobigli endosperm
bo‘lakchalaridagi qobiglarning maydalanishi ortadi.

Maydalash jarayoniga riflilar shaklining ta’siri. Riflilarning shakli
(ko‘ndalang  kesim  profili) maydalash  jarayoniga,  maydalanayotgan
mahsulotlarning sifatiga, jo‘vali stanoklarning unumdorligiga va energiya hajmiga
katta ta’sir ko‘rsatadi.

Hozirgi paytda respublikamizdagi va tegirmon sanoati rivojlangan
mamlakatlarda navli un tortishda, yormalash sistemalarida va oxirgi un tortish
sistemalaridagi jo‘vali stanoklarda riflili jo‘valar, silliglash va un tortish
sistemalarida mikro g‘adir-budir yuzali jo‘valar qo‘llaniladi.

Tegirmonlarda, qayta ishlanadigan donning turi va sifatini, unning
assortimenti va chiqishini hisobga olgan holda maydalash sistemalaridagi jo‘vali
stanoklarning jo‘valarida riflilarni har xil shakllari qo‘llaniladi.

Riflilarning ko‘ndalang kesimlarida teng bo‘Imagan yonbosh qirralari-a b s d
va f g b a mavjud. Qirraning kichkina maydoni a b s d ni o‘tkir qirra, uning katta

maydoni f g b a esa qirra orgasi deb gabul gilingan (11.1-rasm). Bir-birlari bilan ©
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- burchagi asosida joylashgan girralar riflilarning o‘tkirlanish burchaklari deyiladi.
Agar riflining nazariy cho‘qqisidan jo‘va aylanasining markaziga perpendikulyar
chiziq tushirsak © - burchak ikkita teng bo‘lmagan burchaklarga bo‘linadi: a -
o‘tkir burchak, B - orqa burchak. Riflining cho‘qqisida a maydonchani borligi,
riflini yedirilishga qarshiligini oshiradi, maydalash rejimlarini bargarorligini
ta’minlaydi.

Har xil un tortishlar uchun jo‘valarning kinematik va yuklama
ko‘rsatkichlarini hisobga olgan holda jo‘valarda kesiladigan riflilarning o‘tkir va
orqa burchaklari “Tegirmonlarda texnologik jarayonlarni tashkil etish va yuritish

qoidaiari”da graduslarda belgilab qo‘yilgan.
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11.1-rasm. Riflining shakli va profili (ko‘ndalang kestmi): a - umumiy

ko‘rinish; b - ko‘ndalang kesimi.

Rifli giyaligini mahsulot sifatiga ta’siri. '®Jo‘valarning yuzasidagi riflilar,
jo‘va uzunligi bo‘yicha yuzasiga parallel joylashmagan bo‘lib, ma’lum burchak
ostida bo‘ladi va bu ko‘rsatkich (qiyalik) foizlarda ifodalanadi. Riflining giyaligini
ko‘payishi bilan maydalash jadalligi ortadi.

v Hetpe6ckmnit A A. UHTeHcndukalms usMensueHus 3epHa. MoHorpagus. - Onecca: Jpyk,
2006. 169 c.
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Don mahsulotlarini maydalanishiga jo‘valardagi riflilarning o‘zaro joylashishi
bilan bir qatorda riflilamning qiyaligi ham sezilarli darajada ta'sir giladi. Don
mahsulotlari maydalanishda vallarning riflilarini o‘zaro joylashishi va riflilarning
qiyaliklariga bog‘liq holda I-sifatli oraliq mahsulotlarining chiqishi va kuldorligini

o‘zgarishi 11.1-jadvalda keltirilgan.
11.1-jadval

Mahsulotning chiqishi va kuldorligiga jo‘valar riflilarini o‘zaro joylashishi va

ularning giyaliklarini ta’siri

Jo‘valar Riflilarning giyaligi, %

riflilarining 4 8 12

0'zaro Mabhsulotning chiqishi, %

joylashishi chigish, |kuldor- |chiqish, |kuldor- |chigish, |kuldor-
% lik,% % lik,% % lik,%

O‘tkir qirrasi

o‘tkir qirrasi|{ 72,3 1,36 72,5 1,29 72,8 1,22

bilan

Orqa  qirrasi

orqa  qirrasi 72,1 1,11 72.6 1,17 72.5 1,13

bilan

11.1-jadvaldan ko‘rinib turibdi-ki, mahsulotiarning haqiqiy chiqishi riflilarni

o‘zaro har xil joylashtirishda bir xil migdorda bo‘lsa ham, mahsulotning kuldorligi
riflilarni “orqa qirrasi orqa qirrasi bilan” joylashishida ancha kamroq, ya’ni
mahsulotning sifati sezilarli darajada yuqori. Bunda jo‘valar riflilarining “orqa
girrasi orqa qirrasi bilan” joylashishi natijasida mahsulot zarrachalarini maydalash
rifli

deformatsiyalanishida ishtirok etmaydi. Shuning uchun zarrachalardagi qobiqlar

yumshoq kechadi, ya’ni qirralarining o‘tkir qismi bu zarrachalarni

kamroq maydalanadi va mahsulotning kuldorligi kamayadi.
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Riflilarni kesish zichligi (Jo‘vaning 1 sm aylanasidagi riflilarning soni) un
tortish turiga va maydalanadigan mahsulotlarning yirikligiga bog‘liq bo*ladi. Agar
maydalanadigan mahsulot qancha kichik bo‘lsa, riflilarni kesish zichligi shuncha
ko‘p bo‘lishi lozim. Ammo riflilarni kesish zichligini oshisht bilan riflilarning
balandligi kamayadi, bu riflilarning ishlash muddatlarini kamaytiradi.

Eng yaxshi oqlik va kuldorlik ko‘rsatkichli un olish uchun un tortish va
sayqallash sistemalaridagi jo‘vali stanoklarda mikro g‘adir-budur yuzali jo‘valar
qo‘llaniladi.

Maydalash jarayoniga jo‘valar riflilarining o‘zaro joylashishini ta’siri.
Maydalash jarayoniga riflilarning shakli ham katta ta’sir gtladi. Shuning uchun
navli un tortishda maydalash sistemalarida, sayqallash sistemalarida va oxirgi un
tortish sistemalaridagi jo‘vali stanoklarda riflili jo‘valar qo‘llanadi. Un tortish
sistemalaridagi jo‘vali stanoklarda esa mikro g‘adir-budur yuzali jo‘valar
qo‘llaniladi.

Juftlikda ishlovchi jo‘valar riflilarining o‘zaro joylashishi maydalashda katta
ahamiyatga egadir. Jo‘valardagi riflilarni o‘zaro joylashishi to‘rt xil ko‘rinishda
bo‘ladi: “o‘tkir girrasi o‘tkir qirrasi bilan”, “orqa qirrasi orqa qirrasi bilan™, “o"tkir
girrasi orga qirrast bilan”, “orqa qirrasi o‘tkir qirrasi bilan” (11.2-rasm).

Agar riflilarni o‘zaro joylashishi “o‘tkir girrasi o‘tkir qirrast bilan™ bo‘lsa
donning endospermi bilan birga qobiqlari ham jadal maydalanadi. Bug'doy va

javdar donidan navli un tortishda riflilarni bunday o‘zaro joylashishi magsadga

muvofiq emas.
Riflilarni  “o‘tkir qirrasi o‘tkir qirrasi bilan” o‘zaro joylashisht,
shishasimonligi 40 % dan kam bo‘lgan bug‘doy donidan va makaron mahsulotlari

uchun un tortishda qo‘llash tavsiya etiladi.

Shishasimonligi 40 % dan ko‘p bo‘lgan bug‘doy donidan un tortishda riflilarni

“orqa qirrasi orqa qgirrasi bilan” o‘zaro joylashishini qo‘llash tavsiya ctiladi.
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11.2-rasm. Maydalash jarayonida jo‘valar riflilarining o‘zaro joylashish
ko‘rinishlari: 1-o‘tkir girasi o‘tkir girrasi bilan, 2-o‘tkir qirrasi orqa qirrasi bilan, 3-

orqa qirrasi o‘tkir qirrasi bilan, 4-orqa qirrasi orqa qirrasi bilan.

Jo‘vali*stanoklaming kinematik parametrlarini maydalash jarayoniga
ta’siri. Don va don mahsulotlarni maydalanish samaradorligiga jo‘vali
stanoklarning kinematik parametrlari ahamiyatli ta’sir etadi. Jo‘vali stanoklarning

kinematik ﬁarametrlariga quyidagilar kiradi: tez aylanuvchi va sekin aylanuvchi

122



jo‘valarning aylanma tezliklari (v,,v,); nisbiy tezliklari; tez va sckin aylanuvchi

jo‘valarning aylanma tezliklarini nisbati (x = 17 ).
vc

Jo‘vali stanoklar jo‘valarining aylanma tezliklari jo‘valarning ishchi zonasidagi
maydalanuvchi mahsulotlarga jo‘valardan beriladigan kuchlanish tezligiga
(deformatsiyalanish tezligi) hamda mahsulotlarga ishlov berishning maydalanish
tezligiga ta’sir etadi. Don mahsulotlarini maydalash samaradorligiga tcz
aylanuvchi jo‘vaning aylanma tezligini ta’siri 11.2-jadvalida keltirilgan. Jadvalda
un tortish jo‘vali stanokning tez aylanuvchi jo‘vasining aylanma tezligi 4, 6, 8, 10
m/s bo‘lganda va jo‘valarning boshga parametrlari o‘zgarmagan holda o‘tkazilgan.
Tajriba natijalari tasvirlangan jadvalda, bug‘doy donining shishasimonligi 58 % va
I yormalash sistemasida don namligi 16,4 % bo‘lgan [V tipli bug'doy doni gayta
- ishlangan. |
[ 1.2-jadval

Maydalash samaradorligiga tez aylanuvchi jo‘vaning aylanma tezliklarini

ta’sirt (I.T.Merko)

Tez Birinchi sifatli yorma mahsulotlarini hosil bo‘lishi (I chi, Il chi, |
aylanuvchi va Ill- yormalash sistemalari)

jo‘vaning [...IIl ya.s.da yormalarni Yormalarning elcktrcncrglya_ |
aylanma umumiy ajratib olish kuldorligi, % sarfil, kDj/kg
tezligi, m/s ko‘rsatkichi,%

4 46,3 0,84 43.6
6 48,0 0,89 49,3

8 49,6 0,96 54,2

10 51,0 1,04 60,8

11.2-jadvalda keltirilganidek, tcz aylanuvchi jo‘vaning aylanma tczligini
oshishi, mahsulotlarning maydalanish darajasini ko‘payishiga olib kelmogda,
ammo bunda yormalarning kuldorligi va maydalashga sarf qilingan energiya
miqdori ham ortmogda. Donlarni samarali deformatsiyalash uchun jo‘valarning
aylanma tezliklarini nisbati jo‘valarning ishchi zonalarida surish va siqgish
kuchlanishlarining farqini ta’minlaydi. Jo‘valar aylanma tezliklarining nisbatini
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(K)) ortishi bilan siqish kuchlanishi oshadi. Bunda surish kuchlanishi ham oshadi,
chunki jo‘valarning ishchi zonalarida mahsulot zarrachalarining o‘rtacha harakat
~ tezligi va sekin aylanuvchi jo‘vaning aylanma tezligi kamayadi.

Jo‘valar tezliklarining nisbati (K)ni ko‘payishi bilan sigish kuchlanishini
K=2,0...2,5 gacha, undan keyin siqish

oshishi aniq sharoitlarda bo‘ladi

kuchlanishining tezligi ahamiyatsiz o‘zgaradi. Bundan tashqari riflilarni
mahsulotgé-‘;.'ta’sir etish soni oshadi, bu don mahsulotlarini maydalash darajasini
'oshira‘di..‘ Na.tijada maydalangan mahsulotlarning sifati yomonlashadi, chunki
qobiglar ham jadal ravishda maydalanadi.

Jo‘valat aylanma tezliklarining nisbatini samarali ko‘rsatkichlari va tez
aylanuvchi jo‘vaning aylanma tezligini optimal ko‘rsatkichlari un tortish turiga
bog‘liq holda o‘zgarishi 11.3-jadvalda keltirilgan.

11.3-jadval
Tez aylanuvchi jo‘vaning aylanma tezligi (V. ) va jo‘valarning aylanma

tezliklari nisbatint (K) asosiy tavsiyalari (I.T.Merko)

Un  tortishning | Yanchish sistemalaridagi kinematik parametrlar

turlari I ya.s IIya.s IIl ya.s IV ya.s
Vi,!| K Vi, | K Vi, K Ve, K
m/s m/s m/s m/s

Bug‘aoy ¥ va

javdar don-

aridan - jaydari 6| 25| 6 | 25| 6 25 | 6 | 25

uni tortish. |

Bug‘doy' donidan

navli un fitértish 6 | 2,5 6 2.5 5 25 | 45 | 2,0

(nonbop un)” .

Qattiq bulg‘doy

donidan makaron| 4 | 2,5 [ 4 | 25| 4 | 25 | 4 | 25

uni tortish
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Nazorat savollari

1. Don va don mahsulotlari jo‘vali stanoklarda ganday maydalanadi?

2. Maydalash jarayoniga jo‘vali stanokdagi maydalovchi jo‘valar orasidagi
oraligning ta’siri ganday?

3. Jo‘vali stanokdagi jo‘valar orasidagi oraligni doim bargaror saglash
uchun ganday talablar qo‘yiladi?

4. Maydalash jarayoniga jo‘valardagi riflilar paramectriarining ta’sirt
qanday?

5. Maydalash jarayoniga jo‘valar riflilarining o‘zaro joylashishi ganday
ta’sir etadi?

6. Jo‘vali stanoklarning kinematik parametrlarini maydalash jarayoniga
ta’sirt qanday?

7. Jo‘vali stanoklarning geometrik va kinematik parametrlarni maydalashga
ta’sirini tushuntiring.

8. Rifli qiyaligini mahsulot sifatiga ta’sirini tushuntiring.

9. Riflilarni zichligi oraliqg mahsulotga ta’sirini izohlang.

10. Maydalash jarayoniga jo‘valar riflilarining o‘zaro joylashishini

ta’sirini tushuntiring.

3-Mavzu. Mahsulotlarni zarbli-sidirish mashinalarida maydalash
Reja:
1. Tegirmonlarda maydalash jarayonlarini jadallashtirish uchun zarbli-
sidirish mashinalar.
2. Entoleytorning texnologik samaradorligi.

3. Detasherning texnologik samaradorli.

Tegirmonlarda nonbop un tortishda maydalash jarayonlarini jadallashtirish
uchun zarbli-sidirish mashinalari ham qo‘llaniladi. Zarbli-sidirish mashinalarga

quyidagilar kiradi: qobigli mahsulotlarni maydalovchi A1-BVG rusumli mashina;
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»
. g

eﬁtole'ytonf R3-BER° detasher A1-BDG, vibrotsentrofugal R3-BSA. Bunday
mashmalaf asos]y maydalash mashinalari (jo‘vali stanoklar)dan keyin o‘rnatiladi.

Yanchlsh jarayonining oxirgi bosqichlarida ajratib olingan maydalash
mahsulot!_ar;plpg tarkibini asosan gobiqlar va gobiq bilan birga o‘sgan endosperm
- qoldiqlari “tashkil etadi. Bu aralashma oxirgi yanchish sistemalaridagi
elakdonlarning yuqori elaklarining qoldig‘i bilan olinadi.

Qobiq zarrachalaridan endosperm qoldig‘ini ajratib olish juda kerakli
texnologik operatsiyadir. Bu operatsiya A1-BVG rusumli zarbli-sidirish
mashinasida amalga oshiriladi. Buning natijasida ikkita fraksiya mahsuloti olinadi:
elakning yuzasi bilan qoldiq mahsulot — kepak va elakdan o‘tgan mahsulot qiyin
sochiluvchaﬁ .aralashma (tarkibida un mavjud). Bu aralashma tarkibidan unni
ajratib olish uchun bu fraksiyaga R3-BSA rusumli sentrofugal mashinasida ishlov
beriladi.

Don va don mahsulotlarini maydalash jarayonlarida unning asosiy miqdori
(58.. 60%) ulf tortlsh sistemalaridan olinadi.

Un tOl'tlSh sistemalarida ikki bosqichli maydalash qo‘llaniladi: asosiy — jo‘vali
stanoklatda qp ‘shimcha — R3-BER rusumli entoleytorlarda yoki A1- BDG rusumli
detasherlarda” -

Entoleytorlar qobiqli qismlari juda kam bo‘lgan oraliq mahsulotlarini
qo‘shimcha maydalashda qo‘llaniladi. Shuning uchun 1-, 2- va 3-un tortish
sistemalaridan keyin mahsulotlar jadal ravishda entoleytorlarda maydalanganda
unning chiqishi 15...28% gacha oshadi, bunda unning kuldorligi o‘zgarmaydi.

Un tortish jarayonining keyingi sistemalarida kuldorligi va namligi yuqori
bo‘lgan zarrachalarni maydalashdan hosil bo‘ladi. Un tortish sistemalarining
jo‘vali stanoklaridan keyin hosil bo‘lgan bunday zarrachalarni maydalash uchun
A1-BDG rusumli detasherlar o‘rnatiladi. A1- BDG rusumli detasherning aylanma
tezligi 11 rﬂ/s bo‘lib, entoleytorning aylanma tezligidan (65-80 m/s) ancha past
bo‘ladi. Bunday tezlikda mahsulotlar jadal maydalanmaydi, balki pachoglangan

zarracha (aglomeratlar) maydalanadi.
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11.3-rasm. A1-BVG rusumli qobiq maydalovchi mashinaning texnologik sxemasi:
I-qabul qilgich; 2-klapanlar; 3-darrali rotor; 4-elakli yarim silindr; [-dastlabki

aralashma; Il-unli aralashma; I11-kepak bo‘lakchalari

Al-BVG rusumli qobiq maydalash va R3-BSA rusumli vibrotsentrofugal
mashinalarining ishlash prinsiplarida darralarning zarbali-sidirish ta’sirlarini
jadalligi har xil bo‘lib, ya’na mashinalarda o‘rnatilgan elaklar elash jarayonini ham
amalga oshiradi. Darralarning zarbali ta’siri va zarrachalarning o zaro va clak
sirtiga ishqgalanishi natijasida qobiqlar va endosperma orasidagi bog*liglik buziladi,

bu endospermning maydalanishiga olib keladi (11.3- va 11.4-rasmlar).
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11.4-rdsm. R3-BSA rusumli vibrotsentrofugal mashinasining texnologik
sxemasi: l-dabul qilgich; 2-darrali rotor; 3-elakli silindr; 4,5-chiqarish patrubkasi;

I-dastlabki mahsulot; 1I-kepakli bo*lakchalar; 11I-unli aralashma

Al-BVG va R3-BSA rusumli mashinalarning texnologik samaradorligi
mashinaga tushayotgan mahsulotning kuldorligiga nisbatan qoldiq mahsulotlar
fraksiyasi kuldorligining oshishi va elakdan o‘tgan (elanma) mahsulot fraksiyalari
kuldorligining kamayishi, yana qo‘shimcha unning chiqishi bilan tavsiflanadi.
Ikkala mashinaning ishlash rejimlari jami 2..6% miqdorda qo‘shimcha un
chiqishini ta’minlashi talab etiladi.

Entoleytorning texnologik samaradorligi, qo‘shimcha unning chiqishi (15 %
dan kam emas) bilan baholanadi.

Detasherning texnologik samaradorli ishlashi maydalangan mahsulotlar
granulomet\r‘ik -tarkibining o‘zgartirishi va qo‘shimcha unning chiqishini (15...20
%) ta’minlashj talab etiladi.

Detaéﬁé}iérda ishlov berilgan aglomeratli (pachoqlangan) zarrachalar dunst va
un o‘lcham:[hrigacha maydalanadi. Bu operatsiya amalga oshmaganda yirik

aglomeratlzir"élakdon]arda elaklarning qoldig‘i bilan ajratib olinib, qaytadan yana
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jo‘vali stanokga maydalashga yuboriladi. Bu esa jo‘vali stanokning xizmat qilish

vaqtini kamaytiradi, ya’ni jo‘valardagi riflilarni yeyilishini tezlashtiradi.
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11.5-rasm. R3-BER rusumli entoleytorning sxemasi: 1-korpus; 2-po‘lat
disklar; 3-vtulkasi; 4-qabul patrubkasi; 5-qopgoq; 6-chigarish patrubkasi; I-

boshlang‘ich mahsulot; [I-maydalangan mahsulot.

1-, 2- va 3-un tortish sistemalaridagi jo‘vali stanoklarda (jo‘valarining yuzasi
mikrog‘adir-budurli) yanchilgan yormalar va dunstlarni qo‘shimcha maydalash
uchun R3-BER rusumli entoleytorlar qo‘llaniladi (11.5-rasm). Entoleytorning
asosiy ishchi organt, ikkita gorizontal disklardan (2) tashkil topgan rotordan iborat
bo‘lib, disklar o‘zaro silindrik vtulkalar (3) bilan birlashtirilgan.

Mahsulot jo‘vali stanoklarda maydalangandan keyin, pnevmotransport
yordamida entoleytorning qabul qilish patrubkasiga tushadi va rotorning yugqori
diskining o‘rtasidagi teshikdan ishchi kameraga tushadi. Markazdan qochma
kuchlar inersiyasi va havo oqimi ta’sirida, mahsulot markazdan rotorning chetiga
qarab harakatlanadi va ko‘p marta vtulkalar va korpusga kelib uriladi. Bunda
mahsulot go‘shimcha maydalanadi. Maydalangan mahsulot . chigarish

patrubkasidan (6) chigariladi.
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11.6-rasm. A1-BDG rusumli detasherning sxemasi: 1-korpus; 2-qabul
patrubkasi; 3-chiqarish patrubkasi; 4-darrali rotor. I-boshlang‘ich mahsulot; 1I-

maydalangan mahsulot.

A]_-BDG rusumli detasher 1-, 2-silliqlash sistemalari va 4...10-un tortish
sistemalafiriing jo‘vali stanoklaridan keyingi mahsulotlarni maydalashga
mo‘ljallangan (11.6-rasm).

Detasherning asosiy ishchi organi silindrik korpusning ichida aylanadigan
darrali rotq}?ian (4) iborat.

Dctééﬁérda mahsulotlarga ishlov berish texnologik jarayoni quyidagicha

amalga oshiriladi. Jo‘vali stanoklardan keyin, mahsulot detasherning qabul qilish

SN

patrubkasi orqali ishchi zonaga tushadi. Bu yerda mahsulot aylanayotgan rotorning
darralari bilap korpusning (1) ichki devorlariga zarb bilan irg‘itib yuboriladi va
asta-sekin cHic{arish patrubkasi tomon harakatlanadi. Korpusning ichki yuzasida
uning butun wuzunligi bo‘yicha bir biridan teng masofada mustahkam
mahkamlangan plastinka, mahsulotning harakatlanishini ta’minlab, uning
‘ g‘ovaklanisﬁini va qo‘shimcha maydalanishini kuchaytiradi. Mahsulot qiyshiq

tishli darralar ta’sirida, chiqarish patrubkasi tomon harakatlanadi. Bu harakatlanish
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yo‘lida bo‘lakchalarni darra va g‘ilof devorlariga ko‘p marotabali urilishi va

ishqalanishi natijasida maydalanish sodir bo‘ladi.

Nazorat savollari

1. Tegirmonlarda nonbop un tortishda maydalash jarayonini jadallashtirish
uchun ganday jihozlar qo‘llaniladi?

2. Un tortish jarayonining oxirgt sistemalarida ajratib olingan qobiq
bo‘lakchalaridan, endosperm qoldig‘ini ajratib olish uchun ganday jihozlardan
foydalaniladi?

3. Entoleytorning texnologik samaradorligi ganday baholanadi?

4. Detasherning texnologik samaradorligi ganday aniglanadi?

5. Entoleytor uskunasi nechanchi un tortish jarayonlaridan keyin go‘llaniladi?

6. Detasher uskunast nechanchi un tortish jarayonlaridan keyin go‘llaniladi?

7. Entoleytor uskunasining vazifasi nimadan iborat?

8. Detasher uskunasining vazifasi nimadan iborat?

9. A1-BVG va R3-BSA rusumli mashinalarining ishlash prinsiplarini

tushuntiring.

4-Mavzu. Donlarni maydalash jarayonining texnologik samaradorligi
Reja:
1. Un tortishning turlari.

2 anning texnologik xossalarini maydalash jarayoniga ta’siri.

3. Maydalash jarayonining samaradorligini aniqlash.

Tegirmonlarda don va don mahsulotlarini maydalash samaradorligiga
maydalash mashinalarining kinematik va geometrik parametrlaridan tashqgari yana
un tortishning turlari, donning texnologik xossalari hamda jo‘vali stanokning
Jo‘valari yuzasiga tushayotgan yuklama ham ta’sir giladi.

Un . tortishning turlari. Donlardan har xil un tortishda, maydalash

jarayonlarining strukturasi, un tortishning turiga bog‘liq bo‘lib, don mahsulotlarini
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“maydalash s'istemalarining soni ham har xil bo‘ladi. Bug‘doy va javdar donlaridan
oddiy un. tomshda (jaydari) kam sonli maydalash sistemalari (3-4 ta) qo‘llanadi.
Chunki Jaydarl uni tortishda don to‘liq maydalanadi, maydalab olingan un yirikligi
bo‘yicha o,ta"maym yanchilmagan bo‘lib, qobiqgli gismlari ham, to‘liq yanchiladi.
Bu un tortishda fagat 1-2 % qobiq, kepak ko‘rinishida ajratib olinadi.

Bug‘doy va javdar donlaridan navli un tortishda un tortishning turiga bog‘liq
holda un tortish sistemalari 7 tadan 18 tagacha bo‘ladi. Maydalash jarayonlari
maydalash, silliglash va un tortish sistemalariga bo‘linadi. Har bir turdagi un
tortish uchun maydalash jarayoni sistemalarining aniqlangan rejimlari qo‘llanadi.

Donning texnologik xossalarini maydalash jarayoniga ta’siri. Maydalash
jarayonlariga donning strukturali-mexanik xossalari (mustahkamligi, qattiqligi,
egiluvchanligi, maydalanish xossalari) ko‘proq ta’sir etadi. Strukturali-mexanik
xossalari bofyicha bug‘doy doni yumshoq va qattiq turlarga bo‘linadi. Bug‘doy
donining - qattiq navlari uchun yormalar ko‘rinishidagi oraliq mahsulotlar va
yormali unning chigishi yuqori bo‘ladi, yumshoq bug‘doy navlari uchun
yormalarning chiqishi kam va un yumshoq bo‘ladi.

Donning shishasimonligi, endospermning Kkonsistensiyasini tavsiflaydi,
maydalash jarayonida donni maydalanish darajasini belgilaydi. Endospermning
unsimon va shishasimon konsistensiyali bug‘doy donlarini maydalashda ularning
maydalanishiga qarshiligi har xil bo‘ladi.

Yuqori shishasimon bug‘doy donlarining mustahkamligi ancha yuqori
bo‘ladi. Shuning uchun donlarni maydalashda energiya sarfi, shishasimonligi past

bo‘lgan bug‘doy donlariga nisbatan yuqori shishasimon donlarda ko‘p bo‘ladi.
’ Donning strukturali-mexanik xossalariga (mustahkamligi) donning namligi
katta ta’sir etadi.

Don namligi oshishi bilan uning parchalanishga qarshiligi va donni
maydalash uchun energiya sarfi ortadi. Buni donning egiluvchanlik xususiyatini
oshishi bilan tushuntiriladi. Bunda donning qobigli qismlarida egiluvchanlik
deformatsiyasi sezilarli darajada namoyon bo‘ladi, ular maydalanishiga katta

qarshilik ko‘rsatadi. Shuning uchun namlangan donni maydalashga, quruq donni
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(namligi 12 % dan past) maydalash uchun sarflangan energiyasiga nisbatan
ortiqroq energiya sarflash talab qilinadi. Yumshoq bug‘doy donining namligi 14 %
dan 18 % gacha oshganda uning texnologik xossalari o*zgaradi. birincht uchta
maydalash sistemalarida oraliq mahsulotlarning chiqishi kamayadi (11.4-jadval).
Bunda yormalarning chigishini eng ko‘p kamayishi yirik yormada namoyon
bo‘ladi, boshqa fraksiyalarni (o‘rtacha yorma, mayda yorma, dunst va un) chiqishi
taxminan bir xil qoladi, yorma hosil qilish jarayonidagi hamma mahsulotlarning
kuldorligt kamayadi, donni maydalash uchun energiya sarfi ortadi. Bu donlarning,

asosan don gobiqlarini egtluvchanligini oshishi bilan bog*liqdir.

11.4-jadval
Bug‘doy donini maydalashda, don namligini uning texnologik xossalariga ta’siri
(I.T.Merko)
[ m.s.da [...III m.s.da oraliq mahsulotlarning chiqishi va Maydalashga
don kuldorligi,% elektr
namligi, yirik yorma un [...I1I ya.s.dagi jami cnerglya
% mahsulotlar sarfl, kDy/kg
chiqi- | kuldor- | chiqi- | kul- | chiqishi | kuldorligi
shi ligi shi dor
ligi
Donning shishasimonligi 68 %, dimlash vaqti -10 soat
15,0 312 | 1,25 | 10,6 | 0,60 | 77,6 0,89 64,8
15,8 289 | 1,19 96 | 0,56 | 722 0,83 69.8
16,8 256 | 1,15 | 92 | 0,54 | 72,6 077 | 714
17,6 234 | 1,15 | 92 [ 0,52 ] 69,6 0,73 75.3
18.4 230 | 1,14 | 85 | 0,48 | 682 0,71 | 812
Donning shishasimonligi 53 %, dimlash vaqti-8 soat. )
14,0 36,5 | 137 | 65 ] 058 ] 71,0 097 | 572
15,0 348 | 132 | 6,7 | 0,57 ] 70,8 0,94 596
16,0 319 | 1,30 | 6,7 | 0,56 | 68,2 0,91 65.7
17.0 300 | 127 | 65 | 0.54 | 66,0 087 | 688

ta’sir

gancha omuillar

L

Maydalash jarayonining samaradorligiga bir
ko‘rsatadi. Ulardan asosiylari, jo‘vali stanoklarning jo'valari orasidagi oraliq

masofa, riflilarning qiyaligi, riflilarning o‘zaro joylashishi, riflilarni kesish zichligi,
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jo‘valarning aylanma va nisbiy tezliklari, jo‘valarga tushadigan solishtirma
yuklamalardir.

Qattiq jismlarni yoki donni maydalashda, maydalash samaradorligining asosiy
kriteriyasiga quyidagilar kiradi: maydalanish darajasi (i); maydalash jarayonining
solishtirma energiya sig‘imi (Nug) (kVt. soat/tonna); maydalash mashinasining
ishchi organlariga tushadigan solishtirma yuklama (jo‘vali stanoklar uchun, kg/sm.
sut).

Maydalanish darajasi, yangi hosil bo‘lgan yuzani (Sy), maydalanadigan
materialning boshlang‘ich yuzasini (S») nisbati bilan aniqlanadi.

S

X

S

n

] =

[ ™) '

Maydal:laﬁish darajasi, bir nechta wusullar bilan aniglanadi: elakli,
sedimentatsion va mahsulotga gazni kirish usullari. Bu usullar mahsulotning
solishtirma yuzasi ko‘rsatkichi kattaligini aniqlaydi (sm?/g). Zarrachalarning
yirikligiga bog‘liq holdagi usullardan biri qo‘llaniladi. Mahsulotlar aralashmasi
tarkibida ko‘proq yirik zarrachalar (yormalash sistemalaridagi qoldiq mahsulotlar)
bo‘lganligi uchun maydalash darajasini elakli usul bilan aniglash qulaydir. Un
tortishda I, II, I1I va IV yanchish sistemalaridagi elakdonlarni yuqgori elaklarining
qgoldiq mahsulotlarini shakllari noto‘g‘ri ko‘rinishda bo‘lishi boshqa usullar
qo‘llanilishini qiyinlashtiradi. Shuning uchun har bir maydalash sistemasidagi
jo‘vali stanoklarning maydalash samaradorligini aniqlashni boshga ko‘rsatkichi,
ya’ni umumiy ajratib olish (izvlechenie) qabul qilingan. Bu ko‘rsatkich
zarrachalarning jami yuzasini ko‘rsatmaydi, ammo boshga sistemalarga
uzatiladigan mahsulot fraksiyalarining umumiy massasini aniqlash imkonini
beradi.

Umumiy ajratib olish (I) ko‘rsatkichi mashinada qayta ishlangandan keyin
- olingan mé.h%.ulot massasi tarkibidagi elakdan o‘tadigan zarrachalar miqdoridan
(mz) .shu‘-mashinaga tushadigan mahsulot massast tarkibida bo‘lgan elakdan
o‘tadigan ‘;\ar:rgchalar miqdorini (mi) ayirmasi tushiniladi. Umumiy ajratib olish
ko‘rsatkichi quyidagicha bo‘ladi:
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[=m>-m %.

Agar maydalash mashinasiga tushadigan mahsulot massasi tarkibida clakdan
o‘tadigan zarrachalar bo‘lmasa, formula shu ko‘rinishda qoladi. Agar keyingi
maydalash sistemalari mashinalariga ajratib olingan yirik zarrachalar va ular
tarkibida elakdan o‘tadigan zarrachalar borligi hisobga olinsa, formula quyidagicha
bo‘ladi:

(m, —m)100

"= , Y
100 - m,

Bu ko‘rsatkich maydalash jarayonining faqat miqdoriy tomonini ko‘rsatadi.
Maydalash jarayonining samaradorligini to‘liq baholash uchun fagat umumiy
ajratib olish ko‘rsatkichi 7 (%) emas, balki maydalangan mahsulotlarning
kuldorligini mashinaga tushayotgan mahsulot kuldorligiga nisbatan kamayishini
ham hisobga olgan samaradorlik Kkriteriyasi prof. G.A.Yegorov tomonidan

quyidagi formula orqali ifodalanadi.

Zo B Zl
ZI

E=UH N =H- , Yo

Bu yerda: /- ajratib olish ko‘rsatkichi, %;

Zy - maydalash mashinasiga tushayotgan mahsulotning kuldorligi, % ;

Z; - mashinadan keyin ajratib olingan mahsulotning kuldorligi, %.

Masalan, maydalash sistemasiga tushayotgan mahsulotning kuldorligi 1,90 %,
ajratib olingan mahsulotning kuldorligi 0,80 % va ajratib olish / = 50 % bo‘lsa,
samaradorlik kriteriyasi £ = 28,9 % tashkil etadi, ajratib olingan mahsulotning
kuldorligi 0,90 % bo‘lsa samaradorlik kriteriyasi £ = 26,3 % bo‘ladi.

Samaradorlik kriteriyasining qiymati gancha yuqori bo‘lsa, maydalash
jarayoni ham shuncha yugori darajada o‘tkazilgan bo‘ladi.

Tegirmonlarda un ishlab chiqarishda, energiya sig‘imini to'liq baholash 1
tonna un ishlab chigarishga sarf qilingan energiya miqdori bilan aniqlanadi. Bunda
donni tayyorlash, maydadash, un navlarini shakllantirish, unni qoplarga

Joylashtirish va mahsulotni jo‘natishga sarf gilingan energiya migdori ham hisobga
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olinadi. Mahsulotni maydalashga sarf qilingan energiya mikdorini aniqlashda faqat

maydalash mashinalariga sarf gilingan energiya miqdori olinadi.

Nazorat savollari
1. Dgnning texnologik xossalarini maydalash jarayoniga ta’siri qanday?
2. ng;dalash samaradorligiga qanday omillar ta’sir qiladi?
3. Méydal-ash samaradorligi qanday aniqlanadi?
4. Bug‘doy va javdar donlaridan oddiy un tortishda (jaydari) nechta
maydalash sistemalari qo‘llanadi?
5. Oddiy un tortishda necha foiz qobiq kepak ko‘rinishida ajratib olinadi?
6. Umumiy ajratib olish ko‘rsatkichi qaysi formula yordamida aniglanadi?
7. Samaradorlik kriteriyasining qiymati maydalash jarayoni darajasiga qanday
ta’sir qiladi?

8. Tegirmonlarda un ishlab chiqarishda energiya sarfi qanday aniqglanadi?
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12-Modul. MAYDALANGAN MAHSULOTLARNI YIRIKLIGI BO‘YICHA
SARALASH VA ULARNING TASNIFI

1-Mavzu. Maydalangan mahsulotlarning yirikligi bo‘yicha tasnifi
Reja:
1. Un mahsulotlarni yirikligi bo‘yicha saralash.
2. Yorma mahsulotlarni yirikligi bo‘yicha saralash.

3. Omixta yem mahsulotlarni yirikligi bo‘yicha saralash.

Un, yorma va omixta yem ishlab chigarishda maydalangan mahsulotiarni
yirikligi bo‘yicha saralash o‘ziga xos zarur texnologik operatsiyalardan biridir.

Un ishlab chigarishda donlarni jo‘vali stanoklarda maydalaganda, hosil
bo‘ladigan mahsulotlar yirikligi bo‘yicha bir-biridan keskin farq qgiladi. Bu ularga
keyingi ishlov berishni qiyinlashtiradi. Ularga sovurish-¢lash mashinalarida va
jo‘vali stanoklarda ishlov berish operatsiyalarining samaradorligiga, bu
mahsulotlarning granulometrik tarkibiga bog‘liq bo‘lib, ular yirikligi bo'yicha
qancha tenglashtirilgan bo‘lsa, shunchalik mos texnologik sistemaning ish rejimini
rostlash aniqligi yuqori bo‘ladi. Bundan tashqari maydalangan don mahsulotlarini
yirikligi bo‘yicha fraksiyalarga bo‘lish, ularni sifati bo‘yicha ajratish imkonini
beradi. Maydalangan mahsulotlarni elaklarda saralash natijasida dondan olinadigan
oxirgi mahsulotlar un va kepakdan iborat bo‘ladi.

Yorma ishlab chiqgarish sanoatida saralash jarayoni asosiy jarayon
hisoblanadi. Elaklarda mahsulotni elash natijasida yorma tarkibidagi un ajratib
olinadi va yorma yirikligi bo‘yicha navlarga yoki nomerlarga ajratiladi.

Maydalangan don mahsulotlari yirikligi bo‘yicha maxsus uskunalarda,
elakdonlarda saralanadi. Ularning ishchi organlari elaklardir. Qo‘llanilishi magsadi
va materialiga bog‘liq holda elaklar metal simdan, ipak ipli (yormachalar uchun)
va sintetik iplardan to‘qilgan bo‘ladi.

Tabiiy ipakdan to‘qilgan elak o‘rniga sintetik materialdan to‘qilgan‘,‘ asosan,
kapron va p‘oliamiddan to‘qilgan elaklar keng qo‘llaniladi.
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Elak'la'r-‘-'nomerlanishi bilan farq qiladi. Metall simli elak nomeri sifatida
ularning teghik o‘lchamlari gabul qilingan. Agar elak nomeri 056 bo‘lsa, demak,
teshik tomonlarining o‘lchamlari 0,56 mm. Yormabop ipak elaklarning nomeri 1
dm? elak yiizﬁ'sidagi teshiklar soni bilan anigqlanadi. Masalan, elak nomeri 270
bo‘fsa buﬁ?:la 10 sm* elak yuzasiga 270 ta teshiklar (yacheyka) to‘g‘ri keladi.
Unbop 1pak elagmmg nomeri 1 sm? elak yuzasidagi teshiklar soniga mos keladi.
ya'ni | sm* elakda 35 ta teshik bo‘lsa, elak nomeri 35 bo‘ladi. Sintetik materialdan
(kapron) to‘qilgan elaklarning nomeri ham 1 sm? elak yuzasidagi teshiklar soni
bilan aniglanadi.

Elaklarni boshqa materialdan to‘qilgan elak bilan almashtirish zaruriyati
paydo bo‘lsa, elakning jonli kesim koeffitsiyentini hisobga olgan holda teshik
o‘lchamiga mos keladigani tanlanadi. 12.1...12.3-jadvallarda un tortish
amaliyotida qo‘llaniladigan elaklarning raqamlanishi va teshik o‘lchamlari
keltirilgan. Masalan, teshik o‘lchami 800 mkm bo‘lgan 100-raqamli ipakli elak
o‘rniga teshik o‘lchami 763 mkm bo‘lgan 10-ragamli kapron ela<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>