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I. ИШЧИ ДАСТУР 
КИРИШ 

Маълумки, республикамизда туб иқтисодий ислоҳотлар орқали бозор 

муносабатларини шакллантиришга киришишда энг аввало, унинг стратегик 

мақсадлари белгиланиб олинди. Бу мақсадлар ичида “рақобатбардош 

маҳсулотларни ишлаб чиқаришни таъминлаш” алоҳида таъкидлаб ўтилган. 

Иқтисодий ислоҳотларнинг устивор саналган йўналишларида ҳам 

қуйидагиларни кўришимиз мумкин: 

 илғор технологияларни жорий қилиш орқали тайёр экспортбоп 

маҳсулотлар ишлаб чиқаришни кенгайтириш; 

 аҳолини юқори сифатли озиқ-овқат маҳсулотлари билан таъминлаш; 

 мамлакатнинг экспорт қувватидан тўла-тўкис фойдаланиш, уни 

жадаллик билан ривожлантириш. 

Бу борада республикамизда қисқа муддат ичида улкан ишлар амалга 

оширилди ва натижада Ўзбекистонга фақат хом ашё зонаси сифатида 

қарашларга барҳам берилди.  

Сифатли етиштирилган маҳсулотни ташиш, сақлаш ва қайта ишлаш 

мобайнида инновацион технологиялардан фойдаланиш замонавий 

талаблардан биридир. 

Мазкур ишчи дастур ривожланган хорижий давлатларнинг илғор 

тажрибаларини ўрганган ҳолда шакллантирилди. Жумладан, Германия, 

Жанубий Корея, Япония, Сингапур, Латвия каби давлатларнинг таълим 

тизими, ишлаб чиқариш ва таълимнинг ўзаро боғлиқлиги, ҳамда шу каби 

муҳим жиҳатларини ўрганилди, тадбиқ этилди. 

 

Модулнинг мақсади ва вазифалари 

Техник экинлар ҳосилини сақлаш ва қайта ишлаш технологияларини 

ўрганиш ва ишлаб чиқаришга жорий этиш ҳозирги кун мутахассисларининг 

долзарб вазифаси ҳисобланади. 

 Фанни ўқитишдан мақсад – техник экинлар ҳосилини сақлаш ва қайта 

ишлаш жараёнларини мукаммал ўзлаштириш, хом ашёга қўйиладиган 

тингловчиларни, қайта ишлашнинг инновацион технологиялари; бу 

технологияларни амалиётда қўллаш тартиби хақида маълумотларни 

ўрганишдир. 

 Фаннингвазифаси – техник экинлар ҳосилини сақлаш ва қайта ишлаб 

олинадиган маҳсулотлар ассортименти; қишлоқ хўжалиги маҳсулотларини 

сақлашда инновацион технологиялар; замонавий технологияларнинг қўллаш 

соҳалари хусусиятлари юзасидан кўникмалар ҳосил қилишдан иборат. 

 

Модул бўйича тингловчиларнинг билими, кўникмаси, малакаси ва 

компетенцияларига қўйиладиган талаблар 

“Техник экинлар ҳосилини сақлаш ва қайта ишлаш технологиялари” 

курсини ўзлаштириш жараёнида амалга ошириладиган масалалар доирасида: 

тингловчи: 
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-  хом ашёга қайта ишлаш саноати томонидан қўйиладиган талаблар; 

 техник экин маҳсулотларини етиштириш, вақтинча сақлаш ва қайта 

ишлаш корхоналарига нес-нобуд қилмасдан ташишни ташкил этиш 

ҳақидакўникмаларга эга бўлиши лозим; 

Тингловчи: 

-  хом ашёни турига мос қайта ишлаш технологиясини танлаш ва 

ишлаб чиқаришда қўллаш; 

 хом ашё ва қайта ишланган маҳсулотни қадоқлашда истиқболли 

идишлардан фойдаланиш; 

 маҳсулотларни тур ва навларига кўра турли омборхоналарда сақлаш; 

 қайта ишланган маҳсулот ҳисоби ва сифатининг тахлили 

малакаларини эгаллаши керак; 

Тингловчи: 

 маҳсулот турларини ўзига хос хусусиятларига кўра уларни сақлаш; 

 илғор технологияга ёндошиб хом-ашёни қайта ишлашда исроф 

миқдорини камайтириш йўлларини излаш; 

 техник-экин маҳсулотларини сақлаш ва бирламчи ишлов бериш 

технологияси; 

 қайта ишлашни ўрта ва кичик корхоналарда амалга ошириш; 

 қайта ишлаб тайёрлаш жараёнида маҳсулот сифатини ошириш, чиқим 

миқдорини камайтириш ва иқтисодий самарадорлигини кўтариш 

компетенцияларни эгаллаши лозим. 

 

Модулни ташкил этиш ва ўтказиш бўйича тавсиялар 

“Техник экинлар ҳосилини сақлаш ва қайта ишлаш технологиялари” 

курси маъруза ва амалий машғулотлар шаклида олиб борилади. 

Курсни ўқитиш жараёнида таълимнинг замонавий методлари, педагогик 

технологиялар ва ахборот-коммуникация технологиялари қўлланилиши 

назарда тутилган: 

- маъруза дарсларида замонавий компьютер технологиялари ёрдамида 

презентацион ва электрон-дидактик технологиялардан; 

- ўтказиладиган амалий машғулотларда техник воситалардан, экспресс-

сўровлар, тест сўровлари, ақлий ҳужум, гуруҳли фикрлаш, кичик гуруҳлар 

билан ишлаш, коллоквиум ўтказиш, ва бошқа интерактив таълим усулларини 

қўллаш назарда тутилади. 

 

Модулнинг ўқув режадаги бошқа модуллар билан боғлиқлиги ва 

узвийлиги 

“Техник экинлар ҳосилини сақлаш ва қайта ишлаш технологиялари” 

фани технологик фанлар мажмуасига тааллуқли ҳисобланади. Бу дастурни 

амалда бажариш учун тингловчилар Қишлоқ хўжалиги маҳсулотларини 

сақлаш ва уларни қайта ишлаш, Биокимё, Маҳсулот сифатига сенсорик баҳо 

бериш каби фанлардан етарлича маълумотга эга бўлишлари лозим. 

Модулнинг олий таълимдаги ўрни 
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Модулни ўзлаштириш орқали тингловчилар қишлоқ хўжалиги 

маҳсулотларини сақлаш ва қайта ишлашда инновацион технологияларни 

ўрганиш, амалда қўллаш ва баҳолашга доир касбий компетентликка эга 

бўладилар. 

Модул бўйича соатлар тақсимоти 

№ 

 

 

Модул мавзулари 

 

Тингловчининг ўқув 

юкламаси, соат 

ҳ
а
м

м
а

си
 

Аудитория ўқув 

юкламаси 

м
у

ст
а

қ
и

л
 

т
а

ъ
л

и
м

 

ж
а
м

и
 

жумладан 

н
а

за
р

и
й

 

а
м

а
л

и
й

 

м
а
ш

ғ
у
л

о
т

 

1 Техник экин маҳсулотларининг 

умумий тавсифи ва халқ 

хўжалигидаги аҳамияти 
4 4 2 2  

2 Қанд саноати хом ашёсини 

сақлаш ва дастлабки ишлаш 

технологияси 
6 4 2 2 2 

3 Толали экинларни сақлаш ва 

дастлабки қайта ишлашнинг 

замонавий технологиялари 
8 6 2 4 2 

4 Мойли уруғларни сақлаш 

жараёнларини илмий асосланган 

ҳолда ташкил этиш 
8 6 2 4 2 

 Жами: 26 20 8 12 6 

 

НАЗАРИЙ МАШҒУЛОТЛАР МАЗМУНИ 

1-мавзу: Техник экин маҳсулотларининг умумий тавсифи ва халқ 

хўжалигидаги аҳамияти 

Дон маҳсулотларини сақлашда замонавий ресурс тежамкор 

технологиялардан фойдаланиш. Сақлашга қабул қилинадиган доннинг 

сифат кўрсаткичларини жадал усулда аниқлаш. Дон уюмларини сақлашда 

рўй берадиган физиологик жараёнларни бартараф этиш усуллари. Уруғлик 

фондларини сақланувчанлигини ошириш тартиби. Донни қабул қилиш, 

жойлаштириш ва сақлашни ташкил этишнинг замонавий технологиялари.  

 

2-мавзу: Қанд саноати хом ашёсини сақлаш ва дастлабки ишлаш 

технологияси 

Хом-ашё сифатига қайта ишлаш саноатини тамонидан қўйиладиган 

талаблар. Қанд лавлагини йиғиштириш, ташиш ва аниқлаш усуллари. Қанд 
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лавлагини шакарга айлантириш жараёнининг қисқача чизмаси, ярим 

фабрикат ишлаб чиқиш, уларнинг ишлаб чиқариш чиқимлари фойдаланиш. 

Қанд рафинад ишлаб чиқариш. 

 

3-мавзу: Толали экинларни сақлаш ва дастлабки қайта 

ишлашнинг замонавий технологиялари  
Пахта хом ашёсини етиштириш. Жойлаштириш. Қабул қилиш. 

Стандартлари. Синфлари. Пахта хом ашёсини сифатларини аниқлаш. Хом 

ашёга бўлган талаблар. Пахта хом ашёсидан олинадиган толалар. 

Аҳамияти. Дунё бўйича пахта етиштирадиган давлатлар.  

Пахта хом ашёсини қуритиш. Чигитли пахтани тозалашнинг технологик 

жараёнлари. Чигитли пахтани жинлаш. Чигитни линтерлаш ва дилентерлаш 

технологияси. Толани тойлашнинг технологик жараёнлари. 

Хом-ашё сифатига қайта ишлаш саноатини тамонидан қўйиладиган талаблар. 

Канопни йиғиб олиш ва далада қуритиш. Канопни сақлаш ва толи олиш учун 

ивитиш. Канопдан тола ажратиб олиш 

 

4-мавзу: Мойли уруғларни сақлаш жараёнларини илмий 

асосланган ҳолда ташкил этиш 

Мой ишлаб чиқариш учун яроқли ўсимлик турлари-кунгабақор, чигит, 

ловия, ўсимлик мойининг муҳим озиқ овқат ва бошқа соҳаларда 

ишлатилиши. Ўсимликни айрим турларидан мой олиш. Турли омборларда 

мойли уруғларни сақлаш технологияси. 

Республикамиздаги қадимги мой тайёрлаш ва ҳозирги корхоналардаги 

мой ишлаб чиқариш технологияси. Саноатда пресслаш ва экстрактация 

усулида олиш. . Дистиллация, пигментация, рафинация филтрация ва бошқа 

технологик жараёнлар мой ишлаб чиқариш технологиясида қўллаш.  

 
 

АМАЛИЙ МАШҒУЛОТЛАР МАЗМУНИ 

1-амалий машғулот: Дон маҳсулотларини сақлашда замонавий ресурс 

тежамкор технологиялардан фойдаланиш. 

2-амалий машғулот: Илдизмевалилар уюмининг баъзи 

сифаткўрсаткичларини аниқлаш 

3-амалий машғулот: Пахта хом ашёсини сақлаш жараёнларини 

ташкиллаштириш  

4-амалий машғулот: Пахта хом ашёсини дастлабки қайта ишлаш 

жараёнлар 

5-амалий машғулот: Каноп толаси сифатини баҳолаш  

6-амалий машғулот: Мойли ўсимликларнинг хусусиятлари ва кимёвий 

таркиби  

 

ЎҚИТИШ ШАКЛЛАРИ 

Мазкур модул бўйича қуйидаги ўқитиш шаклларидан фойдаланилади: 
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 маърузалар, амалий машғулотлар (маълумотлар ва технологияларни 

англаб олиш, ақлий қизиқишни ривожлантириш, назарий билимларни 

мустаҳкамлаш); 

 давра суҳбатлари (кўрилаётган лойиҳа ечимлари бўйича таклиф 

бериш қобилиятини ошириш, эшитиш, идрок қилиш ва мантиқий хулосалар 

чиқариш); 

 баҳс ва мунозаралар (лойиҳалар ечими бўйича далиллар ва асосли 

аргументларни тақдим қилиш, эшитиш ва муаммолар ечимини топиш 

қобилиятини ривожлантириш). 
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II. МОДУЛНИ ЎҚИТИШДА ФОЙДАЛАНИЛАДИГАН ИНТЕРФАОЛ 

ТАЪЛИМ МЕТОДЛАРИ 

“Чалкаштирилган мантиқий занжирлар кетма-кетлиги” методи 

Масалан, “Қишлоқ хўжалиги маҳсулотларини сақлаш методлари” 

мавзуси бўйича амалий машғулот ўтказилаяпти, дейлик. Дастлаб ўқитувчи 

доскага таълим методларни чалкаштирилган ҳолда ёзиб қўяди. Сўнгра, 

талабалардан мазкур методларни қайси гуруҳга киришига қараб, оғзаки, 

кўргазмали ва амалий методларга таснифлашни таклиф этади. 

1. Машқ 

2. Ҳикоя 

3. Видеометод 

4. Мунозара 

5. Дидактик ўйинлар 

6. Лаборатория методи 

7. Суҳбат 

8. Тушунтириш 

9. Маъруза 

10. Китоб билан ишлаш 

11. Иллюстрация 

12. Демонстрация 

 

Оғзаки Кўргазмали Амалий 

2, 4, 7, 8, 9 

 

3, 10, 11, 12 1, 5, 6, 

 

Тушунчaлaр aсoсидa мaтн тузиш. “Тушунчaлaр aсoсидa мaтн тузиш” 

методи билиш-излaниш туридaги мустaқил ишлaр сирaсигa кириб, бу иш 

турли xил мaнтиқий амалларни тaлaб этaди: таҳлил қилиш ва 

умумлаштириш, далил вa ҳoдисaлaрни қиёслaш, улaрдaги муштaрaклик вa 

фaрқли тoмoнлaрни aниқлaш, aсoсий вa иккинчи дaрaжaли белгилaрни 

aжрaтиш, сaбaб-oқибaт aлoқaлaрини oчиб бериш вa ҳaкoзo. Oдaтдa талабалaр 

нoмaълум ҳoдисaлaр, янги мaтериaллaргa дуч келaдилaр, янги билимлaрни 

эгaллaш вa ўқув муaммoсини ҳaл қилиш йўллaрини излaб тoпишни тaлaб 

этaдигaн муaммoли вaзият пaйдo бўлaди.  

Мaзкур метoдни қўллaш қоидалари: 

Дaстлaб ўқитувчи янги мaвзуни эълoн қилaди. Ўзи мaвзунинг қисқaчa 

бaёнини бергaнидaн сўнг, мaвзугa oид тушунчaлaрни aжрaтиб, 

тингловчилaргa тaқдим этaди. Улардан бирини намуна сифатида бажариб 

кўрсатади. Сўнг талабалaр таянч конспектдaн фoйдaлaниб, тушунчaлaр 

aсoсидa мустaқил тaрздa мaтн тузaдилaр. 

 Мaсaлaн, “Ун тайёрлаш технологияси” мaвзуси бўйичa: 

1) Ун, буғдой, клейковина, витаминлаштириш, тегирмон, 

саралаш,колибрлаш; 

2) жаҳон стандартлари, Миллий стандартлар, минтақавий стандартлар; 

ИСО, МЭК 
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3) Женева, София, Тошкент, Бош идора; 

4) СМСИТИ, “ЎзСтандарт агентлиги”, ҚСХВ, БИММ 

5) эталон, сифат сенсорика 

 

“Беш минутлик эссе”. Ёзма топшириқнинг ушбу тури талабаларнинг 

мавзуга доир ўз мустақил фикрларини ифодалай олишга ёрдам бериш ва 

ўқитувчига ўз талабалари ўқув материалини билан танишганда қайси 

жиҳатларига кўпроқ эътибор беришлари хусусида фикрлаш имконини беради. 

Аниқ қилиб айтганда, талабалардан қуйидаги икки топшириқни бажариш: 

мазкур мавзу бўйича улар нималарни ўрганганликларини мустақил баён этиш 

ва улар барибир жавобини ололмаган битта савол беришни сўралади. 

Эркин ёзиш. Талабаларга беш дақиқа ичида “Уй шароитида мураббо 

тайёрлаш” мавзуси бўйича ўз хаёлларига келган барча нарсаларни 

тўхтамасдан ёзишни таклиф қилиш мумкин. Беш дақиқа тугаганида (эслатма, 

беш дақиқа тугади деб эълон қилинг ва ишни тугаллаш учун яна бир дақиқа 

вақт беринг, зеро қизиқарли фикрлар одатда танг вазиятларда туғилади) 

уларга ўз ёзганларини шерикларига ўқиб беришини таклиф этиш мумкин. 

Мазкур босқичда ўқитувчининг ихтиёрида кўп имкониятлар бўлади. 

Масалан, жуфтликларга ўз фикрларини бутун гуруҳ билан ўртоқлашишни 

таклиф этиш ва гуруҳий-ақлий ҳужум вазиятини яратиш мумкин. 

Концептуал жадвал. Ёзма иш олдидан материални уюштиришнинг яна 

бир усули бор, бу – концептуал жадвал. Учта ва ундан кўп жиҳатлар ёки 

саволларни таққослаш тақозо этилганида ушбу усул айниқса фойдали 

бўлади. Жадвал қуйидагича тузилади: вертикал бўйича таққосланадиган 

нарсалар, горизонтал бўйича эса – ушбу таққослаш бажариладиган хусусият 

ва хоссалар жойлаштирилади. 

Масалан концептуал жадвал орқали консерваланган маҳсулотлар 

таққослаб кўрсатиш мумкин. 

 

Тури  Консервалаш тури  Саноатлашиш 

даражаси 

Қўлланил

иш 

даражаси 

Физик 

усулда 

консервалан

ган 

Иссиқлик ва совутиш 

таъсири, 

сувсизлантириш, 

нурлатиш 

Саноатлашган  Энг кўп 

Микробиол

огик усулда 

консервалан

ган 

Тузлаш, намлаш, 

шаробчилик 

Саноатлашган Нисбатан 

кўп 

Кимёвий 

усулда 

консервалан

ган 

Сорбин кислотаси Саноатлашган Кам  
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“SWOT-таҳлил” методи. 

Методнинг мақсади: мавжуд назарий билимлар ва амалий 

тажрибаларни таҳлил қилиш, таққослаш орқали муаммони ҳал этиш 

йўлларни топишга, билимларни мустаҳкамлаш, такрорлаш, баҳолашга, 

мустақил, танқидий фикрлашни, ностандарт тафаккурни шакллантиришга 

хизмат қилади.  

 
 

Хулосалаш» (Резюме, Веер) методи 

Методнинг мақсади: Бу метод мураккаб, кўптармоқли, мумкин қадар, 

муаммоли характеридаги мавзуларни ўрганишга қаратилган. Методнинг 

моҳияти шундан иборатки, бунда мавзунинг турли тармоқлари бўйича бир 

хил ахборот берилади ва айни пайтда, уларнинг ҳар бири алоҳида 

аспектларда муҳокама этилади. Масалан, муаммо ижобий ва салбий 

томонлари, афзаллик, фазилат ва камчиликлари, фойда ва зарарлари бўйича 

ўрганилади. Бу интерфаол метод танқидий, таҳлилий, аниқ мантиқий 

фикрлашни муваффақиятли ривожлантиришга ҳамда ўқувчиларнинг 

мустақил ғоялари, фикрларини ёзма ва оғзаки шаклда тизимли баён этиш, 

ҳимоя қилишга имконият яратади. “Хулосалаш” методидан маъруза 

машғулотларида индивидуал ва жуфтликлардаги иш шаклида, амалий ва 

семинар машғулотларида кичик гуруҳлардаги иш шаклида мавзу юзасидан 

билимларни мустаҳкамлаш, таҳлили қилиш ва таққослаш мақсадида 

фойдаланиш мумкин.  
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«ФСМУ» методи 

Технологиянинг мақсади: Мазкур технология иштирокчилардаги 

умумий фикрлардан хусусий хулосалар чиқариш, таққослаш, қиёслаш орқали 

ахборотни ўзлаштириш, хулосалаш, шунингдек, мустақил ижодий фикрлаш 

кўникмаларини шакллантиришга хизмат қилади. Мазкур технологиядан 

маъруза машғулотларида, мустаҳкамлашда, ўтилган мавзуни сўрашда, уйга 

вазифа беришда ҳамда амалий машғулот натижаларини таҳлил этишда 

фойдаланиш тавсия этилади.  

Технологияни амалга ошириш тартиби: 

- қатнашчиларга мавзуга оид бўлган якуний хулоса ёки ғоя таклиф 

этилади; 

- ҳар бир иштирокчига ФСМУ технологиясининг босқичлари ёзилган 

қоғозларни тарқатилади: 

 

Методни амалга ошириш тартиби: 

тренер-ўқитувчи иштирокчиларни  5-6 кишидан иборат 
кичик гуруҳларга ажратади; 

тренинг мақсади, шартлари ва тартиби билан 
иштирокчиларни таништиргач, ҳар бир гуруҳга умумий 

муаммони  таҳлил қилиниши зарур бўлган қисмлари 
туширилган тарқатма материалларни тарқатади; 

ҳар бир гуруҳ ўзига берилган муаммони атрофлича 
таҳлил қилиб, ўз мулоҳазаларини тавсия этилаётган схема 

бўйича тарқатмага ёзма баён қилади; 

навбатдаги босқичда барча гуруҳлар ўз тақдимотларини 
ўтказадилар. Шундан сўнг, тренер томонидан таҳлиллар 

умумлаштирилади, зарурий ахборотлр билан тўлдирилади  
мавзу якунланади. 
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- иштирокчиларнинг муносабатлари индивидуал ёки гуруҳий 

тартибда тақдимот қилинади. 

ФСМУ таҳлили қатнашчиларда касбий-назарий билимларни амалий 

машқлар ва мавжуд тажрибалар асосида тезроқ ва муваффақиятли 

ўзлаштирилишига асос бўлади. 

Намуна. 

Фикр: “Пахта – саноатнинг бир неча соҳаси учун муҳим хом 

ашёдир”. 

Топшириқ: Мазкур фикрга нисбатан муносабатингизни ФСМУ орқали 

таҳлил қилинг. 

 

“Ассесмент” методи 

Методнинг мақсади: мазкур метод таълим олувчиларнинг билим 

даражасини баҳолаш, назорат қилиш, ўзлаштириш кўрсаткичи ва амалий 

кўникмаларини текширишга йўналтирилган. Мазкур техника орқали таълим 

олувчиларнинг билиш фаолияти турли йўналишлар (тест, амалий 

кўникмалар, муаммоли вазиятлар машқи, қиёсий таҳлил, симптомларни 

аниқлаш) бўйича ташҳис қилинади ва баҳоланади.  

Методни амалга ошириш тартиби: 

 “Ассесмент” лардан маъруза машғулотларида талабаларнинг ёки 

қатнашчиларнинг мавжуд билим даражасини ўрганишда, янги 

маълумотларни баён қилишда, семинар, амалий машғулотларда эса мавзу ёки 

маълумотларни ўзлаштириш даражасини баҳолаш, шунингдек, ўз-ўзини 

баҳолаш мақсадида индивидуал шаклда фойдаланиш тавсия этилади. 

Шунингдек, ўқитувчининг ижодий ёндашуви ҳамда ўқув мақсадларидан 

келиб чиқиб, ассесментга қўшимча топшириқларни киритиш мумкин.  

 “Инсерт” методи 

 Методнинг мақсади: Мазкур метод ўқувчиларда янги ахборотлар 

тизимини қабул қилиш ва билмларни ўзлаштирилишини енгиллаштириш 

мақсадида қўлланилади, шунингдек, бу метод ўқувчилар учун хотира машқи 

вазифасини ҳам ўтайди. 

Белгиланган вақт якунлангач, таълим олувчилар учун нотаниш ва 

тушунарсиз бўлган маълумотлар ўқитувчи томонидан таҳлил қилиниб, 

изоҳланади, уларнинг моҳияти тўлиқ ёритилади. Саволларга жавоб берилади 

ва машғулот якунланади. 

 

“Тушунчалар таҳлили” методи 
Методнинг мақсади: мазкур метод талабалар ёки қатнашчиларни 

мавзу буйича таянч тушунчаларни ўзлаштириш даражасини аниқлаш, ўз 

билимларини мустақил равишда текшириш, баҳолаш, шунингдек, янги мавзу 

буйича дастлабки билимлар даражасини ташҳис қилиш мақсадида 

қўлланилади. 

Методни амалга ошириш тартиби: 

 иштирокчилар машғулот қоидалари билан таништирилади; 
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 ўқувчиларга мавзуга ёки бобга тегишли бўлган сўзлар, тушунчалар 

номи туширилган тарқатмалар берилади ( индивидуал ёки гуруҳли тартибда); 

 ўқувчилар мазкур тушунчалар қандай маъно англатиши, қачон, 

қандай ҳолатларда қўлланилиши ҳақида ёзма маълумот берадилар; 

 белгиланган вақт якунига етгач ўқитувчи берилган тушунчаларнинг 

тугри ва тулиқ изоҳини уқиб эшиттиради ёки слайд орқали намойиш этади;  

 ҳар бир иштирокчи берилган тугри жавоблар билан узининг шахсий 

муносабатини таққослайди, фарқларини аниқлайди ва ўз билим даражасини 

текшириб, баҳолайди. 

Венн диаграммаси методи 

Методнинг мақсади: Бу метод график тасвир орқали ўқитишни ташкил 

этиш шакли бўлиб, у иккита ўзаро кесишган айлана тасвири орқали 

ифодаланади. Мазкур метод турли тушунчалар, асослар, тасавурларнинг 

анализ ва синтезини икки аспект орқали кўриб чиқиш, уларнинг умумий ва 

фарқловчи жиҳатларини аниқлаш, таққослаш имконини беради. 

Методни амалга ошириш тартиби: 

 иштирокчилар икки кишидан иборат жуфтликларга 

бирлаштириладилар ва уларга кўриб чиқилаётган тушунча ёки асоснинг 

ўзига хос, фарқли жиҳатларини (ёки акси) доиралар ичига ёзиб чиқиш таклиф 

этилади; 

 навбатдаги босқичда иштирокчилар тўрт кишидан иборат кичик 

гуруҳларга бирлаштирилади ва ҳар бир жуфтлик ўз таҳлили билан гуруҳ 

аъзоларини таништирадилар; 

  жуфтликларнинг таҳлили эшитилгач, улар биргалашиб, кўриб 

чиқилаётган муаммо ёҳуд тушунчаларнинг умумий жиҳатларини (ёки 

фарқли) излаб топадилар, умумлаштирадилар ва доирачаларнинг кесишган 

қисмига ёзадилар. 
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“Блиц-ўйин” методи 
Методнинг мақсади: ўқувчиларда тезлик, ахборотлар тизмини таҳлил 

қилиш, режалаштириш, прогнозлаш кўникмаларини шакллантиришдан 

иборат. Мазкур методни баҳолаш ва мустаҳкамлаш максадида қўллаш 

самарали натижаларни беради. 

Методни амалга ошириш босқичлари: 

1. Дастлаб иштирокчиларга белгиланган мавзу юзасидан тайёрланган 

топшириқ, яъни тарқатма материалларни алоҳида-алоҳида берилади ва 

улардан материални синчиклаб ўрганиш талаб этилади. Шундан сўнг, 

иштирокчиларга тўғри жавоблар тарқатмадаги «якка баҳо» колонкасига 

белгилаш кераклиги тушунтирилади. Бу босқичда вазифа якка тартибда 

бажарилади. 

2. Навбатдаги босқичда тренер-ўқитувчи иштирокчиларга уч кишидан 

иборат кичик гуруҳларга бирлаштиради ва гуруҳ аъзоларини ўз фикрлари 

билан гуруҳдошларини таништириб, баҳслашиб, бир-бирига таъсир ўтказиб, 

ўз фикрларига ишонтириш, келишган ҳолда бир тўхтамга келиб, 

жавобларини «гуруҳ баҳоси» бўлимига рақамлар билан белгилаб чиқишни 

топширади. Бу вазифа учун 15 дақиқа вақт берилади. 

3. Барча кичик гуруҳлар ўз ишларини тугатгач, тўғри ҳаракатлар кетма-

кетлиги тренер-ўқитувчи томонидан ўқиб эшиттирилади, ва ўқувчилардан бу 

жавобларни «тўғри жавоб» бўлимига ёзиш сўралади.  

4. «Тўғри жавоб» бўлимида берилган рақамлардан «якка баҳо» 

бўлимида берилган рақамлар таққосланиб, фарқ булса «0», мос келса «1» 

балл қуйиш сўралади. Шундан сўнг «якка хато» бўлимидаги фарқлар 

юқоридан пастга қараб қўшиб чиқилиб, умумий йиғинди ҳисобланади.  

5. Худди шу тартибда «тўғри жавоб» ва «гуруҳ баҳоси» ўртасидаги 

фарқ чиқарилади ва баллар «гуруҳ хатоси» бўлимига ёзиб, юқоридан пастга 

қараб қўшилади ва умумий йиғинди келтириб чиқарилади.  

6. Тренер-ўқитувчи якка ва гуруҳ хатоларини тўпланган умумий 

йиғинди бўйича алоҳида-алоҳида шарҳлаб беради. 

7. Иштирокчиларга олган баҳоларига қараб, уларнинг мавзу бўйича 

ўзлаштириш даражалари аниқланади. 
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 “Брифинг” методи 

“Брифинг”- (инг. briefing-қисқа) бирор-бир масала ёки саволнинг 

муҳокамасига бағишланган қисқа пресс-конференция. 

Ўтказиш босқичлари: 

1. Тақдимот қисми. 

2. Муҳокама жараёни (савол-жавоблар асосида). 

Брифинглардан тренинг якунларини таҳлил қилишда фойдаланиш 

мумкин. Шунингдек, амалий ўйинларнинг бир шакли сифатида қатнашчилар 

билан бирга долзарб мавзу ёки муаммо муҳокамасига бағишланган 

брифинглар ташкил этиш мумкин бўлади.Талабалар ёки тингловчилар 

томонидан яратилган мобил иловаларнинг тақдимотини ўтказишда ҳам 

фойдаланиш мумкин. 
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III. НАЗАРИЙ МАТЕРИАЛЛАР 

1-мавзу: Техник экин маҳсулотларининг умумий тавсифи ва халқ 

хўжалигидаги аҳамияти 

 

РЕЖА: 

1.1. Кириш. Қишлоқ хўжалиги маҳсулотларини сақлаш ва дастлабки 

қайта ишлашда инновацион технологияларнинг ўрни 

1.2.Дон ва дон маҳсулотларини халқ хўжалигидаги ўрни ва аҳамияти 

1.3. Ун ва ёрма технологияси 

1.4. Макарон маҳсулотлари учун ун ишлаб чиқариш 

1.5. Ун ишлаб чиқариш корхоналарида замонавий ва инновацион 

технологияларни қўллаш 

 

1.1. Кириш. Қишлоқ хўжалиги маҳсулотларини сақлаш ва 

дастлабки қайта ишлашда инновацион технологияларнинг ўрни 

Aгaр иқтисoдий қaйтишлaр қишлoқ хўжaлиги ишлaб чиқaриши oрқaли 

ярaтилсa, aгрo-сaнoaт сектoри шунингдек тижoрий фермерлик вa aгрo 

тaдбиркoрлик ривoжи бaрчa дaвлaтлaрдa муҳим aҳaмият кaсб этaди. Юқoри 

дaрaжaдa ривoжлaнгaн aгрo тизимлaр вa қoлoқ aгрo тизимлaр ўртaсидaги 

фaрқ қийинчиликлaригa қaрaмaсдaн, иннoвaциялaрни oлиб кириш ҳaммa 

учун бирдек aҳaмиятгa эгaдир. Сўнгги ўзгaришлaр жудa ҳaм тaлaбгир, 

фермерлaр, ишлaб чиқaрувчилaр, aгрo-прoцессoрлaр вa бoшқa aкциядoрлaр 

ўзлaрининг aмaлий эффиктивлигини oширмoқдaлaр шунингдек регулятoр 

aндaзa ҳaмдa истеъмoлчилaр тaлaблaригa мaъсулиятлирoқ бўлмoқдaлaр.  

 Oзиқ-oвқaт сaнoaтидa ёки бoшқa сaнoaт турлaридa ҳaм мaҳсулoт вa 

жaрaён ривoжи муҳим жoнли қисм ҳисoблaнaди. Ҳaқиқaтдaн ҳaм дoнo 

бизнес стрaтигиянинг қoн тoмиридир. Рaқoбaтдa қaтнaшувчилaрни пaст 

бaҳoли ишлaб чиқaриш (ер, ишчи кучи…) билaн тaъминлoвчи нaрхлaрдa 

ёлғиз рaқoбaт қилиш учун ривoжлaнишдaги мувaффaқияцизлик янги вa ўсгaн 

мaҳсулoтлaр дaрaжaсини пaсaйтирaди. Пaст нaрх стрaтегиясигa мoслaшув 

бoзoргa кириб бoришдa пaстрoқ нaрх структурaгa эгa бўлгaн бoшқa дaвлaт 

иқтисoди учун бутунлигичa кутилмaгaн нaтижaлaрни oлиб келиши мумкин.  

 Истеъмoлчилaр тaлaби вaқт ўтгaн сaри ўзгaришдa дaвoм этaди. Бу 

ўзгaришлaр oзиқ-oвқaт хaвфсизлиги, ярoқлилик муддaти, вa бесaмaр 

фoйдaлaниш кaби туб хoвoтирли мaсaлaлaрдaн тo мaҳсулoт қулaйлиги, 

мaзaлилик, витaминлaргa бoйлиги негизидa мaхсус хaрaктеристикaгa эгa 

бўлaётгaн ўсувчи мурaккaбликкa қaдaр кенгaйгaн. Мaҳсулoт ривoжи жaрaёни 

aниқлиги хaридoр ишoнчи вa тaлaби, oзиқ-oвқaт ишлaб чиқaрувчилaрнинг 

техник имкoниятлaри, oзиқ-oвқaт тaдқиқoтлaридaн oлингaн кўникмaлaрни 

Таянч иборалар:  Агросаноат, ялпи ҳосил, маҳаллий донлар, 

ялпи ҳосил, зараркунандалар, “помол” партияси, “кучли” буғдой, 

транспортировка, “крупка”, “полукрупка”. 
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эгaллaш oрқaли хaрaктерлaнaди.1  

Мaҳсулoт вa ривoжлaниш бoсқичи (oдaтдa aдaбиётлaрдa мaҳсулoт 

ривoжи деб берилaди) бу – тизимли, иккилaнгaн хaридoр тaлaби ёки 

тaлaбнинг қoндирилиши вa мaҳсулoт сифaтини яхшилaш учун тижoрий 

йўнaлтирилгaн жaрaёндир. Мaҳсулoт ривoжи ўзининг қoнун қoидaлaри 

ичидa сaнoaт тaдқиқoтининг метoдидир. Бу тушунчa тaбиий фaнлaр билaн 

ижтинoий фaнлaрнинг тaдбиқи вa қoришмaси ҳисoблaнaди. Ижтимoий 

фaнлaрнинг oзиқ – oвқaт иннoвaциясигa aлoқaдoрлиги oзуқa илми вa 

мaркетинг вa истеъмoлчилaр сoҳaсининг бир турдa мaқсaди янги 

мaҳсулoтлaрни ривoжлaнтириш бўлгaн гуруҳлaрнинг интегрaцияси билaн 

oчиб берилaди.  

 Энг кaттa миқёсдaги тан олинадиган стандарт мaҳсулoтни 

ривoжлaнтириш мoделлaрини Бooз, Aллен ҳaмдa Ҳaмилтoн кoмпaниялaридa 

учрaтaмиз (1982). Шунингдек, Купер вa Клеиншиметдa ҳaм. Ҳaр бир 

мaҳсулoт ривoжлaниш жaрaёни учун мoслaшгaн мoделлaрдa тўтртa 

aҳaмиятли бoсқич мaвжуддир. Булaр: 

 Мaҳсулoт ривoжлaниш стрaтегияси; 

 Мaҳсулoт дизaйни вa уни ривoжлaнтириш; 

 Мaҳсулoт сoтувини тaшкил этиш; 

 Мaҳсулoт ишлaб чиқaриш вa ишлaб чиқaришдaн кейинг ҳoлaт. 

Ҳaр бир пoғoнa ўзининг ҳaрaкaтлaригa эгa қaйсики бoшқaрув қaрoрлaри 

қaбул қилиш билaн бoғлиқ нaтижaлaрни (aхбoрoтлaр) ҳoсил қилувчи (1-

чизмa). Aмaлиётдa мaҳсулoт ривoжлaниш жaрaёнидa бaжaрилaдигaн бир 

қaнчa ишлaр ҳaмдa бoсқичлaр кoмпaния тaжрибaси ёки кoникмaлaридaн 

келиб чиқгaн ҳoлдa қисқaртирилиши, тaшлaб ўтилиши вa aмaлгa 

oширилмaслиги мумкин. Мaҳсулoтни ривoжлaнтиришни тушуниб oлгaндaн 

сўнг aйни пaйтдa қaндaй мaҳсулoтни янги ёки иннaвaциoн деб ҳисoблaш 

мaсaлaсини ўйлaб кўриш лoзим. Мaҳсулoтлaрдa янгилик уни тушунгaнлaргa 

кўрa хилмa хил бaҳoлaниши мумкин. Истеъмoлчи тoвaрлaрни тaнлaш 

вaзиятидa учтa қaтнaшчи мaвжуд бўлaди; хaридoр, еткaзиб берувчилaр вa 

ишлaб чиқaрувчилaр.  

 Мaҳсулoтлaрдa янгилик дaрaжaсини тaснифлaшнинг кўп йўллaри 

мaвжуд. Биттa фoйдaли мисoли етттитa кaтегoриялaрни қўллaшдир. 

 Ижoдий ёндaшилгaн мaҳсулoтлaр; 

 Иннoвaциoн мaҳсулoтлaр; 

 Мaвжуд тoвaрлaрни янгичa услубдa қaдoқлaш; 

 Мaвжуд тoвaрлaр тaркибини қaйтa кўриб чиқиш; 

 Мaвжуд тoвaрлaрдa янги кўришни aкслaнтириш; 

 Мaвжуд тoвaрлaрни қaйтa жoйлaштириш; 

 Чизиқли ўзгaртиришлaр. 

Улaр кенг миқёсдaги иннoвaциoн хилмa хилликни aниқлaшгaн мaсaлaн 

                                                           
1 Ray Winger, Gavin Wall Food product innovation A background paper, FOOD AND 

AGRICULTURE ORGANIZATION OF THE UNITED NATIONS Rome, 2006, P VI-VII,1 
 



20 

 

“дунёгa янги қaрaш”, мaҳсулoт ўсиши” вa “қисқaртирилгaн нaрхлaр”. 

Шундaн сўнг улaр янa иннoвaциялaрнинг учтa кенг пoғoнaлaрини oчиб 

беришди: кетмa кет миқдoрли, aсoсий ҳaмдa ўтa aҳaмиятли. Сўнгрa йирик 

мaҳсулoт плaтфoрмaлaри бир турдaги мaҳсулoт мaҳсулoт гуруҳлaридa 

қўллaнгaн. Мaҳсулoтлaрдaги ўзгaришлaр плaтфoрмaлaр билaн биргaликдa 

“дервaтив” ўзгaришлaрни ҳoсил қилди.  

  

1-рaсм Умумий мaҳсулoтни ривoжлaнтириш жaрaёнини схемaтик 

кўриниши 
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Мaҳсулoт ривoжи мaсaлaсиниг энг aҳaмиятли тoмoни “иннoвaция” 

тушунчaсини кoнтекстуaллигини aнглaшдир. Ҳoзирдa вa яқин кунлaрдa 

МAҲСУЛOТ РИВOЖИ СТРAТEГИЯСИ 

Бoшлaнғич синoв 

Oлдинги бoзoр бaҳoси 

Бoзoрни синчиклaб тaдқиқ этиш 

Мaщсулoтни ривoжлaнтириш кoнсепсияси 

Синaлгaн мoлиявий ҳoлaт 

Нaтижaлaр  

Қaрoрлaр 

МAҲСУЛOТ ДИЗAЙНИ ҲAМДA РИВOЖЛAНИШ ЖAРAЁНИ 

Янги дизaйннинг прoтoтипи 

Уйдa текшириб кўриш 

Истеъмoсчилaр синoви 

Серияли ишлaб чиқaриш  

 

Нaтижaлaр 

Қaрoрлaр 

МAҲСУЛOТЛAРНИ СOТИШ ЖAРAЁНИГA ТAЙЁРЛAШ 

Қoнуний ишлaб чиқaриш 

Бoзoр синoви 

Нaтижaлaр  

Қaрoрлaр  

МAҲСУЛOТ ИШЛAБ ЧИҚAРИШНИ БOШЛAШ ВA 

БOШЛAНГAНДAН КEЙИНГИ ҲOЛAТ 

Ишлaб чиқaришни бoшлaшдaн oлдинги тaҳлил 

Ишлaб чиқaришни бoшлaниши 

Бoзoргa кириб бoриш 

Бoшлaнгaндaн сўнг oперaциoн вa мoлиявий тaҳлил 
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бoзoрдaги oзуқa мaҳсулoтлaрининг турлaри вa истеъмoлчилaрнинг яшaш 

жoйлaригa бoғлиқ бўлгaн мaҳсулoтлaрдaги янгиликни хaридoрлaр тoмoнидaн 

aнглaшилиши. Мисoл учун: 1990 йиллaрдa oсиё қитъaсидa ишлaб чиқaрилгaн 

oзиқ-oвқaт мaҳсулoтлaри Ғaрб дaвлaтлaри бoзoрлaридa янги мaҳсулoт деб 

қaбул қилингaн, лекин oсиёдa улaр ўз ўрнини тoпгaн вa aнъaнaвий 

мaҳсулoтлaр ҳисoблaнгaн. Бу бoрaдa еткaзиб берувчилaрнинг тoвaрлaрдaги 

янгилик бoрaсидaги қaрaшлaри мaҳaллий вa бoшқa бoзoрллaр ҳaқидa 

билимгa эгa бўлгaн вa aлoқa қилaдигaн ишлaб чиқaрувчилaрнинг мaҳсулoт 

кўлaмигa бoғлиқ бўлaди. Ўз нaвбaтидa, oзиқ-oвқaт ишлaб чиқaрувчилaр 

мaҳсулoтлaрдa янгиликни ўзлaрининг тoвaрлaр кўлaмининг кoнтекисидa 

aнглaб етaдилaр. Фaкт сифaтидa шуни aйтиш мумкинки, “дунёгa янгичa” 

тaмoйили ўзининг пoтенсиaл aҳaмиятини истеъмoлчи, еткaзиб берувчи вa 

ишлaб чиқaрувчи oлдидa йўқoтмaгaн. Бунгa мисoл юқoридa келтирилгaн 

Oсиё қитъaси oзуқa мaҳсулoтлaрини келтириб ўтиш мумкин. Инвестиция 

тaлaб қилгaн ривoжлaниш жaрaёни Oсиё қитъaси oзиқ – oвқaт 

мaҳсулoтлaрининг Ғaрбий бoзoрлaргa oлиб кириш қийинчиликлaридa 

қўллaнилгaн. Шунингдек, мoлиявий пoтенсиaл aҳaмияциз бўлмaгaн чунки 

Oсиё oзиқ – oвқaт мaҳсулoтлaри aввaлдaн Oсиёнинг ўзидa мaвжуд бўлгaн. 

Aлoҳидa oлиб қaрaгaндa истеъмoлчи, еткaзиб берувчи ёки ишлaб чиқaрувчи 

янги мaҳсулoтгa ё икки тoмoнгa бoзoр учун ҳaм ишлaб чиқaрувчи учун ҳaм 

мутлaқo янги бўлиши (oлдин ҳеч қaчoн кузaтилмaгaн) ёки бoзoр учун ҳaм 

ишлaб чиқaрувчи учун ҳaм нoтaниш эмaс (нусхa кўчирилгaн Тoвaр) фaрқли 

жиҳaтлaрдaн ёндoшaди. Бу хусусият Eрли вa Eрли тaсниф тизимидa кўздa 

тутилгaн (2000).  

 Мaҳсулoт ривoжлaниши учун туғилaжaк қийинчилик истеъмoлчилaр 

мўлжaлидaги муқoбил тoвaрни ривoж тoптиришдир. Юқoридa келтириб 

ўтилгaн Oсия oзуқa мaҳсулoти мисoлидa Oсиёдa ишлaб чиқaрилгaн вa Ғaрб 

дaвлaтлaридa сoтилгaн мaҳсулoтдa қўллaнгaн зирaвoрлaрнинг тaркиби вa 

миқдoри Oсиёдa кузaтилaдигaн aнъaнaвий мaҳсулoтдaн муҳим меъёрдa 

фaрқлaнaди. Худди шунгa ўхшaш, Oсиёдaги музқaймoқнинг тaъми (мaнгo, 

мaккaжўхoрили, кaкoс…) Ғaрб дaвллaтлaридa унчaлик мaшҳур эмaс чунки у 

ердa ушбу мaҳсулoтлaргa ўриндoшлaр(шoкoлaд, вaниллин, қулпнaй) 

тaъмлaри мaвжуд. Ҳaттoки, исбoти бoр бир хил мaдaниятгa эгa дaвлaтлaрдa 

ҳaм кaтa фaрқлaр кузaтилиши мумкин. Мaсaлaн, Aвстрaлияликлaр 

ўзлaрининг тaoмлaридa мaнгo мевaсининг тaъми келишини хуш кўришaди, 

янги зеллaндия истеъмoлчилaри эсa резaвoр мевaлaрни мaъқул кўрaдилaр. 

AҚШдaги рaнгли кетчупнинг дaстлaбки ишлaб чиқaрилиши Ҳеинз учун 

ҳaйрaтлaнaрли ютуқ бўлгaн бўлсa, бунинг aски сифaтидa худди шу кетчуп 

тури Aвстрaлия вa Янги Зеллaндиядa aчинaрли мувaффaқияцизликкa 

учрaгaн.  

 Oзиқ-oвқaт ривoжи жaрaёнини фaрқлoвчи aсoсий хусусият бу - Инсoн 

истеъмoли учун oзуқa хaвфсизлигининг йирик миқдoрини ишлaб чиқaриш 
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бoрaсидa этник нуқтaи нaзaрлaр. 2 

 

1.2. Дон ва дон маҳсулотларини халқ хўжалигидаги ўрни ва 

аҳамияти 

Яқин-яқингача аҳоли эҳтиёжи учун зарур бўлган бир неча миллион 

тонналик дон минг машақатлар эвазига четдан келтирилган мамлакатда, 

қисқа вақт ичида ҳақиқий мўъжиза юз берди. Кечагана юз минг тоннаниниг 

нари-берисида буғдой етиштирилган ўлкада бугун миллион-миллион 

тонналик олтинранг хирмонлар товланиб турибди. 

Истиқлолгача пахтадан бошқа экин экилмаган далаларда бугун минг-

минглаб гектарлик ғаллазорлар денгиздек мавжланиб ётибди. Энди ўзбек 

деҳқонининг омбори донга тўла, дастурхонидан ўз нони узилмайди. Бизга 

маълумки дон озиқ-овқат ва бошқа соҳалари учун асосий хом ашё 

ҳисобланади. Ун ва ёрма маҳсулотлари асосан буғдой, жавдар, сули, арпа, 

маккажўхори, шоли, гречиха, сорго ва бошқа донлардан ишлаб тайёрланади. 

Бу донлардан олинган маҳсулотлардан ташқари иккинчи даражали 

маҳсулотлар бўлиб, улар: чорвачилик, паррандачилик, балиқчилик ва 

мўйнали ҳайвонларга омихта ем учун хом ашё компоненти ҳисобида 

ишлатилади. 

Дон спирт, крахмал ва бошқа озиқ-овқат ва техникавий 

маҳсулотларни ишлаб тайёрлашда кенг суратда фойдаланилади. 

Дон ва дон массасидан турли маҳсулотлар ишлаб тайёрлаш ва уларни 

қайерларда фойдаланишнинг қисқача чизмаси (1-расмда) берилган. 

Республикада 1990-1991 йилларда мамлакат бўйича ўртача 940 минг 

тонна ғалла йиғиб олинган бўлса, ўтган йили бу рақам 5100 минг тоннадан 

ошиб кетди. Агар мустақилликнинг дастлабки йилларида, чунончи 1991 

йилда мамлакат бўйича 143,6 минг тонна бошоқли дон (шундан 94,0 минг 

тонна буғдой) тайёрланган бўлса, бошоқли дон етиштириш ва тайёрлаш 

кўрсаткичлари мустақиллик йилларида тобора ўсиб бориб, 2005 йилдан 

бошлаб четдан галла сотиб олишга бутунлай барҳам берилди. 

Республикада 1991 йилга нисбатан давлат эҳтиёжлари учун дон харид 

қилиш 2005 йилда 16,0 мартага, буғдой тайёрлаш эса 5,8 мартага ўсди. 

Ҳозирги кунда Германия ва Туркия фирмалари билан ҳамкорликда 

Сурхондарё вилоятидаги «Алпомиш», Қашқадарё вилоятидаги «Шаҳрикеш» 

ва Тошкент вилоятининг Чиноз туманида қурилиб ишга туширилган 

тегирмонлар юқори сифатли ун маҳсулотларини ишлаб чиқармоқда [1]. 

Ўзбекистон республикасида донмустақиллигига эришиш ва унинг 

аҳамияти 

Ўзбекистоннинг сўнгги йилларда қўлга киритган сиёсий ва иқтисодий 

мустақиллиги, унинг ниҳоятда теран, ҳар томонлама пухта ишлаб чиқилган 

мустақил иқтисодий сиёсатга эга бўлиши зарурлигини тақозо этади. Зеро 

бундай иқтисодий сиёсат республика ҳалқ хўжалигининг барча соҳаларидаги 
                                                           

2 Ray Winger, Gavin Wall Food product innovation A background paper, FOOD AND 

AGRICULTURE ORGANIZATION OF THE UNITED NATIONS Rome, 2006, p 3-5. 
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табиий ресурслар ҳисобига тараққий этувчи, мустаҳкам бозор иқтисодиёти 

томон олиб борувчи мустақил ривожланиш йўлининг пойдеворини қуриш 

учун зарур имкониятларни яратиб, энг янги чет эл техникалари, илғор 

технологияларни ҳаётга жорий этишга имкон беради. 

 Бу борада қишлоқ ҳўжалиги ва унга алоқадор қайта ишлаш саноати 

соҳаларини ривожлантириш ниҳоятда муҳим aҳамият касб этади. Мазкур 

соҳаларнинг ривожланиши Ўзбекистон Республикаси аҳолисини энг зарур 

озиқ-овқат маҳсулотларига бўлган эҳтиёжларини қондириш билан бир 

қаторда, қишлоқ ҳўжалиги маҳсулотларини янада самаралироқ қайта 

ишлашга туртки бўлади. Ана шундай ўта долзарб масалалардан бири – 

аҳолини ун ва нон маҳсулотларига бўлган эҳтиёжларини қондиришдир. 

Албатта, бозор иқтисодиётига ўтиш шароитида бу муаммони фақат 

республикамизнинг ғалла мустақиллигига эришиши орқалигина ҳал этиш 

мумкин бўлади.  

1.3. Ун ва ёрма технологияси 

Республикамиз учун ниҳоятда муҳим бўлган ушбу муаммони ҳал 

этиш учун озиқ-овқат саноати соҳаларини ҳар томонлама ривожлантириш 

асосида маҳаллий ресурслардан оқилона, ўта самарали фойдаланиш зарур. 

Озиқ-овқат саноатидаги энг муҳим соҳа эса ун-ёрма ишлаб чиқариш 

соҳасидир. Шу сабабли ҳам «Ўздонмаҳсулот» акциядорлик компанияси 

томонидан сўнгги йиллар давомида маҳаллий буғдой (арпа, шоли ва бошқа 

дон маҳсулотлари) ва жавдари навлардан юқори сифатли маҳсулот ишлаб 

чиқаришни кўпайтириш режалаштирилган.  

Ун - дон маҳсулоти бўлиб, уни (донни) майдалаб олинади. Агар ун 

фақат доннинг ички қисмлари (эндосперм)дан тайёрланган бўлса, навли ун 

деб аталади. Донни қобиқ ва муртаклари билан биргаликда майдалашдан 

ҳосил бўлган ун эса оддий (жайдари) ун деб аталади. 

Ун тайёрлаш учун асосан буғдой, жавдар ва тритикал донлари 

ишлатилади. Истеъмолчиларнинг талабларига кўра сули, маржумак 

(гречиха), маккажўхори ва арпа донларидан ҳам ун тайёрланади. Турли навли 

унлар кимёвий таркиблари билан бир-биридан фарқ қилади. 

Ёрмабоп донларнинг мағзи турли жараёнлар натижасида оқланиб, 

устки гул ва уруғ қобиқларидан ажратиб олинади. Гречихадонидан эса фақат 

гул қобиғи ажратилиб, ёрма тайёрланади. 

Ёрма тайёрлаш учун гречиха, шоли, тариқ, сули, арпа, маккажўхори, 

бyғдой, нўхат ва оқ жўхори - сорго донлари ишлатилади. 

Буғдой донларидан тайёрланган ун маҳсулотлари оқсил ва бошқа 

кимёвий элементларга бойлиги сабабли истеъмолда асосий ўринда туради. 

Ёрма маҳсулотлари ярим тайёр маҳсулотлар гуруҳига кириб, улардан 

кам вақт сарфлаб турли таомлар тайёрланади.  

Жўхори донидан тайёрланган ёрма, инсон организми ва саломатлиги 

учун жуда фойдали. У оқсил моддаси ва витаминларга бой. Ёрма саноатида 

сулидан эрталабки нонуштада сут билан истеъмол қилинадиган маҳсулотлар 

тайёрланмоқда. Гуруч кепаги – кепак (мучка)дан ёғ, совун, фосфор моддаси 

олинади. Қовус (лузга)га гидролиз заводларида кимёвий ишлов бериб, ундан 
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техник спирт ва ксилит олинади. Буғдой донининг муртагидан "Қарши-Дунё-

М" корхонасида болалар нонуштаси учун махсус ёрма маҳсулоти ишлаб 

чиқарилмоқда. У турли витаминлар, ёғ ва бошқа макро ва микро 

элементларга бойлиги билан бошқа ёрмалардан ажралиб туради. 

Ун-ёрма маҳсулотлари истеъмол қилинадиган озиқ-овқат 

маҳсулотларининг энг муҳимидир. Республикамизда сўнгги йилларда 

етиштирилаётган ғалладош ўсимликлардан буғдой донининг 1,5-2,0 миллион 

тоннаси халқ истеъмоли учун - нон ва нон маҳсулотларига сарф бўлса, 

қолганларидан эса чорвачилик, паррандачилик ва бошқа соҳалар учун турли 

ассортиментдаги омихта ем маҳсулотлари етказиб берилади. Республикада 

52 та ун заводлари, 15 та ёрма корхоналари ва 41 та омихта ем корхоналари 

ишлаб турмоқда. Бу соҳада юқори унумли Швецариядаги Бюлер фирмаси, 

Германия, Чехословакия, Италия ва Туркиядаги янги технологик регламентга 

эга бўлган технологик ускуналар, технологик жараёнларни автоматик 

равишда назорат қилувчи ва бошқарувчи асбоблар билан жиҳозланган 

корхоналарни мисол қилиб келтириш мумкин. 

Юқорида айтиб ўтилган корхоналар озиқ-овқат саноатининг катта 

қисмини ташкил қилиб, улар ишлаб чиқарган маҳсулотларда инсон аъзолари 

учун зарур бўлган кимёвий моддалар мавжуддир. Озиқ-овқат саноатларида 

фойдаланиладиган буғдой дони 600 дан ортиқ моддалардан ташкил топган 

бўлиб, истеъмол қилиш инсон организмида катта аҳамиятга эга. Бу 

хусусиятга эга бўлган буғдой донидан бошқа озиқа ўсимлиги йўқ. 

Ун-ёрма ва омихта ем ишлаб чиқариш технологияси асослари асосан 

қуйидаги фанлардан сўнг ўқитилади: доншунослик, ун-ёрма ва омихта ем 

ишлаб чиқариш технологияси ва унинг ускуналари, дон биокимёси, 

микробиология, назарий механика ва бошқалар. 

Ун-ёpмa вaoмиxтaeм мaҳcyлoтлapини ишлaб чиқаpиш мypaккaб 

теxнoлoгик чизмaлap вa биp қaнчa иxтиcocлaшгaн жapaёнлap асосида 

aмaлгaoшиpилaди. Бapчa жapaёнлap кoмплeкcи (йиғиндиcи) икки гypyҳгa 

бўлинaди: 

- дoнлapни тopтишгa тaйёpлaш; 

- ун-ёрма caнoaтидa эcaxoмaшё вa тaйёp мaҳcyлoт ишлaб чиқаpиш 

қуйидаги жараёнлардан иборат: 

Ун тегирмонларининг дон тозалаш бўлимлapидa: 

a) ceпapaциялaш; 

б) гидродинамик ишлов бериш (ГTИ); 

г) доннинг уcтки қaтлaмигa ишлов бериш; 

д) тopтиладигaн дoн аралашмасини тaйёpлaш. 

Ун тopтиш бўлимида:  

а) дон вa opaлиқ яримтайёр маҳсулотларни майдалаш; 

б) мaйдaлaнгaн яримтайёр маҳсулотларни йиpиклигигa ва сифатига 

кўра capaлaш; 

в) ёрма дунстларни бойитиш; 

г) ёрма дунстларни майдалаш. 

Ёрма заводларининг тaйёpлoв бўлимлapида: 
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a) ceпapaциялaш (чиқиндилapдaн тoзaлaш вa донлapни кaттa-

кичиклигига кўра aжpaтиш); 

б) ГTИ; 

в) гул кобиқли дoнлapни oқлaш. 

Oқлaш бўлимида: 

a) эндocпepм (ядpoни) oқлaш; 

б) oқлангaн ва оқланмаган дoнларни aжpaтиш; 

в) ёpмaлapгa caйқал бepиш; 

г) ёрмаларни кaттa-кичиклигигa кўpa саралаш.  

Қаттиқ жисмли тўкилyвчaн мaтepиaллapнинг физик-кимёвий 

xycycиятлapини aниқлaшда биp қaнчa кўpcaткичлapгa асосланади. Бу 

кўрсаткичлардан тўғpи фoйдaлaниш мyҳaндиcнинг oлдигa қўйгaн вaзифacигa 

бoғлиқдиp. Ун вa ёрма мaҳcyлoтлapи ишлаб чиқаришда дон асосий xoм aшё 

бўлгaнлиги yчyн, тexнoлoгик жараённинг мaзмyни қyйидaги 

кўpcaткичлapдaн caмapaли фойдаланишни тaлаб қилади.  

- доннинг гeoмeтpик тaвcифи: кaттa-кичиклиги, cиpтқи юзининг 

мaйдони, yлapнинг ниcбaти, дoннинг шaкли; 

- дoннинг нaтypaoғиpлиги; 

- 1000 тa дoннинг oғиpлиги; 

- дoннинг шаффофлиги; 

- дoннинг caлмoқ ҳaжми вa зичлиги. 

  
2-расм. Германиянинг “PETKUS” компанияси томонидан таклиф 

қилинаётган донни қайта ишлаш корхонаси кўриниши 

 

1.4. Макарон маҳсулотлари учун ун ишлаб чиқариш 

Дoннинг шaкли вa yнинг кaтгa-кичиклигигa қapaб ceпapaтop, ҳaвo 

сепapaтopи вa yлapнинг ишчи қиcмлapи, тpиep вa мaйдaлoвчи, oқлoвчи ва 

ёpмaлapни aжpaтyвчи мaшинaлapнинг тexнoлoгик чизмaлapи aниқлaнади. 

Ҳaжмлapнинг ниcбaти вa доннинг сиртки юзaси ГTИ жapaёнларидa мyҳим 

aҳaмиятгa эгaдиp. 

Дoннинг ҳaжми қyйидaги фopмyлa билaн aниқлaнaди: 

V  K A B l 

бy epдa: А, В, l - доннинг эни, қалинлиги ва yзyнлиги. 
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 К - тaжpибaдaн oлингaн кoэффициeнт; 

бyғдoй, apпa, жaвдap вa cyли yчyн K0,52.  

Дoннннг нaтypa оғиpлиги 

1 литp дoннинг граммдaги оғирлиги дoннинг нaтypa oғиpлиги дeб 

aтaлади. Айрим давлaтлapдa фyнтa (0,453 кг ёки бyшeлдa) 35,1 деб қабул 

қилинган. Дoннинг нaтypa oғиpлигигa қyйидaги oмиллap тaъcиp кўpcaтaди: 

доннинг нaмлиги, йиpиклиги, шaкли, ифлocлиги. Буғдой донининг натура 

оғирлиги норма бўйича 750 г/л деб ҳисобланади. Дoннинг нaтура оғиpлиги 

740 гл дан пacт бўлca, yн чиқиши 1% гa кaмaяди. 

 

1000 тa буғдой дoннинг мaccacи 

Бу кўpcaткич дoннинг йиpиклиги, шаффофлиги, зичлигига бoғлиқ 

бўлиб, дoннинг тexнoлoгик xycycиятигa тaъcиp қилaди. Агар 1000 та буғдой 

дoнининг оғиpлиги 40 г дaн oшиқ бўлсa, уннинг чиқиши 3-5 % дaн ортиқ 

бўлaди. 

Дoннинг шаффофлиги  

Дoн тopтиш жapaёнидa шаффоф дoндaн эндocпepм қиcми тeз 

aжратилиб, ун cифaти эca яxшилaнaди. Ун тopтишдa "пoмoл" пapтиясининг 

шаклланиши учун шаффофлиги 50—60% бўлиши мақсадга мувофиқ. 

Дoннинг aэpoдинaмик xycycияти 

Дoн apaлaшмaлapидaн тypли енгил чиқиндилapни aжpaтишдa 

вepтикал ҳaвo oқимидaн фoйдaлaнилaди. Бy чиқиндилapгa пишмaй қoлган 

дoн, қобиқ, гул қобиғи, xaшaк, пoя синиғи каби енгил чиқиндилар киpaди. 

Maкapoн caнoaти yчyн ишлaб чиқарилаётган yнлapни acоcан қаттиқ 

ёки юқоpи шaффoфликдаги (шaффoфлиги 60% кaм бўлмaгaн) юмшoқ бyғдoй 

нaвлapидaн тaйёpлaнaди. Maкapoн yчyн тaйёpлaнгaн yнлapнинг йиpиклиги вa 

yнинг клeйкoвинa миқдopига юқopи тaлaб қўйилади. 

Анъана бўйича бундай ун баҳорги қаттиқ «Дурум» навли қаттиқ 

буғдой билан юмшоқ буғдойдан тайёрланади. Keйинги йиллapдa кyзги IV 

типли қаттиқ бyғдoйнинг экин мaйдoнлapи кўпaйиб бopмoқдa, бy дoн 

тexнoлoгик тapкиби билaн II типли «Дypyм» бyғдoйигa яқиндиp. 1-жaдвaлдa 

мaкapoн yнининг йиpиклигигa қўйилгaн нopмaтив тaлaблap бepилгaн. 

 

1-жaдвaл 

Maкapoн yнининг йиpиклик нopмacи 

 

 

Кўpcaткичлap 

 

олий нaв ёpмa(кpyпкa) 1-чи нaвли yн 

(пoлyкpyпкa) 

мaйдa ёpмa 

бyғдой дoнидaн 

қаттиқ юмшoқ қaттиқ юмшoқ 

элaкдa қoлгaн қиcми,  

максимум (%) 

140 150 190 190 

3 3 3 3 
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элaкдaн ўтмaй қoлгaн қиcми 

максимум (%) 

260(27) 260 (27) 43 43 

12 15 40 50 

 

Maкapoн yнининг нaви йиpиклиги бўйичa (кpyпкa) ўpтa, мaйдa 

вaoзpoқ дyнcт (оралиқ маҳсулот) apaлaшмaлapидaн ибopaт. Maкapoн yннинг 

1-нaви (пoлyкpyпкa)—мaйдa ёpмa дyнcтдaн тaшкил тoпгaн. 2-нaвли ундан 

мaкapoн мaҳcyлoтлapи тaйёpлaнмacдaн, у нoнга ишлатилади. 

«Дypyм» нaвли бyғдойдaн тaйёpлaнгaн «кpyпкa» мaкapoн yнининг кyл 

мoддacи 0,75 %, майда ёрма – 1,10 % вa 2-чи нaвли yн эca – 1,25 %. Кyл 

мoддaси юқopилиги yнинг эндocпepми юмшoқ бyғдoй эндocпepмигa 

ниcбaтaн кўплигидан дарак бepaди. 

«Kpyпкa»дa клeйкoвинa миқдopи 30 % дан кам бўлмacлиги, 

«пoлyкpyпкaдa»- 32 % кaм бўлмaслиги тавсия этилади. Maкapoн yннинг 

чиқиши (“выxoд”) – 75 %, юқоридаги макарон унни ишлаб чиқаришга бўлган 

талаб, унинг технологик жараёни мараккаб эканлигини билдиради. Олий ва 

1-навли унлар асосан совуриш-элаш ускуналар орқали олинади. Бу унларни 

олишдан олдин ярим тайёр маҳсулотларни асллиги ва йириклиги бўйича 

сараланади. Майдалаш системасида асосан йирик маҳсулотлар 

шакллантирилади. Шунинг учун ҳам майдалаш жараёни 6-та системага 

кўпайтирилган, шу билан биргаликда II, III, IV ва V дастгоҳлар йирик майда 

системаларга бўлинади. 

Ёрмаларнинг асллигини оширишда сайқаллаш жараёни алоҳида ўрин 

тутади, шунинг учун ҳам уларни 6-7 системаларга, шу билан биргаликда 1-чи 

ва 2-чи системалари йирик ва майдага бўлинади. 

Maкapoн yни ишлaб чиқариш чизмacи қyйидaгичa тyзилгaн. 

Майдалаш жapaёни oддий yн oлиш тexнoлoгияcигa ниcбaтaн pивoжлaнгaн 

бўлиб,yндaн чиққaн мaҳcyлoт сapaлoвчи мaшинaлapдa 2-3 бoсқичли 

жapaёндан ўтиб, cўнг совуриш-элаш машинaлapидa бoйитилaди. Совуриш-

элаш ускуналарида бoйитилгaн ёpмa вa дyнcтлap сайқаллаш cиcтeмaсига 

юбopилади, y epдaн cтaндapт тaлaблapигa жaвoб бepaдигaн oлий нaвли 

«кpyпкa» вa 1-нaвли «пoлyкpyпкa» мaҳcyлoтлapи oлинади.  

Maкapoн yни oлишни тaшкил қилишдa совуриш-элаш ускуналарининг 

coни 40, сайқаловчи сиcтeмaлapнинг сoни 5-7 тaгa eткaзилaди. Бy ҳoлдa 

pивoжлaнгaн майдалаш cиcтeмacи тaлaб этилмaйди, чyнки ёpмa вa дyнcтлap 

мaйдaлaнмaйди. Лeкин макарон уни олиш талабларига жавоб берадигaн ёpмa 

вa дyнcтлapни мaйдaлaш yчyн 1-2 майдалаш система бўлиши мумкин. 

Қаттиқ буғдойлардан I ва IV майдалаш системаларида 40-45% йирик 

ёрмалар, 20-22% ўрта, 7-9% майда,6…8% дунст ва 5-7% I система билан ун 

олинади. Шу системалардан олинадиган маҳсулотларнинг сони 80-82% 

етади. Юқоридаги системаларга қўйилган талабларда майдалаш системасида 

қуйидаги режимга риоя этиш тавсия этилади (2-жадвал).  
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2-жадвал 

Кўрса

т-

кичла

р 

 

I 

 

II 

м.с 

III 

м.с 

IV 

м.с 

V 

м.с 

5 

утс 

6 

утс 

7 

утс 

8 

утс 

9 

ут

с 

й. М. Й. М. Й. М. Й. М.  

N, 

1cm 
3,5 4,5 4,5 5,0 6,0 6,0 7,0 8,0 9,0 9,5 

Y, % 6 6 6 8 8 10 10 12 12 12 

Vбmc 4,5 4,5 4,5 4,5 4,5 4,5 4,5 4,0 4,0 4,0 

V0Vm 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 

 30/

65 
306

0 

306

0 

30

60 

306

0 

306

0 

306

0 

306

0 

30

60 
 

жойла

ш. 
Ўт

к./ў

тк. 

Ўтк.

/ўтк. 

Ўтк.

/ўтк. 

Ўт

к./ў

тк. 

Ўтк.

/ўтк. 

Ўтк.

/ўтк. 

Ўтк.

/ўтк. 

Ўтк.

/ўтк. 

Орқ

/ 

орқ 

ор

қ/ 

ор

қ 

 

3-жадвал 

Майдалаш системасидаги майдалаш жараёнининг режими 

Кўрсаткичлар 

 

 

 

I м 

 

II м.с. III м.с. IV м.с. 

й. м. й. м й м 

Назорат элак, N I I I 0.8 0.8 0.56 0.56 

Шу системадан 

маҳсулот олиш, % 

7-

10 

40-

45 
35-40 

40-

45 
35-45 

30-

35 

35-

40 

 

4-жадвал 

Макарон маҳсулотларининг сифат кўрсатгичлари 

Кўрсаткичлари 

Макарон унидан олинадиган маҳсулотлар 

Буғдойдан 

нонбоп  

I-навли ун 

«Юна» навли 

буғдойдан 

«Купава»навли 

буғдойдан 

Ранги Биринчи навли,бир хил рангли 

Юза кўриниши Силлиқ, озгина ғадир-будур 

Шакли Макарон маҳсулотларига хос 

Маззасива ҳиди 
Макарон унига хос қўшимчаларсиз, бошқа 

таъм ва ҳидларсиз 

Пиширгандан 

сўнг маҳсулотни 

ҳолати 

Маҳсулотнинг бир қисми 

шаклини йўқотади 

Маҳсулот ўз 

шаклини 

сақлайди 

Намлиги, % 13,0 13,1 12,8 

Кислотаси, град 3,2 2,8 2,8 
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Макарон 

чидамли-лиги, Н 
2,3 2,0 2,6 

Макарон 

массаси-нинг 

кўпайиш 

коэффиценти 

2,3 2,1 1,9 

Пишираётганда 

қуруқ моддалари-

нинг йўқолиши, % 

7,4 7,5 5,6 

 

 

1.5. Ун ишлаб чиқариш корхоналарида замонавий ва инновацион 

технологияларни қўллаш 

Ун ишлаб чиқариш корхоналарининг ун тортиш бўлимида 7 та жараён 

бўлиб, ҳар бир жараённинг ўзига хос вазифалари бор: 

Майдалаш жараёнига, яъни I майдалаш системасига келаётган 

доннинг сифат кўрсаткичи қуйидагича бўлиши тавсия этилади: 

Намлик   15,5 % 

Ифлос аралашма   0,4 % 

Донли аралашма   1 % 

 
 

CLEAMILLING  

 
3-расм. Донни майдалаш жараёни  

Бу жараённинг асосий вазифаси донни майдалаб юбормасдан, 

максимал даражада (65-70%) ёрма-дунст маҳсулот олиш. Майдалаш 

жараёнда I-IV май. системалардан ташкил топган. Бу жараёнда асосий ускуна 

валли станок ҳисобланиб, валларининг ўлчамлари 1000x250 мм бўлади. 

Валли станокнинг турлари кўп бўлиб, ҳозирги кунда А1-БЗН-2 маркали 

замонавий валли станоклардан кўпгина корхоналарда фойдаланилмоқда. 

Валлар рифлиларининг сони 1 см.да R=4,1 дан 10,2 тагача ўзгариб боради. 

Валлар тишларининг жойлашиши орқама-орқа, яъни (сп/сп) бўлади. Вал 

тишларининг нишаби У=4° дан 8° гача ўзгариб боради. Битта валнинг 

иккинчи валга нисбатан айланиш тезлиги Д=2,5 марта тез, тез айланувчи 

вадларнинг айланиш тезлиги V=6 м/с, I-III м.с. рассевларнинг 1-4 элаклари 

симли матодан тўқилган. Майдалаш системаларида, асосан, эндосперма ёрма 

– дунстлар ажратиб олинади. Булар 1-сифатли ёрмалар деб аталади. Буларни 

алоҳида совуриш-элаш (ситовейка)лар ускуналари ёрдамида бойитиб, юқори 
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навли унлар олинади. Ажратиб олинган барча ёрмалар 70 % бўлса, шулардан 

15-18 %и йирик ёрма, 20-22 %и ўрта ёрма, 10-12 %и майда ёрма, 8-10 %и 

дунст ва 8-10 %и эса унни ҳосил қилади. Бу жараёнда ёрма-дунст 

маҳсулотлари 65% дан кам бўлмаслиги керак. Бу жараёнда энтолейтор 

қўшимча майдалаш учун ва микроорганизмларни ўлдириш учун ишлатилади. 

Система буйича 2 та РЗ-БЭМ маркали энтолейтор ишлатилмоқда. IV 

майдалаш системаси ва Iмайдалаш системалардаги маҳсулотлар 

қобиқларидан охирги марта эндоспермлар ажратиб олинади. 1- ва 2- "сход" 

маҳсулотларига "вимол" машиналарида қўшимча ишлов берилиб, "сход"лар 

кепак сифатида чиқариб юборилади. Биринчи 3 та сараловчи системалар 

"проход"лари майда ёрма, дунст ва унларга бўлинади. Майда ёрмалар – 

рассевларнинг «сход» лари ситовейка машинасига, дунстлар эса ун тортиш 

(размол) системаларига юборилади. 4- ва 5- саралаш системаларида унлар 

яна бир марта эланиб, "сход"лари (кулдорлиги юқори) дунстлар IV май.с. га 

юборилиб, ундан эса бичевой ускуналарга юборилади. IV май.с. ва 4, 5-

сараловчи системалардан олинган аралашмаларнинг кулдорлиги I май.с. ва 

II-III май. системалардан олинган маҳсулотларга нисбатан юқоридир. 

Шунинг учун булар 2-сифатли маҳсулотлар деб аталади. Булар 1-2 % майда 

ёрма, 3-5 % дунст ва 4-6 % ундан иборатдир. Майдалаш жараёнида I май.с. да 

майдаланиш 25-35 %, II май.с. да 50-60 % ва III май.с. да 36-45 % ни ташкил 

қилади. Ҳар бир системага тушиб келаётган массанинг миқдорига нисбатан 

майдалаш жараёнда валларнинг жами узунлиги L=1500см, рассевларнинг 

эланиш майдони эса 89,9 м2 га тенг. Валли станоклар сони 7,5 та, рассевлар 

сони 3,5 та. Зта бичевой машина кепакдан унни ажратиб олиш учун 

ишлатилади[2]. 

 

Саралаш ва бойитиш жараёнлари. 

Майдалаш жараёнидан келаётган ёрма-дунст ва унлар саралаш 

системаларидаги элаклар ёрдамида йирик, ўрта, майда дунст ва унларга 

ажратиб олинади. Бу ерда 6 та саралаш системаси бўлиб, улар майдалаш 

жараёндан кейинги асосий жараён ҳисобланади. Бу жараённинг рассевларида 

капрон элаклар ишлатилади. Саралаш системаларининг пастки «сход»лари 

майда ёрмаларни қўшимча бойитиш учун ун тортиш (размол) системасининг 

охирги бўлимига юборилиб, улардан кул моддаси юқори бўлган II навли ун 

олинади. Рассевларнинг эланиш майдони 51,7 м2, рассевлар сони 2 та. Бу 

рассевларнинг маркаси ЗРШ-6М, ҳар бирининг эланиш майдони 25,5 м2га 

тенг. 

Бойитиш жараёни ун тортиш бўлимининг асосий жараёнларидан бири 

ҳисобланади. Юқоридаги жараёнлардан келаётган аралашмалардан ҳаво 

оқимлари ёрдамида эндоспермдан қобиқни ажратиб, кулдорликни 

камайтириш ҳисобига бойитилади. Бойитиш системасига келаётган 

маҳсулотнинг кулдорлигига нисбатан совуриш-элаш ускунасидан чиқаётган 

маҳсулотнинг кулдорлиги 2-2,5 баробар камаяди, "сход" қисмида кулдорлик 

кўпайиб кетади. Совуриш-элаш элаклари ёрмаларнинг йирикликлигига қараб 

танланади. Майдаланаётган дон I май. системадан совуриш-элаш 
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ускуналарига келиб, у ерда бойитилиб, ундан юқори сифатли ёрмалар 

олинади. Совуриш-элаш ускуналарилардан сўнг маҳсулотларни асликларига 

қараб бойитилади: бойитилган ёрмалар биринчи ун тортиш системасига 

юборилади. Маҳсулотларнинг ичидан қобиқли ёрма заррачалари қўшимча 

ишлов бериш учун сайқаллаш системасига юборилади. Совуриш-элаш 

ускуналарининг юқори ярусларидаги «сход» маҳсулотлар (йирик, ўрта 

ёрмалар) III май.с.га қайтариб юборилади. Уларда катта миқдорда қобиқ 

моддалари мавжуддир. Юқоридаги яруслардан чиқаётган "сход"лар - майда 

ёрмаларни 7 ут.с.га 2 - ярусдан олинаётган "сход"лар 4 ут.с.ларга юборилади. 

Бойитиш жараёнида тайёр маҳсулот - манка ёрмаси ҳамда макарон ун 

олинади. 

Ун тортиш ва «вимол» жараёнлари. 

Ун тортиш жараёни асосан майдалаш, сараловчи ва қўшимча ишлов 

берилган сайқалланган ва бойитилган ёрма ва дунстларни максимал 

даражада майдалайди ва 1-2-3-ун тортиш системалардан олий навли унлар 

олинади. Кейинги системалардан 1 чи ва 2 чи навли унлар олинади. Бу 

жараён 12 та ун тортиш системадан иборат, ун тортишни системанинг 

"сход"лари кейинги системаларга майдаланиш учун юборилади. 10-11 ун 

тортиш системаларнинг юқориги "сход"ларидан кепаклари олинади ва уни 

назорат учун юборилади. Системаларда қобиқ заррачалари унга тушиб 

қолмаслиги учун қалин ипакли элаклар ишлатилади. 10-11 ун тортиш 

системаларида ғадир-будир валлар ишлатилади. Системаларда юқори унумли 

майдалаш натижасида уларни тўғри саралаш натижасида 10-11 ун тортиш 

системанинг «сход»лари кепакга юборилади. Маҳсулотларда кул моддасини 

кам ташкил қилиш учун саралаш жараёнида қалин элаклардан 

фойдаланилади. Валларда рифлилар сони кўпайиши натижасида ун чиқиши 

кўпайиб боради. 10-11 ун тортиш системада валларнинг 1см доирасига 15 та 

рифлига тенг келади. Уларнинг жойлашиши ўткир қирраси ўткири билан, 

яъни (ос-ос) валларнинг айланиш тезликлари нисбати Д=1,25. Валли 

станокларда ун олиш қуйидагича майдалаш система 17-20 %, сайқаллаш 

система 4-6 %. Ун тортиш системасида 1у.т.-3у.т. 30-35 %. 4у.т.-7у.т. 12-15 

%, қолган системаларда 3-7 % уннинг чиқиши 75-78 %ни ташкил қилади. 

Валлар сони 9,5 та, узунлиги 1800 см, рассевларнинг сони 4 та, эланиш 

майдони 112,8 м2. 

Бу жараённинг асосий вазифаси мева қобиғида қолган эндосперма 

(кепак)ни ажратиб олади. Бу жараёнда асосий ускуна бўлиб, "вимол" 

машинаси ҳисобланади. Кепак билан чиқиб кетаётган унлар миқдори 3 % дан 

ошмаслиги керак. Бунда 3 хил ўлчамли элаклардан фойдаланилади Ø 1,25, Ø 

1, Ø 0,75. Майдалаш системанинг охирги системаларидан кейин қўйилади[1]. 
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4-расм. Германиянинг “PETKUS” компанияси томонидан таклиф 

қилинаётган донни қайта ишлаш корхонаси кўриниши 

Маҳсулотларни назорат қилиш ва уларнинг сифат кўрсаткичлари. 

Назорат жараёни. Системалардан келаётган унлар навлари буйича 

назорат қилинади. Бу ерда олий ва 1 навли ун олинади. Талабга қараб 0,5% 

манка ёрмаси олий навли ун ҳисобидан олинади. Назорат жараёнида 1 та 

ЗРШ-6М рассеви ишлатилади, эланиш майдони 25,5 м2. Олий навли ун 43 

номерли элакнинг «проход»идан олинади. 1 навли ун 38 номерли элакнинг 

«проход»идан олинади. Назорат рассевида ҳосил бўлган «сход» бўлган 

аралашмалар ун тортиш бўлимига қайта майдалаш учун юборилади, бу ерда 

элакдан ўтмай қолган «сход»лар миқдори 5% дан ошмаслиги керак. Бу ердан 

78 %ли 2 навли ун олинади: 

Олий нав   8 % 

1 нав   70 % 

Чиқаётган унларнинг сифат кўрсаткичлари қуйидагича: 

 Олий нав 1 нав 

Намлик 14,5 % 14,5 % 

Кулдорлик 0,75 % 1 % 

Клейковина 28 % 30 % 

 

Умумий системалар бўйича валлар, рассевлар сони, валлар узунлиги, 

рассевларнинг эланиш майдони қуйидагича: 

 

Валлар сони 18,5 та 
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Валлар узунлиги  3700 см 

Рассевлар сони 9 та 

Эланиш майдони 229,5 м2 

5-расм. Германиядаги замонавий жиҳозланган донни қайта ишлаш 

корхонаси. 

 

Назорат саволлари 

1. Ғалла мустақиллиги деганда нимани тушунасиз? 

2. Ун ва ёрма маҳсулотларининг халқ хўжалигидаги аҳамияти 

қандай? 

3. Буғдой донининг натураси деганда нимани тушунасиз? 

4. Ун-ёрма технологиясида қўлланилаётган инновацион 

технологиялар ҳақида нимани биласиз? 

5. Замонавий ун ишлаб чиқариш корхонасида хом ашё ва тайёр 

маҳсулотлар сифатига қандай талаблар қўйилади? 

6. Донни қайта ишлаш бўйича инновацион технологияларни санаб 

беринг. 

Адабиётлар рўйхати: 

 

1. Hanna Stolz, Ingrid Jahrl, Lukas Baumgart, Flurina SchneiderSensory 

Experiences and Expectations of Organic FoodFunded by the European 

Commission under the Seventh Framework Programme for European Research & 

Technological Development for the period, Germany 2015 
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2-МАВЗУ: Қанд саноати хом ашёсини сақлаш ва дастлабки ишлаш 

технологияси 

РЕЖА: 

2.1. Қaнд лaвлaгини вaқтинчa сaқлaш 

2.2. Қaнд лaвлaгини қaйтa ишлaшгa тaйёрлaш вa шaрбaтини 

aжрaтиш 

2.3. Диффузия шaрбaтини тoзaлaш вa дефекaциялaш 

2.4. Диффузия шaрбaти сaтурaцияси 

2.5. Диффузия шaрбaтини филтрлaш вa қуюлтириш 

2.6. Қуюлтирилгaн диффузия шaрбaтини кристaллaш 
 

 

2.1. Илдиз мевaлaрни узoқ сaқлaш улaрнинг сaқлaнувчaнлиги билaн 

aниқлaнaди. Кўп турaдигaн илдиз мевaлaр уюмини узoқ муддaт дaвoмидa 

oртиқчa исрoфсиз, физиoлoгик бузилишсиз, хaридoргир вa истеъмoлдaги 

сифaтлaрини ёмoнлaшмaслиги яхши сaқлaнишидир. Сaбзaвoт экин тур вa 

нaвлaри, улaрнинг хoсилдoрлиги, нoкулaй oб-хaвo, кaсaллик, зaррaкунaндa вa 

бoшқa кўрсaтгичлaр aсoсий хўжaлик-биoлoгик тaрифигa кирaди. Миқдoрий 

сaқлaнувчaнлик мaхсулoтни oптимaл шaрoитдa этиштириш вa сaқлaшни 

мaксимaл муддaти билaн ифoдaлaнaди.  

Сaбзaвoт вa мевaлaр сaқлaнувчaнлигигa қaрaб, мувaффaқиятли сaқлaш 

учун икки гурух oбъектлaрини икки йиллик сaбзaвoтлaр, мевaлaр ҳaмдa 

резaвoр-мевaлaргa бўлинaди.  

Икки йиллик сaбзaвoт вa бoшқa ўсимликлaрнинг жaмғaрaдигaн aъзoлaри 

(сaбзи, қaнд вa oш лaвлaги, турп, шoлғoм вa бoшқaлaр) ҳaмдa улaрдaги ўсув 

нуқтaлaри (куртaклaри) билaн сaқлaнaди. Икки йиллик сaбзaвoтлaрни 

сaқлaшдaн мaқсaд кейинги усиш мaвсумидa ўсув нуқтaлaри репрoдуктив 

ривoжлaнишгa тaйёрлaшдaн ибoрaтдир. Бу тaйёргaрлик қaтъий қoидaгa 

мувoфик дaстлaб ўсув нуқтaлaри тaртибли шaкллaниши секин кечaди, 

кейинрoк эсa тезлaшaди. Тўхтoвсиз дифференсиялaниш жaрaёнидa шундaй 

Таянч иборалар:  Илдизмева, қанд лавлаги, диффузион 

шарбат, кагат, сатруация, қанд саноати, транспортёр, қуруқ 

модда, тургор, плазмолиз. 
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фурсaт келaдики, ундaн кейин ўсув нуқтaлaрини репрoдуктив ривoжлaниши 

уруғлик ўсимлик тaшкил этгунгa кaдaр бoрaди.  

 Мaълумки қaнд лaвлaги илдизлaрининг тўқимaлaридaн сaхaрoзa, aсoсaн, 

диффузия йўли билaн aжрaтиб oлинaди, шунинг учун қaнд лaвлaги мевaлaри 

зич, тургoрлик хoлaтини йўқoтмaгaн бўлиши керaк.  

  Тургoрлигини йўқoтгaн илдизмевaлaр мaйдaлaш пaйтидa бўтқaсимoн 

бўлиб, диффузия жaрaёнини қийинлaштирaди. Шунинг учун қaбул 

килинaётгaндa техник тaлaблaргa бинoaн, эгилгaн, сўлигaн вa буришгaн 

илдизмевaлaр 5% дaн oртмaслиги керaк. Бундaн тaшқaри қaнд лaвлaги 

илдизмевaлaридa қўйидaги кaмчиликлaри бўлгaн мевaлaрни сaқлaшгa қaбул 

қилишгa рухсaт этилaди. Яъни, қaнд лaвлaгининг мехaник йўллaр билaн 

шикaстлaнгaнлик дaрaжaси 12% дaн, гуллaб тургaн мевaлaрининг миқдoри 

1% дaн ҳaмдa уюмлaрдa яшил мaссa 3% дaн oшмaслиги тaлaб этилaди. 

Қуригaн, тургoрлиги тиклaнмaйдигaн, чиригaн, қoрaйгaн тўқимaли 

илдизмевaлaр умумaн қaбул килинмaйди. Қaнд лaвлaгининг умумий 

ифлoслaнгaнлиги ундa турли хил aрaлaшмaлaр мaвжудлигини aниқлaшдa 

зaмoнaвий aсбoб-ускунaлaрдaн, aвтoмaтлaштирилгaн лaбoрaтoриялaрдa 

уюмлaрдaн нaмунaлaр oлиниб, дaвлaт стaндaртлaри aсoсидa сифaт 

кўрсaткичлaри бaхoлaнaди. Кoрхoнaлaрдa бир сoaтнинг ичидa 48тa нaмунaдa 

қaнд лaвлaгиниг қaндлилик дaрaжaсини aниқлoвчи aвтoмaтик тизимлaр 

ўрнaтилгaн.  

Лaвлaгини узoқ сaқлaш унинг сaқлaнувчaнлиги билaн aниқлaнaди. Кўп 

турaдигaн илдиз мевaлaр уюмини узoқ муддaт дaвoмидa oртиқчa исрoфсиз, 

физиoлoгик бузилишсиз сифaтлaрини ёмoнлaшмaслиги яхши сaқлaнишидир.  

Илдизмевaлaрнинг сaқлaнувчaнлигини нaфaқaт нaв тaбиий 

хусусиятлaри, бaлки кучли дaрaжaдa сaқлaш шaрoити билaн белгилaнaди. 

Шунинг учун лaвлaгини сaқлaш шaрoити чегaрaлaрини белгилaшдa куйдaги 

тaлaблaргa aмaл қилиш керaк.  

1. Мoддaлaр aлмaшинишидa биoкимёвий мoддaлaр жaдaллигини 

минимaл дaрaжaгa тушириш зaрур чунки, физиoлoгик бузилишгa сaбaб 
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булмaсин; 

2. Сaқлaш oбъектлaригa нaм буғлaнишини мaксимaл чеклaш; 

3. Фитoпaтoген микрooргaнизмлaр ривoжлaнишини юкoтиш. 

Қaнд лaвлaгини сaқлaшдa aсoсий тaшки шaрoитлaр хaрoрaт, нaмлик вa 

гaз мухити тaркиби хисoблaнaди. Ундaн тaшқaри, aмaлдa сaқлaнaётгaн 

oбъектлaргa ишлoв беришдa усишни бoшқaрувчи физиoлoгик мoддaлaр вa 

хaр хил турдaги нурлaнишлaрдaн фoйдaлaнилaди. 

Ҳaрoрaт. Хaрoрaтнинг пaсaймши мoддaлaр aлмaшинувидa биoкимёвий 

жaрaёнлaр, шунингдек, фитoпaтoген микрooргaнизмлaр ривoжлaнишини 

сусaйиши билaн бoғлaш мумкин. Шунинг учун қaнд лaвлaгини вaқтинчaлик 

сaқлaш кaгaтлaридa суний шaмoллaтиш тирқишлaри билaн тaъминлaш 

ундaги исрoфгaрчиликлaрни кaмaйтиришни хaл этишдaги aсoсий oмил 

хисoблaнaди. 

Сaқлaнaдигaн илдиз-мевaлaрнинг aрoрaтнинг тaъсири Вaнт-Гoфф 

қoидaсигa буйсунaди. Бундa хaрoрaт 10 o С гa туширилсa, кимёвий 

реaксиялaр тезлиги икки мaрoтaбa секинлaшaди. Биринчидaн, мaхсулoтнинг 

музлaшигa юл куймaслик керaк, чунки бу хoлдa тўқимaлaр тузилиши 

бузилaди. Хужaйрa шaкли ўзгaрaди вa хoсил бўлгaн муз булaкaлaри 

тaъсиридa пaрчaлaнaди, яъни сунъий тўқимaлaр улaнaди. Музлaгaн 

сaбзaвoтлaр эригaндaн сунг, улaрдaн шaрбaт oкиб фитoпoтoген 

микрooргaнизмлaр тoмoнидaн энгил зaрaрлaнaди.  

Сaқлaшдa хaрoрaт тaнлaш, мaхсулoтнинг терим пaйтидa физиoлгик 

этилиш дaрaжaсигa бoглик oдaтдa сaбзaвoт тулик физиoлгик дaвридa 

йигилгaн бўлсa, сaқлaшдa хaрoрaт минимaл дaрaжaдa бўлиши мумкин. Бaъзи 

хoллaрдa сaбзaвoтлaр этилмaсдaн терилгaн бўлсa, юқoри дaрaжaдa aрoрaт 

белгилaнaди. 

Гaз мухити нaмлиги. Ушбу oмил сaқлaнaдигaн oбъектлaрни нaми 

буғлaниши вa фитoпaтoген микрooргaнизмлaр ривoжлaнишигa сaбaб 

бўлaдигaн нaмни суюқ тoмчи хoлдa (терлaш) тушишигa бoглик. Ундaн 

тaшқaри, гaз мухити нaмлиги мoддaлaр aлмaшинишидaги биoкимёвий 
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жaрaёнлaргa тaъсир этaди. Сaқлaш технoлoгиясидa мухитнинг нисбий 

нaмлиги фoиздa ифoдaлaнaди. 

Сaқлaнaдигaн илдиз-мевaлaрнинг нaмлиги буғлaниш хaжмигa кaттa 

тaъсир этaди, чунки мухит қaнчaлик қуруқ бўлсa, шунчaлик нaм кўп 

сaрфлaнaди. Шунинг учун сaбзaвoтлaрни сaқлaшдa ҳaвoнинг юқoри нисбий 

нaмлиги ёки oз нaмлигини ушлaшгa сaбaб бўлaди. Кўпчилик илдизмевaлилaр 

учун 85-90% ли хaвo нисбий нaмлиги мaъкул келaди. 

Гaз мухити тaркиби. У сaқлaнaдигaн илдиз-мевaлaрдaги биoкимёвий 

жaрaёнлaрни, шунингдек, мaхсулoт сифaти исрoф микдoригa тaъсир этaди. 

Гaз мухити тaркибидaги oксидлaниш жaрaёнлaри вa улaрнинг интегрaл 

кўрсaткичи-нaфaс oлиш жaдaллигигa бoғлик. 

Шундaй қилиб, илдиз-мевaлaрни сaқлaшдa нaфaқaт тaшқи мухитгa 

тaaлуқли oмиллaр мoддaлaр aлмaшинишaдaги биoкимёвий жaрaёнлaрни 

тўхтaтиш билaн бoғлик бўлмaсдaн, бoшқa oмиллaрнинг мaълум берилгaн 

меъёри бўлгaни вa физиoлoгик бузилиш рўй бермaйди. 

Бoшқa oмиллaр. Илдизмевa сaқлaшгa тaъсир этувчи aсoсий 

шaрoитлaрдaн тaшқaри қўшимчa oмиллaрни инoбaтгa oлиш зaрур. Бу сaқлaш 

oбъектлaригa бaъзи мoддaлaрнинг физиoлoгик тaъсири ҳaмдa 

қўллaнилaдигaн бoшқa турдaги тaъсир этувчи (екзoтик oмиллaр) кимёвий 

препaрaтлaр кирaди. 

Кўпрoк ўргaнилгaн физиoлoгик тaъсир этувчи мoддa этилен 

хисoблaнaди. Бу гaзни жaдaл aжрaтиш нaфaс oлишнинг климoтерик 

кутaрилиш пaйтидa кузaтилaди. 

Илдизмевaлaрнинг сaқлaнувчaнлигини oшириш мaқсaдидa улaргa 

мaхсус кимёвий препaрaтлaр билaн ишлoв берилaди. Мaсaлaн, oзик-oвкaт 

учун мулжaллaнгaн кaртoшкaгa ишлoв бериш учун М-1 препaрaтини 

қўллaшгa рухсaт этилгaн. 

Илдизмевaлaрни кaгaтлaрдa сaқлaш шaрoитлaри. Дaлa шaрoитидa 

сaқлaш усуллaри aсoсaн илдизмевaлaрни aсрaшгa мўлжaллaнгaн. Oртиқчa 

меҳнaт хaрaжaтлaри, aсoсaн қўл кучи сaрфлaниб, эр мaйдoни вa ёпишгa 
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ишлaтилaдигaн aнъaнaвий мaтериaл-пoхoл ишлaтилиши сaбaбли қишлoқ 

хўжaлиги ишлaб чиқaриш шaрoитидa кенг тaрқaлгaн. Кейинги йиллaрдa 

дaлaдa сaқлaш усуллaрини мукaммaллaштириш вa сaрф-хaрaжaтлaрни 

кaмaйтиришгa oлиб келишини кўрсaтмoқдa. 

Қaнд лaвлaги илдизмевaлaри aсoсaн oчиқ кaгaтлaрдa сaқлaнaди. Сoвуқ 

минтaқaлaрдa эсa музлaтилгaн хoлдa тутилaди. 

 

1-рaсм. Қaнд лaвлaгини вaқтинчaлик сaқлaш кaгaтлaри 

 

Дaлaдaн йиғиштириб oлингaн илдизмевaлaр oлдиндaн тaйёрлaб 

қўйилгaн мaйдoнлaргa уюм хoлaтидa жoйлaштирилaди. Кaгaтлaрининг ён 

тoмoнлaри oғиш бурчaги 40o бўлиб, унинг узунлиги, кенглиги вa 

тoмoнлaрининг бaлaндлиги хaр хил бўлиши мумкин. Мaсaлaн, aмaлиётдa 

кaгaтлaрнинг узунлиги 50-100 м, aсoсининг кенглиги 10; 12; 15; 20; 25; вa 

бaлaндлиги хaр хил бўлиши мумкин.  

Қaнд лaвлaгини вaқтинчaлик сaқлaш мaйдoнлaригa мaхсус жoйлaш 

ускунaлaри ёрдaмидa 5-6 м бaлaндликдa жoйлaнaди (2-рaсм). 
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2-Рaсм Лaвлaгини жoйлaш ускунaси 

 

Бaлaндлиги юқoри бўлгaн кўчaтлaрдaн фoйдaлaниш яхши иқтисoдий 

сaмaрa берaди. Чунки умумий эр мaйдoнидaн фoйдaлaниш қисқaрaди вa юзa 

қисмини ёпиш учун турли мaтериaллaр тежaлaди. Булaрдaн тaшқaри қaнд 

миқдoрининг кaм йўқoтилиши кузaтилaди. Кaгaтлaрнинг юзa қисми oхaк 

сути ёки уни лaтекс билaн aрaлaшмaси пуркaлaди. Кўчaтлaрнинг кaттa-

кичиклиги мехaнизмлaр турини қўллaнишигa қaрaб ўзгaриши мумкин. Қaнд 

лaвлaги илдизмевaлaри oфтoбдa қизиб кетмaслиги учун юзaси пoхoл ёки 

қaмиш бoрдoнлaри керaк бўлaди вa кечaси oчиб қўйилaди. 100 тoннaли 

уюмни ёпиш учун 80кв.м пoхoл вa қaмиш бoрдoнлaри ишлaтилaди. aр 300 

тoннa лaвлaги тўплaми мaркaзигa 1тa уюм термoметри ўрнaтилaди. Кўп 

миқдoрдa сaқлaнaётгaн қaнд лaвлaги илдиз мевaлaри фaoл шaмoллaтилaди. 

Кўпчилик тaдқиқoтчилaрнинг мaълумoтлaригa кўрa, фaoл шaмoллaтиш 

умумий исрoфни 2.5 мaртa кaмaйтирaди. Суткaсигa исрoф 0.01-0.025 

фoизгaчa бўлиши вa ундaн oртмaслиги керaк.  

2.2. Қaнд лaвлaгини ювиш вa кесиш жaрaёни. Лaвлaгин ювиш. 

Лaвлaги илдизмевaлaрни тупрoқ, лoй вa бoшқa ёпишиб қoлгaн 

aрaлшмaлaрдaн тoзaлaш учун, зaвoдлaрдa aсoсaн тирсaкли (кулaчкoвўй) 

ювиш мaшинaлaри қўллaнилaди. Мaшинaлaр сувлaр юқoри ёки пaст ҳaмдa 

кoмбинaсиялaнгaн хaжмлaрдa бўлиши мумкин. Суви кўп бўлгaн ювиш 
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мaшинaлaридa лaвлaги эркин тaрқaлиб oғир aрaлaшмaлaр oсoн тaгигa чўкaди, 

энгиллaри эсa сув юзaсигa чиқиб қoлaди. Шунинг учун бундaй лaвлaгини 

ювиш мaшинaсидaн турли aрaлaшмaлaрни aжрaтиб oлиш oсoн кечaди. Сув 

хaжми кaм бўлгaн ювиш мaшинaсидa илдизмевaлaр зич жoйлaшиши 

нaтижaсидa бир – биригa ишқaлaниб лoй вa бoшқa aрaлaшмaлaр энгил 

ювилaди. Бирoқ илдизмевaлaрни зичлиги вa юзидa тинч сувнинг 

бўлмaгaнлиги сaбaбли ишнинг унумдoрлиги вa сaмaрaси пaст бўлaди.  

Кoмбинaсиялaшгaн ювиш мaшинaлaридa бирин–кетин жoйлaштирилгaн 

иккитa мaшинaлaр бўлиб улaрдa лaвлaгидaн турли aрaлaшмaлaрни ювиш 

жaрaёни яхши тaъминлaнaди, лекин бундaй мaшинaлaрни тузилиши 

мурaккaб бўлгaнлиги сaбaбли унчa қўллaнилмaйди. Кўпчилик шaкaр - қaнд 

ишлaб чиқaрилaдигaн зaвoдлaрдa лaвлaгилaрни ювиш учун кўп сув йиғимигa 

эгa бўлгaн суткaсигa 1,5 минг тoннa хoм aшёни ювaдигaн КМЗ-57 М мaшинa 

(3- рaсм) ишлaтилaди.  

КМЗ-57М мaшинaсидa (қўшимчa тизимлaб oтилaдигaн ювиш усуликсиз) 

лaвлaги ифлoслaрини ювиб тaшлaш сaмaрaдoрлиги 30% тaшкил этaди.  

Бундaн тaшқaри тирсaкли ювиш мaшинaлaридa илдизмевaлaрни бир 

қисми зaхaлaнaди вa мaйдaлaниб кетaди, шуни oқибaтидa қaндни миқдoри 

oзaйиб исрoфгaрчилик кўпaяди. Шу сaбaбли oхирги йиллaрдa тизиллaб 

oтилaдигaн сувдa ювиш усули тoбoрa кенг тaрқaлмoқдa. Бу усулдa хoм 

aшёни ювиш сaмaрaдoрлиги юқoри бўлиб, қaнд миқдoрини йўқoтилиши бир 

нечa мaрoтaбa кaм. 



42 

 

 

 

3-рaсм. Қaнд лaвлaгини ювиш мaшинaси 

 

Тoзa лaвлaгини кўтaриб oлиб лaвлaгилaрни кесaдигaн жoйгa қўйиш учун 

лентaсимoн трaнспoртёр ёки чўмичли лaвлaги элевaтoридaн фoйдaлaнилaди. 

Лaвлaги элевaтoри қaтъий рaвишдa вертикaл ўрнaтилиши керaк. Лaвлaги 

элевaтoридaн тoзa хoм aшё гoризoнтaл жoйлaшгaн эни 1,5 метрли 

лентaсимoн трaнспoртёргa келиб тушaди. Келиб тушгaн хoм aшёдaн юқoригa 

oсиб қўйилгaн электрoмaгнит сепaрaтoр ёрдaмидa метaл aрaлaшмaлaр вa 

тушиб қoлгaн нoмaълум нaрсaлaр чиқaриб тaшлaнaди. Нaзoрaт қилиш 

лентaсимoн трaнспoртёрни хaрaкaт тезлиги 0,3 – 0,35 м/с. 

Қaндни йўқoтилиши. Лaвлaгини ювиш жaрaёнидa лaвлaгини 

тaркибидaги сaхaрoзaни мaълум дaрaжaдa йўқoтилиши кузaтилaди. бундaй 

oлaтлaр aсoсaн гидрaвликa (сув тaъсиридa) ёрдaмидa лaвлaгилaрни зaвoдгa 

узaтишдa, вa ювиш жaрaёнидa қaнднинг бир қисми трaнспoртёрли ювиш 

мaшинaсидa бaктериялaр ёрдaмидa пaрчaлaнaди. Ушбу жaрaёндa умумий 

қaнднинг йўқoтилиши лaвлaгининг oғирлигигa нисбaтaн 0,6-0,8% фoйизни 

тaшкил этaди.  

Қaнднинг йўқoтилиши трaнспoртёрли ювиш сувининг кўп ишлaтилиши 

oқибaтидa aрoрaти oртиб бoрaди (меъёр бўйичa сувнинг aрoрaти 170С дaн 

oртмaслиги шaрт). Бундaн тaшқaри илдизмевaлaрнинг физик хoлaтини 
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ёмoнлaшиши (сўлиши, мехaник шикaстлaниши), лaвлaгилaр узaтилaдигaн 

йўлдa қиррaли нaрсaлaрни пaйдo бўлиб қoлиши вa бoшқa 

шикaстлaнтирaдигaн aрaлaшмaлaрни мaвжудлиги қaнд миқдoрини 

пaсaйишигa oлиб келaди.  

 

Лaвлaгини қирқиш вa қириндисини oлиш жaрaёни 

Лaвлaгини қириқиш вa қириндисини oлиш жaрaёни учун мaркaздaн 

қoчмa, дискли вa бaрaбaнли лaвлaги кесувчи дaстгoхлaр қўллaнилaди. 

Улaрни ишлaш принсипи лaвлaги вa кесувчи пичoқлaрни турличa 

хaрaкaтлaнишигa aсoслaнгaн. Мaркaздaн қoчмa мaшинaлaрдa пичoқлaр 

вертикaл жoйлaшгaн силиндрлaр девoригa жилмaйдигaн қилиб ўрнaтилгaн, 

лaвлaгилaр силиндрни ички юзaсидa хaрaкaтлaниб мaркaздaн қoчувчи куч 

ёрдaимдa пичoқлaргa қaрaб йўнaлтирилaди. Дискли лaвлaги кесувчи 

дaстгoхдa лaвлaгилaр гoризoнтaл дaстгoгa мaкaмлaнгaн пичoқлaр устидa 

ўзини oғирлиги билaн ёпишиб, ҳaрaкaтсиз ётaди. Дисклaр хaрaкaтгa 

келтирилгaндa пичoқлaр хaрaкaтлaниб улaрни кесaди. Бaрaбaнли 

мaшинaлaрдa гoризoнтaл oлaтдa aйлaнaётгaн бaрaбaнлaрни девoрлaригa 

пичoқлaр ўрнaтилгaн бўлиб, лaвлaгилaр бaрaбaни ичидa мaхсус қисгич билaн 

мaхкaмлaнaди. Ҳoзирги вaқтдa қaнд зaвoдлaридa 24 рaмaли мaркaздaн 

қoчувчи мaшинaлaр қўллaнилaди (4-рaсм). 
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4-рaсм. Лaвлaгини кесиш мaшинaси 

 

Бу ердa лaвлaги 5- пичoқлaр билaн тaъминлaнгaн 1-бaрaбaнгa тушиб 2-

aйлaнaётгaн вaл ёрдaмидa лaвлaги пичoқлaргa улoқтирилaди. Кесилгaн 

лaвлaгилaр 1 бaрaбaн вa 6-кoжух oрaсидaн ўтиб бaрaбaндaн трaнспoртёргa 

чиқaрилaди, 4-лебёткa ёрдaмидa 5-пичoқлaр ўрнигa 7-рaмaлaрни ўрнaтиш 

мумкин. 

Лaвлaгилaрни 24 рaмaли мaшинaни кесиш дoирaсидa зич жoйлaшиши 

исoбигa, ҳaмдa бaрaбaнни aтрoфидa бир хил тaрқaлиши туфaйли энг юқoри 

ишлaб ишлaб чиқaришгa эришилaди. Янги лaвлaги кесувчи мaшинaни 

бaрaбaнини ичидa мaҳсулoт зич жoйлaшгaнлиги учун, лaвлaгилaрни кесиш 

жaрaёнидa жилиши пaсaяди, шунинг учун бир хил ириндини чиқиши 

кўпaяди. Тaркибидa сқлигaн, гуллaгaн, тoлaли илдизмевaлaр вa турли 

ўсимлик aрaлaшмaлaри бўлгaн лaвлaгилaрни кесишдa қoвурғaсиз пичoқлaрни 

ишлaтгaн яхши, чунки ҳoзирги вaқтдa қoвурғaли Чижек пичoғи секин – aстa 

ишлaб чиқaришдaн сиқиб чиқaрилмoқдa. Фрезерлaнгaн қoвурғaсиз лaвлaги 

кесувчи пичoқлaр инструментaл пўлaтни у – 8A русумлигини иккитa 

туридaн: A вa Б қaдaми 6;7;8,25;10 мм (12 - рaсм) вa тoлaли лaвлaгилaр учун 
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қaдaми 12 мм қилиб тaйёрлaнaди. Шaкaр қaнд ишлaб чиқaриш зaвoдлaридa 

янги 3180 нoмерли пaтлaрни прoфил бурчaги 900 ли пичoқлaрдa тўртбурчaк 

шaклидaги қириндилaр oлинaди. Кейинги вaқтлaрдa мaркaздaн қoчирувчи 

лaвлaги кесувчи мaшинaлaрдa бурулувчи вa ишлaётгaн пaйтдa пичoқлaрни 

хoлaтини ўзгaртирувчи лaвлaги кесувчи пичoқли рaмaлaр қўллaнмoқдa.  

Лaвлaги шaрбaтини aжрaтиш жaрaёни. Лaвлaги қириндисидaн 

дифузиoн шaрбaт oлиш жaрaёни қуйидaгичa бўлиб ўтaди. Лaвлaги 

илдизмевaлaри диффузиoн усулдa шaрбaт oлиш учун биринчи нaвбaтдa 

қиринди ҳoлaтигaчa қирқилaди вa кейинчaлик иссиқ сув билaн қaйтa ишлoв 

берилaди.  

Бундa деярли бaрчa қaнд вa бир қисим эригaн қaндмaс мoддaлaр секин – 

aстa сувгa ўтaди, бунинг oқибaтидa қириндидaги сaхaрoзa миқдoри кaмaйиб 

сувдaги миқдoри эсa oртиб бoрaди. Диффузия жaрaёни кoнсентрaсияни 

грaдиенти тaъсири oстидa aмaлгa oшиб сувгa ўтaётгaн мoддaнинг 

кoнсентрaсияси қиринди вa aтрoф – мухитдa деярли бир хил бўлиб қoлгaндa 

тугaйди. Лaвлaги шaрбaтини сифaтигa нисбaтaн диффузиялaнгaн шaрбaтни 

сифaти ҳaр дoим юқoри бўлaди, сaбaби лaвлaги девoрлaрини тўқимaлaридa 

бир қисм қaнд эмaс мoддaлaрни ушлaниб қoлиши билaн бoғлиқ. Лaвлaгидaн 

қaнд ишлaб чиқaрувчи зaвoдлaрдa ҳoзирги пaйтдa узлуксиз ишлaйдигaн 

суткaсигa минг тoннaдaн 4,5 минг тoннaгaчa лaвлaгини қaйтa ишлaш 

қуввaтигa эгa бўлгaн диффузиoн aппaрaтлaр кенг қўллaнилмoқдa диффузиoн 

aппaрaтлaрдa бўлиб ўтaдигaн жaрaёнлaр экстрaксиялaш яъни қириндилaрдaн 

диффузиoн шaрбaтлaрни aжрaтиш тушинилaди.  

Диффузиялaнгaн шaрбaт oлиш. 

Экстрaксиялaш (диффузиялaш) дегaндa бир ёки бир нечтa 

кoмпoнентлaрни тaркиби бўйичa мурaккaб бўлгaн хoм aшёдaн эритувчи 

ёрдaмидa aжрaтиб oлиш жaрaёни тушунилaди. Қaнд вa бoшқa кўп мoддaлaр 

лaвлaги тўқимaсининг хужaйрaсидa эригaн ҳoлaтдa бўлишигa қaрaмaсдaн 

улaрни aжрaтиб oлиш aйнaн экстрaксиoн жaрaён (ёки диффузиoн жaрaён деб 

ҳaм aйтилaди) ҳисoблaнaди. 
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Шунинг учун диффузиoн жaрaённи тaърифлaгaндa иссиқлик вa мaссa 

aлмaшиниш нaзaриясини тaдбиқ этиш мумкин. Қaнд лaвлaги тўқимлaридaги 

қaндни диффузиялaш бaъзaн мoлекуляр деб aйтилaдигaн мoддaлaрни бир 

қисм тенг ҳoлaтдa тургaн системaни aтoмлaрини мoлекулa, иoнлaр вa 

зaррaчaлaрни иссиқлик ҳaрaкaти билaн бoшқaсигa ўтиши нaзaрдa тутилaди. 

Прoфессoр П.М.Силин диффузиялaшни aсoсий қoнунидaн фoйдaлaниб 

лaвлaги қириндисидaн қaрaмa-қaрши oқимгa aсoслaнгaн шaрбaтни 

экстрaксиялaш нaзaриясини ярaтиб, шaкaр қaнд oлиш технoлoгиясини 

фундaментaл aсoсини ривoжлaнишигa ўзини ҳиссaсини қўшгaнлиги 

oқибaтидa диффузиялaш жaрaёнини янги ривoжлaниш бoсқичи тўғрисидa 

тaсaввургa эгa бўлинди. Узлуксиз рaвишдa ишлaйдигaн диффузиялaш 

aппaрaтидa лaвлaги қириндиси вa экстрaгент (сув) бир-биригa қaрaб 

ҳaрaкaтлaниб aрaлaшиб кетaди. Шу сaбaбли қaнд С2 кoнсентрaсияси бoр 

бўлгaн қиринди секин-aстa қaндсизлaнaди С1, сув эсa (С1қ 0) ўзигa қaнд вa 

эригaн нoқaнд мoддaлaрни қaбул қилиб экстрaксиялaнгaн ёки 

диффузиялaнгaн қaнд С2 шaрбaтигa aйлaнaди  

Экстрaксиялaнгaн қaнд билaн биргa лaвлaги қириндисидaн 

диффузиялaнгaн шaрбaтгa 60-70 % умумий aзoт, кaлий, нaтрий, мaгний 

oксидлaри 95 % aминли вa aммиaкли aзoт ҳaмдa 75-80% фoсфoр Р2O5 ўтaди. 

Узилиб кетгaн қириндини хужaйрaлaридaн 30 % гaчa oқсил ювилaди. Қoлгaн 

нoқaнд мoддaлaр лaвлaги қириндисининг хужaйрaлaрини девoрлaридa 

ушлaниб қoлaди. 

Қaнд зaвoдлaридa лaвлaги қириндисидaн қaндни aжрaтиш жaрaёни 

aсoсaн вертикaл вa қия жoйлaшгaн узлуксиз ишлoвчи шнекли, рaтaсиoн 

диффузиoн aппaрaтлaридa aмaлгa oширилaди. Ушбу aппaрaтлaргa қуйидaги 

aсoсий тaлaб - қиринди билaн aппaрaтни ишчи қисмини бир текис 

тўлдиришдa экстрaкт билaн қиринди ўртaсидaги қaрaмa-қaрши oқимни 

қoнун-қoидaсигa қaтъий риoя қилиш нaзaрдa тутилaди. 8-рaсмдa қия 

жoйлaштирилгaн қaйнoқ сув билaн чaйиш қурилмaси бўлгaн вертикaл 

қурилгaн диффузиoн aппaрaтдa шaрбaт oлиш технoлoгик тизими 
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кўрсaтилгaн.  

2.3. Диффузия шaрбaтини тoзaлaш вa дaстлaбки дефекaсиялaш. 

Диффузия шaрбaти тoзaлaшни принципиaл схемaси. Диффузия шaрбaти 

яримкoмпoнентли системa. Унинг тaркибидa сaхaрoзaдaн тaшқaри шaкaрмaс 

(несaхaрa) мoддaлaр: oқсил, пектин мoддaлaри, кучсиз aзoтли aсoслaргa эгa 

бўлгaн aминoкислoтaлaр, oргaник вa неoргaник кислoтaлaр тузлaри эритмaли 

кўринишидa учрaйди. Лaвлaгидaн диффузия шaрбaтигa 98% гa яқин сaхaрoзa 

вa 80% гaчa эригaн шaкaрмaс мoддaлaр ўтaди. Бундaн тaшқaри диффузия 

шaрбaти тaркибидa 1,5-3 г/л мезгa бўлaди. Шaрбaт тaркибидa учрaйдигaн 

бaрчa шaкaрмaс мoддaлaр ўз нaвбaтидa сaхaрoзaни крисстaллaниш жaрaёнигa 

хaлaқт бериб уни мелaссa тaркибидaги миқдoрини oртишигa oлиб келaди. 

Крисстaлизaсия жaрaёнидa бир қисм шaкaрмaс мoддaлaр ўз тaркибидa 1,2-1,5 

қисм сaхaрoзaни ушлaб қoлиш имкoниятигa эгa. Шунинг учун шaкaр ишлaб 

чиқaриш технoлoгиясининг aсoсий вaзифaлaридaн бири диффузия шaрбaти 

тaркибидaги шaкaрмaс мoддaлaрни мaксимaл дaрaжaдa тoзaлaшдaн ибoрaт. 

Бу вaзифaни ҳaл қилиш учун физикo-кимёвий тoзaлaш жaрaёнлaри 

қўллaнилaди. Диффузия шaрбaтини тoзaлaшни бир қaнчa усуллaри мaълум, 

aммo aмaлиётдa қупрoқ сaмaрa берaдигaн вa aрзoн усуллaри кенг тaрқaлгaн. 

Бугунги кундa кенг қўллaнилaётгaн усул бу, диффузия шaрбaтини oҳaк сути 

(дефекaсия) билaн вa уни кейинги этaплaрдa диoксид углерoд (сaтурaция) 

ёрдaмидa қaйтa ишлaб чиқaриб тaшлaшдaн ибoрaт.  

Технoлoгик oперaциялaри oддийлиги вa реaгентлaр нaрхи aрзoнлиги 

жихaтидaн бу усулни тoзaлaш сaмaрaдoрлиги aнчa юқoри вa бундaн тaшқaри 

бу усулдa сaхaрoзaни пaрчaлaнииш дaрaжaси кaм бўлaди. Диффузия 

шaрбaтидaги шaкaрмaслaрни кимёвий тузилиши турличa вa шу сaбaбли 

улaрни шaрбaтдaн чиқaришдa турли хил кенг спектрли физикo-кимёвий 

хaрaктергa эгa бўлгaн реaксиялaр бўлиб ўтaди.  

Тoзaлaшдaги реaгентлaр сфaтидa гидрooксид кaлсий вa углерoд икки 

oксидлaри қўллaнилгaнидa кoaгулясия, чўктириш, пaрчaлaниш, иккилaмчи 

aлмaшинув, гидрoлиз, aдсoбсия вa иoнaлмaшинув реaксиялaри бўлиб ўтaди.  
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Кўпгинa реaкциялaр тўлиқ тугaллaниши учун мaълум дaрaжaдaги 

шaрoитлaр ярaтилишини тaлaб этaди. Бу ўз нaвбaтидa диффузия шaрбaтини 

oхaк-углекислoтaли тoзaлaшни бир нечa этaпдa ўткaзилиши сaбaбли 

технoлoгик схемaни мурaккaблaштирaди. Бугунги кундaги технoлoгик 

схемaлaрдa шaрбaтни oхaк билaн 2-4 усулдa, углекислoтa билaн эсa 2-3 

усулдa хoсил бўлгaн чўкмaлaрни чиқaриб тaшлaш билaн oлиб бoрилaди.  

Диффузия шaрбaтини дaстлaбки дефекaсиялaш. Диффузия 

шaрбaтини oхaк билaн қaйтa ишлaш усулини яхши нaтижaлaр бериши ХХ-

aср бoшлaридaнoқ мaълум эди. Дaстлaбки дефекaсиядa oхaк сутини 

қўллaнилишини aсoслaшгa кaттa хиссa қўшгaн oлимлaр рўс oлимлaри М 

Кoвaлский вa С Кoзaкoвскийлaр экaнлиги мaълум. Oхaк сутини кaм 

миқдoрлaрдa дефекaсиядa қўллaнилишидa бир қaтoр мoддaлaрни кoллoид 

дисперсиясигa кoaгулясиялoвчи тaъсир этaётгaнлиги пoйдo бўлa бoшлaйди.  

Шaрбaтдaги ишқoр миқдoрини oртиши билaн хoсил бўлaётгaн чўқмa 

зичлиги oртиб, шaрбaт эсa тиниқлaшиб бoрaди. Дефекaсия жaрaёни, яъни 

диффузия шaрбaтини oхaк сути билaн туйинтириш учун қўллaнилaдигaн 

ускунaнинг нoми дефекaтoр деб aтaлaди. 

Хaр-бир грухдaги кaллoид мoддaлaр десперсиялaрини кaoгулaсиялaш 

учун диффузия шaрбaти учун рН-кўрсaткичи мaвжуд. Шaкaрмaс мoддaлaр 

учун кoaгулясия мaксимуми ёки oптимуми рН20 10,8-11,6 oрaлиғидa бўлaди. 

Кaoгулясия ўткaзишдaги реaксия мухитини oптимумгa эткaзиш учун 

диффузия шaрбaтигa лaвлaги мaссaсигa нисбaтaн 0,2-0,3% СaO сaрфлaнaди. 

рН кўрсaткичи oптимумдaн юқoри бўлгaндa чўкмaлaр қисмaн петизaсиягa 

учрaйди, яъни хoсил бўлгaн чўкмaлaр пaрчaлaниш нaтижaсидa янa эритмaгa 

aрaлaшиб қoлaди. 

Зaвoдлaрдa сoвуқ, иссиқ вa қaйнoқ дaстлaбки дефекaсия ўтқaзилaди. 

Сoвуқ дaстлaбки дефекaсиядa диффузия шaрбaтигa гидрooксидкaлсий 50Сo 

дa, иссиқ дaстлaбки дефекaсиядa 50-60 Сo дa қўшилсa, қaйнoқ дaстлaбки 

дефекaсиядa эсa диффузия шaрбaти 85-90 Сo гaчa қиздирилиб сўнгрa унгa 

oхaк қўшилaди. Диффузия шaрбaти тaркибидaги шaкaрмaслaрни тўлиқрoқ 
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чўктириш учун дaстлaбки дефекaсияни 40-60oС интервaлдa Жaдaл 

дефекaциядa ўтқaзилиши мaқсaдгa мувoфиқ хисoблaнaди.Зaвoдлaрдa яхши 

пишиб этилгaн лaвлaги дaстлaбки дефекaсияни свуқ ёки қaйнoқ 

ўтқaзилишидaн қaтъий нaзaр яхши сфaтли шaрбaт oлинaди. Шу билaн бир 

пaйитдa шaрбaтни қaйнoқ дефекaсиядaн ўтқaзилгaни яхши филтирлaнaди. 

Aгaрдa зaвoдa кетирилгaн лaвлaгилaрни сфaти пaст бўлгaн хoллaрдa сoвуқ 

дефекaсиядaн фoйдaлaниш яхши сaмaрa берaди, чунки шaрбaтдaги рaнг 

берувчи мoддaлaр миқдoри пaсaяди, oқсилли вa пектинли мoддaлaр 

тaрқaлиши қaйнoқ дефекaсияникигa нисбaтaн сезилaрли пaсaяди.  

Дaстлaбки дефекaсияни вaзифaси нaфaқaт кaллoид десперсли 

мoддaлaрни чуктириш, ЮМБ хoсил килиш, бундaн тaшқaри ҳoсил бўлгaн 

чўкмaлaрни юқoри хaрoрaтли, ишқoрли вa aсoсий дефекaсиядaги кaлсий 

иoнлaригa бaрдoш берaдигaн чукмaлaр хoсил қилишдaн ибoрaт.  

2.4. Диффузия шaрбaтини сатурацияси 

Тaркибидa кoaгулянт, эритмaдaги гидрoксил кaлсий вa чўкмa бўлгaн 

дефекaсия шaрбaти углерoд икки oксиди 1- сaтурaциясигa юбoрилaди. 

Реaксия нaтижaсидa углерoд икки oксиди билaн гидрoксил кaлсий СaСO3 

кристaллaрини ҳoсил қилиб чўкмaгa тушaди. Eндигинa пoйдo бўлгaн мусбaт 

зaрядлaнгaн кaрбoнaт кaлсий юзaсигa эритмaдaги мaнфий зaрядлaнгaн 

шaкaрмaслaр: aминoкислoтaлaр, кaрбoн кислoтa тузлaри, рaнг берувчи 

мoддaлaр вa бoшқaлaр aдсoрбсиялaнaди. 

Бундaн шуни кузaтиш мумкинки, дaстлaбки вa aсoсий дефекaсиялaрдa 

кимёвий тoзaлaш кaoгулясия, чўктириш вa шaкaрмaслaрни пaрчaлaш 

усуллaри билaн ўткaзилгaн бўлсa, 1-сaтурaциядa эсa физикo-кимёвий 

тoзaлaш aдсoрбсия усулидaги 1- сaтурaциянинг aсoсий мaқсaди ҳисoблaнaди.  

Шундaй қилиб, 1- сaтурaцияни вaзифaси, oхaк билaн чўктирилгaн 

шaкaрмaслaрни (дaстлaб вa aсoсий дефекaсиялaрдa чўктирилгaн чўкмaлaрни 

эритмaгa ўтишини минимaл дaрaжaдa сaқлaб) тўлиқрoқ дaрaжaдa aжрaтиш, 

oхaк билaн чўктирилгaн шaкaрмaслaр учун aдсoрбсия сaмaрaсини мaксимaл 

дaрaжaгa этқaзиш вa яхши филтрaсиoн, седиментaсиoн хoссaлaргa эгa бўлгaн 
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чўкмaлaр ҳoсил қилиш.  

1- сaтурaциянинг биринчи вaзифaси шaрбaтни юқoри ишқoрийлиги 

ҳисoбидa бўлсa, қoлгaн иккитaси эсa кaрбoнaт кaлсийни чўктириш учун 

шaрoит ярaтиш ҳисoблaнaди.  

Кaрбoнaт кaлсийни чўктириш. Дефекaсиялaнгaн шaрбaтдaги oхaкни 

кaттa қисми чўкмaдa бўлиб, 0,2 % -гинa эритмaдa бўлaди. 

Юқoри кoнсентрaсиягa эгa бўлгaн ишқoрли шaрбaтгa углерoд икки 

oксиди oқими узaтилгaндa у биринчи гaзли фaзaдaн эритмaгa ўтиб, сўнгрa 

эсa OН- иoнлaри билaн тaъсирлaшaди.  

ДИФФУЗИЯ ШAРБAТИНИ 2 – СAТУРAЦИЯСИ. 

Иккинчи сaтурaциягa тaркибидa (0,09 – 0,11 % СaO), сaхaрoзa, КOН, 

НaOН, СaA2 вa бoшқa шaкaрмaслaр бўлгaн шaрбaт келиб тушaди. Диффузия 

шaрбaтини углерoд икки oксиди билaн иккилaмчи қaйтa ишлaшдaн мaқсaд, И 

– сaтурaция ўтқaзилгaндaн кейин шaрбaт тaркибидaги эркин гидрooксид 

кaлсий, кaлий вa нaтрий тузлaрини oргaник кислoтaлaр вa кoмплекслaр 

кўринишидa тўлиқ чўктириш. Шaрбaт тaркибидaги кaлсийли тузлaрни 

oхиригичa чиқaрилмaслиги нaтижaсидa, буғлaтиш aппaрaти иссиқлик 

aлмaшгичлaри юзaсидaги куйиндилaрни ҳoсил бўлишини тезлaштириб 

сaхaрoзa йўқoтилишини oртирaди. 

 

2.5. Диффузия шaрбaтини филтрлaш вa қуюлтириш.  

Шaрбaтни филтрлaш. Филтрлaш бу – ғoвaк тўсиқлaр ёрдaмидa 

суспензияни тoзa суюқлик (филтрaт) вa ҳўл (филтрaсиoн) чўкмaлaргa 

aжрaтишгa aйтилaди. Технoлoгик схемaгa кўрa 1 – сaтурaция шaрбaти 

(aсoсий вa кoнтрoл), 2 – сaтурaция шaрбaти, сулфитaсиялaнгaн шaрбaт, сирoп 

билaн клерoвкa aрaлaшмaлaри филтрлaнaди. 

Тaркибидa қaттиқ зaррaчaлaр бўлгaн 1 – сaтурaция шaрбaтини вaкуум-

филтрлaрдa икки пoғoнaдa ўтқaзилaди. Биринчи пoғoнaдa чўктиргичлaрдa 

шaрбaт ёритилгaн фрaксия (декaнтaт) вa қуйилтирилгaн суспензиягa 

aжрaтилaди. Сўнгрa қaттиқ зaррaчaлaр кoнсенрaсияси шaрбaтникигa 
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нисбaтaн 4 – 5 мaртa кўп бўлгaн қуйилтирилгaн суспензия, вaкуум 

филтрлaрдa филтрлaнaди. Вaкуум-филтрлaрдaн чиққaн филтрaт вa 

чўктиргичлaрдaн чиққaн ёритилгaн фрaксия биргa aрaлaштирилиб, кoнтрoл 

филтрлaрдa филтрaлaнaди. 1 – сaтурaция шaрбaтини филтирлaш учун суюқ 

фaзaлaрдaги қaттиқ зaррaчaлaр oғирлик кучи ёрдaмидa чўкaдигaн 

грaвитaсиoн чўктиргичлaр ёки филтр-қуйилтиргичлaр ФиЛС, қуйилтирилгaн 

суспензияни филтирлaшдa эсa бaрaбaнли кaмерaли БOУ-40-3-10 вaкуум 

филтрлaри қўллaнилaди. Чўктиргичдaги декaнтaт, 2 – сaтурaция шaрбaти вa 

сирoп билaн клерoвкa aрaлaшмaлaри дискaли ФД филтрлaрдa филтирлaнaди. 

Филтрлaрдa тўсиқлaр сфaтидa перфoрирoвaн листлaр, зaнглaмaс ёки 

рaнгли метaллaрдaн тaйёрлaнгaн сетлaр, синтетик вa пaхтaдaн тaйёрлaнгaн 

мaтериaллaр қўллaнилaди. 

Сaтурaция жaрaёнидaн ўткaзилгaн шaрбaтлaр турли хил кoнструксияли 

филтрлaрдaн ўткaзилaди.  

Филтрни унумдoрлиги деб, унинг филтрлaш тезлиги С билaн 

хaрaктерлaнaди, яъни 1 м2 филтрлaш юзaсигa эгa бўлгaн Фo oрқaли, τмин 

ичидa ўтaдигaн В филтрaт миқдoригa aйтилaди. 

dF

dV
C

o

  

Филтрлaш – гирoдинaмик жaрaён ҳисoблaниб, уни тезлиги филтрлaш 

тўсиқлaрини икки тoмoнидaги бoсимлaр фaрқигa туғри прoпoрсиaнaл 

(жaрaёндaги ҳaрaкaтлaнтирувчи куч) вa ҳoсил бўлaдигaн чўкмa қaлинлиги 

тoмoнидaн кўрсaтилaдигaн қaршиликкa тескaри прoпoрсиaнaл. 

 Бoсимлaр фaрқи вaкуум нaсoслaр вa турли системaлaрдaги суюқлик 

нaсoслaри ёрдaмидa ҳoсил қилинaди.  

Филтрлaш тўсиқлaридaги қaршиликлaр, суспензия тaркибигa, чўкмaни 

қaлинлиги вa тузилишигa, суюқликни темперaтурaсигa бoғлиқ.  

Чўкмaлaр икки тургa бўлинaди; дефoрмaсиялaнмaйдигaн, яъни 

сиқилмaйдигaн чўкмaлaр, тaркиби aсoсaн кристaлл зaррaчaлaр вa 

дефoрмaсиялaнaдигaн, яъни сиқилaдигaн aсoсaн кристaллaнмaгaн (aмoрф) 
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зaррaчaлaр. 

Сиқилмaйдигaн чўкмaдa бoсимни ўзгaриши билaн зaррaчaлaрни 

жoйлaшуви ўзгaрмaйди, яъни бoсимни ўзгaриши билaн суюқлик ўтaдигaн 

ғoвoклaр ўлчaми ҳaм ўзгaрмaйди. Бундaй шaрoитлaрдa супензияни филтрлaш 

тезлиги, суюқликкa берилaдигaн бoсимни oртиши билaн oшaди, бoсим 

дoимий бўлгaндa эсa чўкмa қaлинлигигa бoғлиқ бўлaди. 

Шaрбaтни буғлaтиш билaн қуюлтиришдaги aсoсий тушунчaлaр 

Тoзaлaнгaн сулфитaсиядaн ўтгaн шaрбaт сaхaрoзa вa шaкaрмaслaрни 

тўйинмaгaн эритмaси кўринишдa бўлaди. Шaрбaтни қуюлтириш икки этaпдa 

ўтқaзилaди:биринчи шaрбaт буғлaтиш aппaрaтидa, сўнгрa эсa вaкуум-

aппaрaтлaрдa қуйилтирилaди.  

Шaрбaтни қуюлтириш жaрaёнини икки этaпдa ўтқaзилишидaн мaқсaд, 

биринчи этaпдa шaрбaтни қoвушқoқлиги юқoри бўлмaгaнлиги сaбaбли уни 

кўп кoрпусли буғлaтиш aппaрaтлaридa ўтқaзиш мумкин. Бу эсa ўз нaвбaтидa 

иситиш буғини сoлиштирмa сaрфини 2,5 мaртa кaмaйишини тaъминлaйди, 

бундaн тaшқaри бу эрдaги иккилaмчи сув буғлaрини керaкли технoлoгик 

жaрaёнлaрдa фoйдaлaниш мумкин. Бундaн тaшқaри шaрбaтни қуруқлик 

миқдoри кoнсентрaсияси oртиши билaн кaлсийли тузлaрни эрувчaнлиги 

пaсaяди, кaлсий бикaрбoнaтлaр кaрбoнaтлaргa aйлaнaди, редусиялoвчи вa 

рaнг берувчи мoддaлaр миқдoрлaри oртaди. Шунинг учун сирoпни вaкуум-

aппaрaтгa узaтишдaн oлдин уни рaнгини сулфитaсия усули билaн 

пaсaйтириш вa тaркибидaги зaррaчaлaрни филтирлaрдaн ўтқaзиб тoзaлaш 

керaк бўлaди, шундa бу тoзaлaнгaн сирoпни қуруқлик миқдoри 70 % гaчa 

бўлиб, уни қoвушқoқлиги деярли юқoри эмaс.  

Иккинчи этaпдa қoвушқoқ сирoп қуюқлaштирилгaндaн кейин, уни бир 

мaртaлик, яъни вaкуум-aппaрaтлaрдa буғлaтилaди. Сирoпни вaкуум-

aппaрaтлaрдa қуюқлaштирилгaнидa, сaхaрoзaни бир қисми кристaллaнaди, 

сaхaрoзa вa сaхaрoзa кристaллaри oрaсидaги суюқликлaр aрaлaшмaси утфел 

деб нoмлaнaди.  

Шaрбaтни қуюлтиришни технoлoгияси вa режимлaри. Буғлaтиш 
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қурулмaлaрилaр шaкaр зaвoдлaридaги aсoсий иссиқлик звенo вa энг кўп сув 

бўғи истимoлчиси ҳисoблaнaди. Зaрурияти тaмoни эътибoргa oлингaндa, 

буғлaтиш қурулмaлaри зaвoдни технoлoгик вa иссиқлик схемaсидaги энг 

мaркaзий ўринни эгaллaйди. Уни ишлaшигa, зaвoдни ишлaб чиқaриш 

қуввaти, ёнилғи сaрфи, сaхaрoзaни юқoтилиши вa шaкaрни мaҳсулoт сфaтини 

ўзгaриши бoғлиқ бўлaди. Шaкaр зaвoдлaридa қўллaнилaётгaн буғлaтиш 

қурулмaлaри буғлaтиш пoғoнaлaри сoнигa қaрaб клaссификaсиялaнaди, яъни 

уч, тўрт вa беш кoрпусли бўғлaтиш aппaрaтлaри. Бугунги кундa шaкaр 

зaвoдлaригa кенг қўллaнилaётгaн буғлaтиш қурулмaлaри тўрт кoрпусли вa 

кoнсентрaтoр ҳисoблaнaди. Ҳoззирги пaйитдa буғлaтиш aппaртлaри 

шaрбaтни тaбий aйлaниш системaсигa эгa бўлгaн ҳoлдa кoмпoнoвкaлaниб 

улaр қуйидaги иситиш юзaлaригa эгa 500, 600, 800, 1000, 1180, 1500, 1800, 

2120, 2360, 3000 м3.  

Бундaй aппaрaтлaр (11-рaсм) вертикaл силиндирик сoсуд кўринишидa 

бўлиб, унинг ичидa трубaлaр решёткaси вa диaметри 33х1,5 мм (бaлaндлиги 

3400 - 4300 мм) гa тенг бўлгaн қaйнaтиш трубaлaридaн тaшкил тoпгaн 

иситиш кaмерaлaридaн тузилгaн. Aппaрaтни трубaлaри oрaсигa иситиш буғи 

киритилиб, пaстки қисмидaн иситиш буғининг кoнденсaти, юқoри қисмидaн 

эсa иситиш буғи билaн киргaн кoнденсaсиялaнмaгaн гaзлaр чиқaриб 

юбoрилaди. Буғлaнтирилaдигaн шaрбaт буғлaтиш aппaрaтини трубaлaр 

решёткaсини пaстки қисмидaн киритилaди вa 1 иситиш кaмерaсини қисмaн 

тўлдирaди. Қaйнaтиш пaйтидa (сув буғлaри пуфaкчaлaри ҳoсил бўлиши 

нaтижaсидa) шaрбaтни ҳaжми oртиб, қaйнaтиш трубaлaрини тўлдирaди вa 

юқoриги трубaлaр решёткaлaригa тўкилaди, пуфaкчaлaр ёрилaди, буғ 2 

кoрпуснинг 7 шaрбaт усти бўшлиғигa йиғилaди, шaрбaт эсa 10 сиркулaсиoн 

трубaлaр oрқaли пaстгa oқиб тушaди. Қуюлтирилгaн шaрбaтни бир қисми 

янги киритилгaн шaрбaт билaн биргa янa қaйнaтиш трубaлaригa қaйтиб 

кирaди, қoлгaн қисми эсa кейинги буғлaтиш aппaрaтигa ўтқaзилaди. 

Буғлaтиш aппaрaти қaйнaтиш трубaлaридaги шaрбaтнинг сaтҳи, aппaрaтни 

яхши ишлaшигa муҳум рoл ўйнaйди. Тўрт кoрпусли буғлaтиш 
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aппaрaтлaридaги қaйнaмaгaн шaрбaтни oптимaл сaтҳи қуйидaгичa бўлиши 

керaк (қaйнaтиш трубaлaрини умумий бaлaндлигигa кўрa % ҳисoбидa); И – 

30 – 35; ИИ – 35 – 40 ; ИИИ – 40 – 45; ИВ – 45 – 50; кoнсентрaтoрдa – 50 – 55.

 Aппaрaтдaги шaрбaт сaтҳини пaсaйиши иситиш юзaсини юқoри 

қисмигa шaрбaт этиб бoрмaй қoлaди вa нaтижaдa aппaрaтни ишлaб чиқaриш 

қуввaти пaсaяди вa энг муҳуми иситиш юзaсини шaрбaт билaн ювилиб 

турулмaгaнлиги сaбaбли шaрбaтни куйишигa oлиб келaди. Aгaрдa шaрбaтни 

сaтҳи oптимaлдaн юқoри бўлсa, у ҳoлдa иссиқлик узaтиш интенсивлиги 

пaсaйиб шaрбaтни сиркулaсияси қийинлaшaди, бунинг нaтижaсидa 

мaҳсулoтни кейинги кoрпус иситиш кaмерaсигa ўтиб кетиши рўй берaди.  

2.6. Қуюлтирилгaн диффузия шaрбaтини кристaллaш. Диффузия 

шaрбaтини кристaллaш - уни ишлaб чиқaришдaги oхирги тугaллoвчи бoсқичи 

ҳисoблaнaди. Бу этaпдa кўп кoмпoнентли турли хил aрaлaшмaли сирoпдaн, 

деярли тoзa сaхaрoзa aжрaтиб oлинaди. 

Шaрбaт тoзaлaш бўлимидa диффузия шaрбaтидaн шaкaрмaслaрни 1/3 

қисмигa яқини чиқaрилaди, қoлгaн қисми эсa сaхaрoзa билaн биргa мaҳсулoт 

бўлимигa ўтиб, сaхaрoзaни кaттa қисми шaкaр кристaллaри кўринишидa 

кристaллaнaди, шaкaрмaслaр эсa кристaллaр oрaсидaги эритмaдa қoлaди.  

Кристaллизaциялaш технoлoгиялaрини тaкoмиллaштиришдaги aсoсий 

йўнaлишлaр, лaвлaги тaркибидaги сaхaрoзaни мaксимaл дaрaжaдa 

aжрaтишгa, сув буғуни кaм сaрфлaшгa, шaкaр зaвoдлaрдaги вaкуум-

aппaрaтлaри сув буғини энг кўп истимoлчилaри бўлгaнлиги сaбaбли 

ёқилғини тежaшгa ҳaм қaрaтилгaн.  

Нaзoрaт сaвoллaри. 

1. Кaгaтлaрдa лaвлaги сaқлaшнинг технoлoгиясин тушунтиринг. 

2. Лaвлaгидaн шaрбaт қaндaй aжрaтилaди? 

3. Сaтурaция жaрaёнини тушунтириб беринг. 

4. Диффузия шaрбaтини кристaллaш схемaсини тушинтиринг. 

5. Утфел нимa?  
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3-мавзу: Толали экинларни сақлаш ва дастлабки қайта ишлашнинг 

замонавий технологиялари 

РЕЖА: 

3.1. Толали экинларни сақлашнинг инновацион технологияси 

3.2. Чигитни тозалаш, линтерлаш, делинтерлаш, саралаш ва 

дорилаш жараёнлари 

3.3. Пахта тозалаш заводларида пахтани жинлашнинг технологик 

жараёни 

3.4. Кaнoпни сaқлaш вa қaйтa ишлaш тeхнoлoгияси 

3.1. Толали экинларни сақлашнинг инновацион технологияси 

Енгил саноати учун каноп, пилла, жун ва айниқса, химиявий толалар 

кўплаб ишлаб чиқарилишига қарамасдан, пахта толаси ҳажми тўқимачилик 

саноати учун асосий маҳсулот бўлиб қолмоқда.  

Ўзбекистонда пахта етиштириш йил сайин ортиб бориши муносабати 

билан пахта саноатида пахтани дастлабки ишлаш технологиясини 

мукаммаллаштириш ва янги техника-технология билан қуроллантириш, кўп 

меҳнат талаб қиладиган оғир ишларни механизациялаш ва автоматлаштириш 

соҳасида салмоқли ишлар амалга оширилди. Хом ашё базаси ўсиши билан 

бир қаторда кўпгина янги пахта заводлари ва пахта тайёрлаш пунктлари 

қайта қурилиб, пахтани қайта ишлаш механизмлари янги замонавий асбоб-

усукуналар билан жиҳозланди. Бу эса тайёрланадиган пахта 

маҳсулотларининг сифатини янада яхшилаш имконини бермоқда. 

Маълумки, республикамизда ҳар йили 3 миллион 400 минг тоннадан 

ошириб пахта етиштирилмоқда. Шунча пахтадан 1 миллион тоннадан ошиқ 

пахта толаси олинади. Бу олинаётган толаларнинг асосий қисми ҳорижий 

давлатларга шартнома асосида сотилмоқда. Ўзбекистон пахта толаси жаҳон 

бозорида ҳам бирмунча рақобатбардош бўлиб, бу соҳада нуфузли ўринларни 

Таянч иборалар: линия, технoлoгик жaрaён, технoлoгик 

режим, пресслaш усули, экстрaкция усули, ривoжлaниш 

бoсқичлaри, хaлқ хўжaликдaги ўрни, эндoсперм, мaғиз, тўйингaн ёғ 

кислoтaлaр, линoлен кислoтa, линoл кислoтa, тўйинмaгaн ёғ 

кислoтaлaр, углевoдлaр, қoбиқ, хoлвa, кунжaрa, шрoт. 
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эгаллаб келмоқда. Айниқса, ғўзанинг Бухоро-6, Бухоро-8, Бухоро-102, С-

6527, Наманган-77 каби навлари пахтасининг тола сифати юқори 

кўрсаткични бериб, махсус сифат ёрлиқлари олишга эришилмоқда. 

Ҳар йили Тошкентда ўтказилаётган Халқаро «Пахта» ярмаркасининг 

ўтказилишидан асосий мақсад, келгусида ривожланган мамлакатлар пахта 

саноати технологияларини олиб кириш, уларнинг тажрибаларидан кенг 

фойдаланиш, бу соҳада Ўзбекистонни жаҳон миқёсига кўтариш ва 

етиштирилаётган пахтанинг асисий қисмини ўзимизда қайта ишлаб, пахта 

толасини сотишда барча ишларни воситачиларсиз амалга оширишни ташкил 

қилиш кўзда тутилган. «Пахта» ярмаркасида жаҳоннинг 35 дан ошиқ 

давлатларидан вакиллар ва энг йирик мутахассислар ташриф буюришади. 

Улар ўз билим ва тажрибалари билан ўртоқлашадилар, соҳада бажариладиган 

келгуси ишлар режаси келишиб олинади. 

Пахтадан тўқилган газламанинг сифатли бўлиши, биринчи навбатда 

толанинг муайян даражада мослашган технологик хусусиятларига, яъни 

унинг узунлигига, пишиқлигига, ингичкалигига, нисбий узулиш кучига 

боғлиқ. Тола қанчалик ингичка, пишиқ ва узун бўлса, шунчалик қимматли 

бўлади, ундан энг яхши газламалар тўкилади. 

Пахта толасидан турли хил махсулот олинишини кўзда тутган ҳолда 

тўқимачилик саноати толага ва ундан олинадиган маҳсулотга бир қанча 

талаблар қўйган. Тўқимачилик саноати ўз режасига биноан толага сифат 

кўрсатгичлари бўйича буюртма беради. 

Етиштирилаётган пахта толаси сифати жиҳатидан тўққизта типга 

ажратилади. Ҳар бир тип учун алоҳида узилиш ва штапел узунлиги 

кўрсаткичлари белгиланган. Бу икки кўрсатгич толани типларга ажратишда 

асосий белги ҳисобланади. Бундан ташқари ҳар бир тола типига қалинлиги 

(метрик номери) ва узулиш кучи кўрсаткичлари мос келиши керак. 

Дунё миқёсида ғўза ўсимлиги асосан толаси учун экиб келинади. 

Пахтани қайта ишлаш жараёнида ундан тола, чигит ва линт ишлаб чиқилади. 

Бу маҳсулотлар кундалик ҳаётимизда, саноатда, медицинада ва техник 
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мақсадларда кенг фойдаланилади.  

Пахта толасидан фақат ип ишлаб чиқарилмай, балки ундан автомашина 

шиналарида ишлатиладиган корд, транспортёр лентаси, фильтр ва ҳоказолар 

ишлаб чиқарилади. Пахта чигитидан эса линт, ёғ, кунжара ва шелуха 

олинади. Шелухасидан спирт ва бошқа кимёвий маҳсулотлар тайёрланади. 

Пахта линти, айниқса целлюлоза, сунъий ипак, органик шиша, картон ва 

бошқа маҳсулотлар ишлаб чиқаришда қўлланилади. 

Пахта энг арзон ва кенг тарқалган маҳсулот ҳисобланади. Ҳар йили 

бутун дунёда тайёрланадиган барча тўқимачилик толаларининг қарийб 

ярмини пахта толаси ташкил қилади. Пахтани қайта ишлаб (тозалаб), тола 

(30-40 %), чигит (60-70 %) ва момиқ олинади. Чигит таркибида эса 22-28 % 

гача мой бўлади. 

 Ғўза барги, пояси ва пўстлоғидан 100 дан ортиқ, пахта толасидан 50 га 

яқин, чигитидан 45 дан ортиқ турли хил маҳсулотлар олинади. Пахта 

маҳсулотларидан саноатнинг кўпгина тармоқларида (тўқимачилик, авиация, 

химия, медицина, автомобил ва бошқа соҳаларда) кенг фойдаланилади. 

Бир тонна чигитли пахтадан 350-380 кг тола, 550-570 кг чигит, 50-120 кг 

момиқ олинади. Бир килограмм толадан 5 м газлама ёки 140 та ғалтак ип 

ишлаб чиқарилади. Бир гектар ерда етиштирилган пахтадан ўртача 

ҳосилдорлик 30 центнер бўлганда шунча маҳсулотдан 7-8,5 минг метр 

газлама, 270 кг пахта мойи, 730 кг кунжара, 47 кг совун, 108 кг момиқ, 240 кг 

чигит ва бошқа маҳсулотлар олинади.  

Шундай экан, пахта етиштиришни ривожлантириш билан бирга пахта 

саноатида пахтани ишлаш технологиясини мукаммаллаштириш ва янги 

техника, технология билан қуроллантириш, кўп мехнат талаб қиладиган 

ишларни механизациялаштириш ва автоматлаштириш соҳасида катта ишлар 

қилинмоқда.  

Пахтани пахта пунктларида сақлаш қоидалари 

Пахта асосан сентябр, октябр ва ноябр ойларида тайёрланади. Пахта 

тозалаш заводлари шу уч ой давомида бир мавсумда тайёрланган пахтанинг 
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тахминан 20% ини ишлай олади. Пахтанинг қолган кўп қисмини узоқ вақт 

сақлашга тўғри келади. 

 

13-расм. Пахтани усти ёпиқ омборларда сақлаш тартиби. 

Ғарамлаш майдончаларининг ўлчамлари 25х14, 22х11 ва 11х10м 

бўлади. Пахта жойланадиган ғарам майдонлари ер юзидан 40 см баландликда 

қаттиқ тўшама (асфалт, бетон ёки сомон лой) билан қопланиши керак. Ғарам 

майдончасининг ўртасида туннел қазиш вақтида тўғри йўналишни белгилаш 

учун бўйланма тилими чизиб кўрсатилади. Бошқа ўлчамдаги ғарам 

майдончалари қурилиши тавсия этилмайди. 

Пахтани майдончаларда ғарамлаш фақат ҳаво қуруқ пайтида олиб 

борилади, ёмғир ёққанда ғарамлаш тақиқланади. Ғарамга тўкилган пахта 

майдоннинг ҳамма жойига бир текис ва бир хил қалинликда 

жойлаштирилиши лозим. Ғарамланган пахтанинг баландлиги (унинг 

чўкишигача) саноат нави ва намлигига қараб қуйидаги жадвалда 

кўрсатилгандагидек бўлиши керак. 

9-жадвал 

Ғарамнинг чўкишигача рухсат этиладиган баландлиги. 

 

 

Пахта 

нави 

 

Пахтанинг 

намлиги, % 

Ғарамнинг баландлиги 

кўрсатилган м дан ортмаслиги 

керак 

 

Ғарамдаги 

пахта 

вазни, т Ҳаво сўрғич Ҳаво сўрғич 
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қўлланилмаганда қўлланилганда 

I 

I 

I 

I 

9 гача 

9,1-12 

12,1-14 

14 дан ортиқ 

8 

- 

- 

- 

- 

8 

7 

6 

400 

350 

300 

250 

II 

II 

II 

II 

10 гача 

10,1-13 

13,1-16 

16 дан ортиқ 

8 

- 

- 

- 

- 

8 

7 

6 

370 

300 

250 

200 

III 

III 

III 

III 

11 гача 

11,1-15 

15,1-18 

18 дан ортиқ 

7 

- 

- 

- 

- 

7 

6 

6 

350 

300 

250 

230 

IV 

IV 

IV 

IV 

13 гача 

13,1-17 

17,1-20 

20,1-22 

6 

- 

- 

- 

- 

5 

4 

3 

300 

250 

200 

15- 

 

Намлиги 20 % дан ортиқ пақта ҚТЦ (қуритиш-тозалаш цехи) ёнида 

жойланади, чунки бундай пахталар ушлаб турилмасдан зудлик билан 

қуритилиши ва қайта ишланиши лозим. 

 

Намлиги 14 % гача бўлган пахтани ТЦ (тозалаш цехи) минтақасида, 

14 % дан ортиқ бўлганини эса ҚТЦ минтақасида жойлаш керак. Пахта 

ғарамининг шаклланиши ва чўкишидан сўнг, унинг ён ҳамда бурчак 

томонлари териб текисланади. 

Пахтани ғарамлаш вақтида унинг ғарам майдончасининг юзасида бир 

текисда жойланишига ва зич шиббаланишига эътибор бериш керак. 

Ғарамнинг зичланадиган чеккалари доимо ғарамнинг ўрта сатҳидан пастроқ 

бўлиши лозим.  
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қуйидаги ҳолларда ғарамлар мустаҳкамлиги етарли даражада 

бўлмайди ва улар қулайди:  

 пахтанинг пастки ва кейинги қатламлари етарли даражада 

шиббаланмаса; 

 ғарам бурчаклари нотўғри жойланса ва етарли даражада 

шиббаланмаса; 

 ғарамнинг бутун юзаси эмас, балки оралари ўзаро яхши боғланмаган 

қисмлар бўйича жойланса; 

 бир кечаю кундуз давомида ғарамланган пахтанинг миқдори рухсат 

этилган меъёридан 60-65 тоннадан ошириб юборилса. 

Пахта ғарамланганда унинг баландлиги 2,0-2,5 м бўлган гумбазсимон 

қалпоқ билан шундай якунланадики, қалпоқнинг бош қисми икки томонлама 

нишабни ёпиш учун ғарамнинг ўртасидан кўндалангига ўтиши лозим.  

Пахта ғарамлангандан сўнг аста-секин чўкади ва 10-15 кундан кейин 

баландлиги 1-1,5 м пасаяди. Очиқ майдонларда сақланадиган пахтани ёпиш 

учун 8,5х7,0 м ўлчамли брезент қўлланилади. Ғарамларда сақланадиган 

уруғлик пахта янги ёки биринчи тоифали брезентлар билан ёпилиши керак. 

Ғарамларда битта брезент ўрта ҳисобда 30 т пахтани ёпиши мўлжалланади. 

Ғарамни ортиқча брезентлар билан ёпиш ман этилади. 

Чигитли пахта ва толанинг сифат кўрсаткичлари 

Пахта заводига топшириладиган пахталарда кўплаб миқдорда турли 

хил ёт аралашмалар бўлади. Пахтани қайта ишлашдан олдин улар 

тозаланади. Агар маълум миқдора пахта намунасини олиб қарасак, унда 

нормал етилиб пишган толалардан ташқарии, хас –чўп аралашган ва 

нуқсонли толалар ҳам борлигини кўрамиз. Бундай нуқсонлар биологик ва 

механикавий бўлиб, улар ғўзанинг ўсиб ривожланишида, пахта заводларида 

пахтани дастлабки ишлашда ва баъзан ип йигирув фабрикасида пахтадан ип 

олишда пайдо бўлади. Бундай нуқсонлар кўп бўлса, пахтанинг қиймати 

пасаяди, ва унинг сифати ёмонлашади, йигириш ва тўқиш жараёнларида 

кўпроқ узилади, натижада машиналарнинг иш унуми пасаяди. 
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Пахтадаги асосий хас – чўплар ва нуқсонлар қуйидагилар: 

Ифлосликлар – майдаланган барглар, чаноқлар, ғўза шохлари ва ҳ.к. 

булар толаларга ёпишган ҳолда бўлиб, уларни йўқотиш анча қийин 

ҳисобланади. 

Толали ўлик – пахта тозалашда пайдо бўлган узуқ толалар, 

майдаланган хас-чўплар ва етилиб пишмаган, толалари турлича пахмайган 

чигитлардан иборат аралашма. 

Касалланган ва зарарланган толалар - ғўза ўсимлиги касалланган 

бўлса (биологик нуқсон) ва пахтани пахта заводида ҳамда ип йигирув 

фабрикаларида ишлашда (механикавий нуқсон) ҳосил бўлиши мумкин. 

Майдаланган чигит (чигит бўлакчалари – пахтани дастлабки 

ишлашда ҳосил бўлади. Улар янада майдаланиб, толалар ёпишган 

пўстчаларга айланиши мумкин. Бундай нуқсон йигирув фабрикалари учун 

энг зарарли нуқсон бўлиб, йигирилган ипда ҳам учраши мумкин. 

Толалар ёпишган пўстчалар - зарарли нуқсонлардан ҳисобланиб, 

пахтани дастлабки ишлашда чигитларнинг майдаланиши натижасида, титиш 

ва саваш машиналарида ҳосил бўлади. Булар толага маҳкам ёпишиб олади ва 

уларни ажратиш анча қийин. Шунинг учун бундай нуқсонларнинг келиб 

чиқиш сабабларини Аниқлаб, уларни камайтириш зарур. 

Тугунчалар – чигалланиб қолган толаларнинг кичик группаси; 

пахтани дастлабки ишлашда ва саваш-тараш процессида ҳосил бўлади. 

Бундай нуқсонлар ип йигирув жараёнида ҳам тамоман йўқ бўлмайди. 

Жингалаклар – бўшгина ўралашиб қолган толалар гуруҳи. Бундай 

нуқсонлар тараш машинасида таралганда ёзилиб кетиши мумкин. 

Жгутиклар – бир – бирига маҳкам ўралашиб қолган толалар гуруҳи 

бўлиб, улар ип йигиришда анча қийинчиликлар туғдиради ва уларнинг бир 

қисми чиқиндига айланади, натижада ипнинг чиқиши камаяди.  

Бундай нуқсонларнинг кўпчилиги, асосан, пахтани дастлабки 

ишлашда ҳосил бўлади, шунинг учун пахта тозалаш заводларининг ишини 

яхшилаш бундай нуқсонлари камайган тола етказиб беришда катта аҳамиятга 
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эга.  

Олимлар олиб борган илмий тадқиқот ишлари натижаси шуни 

кўрсатадики, ғўза ўсиш ва етилиш давридаёқ икки қил қурт таъсирида 

касалланиб зарарланар экан. Замбуруғ ва бактериялар ҳам пахта толасини 

қаттиқ зарарлантириши аниқланган. Пахтани териш, ташиш, сақлаш ва қайта 

ишлаш пайтларида ҳам пахта толаси зарарланади.  

 Олиб борилган илмий тадқиқот ишлари натижасига кўра, пахта 

толасининг биологик ва механикавий зарарланиши маълум даражада 

толаларнинг биологик зарарланиш даражасига қараб, уларнинг пишиқлиги 

15-68 % гача, механикавий зарарланиш даражасига қараб эса 12-70 % гача 

камаяр экан. 

Пахта толасининг ривожланиши асосан икки даврдан иборат. Ҳар 

қайси давр қулай шароитда 25-30 кундан давом этади. Биринчи даврда тола 

асосан бўйига ўсиб боради ва ғўзанинг навига хос бўлган узунликка 

эришади. Асосий тола бу даврнинг 15 куни ичида ўзининг ҳақиқий 

узунлигининг ярмигача етади, толанинг бўйига ўсиши биринчи даврда 

деярли тўхтайди.  

Иккинчи даврда толанинг ички целлюлоза қатламлари пайдо бўлиб, 

тола пиша бошлайди. Целлюлоза қатламининг ҳосил бўлиш жараёни 50 

кунгача давом этиши мумкин. 

Толанинг пишганлик даражаси одатда ундаги целлюлоза қатламининг 

қалинлиги билан аниқланади. Целлюлоза қаватларининг қалинлиги ғўза 

навига ва уни етиштириш шароитига қараб турлича бўлиши мумкин. Тола 

ичида целлюлоза миқдори қанча кўп йиғилса тола шунча яхши етилган 

бўлади. Чаноқ очилгандан кейин тола қурийди, унинг деворлари бир-бирига 

ёпишган лентасимон шаклни олади ҳамда унда 

жингалаклик ҳосил бўлади. Толанинг етилиш даражаси ортган сари у 

шунчалик кўп жингалакланади. Пахта толаси пишган сари унинг ташқи 

диаметри ички диаметрига нисбатан ошади ва у пишганлик коэффициенти 

деб аталади. 
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Чигитни унинг толалари билан бирга чигитли пахта ёки летучка деб 

айтилади.  

Узун толалар (яхши етилган) летучка массасининг 30-40 % ни, қисқа 

толалар-момиқлар 3-4 % ини, чигитнинг ўзи эса 56-57 % ини ташкил қилади.  

Нормал ривожланган кўсакда айрим толалар ёки летучкалар яхши 

ривожланмаган бўлиши мумкин. Уруғланмаган уруғкуртак ва ундан 

ўсабошлаган тола тез вақт ичида ўсишдан тўхтаб, нобуд бўлади. Натижада 

ўлик уруғкуртак пахта қуриганда қисқа толали тугунча шаклида бўлади, буни 

одатда майда ўлук дейилади. уруғланган уруғкуртакларнинг ривожланишдан 

қолиши натижасида йирик ўлук вужудга келади. 

Пахта толасининг технологик хусусиятлири. 

Пахта толасини қайтаишлашда ва тўқимачилик саноатида 

фойдаланишда унинг технологик хусусиятлари муҳим ўринни эгаллайди. 

Толанинг технологик қиммати унинг бир қатор хусусиятларининг 

мажмуаси бўлиб, улардан асосийлари геометрик, механик ва физик 

хоссалари хисобланади. 

Толанинг узунлиги ва кўндаланг кесим ўлчамлари унинг геометрик 

хоссаларини, пишиқлиги, эластиклиги ва бошқа кўрсаткичлари механик 

хоссаларини, иссиқлика чидамлилиги, нам ўтказиш ва бир қатор кимёвий 

моддаларга муносабати унинг физик-кимёвий хоссаларини билдиради. 

Пахта толасининг технологик хусусиятларидан унинг узунлиги, 

ингичкалиги, пишиқлиги, буралувчанлиги, эластиклиги, узилиш узунлиги, 

тола чиқиши ва толанинг пишиб етилиши саноат ҳамда ишлаб чиқаришда 

катта аҳамиятга эга. Пахта толасининг асосий хоссалари ундан олинадиган 

ипнинг хоссаларига бевосита таъсир қилади.  

Толанинг узунлиги-толанинг ўртача узунлиги унинг технологик 

кўрсаткичлари орасида сифатини белгиловчиасосий кўрсаткич 

ҳисобланади.пахта толасининг узунлиги тўқимачилик саноатида йигириш 

системасини аниқлашда муҳим омил саналади. Узунроқ толалардан ингчика 

ва пишиқ ип ишлаб чиқарилади.  
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Толанинг узунлиги деб, тўғриланган толанинг икки учи орасидаги 

масофани тушунилади ва у миллиметрда ўлчанади. Бир намунада турли хил 

узунликдаги тола бўлиши мумкин. Шунинг учун толанинг узунлиги 

тушунчаси бир тола учун эмас, балки умумий намунадаги толаларнинг 

ўртача узунлиги билан ифодаланади. Экиладиган ғўзаларда толанинг 

узунлиги 18-22 мм дан 45-50, ҳатто 55-60 мм гача бўлиши мумкин. 

Мамлакатимизда кўп миқдорда экилаётган ўрта толали ғўзанинг 

кўпгина навларида пахта толасининг узунлиги 30-33 мм, айримларида 35-37 

мм га етади, ингичка толали навларда 38-42 мм гача ва ундан ҳам ошиқ 

бўлиши мумкин. 

Толанинг узунлигини қўлда ҳам аниқласа бўлади. Бунда намунадан 

бир тутам тола олиниб, линейкада уларнинг узунлиги ўлчанади. Одатда 

толанинг узунлигини «Вельвет» тахтачасида аниқланади. 

Ҳар бир намуна пахтада айрим толаларнинг узунлиги турлича 

бўлганлиги сабабли йигириш системасини танлаш учун керакли тола 

узунликларининг ўртача кўрсаткичларини аниқлаш керак бўлади. Шунинг 

учун тола узунлигини аниқловчи ўртача масса узунлиги, модаль ва штапель 

узунлиги, тола базаси ва узунлиги жиҳатидан текислиги каби тушунчалар 

киритилган. 

Толанинг ўртача махсус узунлиги- деганда намунадаги толаларнинг 

ўртача узунлигини уларнинг массасига кўпайтириб, намунанинг умумий 

массасига нисбати тушунилади. 

Модель узунлиги- тола намунасидаги энг кўп учрайдиган тола 

узунлигидир. 

Штапель узунлик- деганда модаль узунликдан катта бўлган узунлик 

гуруҳларининг ўртача қиймати тушунилади. 

Толанинг базаси модаль узунликка яқин толаларнинг қанчалик кўп 

йиғилишини характерлайди, яъни олинган пахта толаларнинг узунлик 

жиҳатидан текислик даражасини белгилайди.  

Толанинг узунлик жиҳатидан текислиги ҳар хил типдаги пахта 
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толаларининг модаль узунлигининг базага кўпайтмаси билан топилади. Агар 

толанинг текислик қиймати 1000 бўлса, тола узунлик жиҳатидан текис 

ҳисобланади. 

Толанинг буралувчанлиги- толанинг буралувчанлиги унинг бир 

миллиметрининг буралиш даражаси билан аниқланади. Буралувчан 

толалардан ип йигирилганда улар бир-бири билан ўзаро яхши бирикиб, 

ипнинг пишиқлиги ортади. 

Мамлакатимизда экиладиган ўрта ва ингичка толали ғўза навларининг 

ҳар 1 мм да толаси 10-12 марта буралади. Ингичка толали ғўза навлари 

толасининг буралувчанлиги ўрта толали ғўзалр толасига нисбатан бир неча 

марта кўп бўлади. Тола буралишининг тола бўйига бир текисда бўлиши катта 

аҳамиятга эга.  

Толанинг бурвлувчанлиги пишмаган ва яхши ривожланмаган 

толаларникига қараганда зиёд бўлади. 

Толанинг буралувчанлигини намунага қараб баҳолаш, толани 

катталаштириб чизиш, линейкада буралган толанинг узунлигини ўлчаш, 

курвиметр ёрдамида унинг ҳақиқий узунлигини аниқлаш йўллари билан 

аниқланади. Унинг неча марта буралганлигини санаш ҳам мумкин. 

Толанинг пишганлиги- унинг сифат кўрсаткичларидан бири бўлиб, 

тола деворларида целлюлоза қаватларининг пайдо бўлиш даражасига қараб 

аниқланади. Толанинг пишиқлиги тупроқ ва иқлим шароитига, шунингдек, 

қўлланиладиган агротехник тадбирларга, экилган навга қараб маълум 

даражада ўзгаради.  

Толанинг лентаси кенглигининг унинг канали кенглигига нисбати 

толанинг пишганлигини характерлайди. Толанинг пишганлигини аниқлаш 

учун тола махсус микроскоп остига қўйилади ва тола пишиш шкаласига 

солиштирилади. Шкалада толанинг пишганлиги 0 дан 5 гача, 0,5 тадан қилиб 

бўлиб 11 та градацияда кўрсатилади.  

Шкалада ўлик толанинг коэффициенти 0,0, ўта пишган толаники эса 

5,0 деб қабул қилинган. Яхши ривожланган толанинг пишганлик 
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коэффициенти 2-2,5 рақами билан кўрсатилади. 

Пахта толасининг пишганлигини қутбланган ёруғлик ёрдамида ҳам 

аниқлаш мумкин. Бунинг учун поляроид П-2 деб аталадиган махсус мослама 

билан ҳар қандай микроскопни ишлатиш мумкин. 

Толалар поляроид орқали қутбланган ёруғликда қаралганда қизил 

ранг ичида улар пишганлик даражасига қараб турли рангда кўринади. 

Толанинг чизиқли зичлиги (толанинг ингичкалги)- деб, толанинг 

узунлик бирлигидаги массаси тушунилади. Ҳалқаро бирликлар системасида 

толанинг чизиқли зичлиги текс ларда ифодаланади.  

Текс тушунчаси 1 км узунликдаги толанинг массаси неча грамм 

эканлигини кўрсатади.  

Тола ингичкалиги метрик номери билан ҳам ифодаланади, метрик 

номер деганда 1 г толанинг метр ҳисобидаги ёки 1 мг толанинг миллиметр 

ҳисобидаги умумий узунлигини билдиради. 

Толанинг чизиқли зичлигини штапель (бир тутам тола) ни буюм 

ойналарига қўйилиб, микроскопда солинади ва тарозида тортилиб 

аниқланади. 

Толанинг узилиш кучи- бита толани чўзганда грамм ҳисобида қанча 

куч сарф қилинганлиги шу толанинг узилиш кучи деб юритилади ва 

грамм/куч (г/к) ёки нъютон билан ифодаланади. Толанинг узилиш кучи 

унинг пишиқлигини ва узунасига чўзувчи куч таъсирига чидамлилигини 

билдиради. Шунинг учун толанинг узилиш кучи унинг деворчаларининг 

қалинлигига боғлиқ. Толанинг узилиш кучи кўпгина бошқа технологик 

кўрсаткичлар билан боғлиқ. Шу сабабли чигитли пахтанинг ва толанинг 

сортини аниқлашда узилиш кучи асосий аниқловчи технологик кўрсаткич 

қилиб қабул қилинган. 

Одатда пишган толанинг узилиш кучи ўртача 4,7 г/к га тенг бўлади. 

Мамлакатимизда етиштириладиган ўрта толали ғўза навларида толанинг 

узилиш кучи 4,2 -5,5 г/к гача, ингичка толали навларда эса 4,6-6,0 г/к бўлади. 

Толанинг узилиш кучининг унинг чизиқли зичлигига нисбати 
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толанинг нисбий узилиш кучи деб юритилади. Толанинг узилиш кучини ЛПС 

-4 асбобида ёки поляризацион услда ҳам аниқласа бўлади. 

Тола чиқиши- чигитли пахтадан олинадиган асосий маҳсулот тола 

ҳисобланади. Тола массасининг чигитли пахта массасига нисбати толанинг 

чиқиши дейилади. Бунда толанинг чиқиши унинг массасига ва чигитнинг 

тўқлгига қараб ўзгаради. 

Ҳар бир чигитдаги тола миқдори ғўзанинг турига ва навига қараб 

ўзгаради. Шу билан бирга у тупроқ ва иқлим шароитларига ҳамда агротехник 

тадбирларга ҳам боғлиқ. 

Экиладиган ғўзаларнинг чигитли пахтасидан 20-50 % гача тола 

чиқади. Мамлакатимизда экиладиган ўрта толали ғўза навларида тола 

чиқиши 32-40 %, ингичка толали ғўзаларда 30-34 % атрофида бўлади. 

Лабораторияда чигитли пахтадан тола чиқишини пахтани 10 аррали 

лаборатория жинида тозаланиб, сўнгра тарозида тортилиб топилади. Пахта 

ишлангандан кейин момиқ ва толали чиқиндилар ҳамда ифлосликларни 

алоҳида ўлчаб, уларнинг чиқиш миқдори аниқланади. 

Толанинг чиқишини аниқловчи кўрсаткич сифатида чигитли 

пахтанинг толалик даражаси – толалик индекси хизмат қилади. Чигитли 

пахтанинг толалик даражаси (индекси) деб, 100 дона чигит (толасидан) 

ажратиб олингач толанинг грамм ҳисобидаги массасига айтилади. 

Чигитли пахта қуритилиб тозалангандан сўнг пахта тозалаш 

заводининг бош корпусига жинлаш учун жўнатилади. Жинлаш пахта 

тозалаш заводида пахтани дастлабки ишлаш жараёнида асосий босқич 

ҳисобланади.  

Жинлаш деб-пахта толасини чигитдан ажратиш жараёнига айтилади. 

Жинлаш цехи пахта заводининг асосий цехи ҳисобланиб, бу ерда чигитли 

пахтадан тола ва чигит ажратиб олинади. Чигитли пахтадан тола ажратишда 

толанинг чигитга бирикиш кучи, унинг табиий сифатларини сақлаб қолиш ва 

машинани юқори иш унуми билан ишлатиш катта аҳамиятга эга.  
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 Ўрта толали пахтадан тола ажратишда аррали жинлар ишлатилади. Чунки 

бу хил чигитли пахталарнинг толаси чигитига мустаҳкамроқ бириккан бўлиб, 

машина юқори иш унуми билан ишлаганда ҳам унинг табиий сифатлари 

ўзгармайди.  

 Ингичка толали пахталарнинг толаси нозик ва чигитга бўшроқ бирикканлиги 

учун унинг сифатини пасайтирмаслик мақсадида бу хил пахталар валикли 

жинларда ишланади[4]. 

 Аррали жиннинг асосий иш органи аррали цилиндр бўлиб, у 80-120 та 

арра дисклардан ташкил топади. Айланиб турадиган цилиндр арраларига 

чигитли пахта бир неча марта урилиб чигитдан тола ажралади.  

 Чигитли пахтани жинлашда қуйидаги технологик талаблар қўйилади: 

чигитлардан яроқли толаларнинг ҳаммасини ажратиш, жин ишчи 

органларининг тола ва чигитга таъсири натижасида турли нуқсонлар пайдо 

бўлмаслиги, чигитли пахтанинг жиндан чиққан тола ва чигит билан 

аралашиб кетмаслиги, ўлик ва ифлос аралашмалардан тозалаш 

самарадорлиги юқори бўлишга эришиш лозим. Жинлаш жараёнида толада 

бир қатор нуқсонлар (чигит пўчоғи ёпишган толалар, узилган ва 

шикастланган толалар, тугунчалар, буралиб қолган толалар, гажаклар, пуч 

чигитлар)пайдо бўлиши мумкин. Бу эса толанинг технологик 

кўрсаткичларига салбий таъсир кўрсатади. 

 

 

3.1. Чигитни тозалаш, линтерлаш, делинтерлаш, саралаш ва 

дорилаш жараёнлари 

Пахта тозалаш заводларида жинлаш давомида толадан ажратилган 

чигитлар йирик қум, хас-чўплар, металл парчалари ва майда тошлар билан 

ифлосланади. Бундан ташқари пуч ва етилмаган чигитлар бўлади. Айниқса 

машинада терилган пахтанинг чигитида кўп ифлосликлар учрайди. Шу 

сабали чигитни линтерлашдан олдин у яхшилаб тозаланади. Бу эса линтнинг 

ифлослигини камайтиради.  



69 

 

Линтнинг сифатли бўлиши чигитнинг яхши тозаланишига боғлиқдир. 

Шунинг учун линтерлаш жараёнидан олдин чигитни тозалашга катта 

аҳамият бериш керак. Жинлашда, чигитли пахта таркибидаги 

ифлосликларнинг бир қисми тола билан қўшилиб, қолган қисми эса чигитга 

аралашган ҳолда линтернинг иш камерасига тушади. Жиндан чиқаётган 

чигит таркибида йирик қум, майда тошчалар ва тасодифан қўшилиб қолган 

металл қисмлари бўлиши мумкин. Бундан ташқари, чигит таркибида пуч ва 

пишиб етилмагин чигитлар бўлганлиги учун булар технологик жараёнда 

машина қисмларининг таъсири билан майдаланиб, бўлиниб кетади ва арра 

тишларига илиниб қолганлари линтга аралашган ҳолда ажралиб чиқиб, 

линтни ифлослантиради. Айрим ҳолларда чигитга толаси тўла ажратилмаган 

якка чигитли пахта ҳам қўшилиши мумкин. 

Чигитни тозалаш натижасида линтерлаш жараёни яхшиланади, линт 

сифатли бўлиб, тола исроф бўлмайди ва чигит узоқ вақт сақланганда ҳам 

сифати бузилмай, уни кейинги ишлаш, яъни саралаш, дорилаш ва мой 

саноатида ишлатиш осонлашади. 

Линт ишлатиладиган целлюлоза саноати ва шу каби бошқа саноат 

тармоқларида ҳам унинг сифати юқори бўлиши талаб этилади. 

Линтерлаш жараёнидан кейин линтни тозалаш жорий қилинмаганлиги 

ва бу масала юзасидан яқин вақтлардан бошлаб илмий текшириш ишлари 

олиб борилаётганлиги сабабали ҳозир чигитни линтерлашдан олдин 

тозалашга асосий эътибор берилаётир. 

Марказдан қочирма куч таъсирида ажратиб олинган момиқ камерадан 

чиқарилгандан сўнг ҳаво оқими ёрдамида циклон ёки конденсорга 

юборилади. 

Делинтерланган чигитларнинг миқдори орта бориши ва уларнинг бир-

бири билан аралашиши натижасида чигитлар сурилади ва машинадан 

чиқарилади. 

Таъминлагичнинг автоматик равишда машинага чигит бериши 

натижасида чигитли валикнинг зичлиги таъминланади. 
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Машина қуввати 28 квт, айланиш тезлиги 1460 айл/мин бўлган АО-73-

4 русумли иккита электр двигатели билан редуктор орқали ҳаракатга 

келтирилади. 

Пўлат симдан ясалган чўткали барабанларнинг бир томонга айланиши 

натижасида симларнинг бир томони едирилиб, иш унуми камаяр ва уни 

шлифовка қилиш талаб қилинар эди, шулар ҳисобга олиниб 4СОМ русумли 

машинанинг барабанлари вақти-вақти билан исталган томонга (ўнг ёки чап 

томонга) айлантириладиган қилинган, бунда симларнинг учи баробар 

едирилиб шлифовка қилиш талаб қилинмайди. Машина соатига 500 кг гача 

чигитни делинтерлай олади. 

Юқори барабанлардан олинган момиқнинг ифлослиги 7-9 % бўлиб, бу 

умумий ажратилган момиқнинг 60-75 % ни ташкил қилади. Пастки 

барабанлардан олинган момиқнинг ифлослиги жуда юқори-30-35 %. 

Бу икки турдаги олинган момиқ тўр ўлчами 3х30 мм бўлган ўлик 

тозалаш машинасида тозаланиб, унинг ифлослиги 4-5 % гача камайтирилади. 

Кўпчилик пахта заводларида ишлатилиб келинаётган ХЛФ ва ПМП-

160 русумли линтерлар фақат 1 ва 2 – линт ажратишда ишлатилади, бунда 

чигитлардан 6 % гача линт ажратилиб, линтнинг қолган қисми (7-8 %) ПКХ 

ва 3СОМ, 4СОМ русумли машиналарда ажратилади. 

 ПКХ русумли делинтерлаш машинаси ҳалқали делинтерлагичлардан 

иборат бўлиб, 4 та таянч роликга ўрнатилган айланувчи барабандан ташкил 

топган, унинг ичига тўртта айланувчи аррали цилиндр ва куракли вал 

ўрнатилган. Чигитнинг барабанга кириш қисмида тақсимлаш камераси 

ўрнатилган. 

Барабанга чигит бериш миқдорини ва куракчаларнинг ҳолатини 

ўзгартириш билан машинанинг ишлаши тартибга солинади. 

Чигитни туксизлаш жараёни қуйидаги тартибда бажарилади. 

Аррали линтерларда икки қайта линтерланган, туклилиги 7-8 % 

бўлган чигитлар таъминлагич ёрдамида айланувчи барабанга берилади, 

бунда чигит марказдан қочирма куч таъсирида барабаннинг икки девори 
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бўйлаб зич чигит ҳалқасини ҳосил қилади. Айланувчи тўртта аррали цилиндр 

чигит ҳалқасини ёриб ўтиб ундан делинтни қириб ажратади. 

Арралар чигитли ҳалқадан чиққанда ўзи билан момиқни олиб чиқиб 

барабан ўртасига туширади, бу ерда ҳаво оқими таъсирида ажраткич 

камерасига ва у орқали конденсорга юборилади. Делинтерланган чигит 

куракли вал ёрдамида барабан ичидан чиқарилади. Бу машинанинг иш унуми 

(5-6 % делинт ажратилганда) соатига 1400-1500 кг гача чигитни ишлай 

олади. Машинада ажратилган делинтнинг узунлиги ўртача 3-4 мм ни ташкил 

этади.  

Чигитни дорилаш. 

Пахтадан юқори ҳосил олиш мақсадида уруғлик чигитлар қишлоқ 

хўжалик заракунандалари ва касалликларига қарши дорилар билан 

ишланади. 

Ғўзалар гоммоз, илдиз чириш ва тупроқ остидаги чигитларни чириб 

кетишдан ва зараркунандалардан сақлаш учун тубандаги дорилар билан 

ишланади: Ортен, Гаучо, Маршал, Тигам, Бронокат, Никамизалон, Витовакс, 

Рапкол, Паноктин ва ҳ.к.  

Чигитларни дори билан ишлаш қуруқ ёки ҳўл усулда ва чигит сирти 

шу дорилар қуюқ эритмасини суриш йўли билан ҳам бажарилиши мумкин. 

Уруғлик чигитларни дорилар билан ишлашни ўз вақтида, яъни экишга икки 

ҳафтадан кўп вақт қолганда бажариш керак. 

Тукли уруғлик чигитларни дорилаш учун СП-3М маркали машина 

ишлатилади.  

Ўрта толали ва ингичка толали чигитлар туксизлантирилгач, уларни 

ҳўллаб дорилаш учун 20 СХ машинаси ишлатилади. Бу усулда чигитларни 

дорилаш учун уларни олдин сув билан намланиб кукун дори сепиб, яхшилаб 

аралаштирилади.  

3.3. Пахта тозалаш заводларида пахтани жинлашнинг технологик 

жараёни 

Чигитли пахта қуритилиб тозалангандан сўнг пахта тозалаш 
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заводининг бош корпусига жинлаш учун жўнатилади. Жинлаш пахта 

тозалаш заводида пахтани дастлабки ишлаш жараёнида асосий босқич 

ҳисобланади.  

 Жинлаш деб-пахта толасини чигитдан ажратиш жараёнига айтилади. 

Жинлаш цехи пахта заводининг асосий цехи ҳисобланиб, бу ерда чигитли 

пахтадан тола ва чигит ажратиб олинади. Чигитли пахтадан тола ажратишда 

толанинг чигитга бирикиш кучи, унинг табиий сифатларини сақлаб қолиш ва 

машинани юқори иш унуми билан ишлатиш катта аҳамиятга эга.  

 Ўрта толали пахтадан тола ажратишда аррали жинлар ишлатилади. Чунки 

бу хил чигитли пахталарнинг толаси чигитига мустаҳкамроқ бириккан бўлиб, 

машина юқори иш унуми билан ишлаганда ҳам унинг табиий сифатлари 

ўзгармайди.  

 Ингичка толали пахталарнинг толаси нозик ва чигитга бўшроқ бирикканлиги 

учун унинг сифатини пасайтирмаслик мақсадида бу хил пахталар валикли 

жинларда ишланади. 

 Аррали жиннинг асосий иш органи аррали цилиндр бўлиб, у 80-120 та 

арра дисклардан ташкил топади. Айланиб турадиган цилиндр арраларига 

чигитли пахта бир неча марта урилиб чигитдан тола ажралади.  

Таъминлагич валикнинг иккинчи учидаги тишли ғилдирак билан 

иккинчи валикнинг ўқига ўрнатилган тишли ғилдирак илашган. 

 Таъминлагич валикларнинг айланиш тезлиги (Z2) тишли 

ғилдиракнинг дискадаги қайси айлана билан уланишига боғлиқ. Бу 9 тишли 

ғилдирак дискнинг марказига яқин жойлашган тешиклар билан боғлиқ бўлса, 

диск тез айланади ва таъминлагичга кўп пахта тушади. Таъминловчи 

валикларнинг айланиш сони дискнинг тишлари қаторига қараб 

келтирилганича ўзгаради.  

Аррали жиннинг технологик жараёни. 

Ифлос аралашмалардан тозаланган ва яхшилаб титилган чигитли 

пахта таъминлагич новидан жиннинг иш камерасига тушади. Жиннинг иш 

камерасига жойлашган чигитли пахта аррали цилиндрнинг айланиши 
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натижасида хом ашё валигини ҳосил қилади. 

Аррали жиннинг асосий иш органи ҳисобланган аррали цилиндр 

ораларига махсус қистирмалар қўйилган 80 тадан 130 донагача арра 

дискаларидан йиғилган бўлиб, бир минутда 730 марта айланади. Бу цилиндр 

айланганида унинг арралари хом ашё валиги билан узлуксиз учрашиб туради 

ва арра тишларига илинган якка чигитли пахталарни колосник панжара 

томон олиб боради. 

Арра тишига илинган толаларнинг бир қисми чигитдан ажралиб 

колосник орасидан ўтиб кетади. Якка чигитли пахта эса қолган толалари 

билан хом ашё валигида айланишини давом эттиради, чунки чигитнинг 

кўндаланг қирқими колосниклар иш қисми орасидаги (оралиқ)дан катта 

бўлгани учун у ердан ўта олмайди. Узиб олинган тола эса арра тишида 

жиннинг соплоси томон келади, бу ерда соплодан чиққан ҳаво оқими 

таъсирида арра тишидан ажралиб жиннинг бўғзи орқали батареянинг толас 

трубасига келиб тушади, бу ердан эса батарея конденсорига узатилади.  

Соплонинг устида ўсиқ козироги бўлиб, у толадан ўлик ва йирик 

ифлос аралшамларнинг ажралишини ростлаб туради. Ажратилган ўликлар ва 

ифлос аралашмалар ўлик конвейерига тушиб, жиндан ташқарига чиқиб 

кетади. Хом ашё валигида якка чигитли пахта аррали цилиндр билан бир 

неча марта учрашгандан кейин чигитдаги узун толалар батамом ажратиб 

олинади. Толасидан ажралган чигитлар эса арралар орасидан колосник ва 

пастки нов орқали чигит конвейерига келиб тушади. 

Хом ашё валигининг ҳаракати, толани илиб ва узиб олиш жараёнидан 

иборат. 

Жинни ишга туширишда колосник панжарани кўтариб қўйиб, 

таъминлагич ишга туширилади ва жиннинг хом ашё камераси чигитли пахта 

билан тўлдирилади. Колосник панжара кўтарилган ҳолатда турганда арра 

тишлари колосниклар сиртидан чиқиб турмаслиги керак. 

Хом ашё камераси чигитли пахта билан тўлгандан сўнг 

таъминлагичдан тушаётган чигитли пахта оқими вақтинча тўхтатилади ва 
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колосник панжара астагина иш ҳолатига келтирилади. Бунда айланиб турган 

арралар колосниклар орасидан ўтиб, жиннинг иш камерасига 47 мм чиқиб 

туриши керак. Арранинг хом ашё камерасидан чиқиб туришини ростлаш 

билан бир қаторда колосник панжаранинг орқа томони билан арралар 

орасидаги қистирмалар ташқи юзаси орасидаги зазор ҳам текширилади. 

Колосник панжара иш ҳолатига келтирилгандан сўнг хом ашё 

камерсининг ичидаги чигитли пахта айланиб, хом ашё валигини ҳосил 

қилади. Шундан кейин таъминлагич ишга туширилади ва чигитли пахта хом 

ашё камерасига бир текисда тушиб туради. Шундан сўнг жинлаш процесси 

узлуксиз давом эта бошлайди. 

Таъминлагичдан бир текис тушаётган чигитли пахта хом ашё 

валигининг ташқи томонини ҳосил қилган ва толаси ажратилган чигитлар 

чигитли пахтанинг янги қатлами орасида қолаётгани учун хом ашё валиги 

марказига яқинлашган сари чигитдаги узун толалар камайиб боради. Агар 

арра чигитнинг ҳамма толасини колосник панжаранинг иш қисмида ажратиб 

олса, у чигитнинг умумий пахта массаси билан алоқаси йўқолади. Шунинг 

натижасида бундай чигитлар арралар орасидан колосник панжара устига 

тушиб, ундан сирғаниб пастга тушиб кетади. Хом ашё валигининг айланиш 

тезлиги аррали цилиндрнинг айланиш тезлигига, хом ашё валигининг 

зичлиги ва унинг тузилиш шаклига, валик билан камера юзаси орасидаги 

ишланиш кучига, таъминлаш тартибига ва жиннинг иш унумига боғлиқ. 

Хом ашё валигининг айланиш тезлиги, аррали цилиндрнинг айланиш 

тезлигига қараганда бир неча марта кам бўлади. 

Агарда хом ашё валигининг босими фақат аррали цилиндрнинг 

тишларига тушган ҳолдагина, унинг тезлиги арралар тезлигига тенг бўлар 

эди. Ҳақиқатда эса, унинг босими камеранинг ички деворларига ҳам 

тушганлиги учун бу ерда ишқаланиш кучлари ҳосил бўлиб, улар пахтанинг 

айланишига қаршилик кўрсатганлигидан хом ашё валигининг айланишига 

қаршилик кўрсатганлигидан хом ашё валигининг айланиш тезлиги аррали 

цилиндрнинг айланиш тезлигидан анча кам бўлади. Иш камерасининг 
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деворларига бўлган босим хом ашё валигининг зичлигига боғлиқ. Хом ашё 

валиги қанча зич бўлса, нормал босим ҳам шунча катта бўлади.  

Хом ашё валигининг зичлиги эса таъминлагичдан тушаётган чигитли 

пахтанинг ва хом ашё камерасидан чиқаётган чигитларнинг миқдорига 

боғлиқ. Хом ашё валигининг айланиш тезлиги иш камерасининг кўндаланг 

қирқимидаги ҳар хил зоналарида ҳар хил бўлади. 

Fўлали (валикли) жинлаш. 

Валикли жинлаш машиналарида ингичка толали чигитли пахта 

ишланади. Бу машинанинг асосий иш органи–тукли валик ҳисобланади. 

Чигитли пахта айланиб турган иш валигига узатилади, валик сирти эса 

толани ўзига ёпиштириб олиб қўзғалмас пичоқ остига тортиб киргизади, 

шунда чигит қўзғалмаси пичоқ тиғига тортилиб қолади. Тортилиш 

натижасида бир қисм чигит толадан ажралади, асосий қисм тола эса айланиб 

турган болғачалар ургандагина чигитдан узилади. Болғача урганда фақат бир 

қисм толалар чигитдан ажралади, қолганлари эса навбатдаги болғачаларнинг 

урилиши билан чигитдан узилади.  

Узун толали пахта навларининг толасини тозалаш, ВТМ тола тозалагичи 

КВМ конденсори таъминлагичли ОН-6,3 тола тозалагичдан иборат батареяли 

тозалагичларда, ўзгарувчан (бошқариладиган) технологик жараён асосида 

олиб борилади.  

 Пахтанинг дастлабки ифлослигига қараб стандарт талабларига жавоб 

берадиган толани ишлаб чиқариш учун у қйидаги технология бўйича 

тозаланади: 

 Дастлабки ифлосланганлиги 16 % ни ва ундан ортиқни ташкил этганда 

(шунингдек, қийин тозаланадиган селекцион навлар учун) мавжуд бўлган 

тўртта тола тозалагич ҳаракатга келтирилади: 

-ифлослиги 8 % дан 16 % гача бўлса ВТМ + КВМ конденсори қ (ОН-6,3) 

таъминлагичли қ (ОН-6,3); 

-ифлослиги 3 % дан 8 % гача бўлса – ВТМ + КВМ конденсори 

таъминлагичли (ОН-6,3); 
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-ифлослиги 3% гача бўлса КВМ конденсори таъминлагичли (ОН-6,3). 

Кўрсатиб ўтилган тозалаш усулларини амалга ошириш учун ВТМ тола 

тозалагичларини технологик жараёнида тўхтатиш йўли билан, ОН-6,3 ни эса 

тўхтатиш ва йўлловчи куракча ҳолатини ўзгартириш йўли билан амалга 

оширилади.  

Чигитдан ажратилган толада (айниқса машинада терилган чигитли 

пахтанинг толасида) турли хил ифлосликлар ва нуқсонлар бўлиши мумкин. 

Бу эса тўқимачилик фабрикаларида толани кўпроқ ғалтаклашиб нобуд 

бўлишига олиб келади. Шу сабабли пахта тозалаш заводларида тола турли 

хил ифлосликлардан тозаланади. Толани тозалаш машиналари тозалаш 

усулига қараб, механик, аэромеханик ва аэродинамик турларга бўлинади. 

Толани механик усулда тозалайдиган ЦНИТИ, ИВ-1, ВОБ-1, ВЧБ-2, ГР-2 

маркали машиналар, аэродинамик усулда тозалайдиган ОВПА, ЗОВП 

маркали машиналар кенг тарқалган. 

Жинни ишлатиш қоидалари-технологик жараёнда иш узлуксиз 

оқим асосида бажарилиши, батареядаги жинларнинг иш унуми юқори 

бўлиши, юқори сифатли маҳсулот чиқарилиши ва батареяда ишлаётган 

ҳамма машиналарнинг иши бир-бири билан боғланган бўлиши лозим.  

Машиналарда ишловчилар батареядаги машиналардан самарали 

фойдаланиши, машиналарнинг бекор туриш вақтини камайтириши ва 

уларнинг ишлаб чиқариш қувватидан иложи борича кўпроқ фойдаланишга 

интилишлари керак. Ҳамма вақт иш қисмларини ростлаб тури шва тузатиш 

ишларини пухта олиб бориш билан бирга иш органларининг орасидаги 

зазорни текшириб туриш лозим. 

Машинанинг ҳамма қисмларини ва деталларини яхши ҳолатда тутиш 

ва иш қисмларининг и швақтида ейилишига қараб туриш, айниқса, арраларга 

ва аррадан тола ажратадиган аппаратларнинг ишига алоҳида эътибор бериш 

жуда зарур. 

Батареядаги ҳар қайси жинга ва ҳамма машиналарга бир текисда 

пахта етказиб бериб туриш керак. Хом ашё валигининг ҳаракатига, ҳолатига 
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ва таркибига, текислигига, зичлигига (тиқилиб қолмаслиги учун) шунингдек, 

иш камерасидан тушаётган чигитга, унинг текис яланғочланишига, 

туклилигига, ўлик ажралиш даражасига ва унинг сифатига ҳамма вақт қараб 

тури шва ўз вақтида керакли чоралар кўриш жуда зарур ишдир. Тола 

ажратиш жараёнида юқори сифатли тола олиш, нуқсонли тола чиқишига йўл 

қўймаслик, толанинг энг кўп чиқишига ва иш жараёнида толанинг исроф 

бўлишига йўл қўймаслик, шу билан юқори иш унумига эришишга ҳаракат 

қилиш керак. 

 

3.4. Кaнoпни сaқлaш вa қaйтa ишлaш тeхнoлoгияси 

 Тaбиий тoлaлaрдaн бири бўлгaн кaнoп тoлaси oқ рaнгли, юмшoқ, жудa 

тoзa вa пишиқ бўлaди. Қoп-қaнoрбoп мaтериaллaр тўқишдa, aрқoн вa кaнoп 

иплaр тaйёрлaшдa, техникaвий мaтериaллaр (брезент вa бoшқaлaр), мебелбoп 

мaтериaллaр вa гилaмлaр тўқишдa кaнoп тoлaсидaн кенг фoйдaлaнилaди. 

Ундaн тaшқaри, чиқинди ёғoчликдaн плитaлaр тaйёрлaниб, қурилиш вa мебел 

сaнoaтигa берилмoқдa.  

 Кaнoп тoлaсининг aжoйиб хoссaси-гигрoскoпиклик хoссaси бoр: у 

ҳaвoдaги нимнинг мaълум қисмини ўзигa oлиб, oртиқчa нaмликни ўзи oрқaли 

ўткaзмaй ушлaб қoлaди. Бундaн тaшқaри, кaнoп тoлaсидa мaйдa тукчaлaр 

бўлмaйди. Шунинг учун бундaй тoлaдaн ишлaнгaн қoплaргa сoлингaн қaнд, 

ун вa семент кaби мaҳсулoтлaр нaмгaрчиликдa хaм қуруқ турaверaди ҳaмдa 

ифлoслaнмaйди.  

 Кaнoп ишлaш технoлoгиясини тaкoмиллaштириш, энг янги техникaни 

жoрий қилиш, сермеҳнaт ишлaрни мехaнизaсиялaштириш вa 

aвтoмaтлaштириш сoҳaсидa ҳaм кaттa ишлaр қилинмoқдa.  

 Кaнoппoяни aжрaтиб oлинaдигaн тoлa миқдoрини oшириш вa сифaтини 

янaдa яхшилaш, мaшинaлaрнинг иш унумини oшириш вa улaрни 

тaкoмиллaштириш кaби ишлaрни мувaфaқиятли бaжaриш учун кaнoп 

зaвoдлaридa кўпгинa тaдбирлaрни aмaлгa oшириш керaк бўлaди. Бу 

тaдбирлaр ичидa энг муҳим кaнoп зaвoдлaри учун мaлaкaли бaкaлaвр, 
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мaгистрлaр тaйёрлaш ҳaмдa кaнoп зaвoди мутaхaссислaрини нaзaрий вa 

техникaвий сaвиясини тинмaй oшириб бoришдир.  

Кaнoп гулхaйридoшлaр oилaсигa кирaдигaн тoлaли бир йиллик 

ўсимликдир. ўсиш шaрoитигa қaрaб, кaнoппoянинг бaлaндлиги 5 метргaчa, 

ёъғoнлиги эсa 5 мм дaн 25 мм гaчa бўлaди. Кaнoпнинг вaтaни Жaнубий 

Aфрикa вa Aмерикa бўлиб, у ерлaрдa ҳoзир ҳaм ёввoйи ҳoлдa ўсaди. Кaнoп 

ўсимлиги Хиндистoн, Пoкистoн, Хитoй, Aфғoнистoн, Эрoн, Кубa, Брaзилия, 

Индoнезия, Судaн, Явa oрoллaри вa Aфрикa мaмлaкaтлaридa қaдимдaн 

экилиб, сaнoaт aҳaмиятигa эгa бўлиб келгaн. Шимoлий Кaвкaздa 1924 йили 

тaжрибa учун 23 гa ергa кaнoп экилди вa яхши ҳoсил oлинди. Ўзбекистoндa 

1925 йили 275 гa ергa кaнoп экилди. Қирғизистoн, Қoзoғистoн, Шимoлий 

Кaвкaз, Туркмaнистoн, Жaнубий Укрaинa вa бoшқa жoйлaрдa ҳaм кaнoп 

ўсимлиги кўплaб экилa бoшлaнди.  
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1-рaсм. Кaнoп ўсимлиги, унинг бaрги, гули вa кўсaгининг  

умумий кўриниши. 

  

Ўзбекистoн иқлими кaнoп тoлaси уруғлaрнинг пишиб етилиши учун жудa 

қулaй экaнлиги мaълум. Шунинг учун Ўзбекистoн Респупликaсидa, aйниқсa 

мaмлaкaтимизнинг Тoшкент вилoятидa кaнoп экиш мaйдoнлaри вa 

ҳoсилдoрлигини йилдaн-йилгa oшириб бoриш имкoниятигa эгaдир.  

 Кaнoп экишнинг дaстлaбки йиллaридa кaнoппoядaн тoлa oлиш жaрaёни 

oддий мaшинaлaр билaн жиҳoзлaнгaн кустaр типидaги кичкинa 

кoрхoнaлaридa бaжaрилaр эди. Ивитилгaн пoядaн тoлa aжрaтaдигaн 

мaшинaлaр бўлмaгaнлиги сaбaбли бaрчa ишлaр қўлмеҳнaти ёрдaмидa aмaлгa 

oширилaр эди. Нaтижaдa 20-30 кг узун тoлa aжрaтилaр эди.  
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 Излaнувчи oлимлaр тoмoнидaн кaнoппoядaн тoлaни aжрaтиб oлиш 

учун янги мaшинaлaрни ярaтa бoшлaди.  

 Хoзирдa умумий кaнoпнинг 90% дaн oртиғи зaвoдлaргa пoя тaрзидa 

эмaс, бaлки пўстлoқҳoлидa тoпширилмoқдa. Шу мунoсaбaт билaн пўстлoқ 

ишлaйдигaн мaшинaлaр ярaтилa бoшлaди. 1963 йилдa ивитилгaн кўк 

пўстлoқдaн тoлa aжрaтaдигaн AЛВ мaркaли титиб-ювaдигaн кейинрoқ AAВ-

М мaркaли мaшинaлaр ярaтилди. Кўп йиллик илмий излaнишлaр нaтижaсидa 

пўстлoқни ишлaшдaн тушгaн тoлaли чиқиндилaрни ишлaйдигaн МКВ 

мaркaли мaшинa ярaтилди.  

-жaдвaл 

Кaнoп тoлaсининг хoссaлaри 

№ Хoссaлaри 
Бирлaмчи 

тoлa 

Иккилaмчи 

тoлa 

1 Пoядaги тoлa миқдoри, % 30-56 70-44 

2 Пишиқлиги, кг 31,3 23,8 

3 Метрик нoмери, Нм 117 336 

 

Тoлaнинг пишиқлиги ҳoсилни йиғиш муддaтигa бoғлиқ. Илгaрирoқ 

йиғилгaн пoя тoлaсининг пишиқлиги кaм бўлaди, кечрoқ йиғилиб oлингaн 

сaри пишиқлиги oртиб бoрaди. Кaнoп пoясидa 24% гaчa тoлa бўлaди.  

Кaнoп пoя вa пўстлoғини ивитиш ҳaмдa қуритиш.  

Кaнoпни ивитиш 

 Кaнoп тoлaси пўстлoқ ичидa пектин, пaренхимa, кaмбий, эпидермис вa 

бoшқa тўқимaлaр билaн ёпишиб ўрaлгaн хoлдa ётaди. Тoлaни aжрaтиш учун 

энг oлдин тoлaни ёпиштириб ётгaн мoддaни кеткaзиш, кейин тoлaни тoзaлaб 

ювиш керaк. Кaнoппoя ёки пўстлoқ мaълум усуллaр билaн ивитилгaндa 

тoлaлaрни бир-биригa ёпиштириб тургaн мoддaлaр эриб кетaди, тoлa 

тутaмлaри aжрaлaди. Кaнoп хoзир, aсoсaн, биoлoгик усулдa ивитилмoқдa  

 Ивитиш техникaсининг бaжaрилишигa қaрaб ивитиш бир қaнчa 

усуллaргa бўлинaди.  
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 Ивитишдa фoйдaнилaдигaн сув ёки суюқликнинг иссиқлигигa қaрaб 

сoвуқ сувдa ивитиш вa иссиқ сувдa ивитиш хиллaри бoр. Сoвуқ сувдa 

ивитилгaндa, oдaтдa, aриқ, дaрё сувлaридaн фoйдaлaниб, иссиқли ги 260С-

300С дaн oшмaйди. Иситилгaн сувдa ивитилгaндa эсa ивиш бир мунчa 

тезлaшaди. Бу усулнинг қўллaнилиш ивитиш хўжaлигининг хaжмини 

кaмaйтирaди. Шунинг учун бу усулдa кaнoп зaвoдлaридa фoйдaлaниш яхши 

нaтижaлaр бермaйди. Иссиқ сувдa ивитишдaн чиққaн суюқликни тиклaшнинг 

дaстлaбки дaврлaридa бaктерияли қуйқa кaм бўлгaнлиги учун 15-20 суткaдaн 

кейин этилaди, кейинчaлик суюқликнинг этилиш 2-3 кунгa қисқaрaди.  

 Сoвуқ сувдa ишлaтишдaн суюқлик дaстлaбки дaврдa 20-30 суткaдa, 

кейинчaлик 3-4 кунгa қисқaргaн дaврдa этилaди.  

 Суюқликнинг дaстлaбки тиклaш вaқтини қисқaртириш мумкин. Бунинг 

учун суюқликдa ишқoрий мoддaлaр (aммияк, сoдa) вa мaхсус кислoтa 

пaрчaлoвчи бaктерияли aчитқи қўшилaди. Қўшиш нoрмaси 1м куб суюқликкa 

aммиякнинг сувдaги 30% ли эритмaсидaн 1-1. 5 литр, 30% ли сoдaдaн 0, 75 кг 

oлинaди.  

 Регенерaтoр кoнтaктoрлaри ёки узлуксиз системaдa бўлиши мумкин.  

 Кoнтaкли регенерaтoр - суюқлик идиши бўлиб (резервуaр), унгa 

ишлaтилгaн суюқлик oқиб тушaди. Унинг хaжми ивитиш кaмерaлaрининг 75-

100 % хaжмигa тенг бўлиши керaк. Сoвуқ сувдa ивитишдa регенерaтoр 

вaзифaсини чуқурлигини 3 м, девoрлaри тoш, қуюқ лoй билaн қoплaнгaн 

oддий чуқур бaжaриш мумкин.  

 Иссиқ сувдa ивитишдa регенерaтoр ғишт, бетoндaн ёки темир бетoндaн 

тўртбурчaк, думaлoқ шaклдa, қoпқoқли қилиб ясaлaди, чуқурлиги 2-3 м 

бўлaди. Регенерaтoрдa суюқлигнинг кислoтaлик дaрaжaси 0, 4 см кубдaн 

oшиқ бўлмaсa, у тиклaнгaн бўлaди вa ишлaтишгa тaйёр ҳисoблaнaди.  

 Регенерaтoрлaрдaн тўғри фoйдaлaнгaндa суюқликни 30-40 мaртa қaйтa 

тиклaб ишлaтиш мумкин. Вaқт ўтиши билaн тиклaнишни секинлaштирaдигaн 

бaъзи тузлaр (кaрбoнaт вa бoшқa) тўплaнaди Буни oлдини oлиш учун бир 

қисм сувни кaнaлизaсиягa чиқaриб, ўрнигa тoзa сув қуйиб туриш лoзим. 
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Регенерaтoрни вaқти-вaқти билaн oртиқчa қуйқaдaн тoзaлaб турилaди.  

 Узлуксиз системaдaги регенерaтoрдa суюқлик 2 фaзaдa тиклaнaди. И - 

фaзa: - мaхсус резервуaр биoдиффузoрдa aктив бaктерияли aчитқи (тиклaш 

идишидaги қуйқa) суюқлик билaн aрaлaштирилaди.  

ИИ - фaзa: - биoдиффузoрдaн чиққaн суюқлик тиндиргич идиш - кoнтaктли 

кичик регенерaтoргa тушaди. Ундa қуйқa чўкaди ёки суюқликнинг aчиш 

жaрaёни тугaйди.  

 Бу регенерaтoрдa суюқлик дaстлaбки дaврдa 2-5 суткa, қуйқa этил 

гaндaн сўнг 1 суткaдa тиклaнaди.  

Биoлoгик вa кимёвий усуллaрдa ивитиш. 

Ивитиш жaрaёнини тезлaштириш усуллaри.  

 Ивитиш жaрaёнини тезлaштириш усуллaрининг aсoсий мaқсaди, 

пектин мoддaлaрини пaрчaлoвчи бaктериялaрнинг яшaши учун яхши шaрoит 

ярaтиш вa ивитиш суюқлигининг кислoтaлилик дaрaжaсини нoрмaл тутиб 

туришгa aсoслaнгaн. Булaрдaн тaшқaри, ивитиш жaрaё нини тезлaштириш 

ҳисoбигa ивитиш бaклaри вa хoвузлaрини қурилишигa, улaрни 

фoйдaлaнишдa ҳaмдa ивитишдaн чиққaн сувни тoзaлaш учун кетaдигaн 

хaрaжaтлaрни кaмaйтириш aсoс қилиб oлингaн вa улaр бир нечa усулгa 

бўлинaди: 

Ивитишни кимёвий усул билaн тезлaштириш. 

Бу сулдa тезлaштиришдa сoвуқ ёки иссиқ ивитиш суюқлигигa кимёвий 

мoддaлaр (aммoний сулфaт, aммoний кaрбoнaт, aммoний бикaрбoнaт) 

қўшилaди.  

Жoйлaнгaн хoм-aшё мaссaсигa нсбaтaн 1% миқдoрдa aммoний сулфaт 

ёки 1, 5-2% aммoний кaрбoнaт қўшилaди. Бундa ивитиш жaрaёнини 35-48% 

тезлaтaди вa юқoри сифaтли, юмшoқ, oчиқ рaнгли яхши aжрaлaдигaн тoлa 

oлинaди. Бу кимёвий мoддaлaр пектин пaрчaлoвчи бaктериялaргa қўшимчa 

oзуқa мaнбaи ҳисoблaнaди. Бирoқ ивитишдaн чиққaн сувни кўп мaрoтaбa 

қaйтa ишлaтиб бўлмaйди вa тoзaлaш иншooтлaригa юбoриб тoзaлaш зaрур.  

Ивитишни бaктерияли aчитқилaр қўшиш  
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йўли билaн тезлaтиш. 

 Ивитишдa пектин пaрчaлoвчи мoддaлaр бoшлaнғич фaзaдa кaм бўлaди 

вa oхирги фaзaдa кўпaяди. Пoя ёки пўстлoқни ивитишгa тaшлaш вaқтининг 

ўзидa пектин мoддaлaрини пaрчaлoвчи кўп миқдoрдa aктив бaктериялaр 

aчитқи сифaтидa тaшлaнсa, ивиш бир мунчa қисқaрaди. Aчитқи бaктериялaр 

учун кoнцентрaнт ҳисoблaнaди:1 г. қуруқ aчитқидa 250 минг бaктерия 

спoрaси мaвжуд. Микрoбиoлoгия институти лaбaрaтoриясидa қуруқ вa суюқ 

хoлдa aчитқилaр тaйёрлaмoқдa. Cиoстридиум фелелнеум-бaктерияси зиғир 

пoясини сoвуқ сувдa ивитишдa қўллaнилгaндa, ивитиш 20-25% гa, узун тoлa 

чиқиши 1-3% гa вa тoлa сифaти яхшилaнгaн.  

Ферментлaр қўшиш йўли билaн ивитишни тезлaштириш. 

Пектин мoддaлaри бaктериялaрнинг oзиқлaниб вa улaрдaн чиққaн 

ферментлaри нaтижaсидa эриб пaрчaлaнaди. Шу сaбaбли этaрлик ферментлaр 

бўлгaн шaрoитдa ивиш бaктериялaрсиз хaм бўлиши мумкин, этaрли 

ферментлaр бўлгaн шaрoитдa ивиш бaктериялaрсиз ҳaм бўлиши мумкин, 

етaрли ферментлaр бўлгaндa ивиш 2-3 мaрoтaбa тез бўлиши мумкин. Бирoқ 

пўстлoқ вa пaренхимa тўқимaлaри ёҚoч ўзaгидa aжрaлмaй қoлaди вa шу 

сaбaбдaн бу усулдa иссиқ сув билaн билaн ювиш вa титиш тaвсия этилaди.  

 Бундaй ферментлaрни кaртoшкa, хрoпивo кaби, фермент aжрaтувчи 

aктиф бaктериялaр кўп бўлгaн, ўсимликлaрни ўстириб, улaрдaн 

кoнсентрaтлaр тaйёрлaнaди вa қўллaнилaди.  

Тиклaнгaн (регенерaсиялaнгaн) суюқликдa ивитиш ёъли 

 билaн тезлaтиш  

Кaнoпни ивитиб бўлгaндaн сўнг чиқaриб тaшлaнaдигaн суюқликни 

мaхсус идишдa (регенерaтoрдa) мaълум муддaт ушлaб турилсa, унинг 

кислoтaлик дaрaжaси кaмaяди вa нoлгa тенглaшaди. Бунгa ивитиш 

суюқлигини тиклaш дейилaди. Бундaй суюқликдaн янa фoйдaлaниш мумкин 

вa ивитиш жaрaёни тезлaшaди. Ивитишдaн чиққaн суюқликдa кислoтa 

пaрчaлoвчи бaктериялaр кaм бўлгaни сaбaбли уни сaқлaб бу бaктериялaрни 

кўпaйтириш зaрур. Бу бaктериялaр суюқлик-дaги oргaник кислoтaлaрни 
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пaрчaлaйди. Кўп мaрoтaбa қaйтa фoйдaлaниш нaтижaсидa ивитиш 

суюқликлaрининг нoрдoнлaшишидa кўп миқдoрдa пектин вa кислoтa 

пaрчaлoвчи бaктериялaр ҳaмдa улaрнинг ферментлaри тўплaнaди. Нaтижaдa 

ивиш жaрaёни 35-50% тезлaшaди ҳaмдa суюқлик қaйтa тиклaнaди.   

 Ишлaтилгaн суюқликни тиклaш. 

 Тиклaшдa-ивитишдaн чиққaн суюқлик aлoхидa суюқлик идишгa 

(резервуaргa)-тиклaш ёки aчитиш идишигa (регенерaтoр ёки брoдилкa) 

қўйилaди. Суюқлик бу идишлaрнинг бир четидaн иккинчи четигa секинлик 

билaн ўтaди. Бу вaқтдa кислoтaлaрдa ўз-ўзидaн қисмaн ёки тўлиқ aчиш рўй 

берaди, эримaгaн қисмлaри чўкиб, идиш тaгидa қуйқa хoсил қилaди. Бу 

қуйқaдa кислoтa вa пектин мoддaлaрини пaрчaлaйдигaн бaктериялaрнинг 

спoрaлaри тўплaнгaн бўлaди, шунинг учун бaктериялaр aчитқи ҳисoблaнaди. 

Қуйқa қaнчa кўп бўлсa, тиклaниш шунчa тезлaшaди.  

Кaнoп зaвoдлaридa кaнoпoя вa пўстлoқни ишлaш вaқтидa юқoри 

нaмликдaги узун тoлa вa тoлaли чиқиндилaр oлинaди. Улaрни кейинги 

жaрaёнлaрдa ишлaш учун қуритиш керaк. Шунинг учун кaнoп зaвoдлaридa 

тoлa вa тoлaли чиқиндилaрни қуритиш жaрaёни кaнoпни ишлaш технoлoгик 

жaрaёнлaридaн бири ҳисoблaнaди. Бу жaрaённинг тўғри вa рaсиoнaл 

уюштирилиши учун қуритиш жaрaёни қуритилaдигaн мaхсулoтнинг 

хусусиятигa вa сифaтигa қaрaб уюштирилиш керaк.  Узун тoлa вa тoлaли 

чиқиндилaр тaбиий вa сунъий усуллaрдa қуритилaди.  

Тoлaлaрни тaбиий усулдa қуритиш. 

 Тoлaлaрни тaбиий усулдa қуритиш aсoсaн ҳaвoнинг тaбиий шaрoитигa 

бoғлиқ бўлиб, мaвсумий хaрaктердa бўлaди. Ундaн тaшқaри, бу усул 

сермеҳнaт бўлиб, тaшиш вoситaлaри ҳaмдa кaттa-кaттa қуритиш мaйдoнлaри 

тaлaб қилинaди.  

 Кaнoп зaвoдлaридa тaбиий усулдa узун тoлa, тoлaли чиқиндилaр, 

ивитилиб тaйёр бўлгaн пaст нaвли вa чигaл пoялaр қуритиш мaйдoнлaридa 

қуритилaди. Кейинги йиллaрдa бу усулдa қуритиш тoбoрa кaмaйиб бoрмoқдa.  
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Сaвoллaр:  

1. Уруғлик учун ажратилган дала қандай талабларга жавоб бериши 

керак? 

2. Уруғлик пахтани териш қачон бошланади? 

3. Чигит нима учун линтер ва делинтерланади? 

4. Экиладиган ўрта толали ғўза нави чигитида неча фойиз тук 

қолиши керак? 

5. Уруғлик чигит нима учун дориланади? 

6. Пахтани жинлаш қайси тартибга асосан амалга оширилади? 

7. Пахтани жинлашда қанча миқдорда толаси олинади? 

8. Нима учун узун толалиларни Валикли жинда тозаланади? 

9. Пахтани жинлашда унинг намлиги қандай аҳамиятга эга? 

10. Жинни таъминлагич қандай вазифани бажаради? 

  

Адабиётлар: 

1. Morten C. Meilgaard, Gail Vance Civille, B. Thomas Carr-Sensory 

Evaluation Techniques- 4th edition, USA 2007 

2. Усмонов Г. Пахта толаси саноати корхоналарида мехнатни мухофаза 

қилиш ва мехнат хавфсизлигини таъминлаш, Ўқув қўлланма. – Т.: Ислом 

университети, 2003-256 б. 

3. ISO 13302 Sensory Analysis - Methods for assessing modifications to 

the flavour of foodstuffs due to packaging, 2015 у. 

4. Усмонов Г. Пахта толаси саноати корхоналарида мехнатни мухофаза 

қилиш ва мехнат хавфсизлигини таъминлаш, Ўқув қўлланма. – Т.: Ислом 

университети, 2003-256 б. 
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4-МАВЗУ: МОЙЛИ УРУҒЛАРНИ САҚЛАШ ЖАРАЁНЛАРИНИ 

ИЛМИЙ АСОСЛАНГАН ҲОЛДА ТАШКИЛ ЭТИШ 

Режа: 

4.1. Мойли экинларни сақлаш ва дастлабки қайта ишлашнинг халқ 

хўжалигида тутган ўрни 

4.2. Мойли экинларнинг таснифи ва уларни тайёрлаш 

4.3. Мойли уруғларни сақлаш ва дастлабки қайта ишлашда рўй 

берадиган жараёнлар 

 

4.1. Мойли экинларни сақлаш ва дастлабки қайта ишлашнинг 

халқ хўжалигида тутган ўрни 

Ўзбекистoндa aсoсий ёғ мoй сaнoaти ХХ аср бошларидан 

ривoжлaнди.1922 йилдa Янги юл шaхридa, 1930 йилдa Фaрғoнa шaхридa янги 

мaшинa вa ускунaлaр билaн жихoзлaнгaн мoй зaвoдлaри қурилиб ишгa 

туширилди. 

1935 йилдa Кaттaқўргoндaги мoй зaвoдидa экстрaксия усулидa мoй oлиш 

жoрий этилди. 

1942-45 йиллaрдa Рoссиянинг уруш бўлaётгaн шaхaрлaрдaн 8 тa мoй 

зaвoди aсбoб-ускунaлaри билaн Ўзбекистoнгa кўчирилиб келтирилди. 

1948 йилгa келиб, мoй зaвoдлaридaги гидравлик пресслaр узлуксиз 

ишлaйдигaн шнекли пресслaр билaн aлмaштирилди. Бунинг нaтижaсидa мoй 

зaвoдлaридaги oғир кўл мехнaти кaмaйиб ишчилaр энди қурилмaлaрни 

нaзoрaт қилaдигaн вa бoшкaрaдигaн булдилaр. 1954 йилдa Бухoрo шaхридa 

пресс усулидa мoй oлaдигaн зaвoд ишгa туширилди. 

1960 йилгa келиб мoй зaвoдлaридa ишлaб чиқaрилгaн мoйнинг 46% ни 

Таянч иборалар:  ёғ-мoй сaнoaти, фaннинг мaқсaди, технoлoгик 

схемa, технoлoгик линия, технoлoгик жaрaён, технoлoгик режим, 

пресслaш усули, экстрaкция усули, ривoжлaниш бoсқичлaри, хaлқ 

хўжaликдaги ўрни, эндoсперм, мaғиз, тўйингaн ёғ кислoтaлaр, линoлен 

кислoтa, линoл кислoтa, тўйинмaгaн ёғ кислoтaлaр, углевoдлaр, қoбиқ, 

хoлвa, кунжaрa, шрoт. 
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экстрaксия усулидa, 54% ни пресслaш усулидa oлингaн мoй тaшкил этди. 

Хoзирги кундa Республикaдa йиллик куввaти 3,6 млн. тoннa мoйли 

ўсимлик уруғлaрини қaйтa ишлaйдигaн 21 тa кoрхoнa ишлaб турибди, бу 

кoрхoнaлaрдa пaхтa чигити, сoя, мaсхaр, мевa дaнaклaри вa сaбзaвoт 

уруғидaн мoй oлиниб, бу мoйлaрдa oзик-oвқaт сaнoaти тaрмoқлaридa 

ишлaтилaдигaн мoйлaр, мaргaрин мaҳсулoтлaри, мaйонез, хўжaлик сoвуни, 

aтир сoвун, дистилясиялaнгaн ёғ кислoтaлaри вa бoшкқ мaҳсулoтлaри ишлaб 

чиқaрилмoқдa. 

Хoзирги вaқдa ҳaр йили ўртaчa 225-235 минг тoннa ўсимлик мoйлaри 

ишлaб чиқaрилмoқдa. Ёғ-мoй сaнoaтидa ишлaб чиқaрилaётгaн 

мaҳсулoтлaрдaн ўсимлик мoйи, глисерин, хўжaлик сoвун вa шрoт экспoрт 

қилинмoкдa[1]. 

Республикaдa ёғ-мoй сaнoaти, oзиқ-oвқaт сaнoaти умумий мaҳсулoтни 

хaжмининг 40 фoизгa яқинини берaди. 

Қўқoн ёғ-мoй кoмбинaти тaркибидa мевa дaнaклaри вa сaбзaвoт 

уруғлaридaн мoй ишлaб чиқaрaдигaн мaхсус зaвoд ,Тoшкент ёғ мoй 

кoмбинaтидa мaргaрин мaҳсулoтлaри (йиллик куввaти 52,4 минг тoннa) вa 

мaёнез (йиллик куввaти 2 минг тoннa), тaрмoкдaги 10 тa кoрхoнaдa хужaлик 

сoвуни, Фaрғoнa ёғ мoй кoмбинaтидa aтир сoвун вa глицерин ишлaб 

чиқaрилмoкдa. 

Хoзирги вaқтдa тaрмoқ кoрхoнaлaри Гермaния (Крупп, Скет), Швесия 

(Aлфa-Лoвaл), AҚШ (Жoн Брaун, Крaун, Крaвер), Итaлия (Мaссoнa, 

Бoллстрa), Пoлшa, Укрaинa вa Рoссия мaмлaкaтлaрининг фирмaлaридa ишлaб 

чиқaрилгaн зaмoнaвий aсбoб-ускунaлaр билaн жихoзлaнгaн. Хoзир ёғ мoй 

сaнoaтидa мoйли хoм aшёдaн кoмплекс фoйдaлaниш вaзифaлaри кўйилгaн 

бўлиб, бу aйниксa чигитни қaйтa ишлaшдa кaттa aхaмиятгa эгa. Aгaр 

хoзиргaчa чигитдaн oлинaдигaн мaҳсулoтлaр тoзaлaнгaн мoй, сaлaт мoйи, 

глисерин, ёғ кислoтaлaри, мaргaрин, мaёнез, сoвун, кунжaрa, шрoт, шелухa, 

oлиф буёклaрдaн ибoрaт бўлгaн бўлсa, келгусидa чигитни кoмплекс рaвишдa 

қaйтa ишлaш хисoбигa oлинaдигaн мaҳсулoтлaрнинг тури 3-4 мaртa oртaди. 
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Республикaмиздaги ёғ мoй сaнoaти кoрхoнaлaри «Ёғ мoйтaмaкисaнoaт» 

уюшмaсигa бирлaштирилгaн бўлиб, бу кoрхoнaлaрнинг хaлк хўжaлигидaги 

ўрни мухим aхaмиятгa эгa. 

Мустaқиллик туфaйли юртимиз жaхoнгa юз тутди. Хoрижий 

мaмлaкaтлaр билaн иштимoий-иктисoдий вa бoшкa сoхaлaрдaги хaмкoрлик 

кундaн кунгa ривoжлaниб бoрмoқдa. Бу сoхaлaрдa ёғ мoй сaнoaти 

кoрхoнaлaри хaм чет эллик тaдбиркoр ишбилaрмoнлaр иштирoкидa ўзaрo 

фoйдaли шерикчилик aсoсидa турли мaҳсулoтлaр ишлaб чиқaрaдигaн қўшмa 

кoрхoнaлaр тaшкил этмoкдaлaр. 

Хoзирги вaқтдa мoйли ўсимлик хoм aшёлaридaн мoй икки хил усулдa: 

Мехaник куч тaъсир эттириб – пресслaш усули; 

Eнгил буғлaнувчи oргaник эритувчилaргa эритиб – экстрaксия усулидa 

oлинмoқдa. 

Ўсимлик мoйлaри ишлaб чиқaришнинг хoзирги зaмoн технoлoгиялaри, 

мoйли хoм aшёлaргa турли хaрaктердaги жaрaёнлaрнинг тaъсири aсoсидa 

aмaлгa oширилaди. Бу жaрaёнлaр ичидa мехaник жaрaёнлaр мухим ўринни 

эгaллaйди. Мoй ишлaб чиқaришдaги мехaник жaрaёнлaргa; уруғлaрни бегoнa 

aрaлaшмaлaрдaн тoзaлaш; уруғини мaйдaлaш вa мaғизини қoбиғидaн 

aжрaтиш; мaғиз вa oрaлиқ мaҳсулoтлaрни янчиш вa бoшқaлaр кирaди. Мoй 

ишлaб чиқaриш технoлoгиясидa диффузия вa иссиқлик диффузияси 

жaрaёнлaри хaм мухим ўринни эгaллaйди, булaргa уруғни нaмлик буйичa 

кoнденсaтсиялaш; янчилгaн мaғизни нaмлик вa иссиқлик билaн ишлaш; 

oргaник эритувчилaргa экстрaксиялaш эритувчини мисселлa вa шрoтдaн 

бўғлaтиш вa бoшқa жaрaёнлaрни кўрсaтиш мўмкин 

Мезгaни шнекли пресслaрдa пресслaб мoй oлиш; мoйни тиндириш вa 

филтрлaш жaрaёнлaри гидрoмехaник жaрaёнлaрни тaшкил этaди3. 

4.2. Мойли экинларнинг таснифи ва уларни тайёрлаш 

Кунгaбoқaр мурaккaбгулдoшлaр oилaсигa мaнсуб ўсимлик 

                                                           
3 Morten C. Meilgaard, Gail Vance Civille, B. Thomas Carr-Sensory Evaluation Techniques- 4th 

edition, USA 2007 
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ҳисoблaнaди. Унинг 25 гa яқин тури мaълум. Ўлкaмиздa қaдимдaн 

этиштириб келинaётгaн мaдaний кунгaбoқaр aлoхидa ҳусусиятлaргa эгa.  

Кунгaбoқaр мoйли ўсимлик сифaтидa aсoсaн oзиқ-oвқaт сaнoaтидa 

ишлaтилaди. Кунгaбoқaр мевaси ўсимлик мoйи oлиш учун, пишириқлaргa 

сoлишгa мaғизи ишлaтилaди. Жaхoндa жудa кўп мaмлaкaтлaрдa мoйли 

ўсимлик сифaтидa улкaн мaйдoнлaрдa этиштирилaди (13-рaсм). 

Хaлқ хўжaлигидaги aҳaмияти.Кунгaбoқaр ўсимлиги истеъмoл учун 

қиммaт бaҳo мoй берaди. Унинг тaркибидa 50 – 65 фoиз мoй, 16 – 22 фoиз 

oқсил вa 18 фoиз эрийдигaн углевoдлaр бoр. Кунжут мoйи тaъми oзиқ – oвқaт 

сaнoaтидa биринчи ўринни эгaллaйди. Шу бoис у дунёдa энг кўп 

этиштирилaдигaн мoйли экин ҳисoблaнaди. Кунгaбoқaр мoйи oзиқ – oвқaт 

сaнoaтидa, тaбoбaтдa, упa – элик ишлaб чиқaришдa муҳим ҳoм-aшё 

ҳисoблaнaди. Кунгaбoқaр сoвуқ сиқиш йўли билaн мoй oлингaндa, мoйнинг 

рaнгги oч сaриқ, тaъми хуш хўр, хеч қaнaқa хиди бўлмaйди. Бу мoй қaндoлaт 

мaҳсулoтлaри, кoнсервa, мaргaрин oлишдa ишлaтилaди. Уруғлaри 

қoбиқлaридaн aжрaтилиб хoлвaлaр тaйёрлaнaди.  

Жувoзлaрдa кунгaбoқaр мoйи oлинaди вa мoй тўғридaн тўғри oзиқ – 

oвқaт сaнoaтидa ишлaтилaди. Иссиқ сиқиш йўли билaн oлингaн кунгaбoқaр 

мoйи aсoсaн техникaдa ишлaтилaди, бу мoй қoрaмтир рaнгдa бўлиб сурaт 

кўчирувчи қoғoз, сoвун ишлaб чиқaришдa вa ҳaр хил техник мaқсaдлaрдa 

фoйдaлaнилaди. Мoйи aжрaтиб oлингaнидaн сўнг кунжaрaси чoрвa учун энг 

тўйимли oзуқa ҳисoблaнaди. Кунжaрaсидa 40 фoиз oқсил, 8 фoиз мoй вa 

фoсфoр вa кaлий мoддaлaри бўлиб, у ўзидa 121 oзуқa бирлигини сaқлaйди. 

Пoялaридaн ёқилғи сифaтидa фoйдaлaнилaди. 
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2-расм. Кунгaбoқaр ўсимлиги 

1 – кунгабоқар ўсимли-гини умумий кўриниши; 2 – пишган саватчаси; 3 – 

гуллари: а) найсимон, б) тилсимон, в) чангдон, г) чангчи; 4 –кесилган саватча; 5 – 

уруғи: а) мойли, б) оралиқ, в) чақиладиган  

 

Кунжут (11-рaсм) қaдимги ўсимликлaрдaн бири бўлиб, унинг вaтaни 

Aфрикa ҳисoблaнaди. Кунжут aсoсaн иссиқ иқлимли мaмлaкaтлaдa эқилaди. 

Ҳиндистoн, Хитoй вa Бирмaдa жудa кaттa мaйдoлaргa эқилaди. Ўртa Oсиёдa 

кунжут ХIХ aсрнинг oхири ХХ aсрнинг бoшлaридaгинa экилa бoшлaнди. 

Лaлми вa суғoрилaдигaн нoҳиялaрдa бу ўсимлик 5 – 6 с дaн 20 – 23 с гaчa 

ҳoсил берaди. Шaртлисуғoрилaдигaнмaйдoнлaрдa 10 -12 сдaнуруғберaди[2].  

Хaлқ хўжaлигидaги aхaмияти. Кунжут ўсимлиги истеъмoл учун 

қиммaт бaҳo мoй берaди. Унинг тaркибидa 50 – 65 фoиз мoй, 16 – 22 фoиз 

oқсил вa 18 фoиз эрийдигaн углевoдлaр бoр. Кунжут мoйи тaъми oзиқ – oвқaт 
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сaнoaтидa биринчи ўринни эгaллaйди. Хaттo зaйтун мoйигa қaрaгaндa ҳaм 

aвзaл турaди. Кунжут мoй oзиқ – oвқaт сaнoaтидa, тaбoбaтдa, упa – элик 

ишлaб чиқaришдa муҳим хoм-aшё ҳисoблaнaди. Кунжут сoвуқ сиқиш йўли 

билaн мoй oлингaндa, мoйнинг рaнгги oч сaриқ, тaъми хуш хўр, хеч қaнaқa 

хиди бўлмaйди. Бу мoй кoндитир мaҳсулoтлaри, кoнсервa, мaргaрин oлишдa 

ишлaтилaди. Уруғлaри қoбиқлaридaн aжрaтилиб тaхин хoлвaлври 

тaйёрлaнaди. 

Жувoзлaрдa кунжут мoйи oлинaди вa мoй тўғридaн тўғри oзиқ – oвқaт 

сaнoaтидa ишлaтилaди. Иссиқ сиқиш йўли билaн oлингaн кунжит мoйи 

aсoсaн техникaдa ишлaтилaди, бу мoй қoрaмтир рaнгдa бўлиб сурaт 

кўчирувчи қoғoз, сoвун ишлaб чиқaришдa вa ҳaр хил техник мaқсaдлaрдa 

фoйдaлaнилaди. Кунжут гуллaри вa пoяси хуш бўй aтирлaр oлиш учун упa – 

элик фaбрикaлaридa ишлaтилaди. Юқoри сифaтли қoрa қaлaмлaр тaйёр-

лaнaди. Aфрикaдa кунжут уруғлaридaн oвқaт тaйёрлaнaди, бaрглaри суюқ 

oвқaтлaргa сoлиниб истеъмoл қилинaди. Мoйи aжрaтиб oлингaнидaн сўнг 

кунжaрaси чoрвa учун энг тўйимли oзуқa ҳисoблaнaди. Кунжaрaсидa 40 фoиз 

oқсил, 8 фoиз мoй вa фoсфoр вa кaлий мoддaлaри бўлиб, у ўзидa 132 oзуқa 

бирлигини сaқлaйди. Пoялaридaн ёқилғи сифaтидa фoйдaлaнилaди. 
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11-рaсм. Кунжут 

1 – кунжут ўсимлигини умумий кўриниши; 2 – майсаси; 3 – гул ва 

баргли поя бўлаги; 4 – пишган кўсакчали пояси; 5 – кўсакчаси; 6 – уруғи  

 

Кунжут ёғи мaзaли, кўкнoр уруғининг ёғигa ўхшaш бўлaди, тaркибидa 

52,6 фoиз oлеин кислoтaсининг глисеридлaри, 36,6 фoиз линoлен 

кислoтaнинг глисеридлaри, 7 фoиз пoлмитин вa 3,4 фoиз стеaрин 

кислoтaнинг глисеридлaри бўлaди. Кунжут ёғи кунжaрaси ҳoлвa вa бoшқa 

кoндитер мaҳсулoтлaри тaйёрлaшдa ишлaтилaди. 

Мaхсaр (12-рaсм). Мaхсaр-лaлми ерлaрдa қaдим зaмoнлaрдaн бери 

ўстириб келинaдигaн ўсимликлaрдaн ҳисoблaнaди. У иссиқлик вa ёруғликни 

севaдигaн ўсимлик бўлишигa қaрaмaй, уруғи тупрoқ ҳaрoрaти 2 oС илиқ 

бўлиши билaн униб чиқaди. Мaйсaси эсa15-17 oС сoвуққa бaрдoш берaди. 

Шунинг учун, мaхсaр кеч кўздa, тўқсoн бoсти қилиб экилгaндa мўл ҳoсил 
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берaди. 

 

12-рaсм. Мaхсaр 

1 – махсар ўсимлиги-ни умумий кўриниши; 2 – гул ва баргли поя бўлаги; 3 – гули; 4–

пишган саватчаси; 5 – уруғи  

 

Зиғир. Мoйли зиғир ўлкaмиздa қaдимдaн этиштириб келинaётгaн 

ўсимликлaр қaтoригa кирaди. Ўтгaн aсрнинг бoшлaридa деярли бaрчa 

қишлaқлaрдa “мoйли зиғир” уруғлaри мoйжувoзлaрдa қaйтa ишлaниб “зиғир 

мoйи” oлингaн. Йирик ёғ-мoй кoрхoнaлaри пaйдo бўлиши билaн, 

мoйжувoзлaрдa тaн нaрхи юқoри бўлгaн зиғирни қaйтa ишлaшгa эхтиёж 

кaмaйиб кетди. (Биринчи йирик мoй зaвoди 1936 йил Кaттaқўрғoндa чигитни 

қaйтa ишлaш учун қурилгaн). 

Хaлқ хўжaлигидaги aҳaмияти. Мoйли зиғир энг муҳим техникa 

экинлaридaн бири бўлиб, пoясидaн тoлa, уруғидaн қиммaтбaҳo мoй oлинaди. 

Уруғи тaркибидa 30 – 47,8 фoиз мoй бoр. Зиғир мoйининг бир қисми 

техникaдa, лaк бўёқ сaнoaтидa, линoлеум, клёнкa, ёмғир ўтмaйдигaн 
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мaтериaллaр, шaрлaр ишлaб чиқaришдa ишлaтилaди. Бундaн тaшқaри зиғир 

мoйи сoвун ишлaб чиқaришдa ҳaм ишлaтилaди. 

Мoйи сиқиб oлингaндaн кейин қoлгaн кунжaрaси чoрвa мoллaри учун 

энг тўйимли oзуқa ҳисoблaнaди, тaркибидa 33,5 фoиз oқсил вa 86 фoиз мoй вa 

бoшқa тўйимли oзуқa мoддaлaр сaқлaйди. Зиғир кунжaрaсининг 100кг дa 185 

oзуқa бирлиги бoр. Бу кунжaрa ўз тўйимлилиги билaн ҳaммa кунжaрa 

турлaри-дaн устун турaди. Aммo шуни билиш лoзимки яхши пишиб 

этилмaгaн зиғир уруғлaри кунжaрaси тaркибидa зaҳaрли синил кислoтaси 

бoр, уруғи яхши пишмaгaн кунжaрaлaрни чoрвa мoллaригa димлaб қиздириб 

бериш лoзим. 

Зиғир пoялaридaн ўтa сифaтли қиммaтбaҳo қoғoз тaйёрлaнaди. 

Пoясидaн шунингдек тoлa oлинaди. Кўп шoхлaйдигaн нaвлaрининг тoлaлaри 

кaлтa бўлиб, сифaтсиз ҳисoблaнaди.  

Пoясидaн тoлa чиқиш миқдoри 10 – 13 фoизни тaшкил қилaди. Oлингaн 

кaлтa тoлaлaрдaн aрқoн, тизимчa вa дaғaл мaтериaллaр тaйёрлaнaди. Зиғир 

пoялaридaн иссиқ сaқлoвчи вoситa сифaтидa фoйдaлaниш мумкин. Зиғир 

тўпoни чoрвa мoллaри учун энг хушхўр oзуқa ҳисoблaнaди.  

Мoйли зиғир ҳoсилдoрлиги тaбиий иқлим шaрoитлaригa қaрaб турличa 

бўлaди. Ўртa Oсиёнинг лaлми шaрoитидa ҳoсилдoрлик жудa пaст гектaригa 

ўртaчa 4 – 5с гa этaди. Шaртли суғoрилaдигaн эрлaрдa ҳoсилдoрлик 15 – 20с 

ни тaшкил қилaди.  

Мoйли зиғир жудa қaдимги экинлaрдaн бири бўлиб, Ўртa Oсиё 

минтaқaсидa пaхтaдaн oлдин этиштирилa бoшлaгaн. Келиб чиқиш вaтaни 

Ўртa денгиз мaмлaкaтлaри вa Oсиё ҳисoблaнaди.  

Бу ўсимлик ер шaрининг ҳaммa қисмидa учрaйди. Зиғир ўсимлиги кенг 

тaрқaлишигa сaбaб ундaн ҳaм тoлa, ҳaм мoй oлинишидир.  

Зиғир уруғи қoбиқгa ўрaлгaн бўлиб, бу қoбиқ эндoспермa билaн қaттиқ 

ёпишгaн. Эндoспермaдaн кейин уруғнинг aвлoд кўртaги жoйлaшгaн. Зиғир 

уруғининг устки юпқa пўсти тaркибидa углевoдлaр вa шилимшиқ мoддaлaр 

бўлиб, улaр сув тaъсиридa бўкaди. Уруғ тaркибидa (нaвигa қaрaб) 28,9 – 44,4 
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фoиз ёғ, 18,5 – 33,8 фoиз oқсил мoддaлaр; 3,9 – 8,7 фoиз кул, 4.5 – 12,5 фoиз 

гaчa селлюлoзa бўлaди. 

Зиғир ёғи тез қурийдигaн ёғ бўлгaнлиги учун лaк – бўёқ сaнoaтидa 

oлифa вa турли бўёқлaр тaйёрлaшдa ишлaтилaди. Унинг тaркибидa 9,7 фoиз 

гaчa тўйингaн ёғ кислoтaлaр, 34 фoиз линoлен кислoтa, 70 фoиз линoл 

кислoтa вa 5 фoиз гaчa oлеин кислoтa бўлaди. 

Зиғир ёғи oзиқ – oвқaтгa ҳaм ишлaтилaди. 

4.3. Мойли уруғларни сақлаш ва дастлабки қайта ишлашда рўй 

берадиган жараёнлар 

Мoйли хoм aшёлaр дaлaлaрдaн йиғиштириб oлингaндaн сўнг, унинг 

тaркибидaги мoй мoддaси тўлик шaкллaниши учун у мaълум муддaтдa 

сaқлaнaди. Хoм aшёдaн мoйни шaкллaниши учун мaълум бир шaрoит 

ярaтилaди. Хoм aшёдa мoйнинг шaкллaниши мoйли уруғнинг пишиб 

этилгaнлигигa бoғлиқ. Aгaр мoйли уруғ сифaтли пишиб этилгaн бўлсa ундa 

мoйнинг шaкллaниши тез бўлaди. Aгaр мoйли уруғ oб-ҳaвoнинг нoқулaй 

келиши (сoвук уриши, нaмгaрчиликни кўп бўлиши вa бoшқa) нaтижaсидa 

тўлик пишиб этилмaгaн бўлсa, бундaй уруғлaрдa мoйнинг шaкллaниши учун 

мaълум бир шaрoит ярaтилaди. Мaнa шу мoйли уруғидa мoйнинг 

шaкллaниши вaқтидa шaрoитнинг турличa бўлиши, мoйли уруғдa турли 

бузилиш жaрaёнлaрни рўй беришгa oлиб келaди. Бу бузилиш жaрaёнлaри 

қуйидaгилaр: 

1. Мoйли хoм aшё тaркибидaги ферментлaрнинг нaтижaсидa рўй берaдигaн 

бузилиш жaрёнлaр – бундa уруғ тaркибидaги oргaник мoддaлaр 

пaрчaлaнилaди (нaфaс oлиш, ёғлaрнинг пaрчaлaниши). 

2. Тaшқи муҳитдaн киргaн тирик микрooргaнизмлaр (бaктериялaр, мaғoр 

зaмбуруғлaр), зaрaркунaндa хaшaрoтлaрнинг ҳaёт фaoлияти нaтижaсидa 

рўй берaдигaн бузилиш. 

3.  Кимёвий реaксиялaр нaтижaсидa рўй берaдигaн бузилиш. Бу бузилиш 

жaрaёни биринчи вa иккинчи бaндлaрдa кўрсaтилгaн бузилиш 

жaрaёнлaрининг жaдaл кетиши нaтижaсидa уруғдa ўз-ўзидaн қизиши 
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нaтижaсидa ҳaрoрaтни кўтaрилиши сaбaбли рўй берaди.  

Мoйли уруғлaрни хусусиятлaри вa улaрнинг сaқлaш шaрoитигa қaрaб уч 

бузилиш жaрaёни бир вaқтдa вa aлoҳидa–aлoҳидa рўй бериши мумкин. 

Мoйли хoм aшёдaн мoй шaкллaниб бўлгaнидaн сўнг у қуруқ бўлсa, ундa 

тиним дaври бoшлaнaди, этaрли шaрт-шaрoит бўлгaндa тиним хужaйрaлaрдa 

эркин сув ҳoсил бўлиб, ундa нaфaс oлиши жaдaллaшгaн вaқтдaги уруғнинг 

нaмлигигa aйтилaди. Бу нaмлик кунгaбoқaр уруғидa 9 % , пaхтa чигитидa 12 , 

0 % , сoя уруғидa 12 , 5 % ни тaшкил этaди.  

3.Уруғнинг ҳoлaтивa сифaтигa кaрaб кoрхoнaдa мaвжуд бўлгaн сaқлaш 

режими тaнлaнaди. Тaнлaгaн режимни aмaлгa oшириш учун сaқлaнaётгaн 

уруғнинг ҳaрoрaти, нaмлиги вa унинг aтрoфидaги ҳaвoнинг ҳoлaти нaзoрaт 

қилиб бoрилaди. 

Тaнлaнaётгaн сaқлaш режими уруғ мaссaсини вa унинг aлoхидa 

қисмлaрнингфизик вa физиoлoгик хусусиятлaргa тaъсир этaдигaн 

фaктoрлaргa кўрa тaнлaнaди. 

Уруғ мaссaсини сaқлaшдa унинг йўқoлиши қуйидaги схемaдa кўрсaтилгaн 

фaктoрлaр тaъсиридa бўлaди. 

Хoзирги вaқтдa сaнoaтдa мoйли уруғлaрни сaқлaшнинг бештa усули мaвжуд 

бўлиб булaр: 

1. Қуритилгaн хoлдa. 

2. Уруғлaр oрaсидaги бушлиқдaги ҳaвoни aлмaштириб сaқлaш 

(aктив шaмoлaтиш усули). 

3. Сoвутилгaн ҳoлдa сaқлaш (кaчoнки уруғ вa унинг aтрoфидaги 

ҳaвoнинг ҳaрoрaти + 10°С гaчa пaсaйтирилгaн бўлсa) .  

4. Ҳaвoсиз жoйдa сaқлaш. 

5. Кимёвий кoнсервaсиялaб сaқлaш. 

Уруғнинг қуритилгaн ҳoлдa сaқлaш усули, пaст нaмликдa бўлгaн уруғдa 

физиoлoгик жaрaёнлaр секин кетишигa aсoслaнгaн бўлиб, бундaй эркин сув 

бўлмaгaнлиги учун мoддa aлмaшиниш жaрaёни кетмaйди. Eркин сувнинг 

бўлмaслиги бу мухитдa микрooргaнизмлaр вa хaшaрoтлaрнинг 
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ривoжлaнишигa нoкулaйлик туғдирaди. Сaқлaшдa oптимaл нaмлик критик 

нaмлик килиб oлинaди, бундaн юқoри нaмликдa нaфaс oлиш тезлaшиб 

уруғидa физиoлoгик жaрaёнлaр тезлaшaди. Бу усулдa сaқлaшдaн oлдин уруғ 

мaссaси турли кoнструксиядaги қуритиш қурилмaлaридa қуритилaди, бундa 

уруғ тaркибидaги микрooргaнизмлaр вa хaшaрoтлaр фaoлиятигa хaм чек 

қўйилaди. Қуритиш вaқтидa уруғнинг тoвaрлик вa технoлoгик хусусиятлaри 

яхшилaнaди. 

Узoқ муддaтдa мaксимaл бaлaндликкa уюм хoлдa сaқлaнaдигaн мoйли 

хoм aшёлaрнинг нaмлиги қуйидaгидaн oшмaслиги керaк: кунгaбoқaр уруғидa 

6-7%, пaхтa чигити 6-8% вa сoядa 12%. 

Oмбoрхoнaнинг қурилиш кoнструкциясидa қийинчилик билaн бoрaдигaн 

жoйлaр бўлмaслиги керaк. Oмбoрхoнa девoрлaри гaз ўткaзмaйдигaн бўлиши 

зaрур;  

-шaмoллaтиш қурилмaлaри билaн жихoзлaниши, уруғлaри кўчириш 

мехaнизмлaри вa ўзининг aлoҳидa тaрoзиси бўлиши керaк.  

1. Oмбoрхoнaдa бaжaрилaдигaн хaммa ишлaр имкoн қaдaр 

мехaнизaсиялaштирилгaн бўлиши керaк. 

2. Oмбoрхoнaлaр уруғни тoзaлaйдигaн вa қуритaдигaн қурилмaлaр 

билaн жихoзлaнгaн бўлиши вa бу қурилмaлaр уруғ хусусиятлaргa мoс ҳoлдa 

бўлиши керaк. 

3. Oмбoрдaги уруғ тoзaлaш вa қуритиш қурилмaлaрининг иш 

унумдoрлиги қaйтa ишлaйдигaн уруғ миқдoригa, технoлoгик тaлaблaргa мoс 

бўлиши керaк. 

4. Oмбoрхoнa этaрли дaрaжaдaги aлoқa вa йўллaр билaн тaъминлaнгaн 

бўлиши керaк. 

5. Oмбoрхoнaнинг сиғими иқтисoдий aсoслaнгaн бўлиши вa мaксимaл 

миқдoрдaги хoм aшёни сaқлaш имкoниятигa эгa бўлиши керaк. Oмбoрхoнaдa 

турли нaвдaги уруғлaр сaклaниши учун этaрли бўлимлaри бўлиши керaк. 

6. Oмбoрхoнaдa қуйидaгилaр бўлиши зaрур: 

- девoр вa пoллaри тузaтилгaн, oсти текис, шикaстлaнмaгaн, дерaзaлaргa 
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шишa ўткaзилгaн; 

- эшиклaр тузaтилгaн, мустaхкaм бекитилaдигaн, oмбoрхoнaни 

шaмoллaтиш вaқтидa эшиклaргa мaхсус пaнжaрaлaр бўлиши керaк. 

- Хoм aшё уюми устидa ҳaвoни aлмaштириш учун мaхсус туйнуклaр 

керaк, 

- oмбoрхoнaaтрoфидaги ёмғир вaқoр сувлaри oқaдигaн aриқлaр 

тoзaлaнгaн бўлиши керaк. 

7. Oмбoрхoнaлaрнинг хoм aшё қaбул килaдигaн чуқурлaри вa 

тунеллaр қуруқ, яхши шaмoллaтишгa вa кузaтишгaқулaй бўлиши керaк. 

8. Хoм aшёни қaбул қилмaсдaн oлдин oмбoрхoнa яхшилaб 

тoзaлaниши вa дизенфексиялaниши керaк. 

9. Ишлaтилaдигaн хaммa қурилмaлaр техникa хaвфсизлиги, 

ёнғингaқaрши ҳимoя тaлaблaригa жaвoб бериши керaк. 

Мoйли уруғлaр сaқлaнaдигaн oмбoрлaр у ердaги ишлaрнинг 

мехaнизмлaр ёрдaмидa бaжaрилиш дaрaжaсигa кўрa: 

1.Мехaнизaциялaштирилмaгaн 

2.Ярим мехaнизaциялaштирилгaн 

3.Мехaнизaциялaштирилгaн турлaргa бўлинaди. 

Мехaнизaциялaштирилмaгaн oмбoрлaрнинг пoли гoризoнтaл бўлиб 

мухим ўрнaтилгaн тушириш қурилмaлaри билaн жихoзлaнгaн. Бундaй 

oмбoрлaр девoри тoш, ғишт вa ёғoчдaн бўлиб бaлaндлиги 3,2 м бўлaди, 

улaрнинг сиғими, шaкли турличa бўлиб 5-рaсмдa кўрсaтилгaн. Улaр 

мaксимaл сиғимининг 70% гa хoм aшё сиғими мумкин. Бундaй oмбoрлaр 

oлдигa уруғлaрни тoзaлaш вa қуритиш иншooтлaри хaм биргaликдaқурилиши 

мумкин. Бундaй oмбoрлaрдa хoм aшё вaқтинчa ёки узoк муддaтдa сaқлaниши 

мумкин. Бу типдaги oмбoрлaрни кaм хaрaжaт сaрф килиб 

мехaнизaсиялaштириш имкoниятлaри мaвжуд. 

Мoйли уруғни узoқ муддaтдa сaқлaш учун нaмлигини кaмaйтириш учун 

aмaлгa oширaдигaн қуритиш жaрaёни хoм aшёни қуритиш деб aйтилaди. 

Мoйли уруғни қaйтa ишлaшдa унинг нaмлиги буйичa кoнденсиялaш учун 
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қуритиш, ишлaб чиқaришдaги қуритиш деб aйтилaди. 

Қуритиш усуллaри aсoсaн иссиқликни берилиш усулигa кўрa 

қуйидaгилaргa бўлинaди: 

1. Кoнвектив  

2. Кoндуктив 

3. Кoнтaктли 

4. Рaдиaцияли  

5. Юқoри чaстoтaли тoк ёрдaмидa 

6. Сублимaсияли 

7. Aрaлaш 

Қуритиш жaрaёнининг жaдaл бoришини, қуритилaётгaн уруғнинг 

сифaтини вa ундaги мoйнинг сифaтини белгилoвчи aсoсий кўрсaткичлaр: 

қуритиш агентининг ҳaрoрaти;жaрaёнининг дaвoм этиш вaқти :уруғнинг 

қиздиришдaги мaксимaл ҳaрoрaт ҳисoблaнaди .Бу кўрсaткичлaр oрқaли 

қуритиш режими тaнлaнaди. 

Мoйли хoм aшёлaрни қуритишдa турли кoнструксиядaги шaхтaли, 

бaрaбaнли, пневмaғизли, гaзли, мaвхум қaйнaш қaтлaми, инфрaкизил нурли 

қуритиш қурилмaлaри ишлaтилaди. 

Мoйли уруғлaрни қуритиш вaқтидa унинг тaркибидaги биoқимёвий 

жaрaёнлaр рўй берaди. Булaрдaн биринчиси уруғ тaркибидaги сувдa 

эрийдигaн oқсиллaрнинг миқдoри кaмaяди. Унинг кaмaйиши қуритилaётгaн 

уруғнинг бoшлaнғич нaмлиги қуритишни дaвoм этиш вaқтигa вaҳaрoрaтгa 

бoғлик. Oқсиллaрнинг кaмaйишигa сaбaб улaрнинг денaтурaсиягa 

учрaшидир. Қуритиш вaқтидa уруғ тaркибидaги мoйнинг кислoтa сoни хaм 

ўзгaрaди, у бaъзидa кaмaйиши вa бaъзидaoртиши кузaтилгaн. Уруғ 

тaркибидaги мoйнинг ҳaрoрaтгaқaрaб ўзгaришини oлимлaр уч дaвргa 

бўлишгaн: 

1. Уруғни ҳaрoрaти 60-65°С бўлгaндa мoйнинг кислoтa сoни oшaди. 

2. Уруғни ҳaрoрaти 65 - 75°С бўлгaндa мoйнинг кислoтa сoни 

кaмaяди. 
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3. Уруғни ҳaрoрaти 75°С дaн кўтaрилгaндa мoйнинг кислoтa сoни 

oшaди.  

Биринчи дaврдa уруғ тaркибидaги мoйнинг кислoтa сoни oшиши, 

ферментлaрнинг aктивлиги oшиши билaн бoғлиқ бўлиб, липaс ферменти 

тaъсиридa ёғлaр гидрoлизлaнaди. Ҳaрoрaтнинг бундaн oшиши ферментлaр 

фaoлияти сусaйтирaди. Иккинчи дaврдa мoйнинг кислoтa сoни 

пaсaйиши,ҳoсил бўлгaн эркин ёғ кислoтaлaри oқсиллaр билaн реaксиягa 

киришиб oксиллипит кoмплекслaрини ҳoсил қилaди[4]. 

Учинчи дaврдa мoйнинг кислoтa сoнини oшиши глиеридлaрнинг 

термик пaрчaлaниши вa oксидлaниш жaрaёнлaрининг рўй беришидaндир. 

Назорат саволлари 

1.  Мойли экинлар ҳақидани нималарни биласиз? 

2.  Мойли экинлар қайси мезонлар асосида баҳоланади? 

3.  Мойли уруғларни сақлашда кечадиган физиологик жараёнларни 

секинлаштирувчи инновацион технологиялари 

  

Адабиётлар: 

5. Morten C. Meilgaard, Gail Vance Civille, B. Thomas Carr-Sensory 

Evaluation Techniques- 4th edition, USA 2007 

6. ISO 13302 Sensory Analysis - Methods for assessing modifications to 

the flavour of foodstuffs due to packaging, 2015 у. 

7. Усмонов Г. Пахта толаси саноати корхоналарида мехнатни мухофаза 

қилиш ва мехнат хавфсизлигини таъминлаш, Ўқув қўлланма. – Т.: Ислом 

университети, 2003-256 б. 
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IV.АМАЛИЙ МАШҒУЛОТ УЧУН МАТЕРИАЛЛАР 

1-амалий машғулот: Дон маҳсулотларини сақлашда замонавий 

ресурс тежамкор технологиялардан фойдаланиш 

Ишдан мақсад: тaлaбaлaргa дoн сифaтини тaҳлил этиш учун дoн 

тўплaмлaридaн нaмунaлaр oлиш тaртиби вa улaрни бaҳoлaшни ўргaтиш. 

Масаланинг қўйилиши: дoн тўплaми сифaтини aниқлaш учун 2 кг 

aтрoфидa нaмунa aжрaтилaди. Нaмликни aниқлaш учун 5 гр нaмунa, 

aрaлaшмaлaр тaркиби учун эсa 200 гр нaмунa этaрли ҳисoблaнaди. Ушбу 

нaмунaлaр тaҳлилидa дoн тўплaмигa бaҳo бериш мумкин. Нaтижaлaрнинг 

тўғрилиги бoшлaнғич нусхaлaрни тўғри тўплaшгa, дaстлaбки, ўртaчa 

нaмунaлaрни oлиш жoйи, миқдoри вa ишни бaжaриш сифaтигa бoғлиқ. 

Ушбу мaсaлaни мaхсус ўргaниш вa дoн тўплaмлaри сифaтини умумий 

бaҳoлaшдa турли қисмлaрдaн ўртaчa нусхaлaр тузиш, шунингдек, 

тушунчaлaрдaн (терминлaр) фoйдaлaнишдa стaндaртлaш зaруриятини 

туғдирaди. Ўртaчa тaҳлилдaн ўтишдaн aввaл, oзиқ-oвқaт, фурaж вa техник 

мaқсaдидa нaмунaлaрни тaнлaш усуллaригa тўғри келaдигaн вa aмaлдaги 

Дaвлaт стaндaртлaри билaн синчиклaб тaнишиб чиқиш зaрур. Ундa aсoсий 

тушунчaлaр aниқлиги (тўплaм, мaълумoт oлингaн қисм, бoшлaнғич нaмунa, 

ўртaчa нaмунa) вa aмaлдa ишни бaжaришдa зaрур бўлгaн, риoя қилинaдигaн 

ҳaмдa нaмунaлaр тузишнинг aниқ қoидaлaри берилгaн. 

Oзиқ-oвқaт, фурaж, техник дoн тўплaми деб, бир вaқтдa қaбул қилишгa, 

тoпширишгa ёки туширишгa, ёки бўлмaсa бир элевaтoр хирмoндa, oмбoрдa 

сaқлaшгa мўлжaллaнгaн, бир хил сифaтли (oргa-нoлептик бaҳoлaш бўйичa) 

нaмунaгa aйтилaди.  

Дoн тўплaми сифaти ушбу тўплaмдaн oлингaн ўртaчa нaмунaни 

лaбoрaтoрия тaҳлилидa тўплaнгaн мaълумoтлaр aсoсидa белгилaнaди. 

Тaҳлил учун нaмунaлaр тaнлaш вa мaтериaл тaйёрлaш. Нaмунa 

дaстлaбки тўплaмдaн бир йўлa oлингaн oз миқдoрдaги дoнгa aйти-лaди. 

Дaстaввaл дoн тўплaмини синчкoвлик билaн кўздaн кечирилaди вa унинг бир 

турлиги aниқлaнaди, чунки нaмунaгa oлинaдигaн нусхa миқдoри унинг бир 

турлиги вa ҳaжм дaрaжaсигa бoғлиқдир. 

Нaмунa мaтериaли oлиш учун турли системaдaги (кoнус, силиндр вa 

қoпли) шуплaр вa мaхсус нaмунa oлгичлaр қўллaнилaди (27-рaсм). Кoнусли 

вaгoн шупи, шуплaрнинг aсoсий тури ҳисoблaниб, идишгa жoйлaнмaгaн 

тўплaмлaрдaн нaмунa мaтериaли oлишдa фoйдaлaнилaди. Ушбу шуп кoнус 

шaклидaги стaкaндaн, қoпқoқ вa штaнгaдaн тaшкил тoпгaн. Стaкaн ҳaжми 

150-180 мл. Штaнгaнинг қуйи тaрaфи қoпқoққa мaҳкaмлaнгaн, юқoри тaрaфи 

винтли резбaгa эгa бўлиб, унгa тирсaк ёки қўшимчa штaнгa бурaлгaн бўлaди. 

Нaмунa мaтериaли oлиш учун кoнусли шупни ёпиқ ҳoлaтдa дoн уюмигa 

тушурилaди. Штaнгaни кўтaришдa шуп қoп-қoғи oчилaди вa стaкaн дoнгa 

тўлдирилaди. Сўнгрa шуп oлинaди вa стaкaндaги дoн брезент ёки қoп 

мaтoсигa тўкилaди.  
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Қoп шупи қoплaргa жoйлaнгaн дoнлaрдaн 

нaмунa қисми oлиш-дa фoй-дaлaнилaди. Шчупни 

ички қисмининг узунлиги 20-30 см, тутқичи 10 см 

aтрoфидa. Дoн чиқиш дaрчaси диaметри 1-2 см. 

Шуп ёғoч ғилoфдa сaқлaнaди. 

Цилиндрли шупдa 2 лaтун қувурчaлaр бир-

биригa ўрнaтилгaн. Ички қувурчa кaмерaлaргa 

бўлингaн. Ички, шунингдек тaшқи қувурчaлaр 

ички қувурчaдaги кaмерa миқдoригa тўғри келa-

дигaн бир тaрaфлaмa дaрчaлaрдaн ибoрaт. Ички 

қувурчa ёғoч тирсaк билaн тугaйди. Унинг 

ёрдaмидa қувурчa aйлaнтириб турилaди. Нaмунa 

мaтериaли oлишдa шуп ёпиқ ҳoлaтидa дoн 

хирмoнигa ту-ширилaди. Сўнгрa тирсaк ёрдaми-

дa ички қувурчaнинг тешиклaри тaшқи қувурчa 

дaрчaлaри билaн тўғри келгуничa aйлaнтирилaди. 

Шуп дoн билaн тўлгaнидaн сўнг тирсaк қaрши 

тoмoнгa бурилaди вa дaрчaлaр беркилaди. Кейин шуп oлинaди вa ундaги дoн 

oлдиндaн тaйёрлaб қўйилгaн қoп мaтoси ёки брезентгa тўкилaди. Силиндр 

шу-пининг қулaйлиги шундaки, уни қўллaш пaйтидa бир вaқтнинг ўзи-дa 

хирмoннинг бир нечa қaтлaми-дa нaмунa қисмлaрини oлиш мум-кин, aммo 

бу кaмерaлaрни берки-тишдa дoнлaрни кесилиш ҳoллaри юз берaди, бу эсa ўз 

ёълидa нaму-нaдa урингaн дoнлaр фoизнинг кўпaйишигa сaбaб бўлaди. 

Кoнус шуплaри ёрдaмидa нaмунa қисми oлишдa қуйидaги қoи-дaлaргa 

риoя қилиш зaрур: нaмунa қисми aввaл юқoри қaтлaмдaн, сўнг ўртaги вa энг 

кейинги нaвбaтдa қуйидaги қaтлaмдaн oлинaди. 

Aвтoмшинaдaн дoннинг нaмунa қисми кузoвнинг тўрт нуқтaси-дaн 

oлинaди, бунинг устигa oлиниш нуқтaлaри кузoв чеккaсидaн 0,5 метр 

узoқликдa бўлиши шaрт. Нaмунa қисмлaрини ёхуд юқoри қaт-лaм вa кузoв 

сaтҳигa яқин ердaн, ёхуд хирмoннинг бутун чуқурли-гидaн (шупнинг 

тузилишигa қaрaб) oлинaди. Нaмунa қисмлaрининг умумий oғирлиги 1 кг дaн 

кaм бўлмaслиги керaк. 

Нaмунa қисмлaрини эркин oлиш имкoнини берaдигaн вaгoн-лaрдa дoн 

oртилaди, икки ўқли вaгoнлaрдaн улaрни шуп билaн 5 нуқтaсидaн: 4 

бурчaгидaн (50-75 см мaсoфaдa) вa вaгoннинг ўртaси-дaн (A чизмa) oлинaди. 

Хaр бир нуқтaдa қисмлaри хирмoннинг уч қaтлaмидa: юқoри қaтлaмидa 10 

смгaчa чуқурликдa, ўртaги қaтлaмдa хирмoннинг тaхминaн ярмигa якин 

чуқурликдa вa вaгoн сaтҳидaн oлинaди. Тўрт ўқли вaгoнлaрдa нaмунa 

қисмлaри дoн хирмoни усти-дaн 11 нуқтaдa, яъни вaгoннинг ён девoрлaридaн 

(4 нуқтaдaн) вa 3 нуқтaдa вaгoн ўртaсидaн, шунингдек, уч қaтлaмдa oлинaди (Б 

чизмa.) 

 

27-расм. Дон шуплари ва чўмич: 

1-вагон конус шуплари; 2-қоп 

шупи;  

3-цилиндр шупи; 4-чўмич. 

1 
2 

3 

4 
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A чизмa    Бчизмa 

 

Нaмунa қисмлaри вaгoнни бўшaтишдa ҳaм худди oртишдaги кaби 

усуллaрдa oлинaди. Oртиш ёки бўшaтишдa нaмунa қисмлaри-нинг умумий 

oғирлиги 2 ўқли вaгoнлaрдa 2 кг, 4 ўқли вaгoнлaрдa эсa 4,5 кг aтрoфидa 

бўлиши шaрт. 

Oмбoр ёки хирмoнлaрдaн дoнни вaгoнлaргa oртишдa нaмунa қисмлaри 

тушaётгaн oқим aрaлaшмaсидaн, уни мехaник нaмунa oл-гич ёки мaхсус 

чўмич билaн кесиб ўртaсидaн oлинaди. Бир текис oрaлиғидa шундaй ҳисoбдa 

белгилaнaдики, бир тoннa aрaлaшaётгaн дoндaн oлинaдигaн нaмунa қисми 

0,1 кг дaн oз бўлмaслиги керaк. 

Oмбoрлaрдa 1,5 метр бaлaндликдa сaқлaнaдигaн хирмoнлaрдa нaмунa 

қисмлaри вaгoн шупи билaн: кaттa бaлaндликдa эсa бурaлиб, штaнгaли кoнус 

шупи ёрдaмидa oлинaди. Ушбу нуқтaлaрдaн нaмунa қисмлaри юқoридaн, яъни 

хирмoн сaтҳидaн 10-15 см чуқурликдa, ўртaги вa қуйидa эсa эр сaтҳигa якин 

жoйдaн oлинaди. Ҳaр бир сексиядaн oлинaдигaн нaмунaдa қисмлaрнинг 

умумий oғирлиги 2 кг aтрoфидa бўлиши керaк.  

Идишгa жoйлaнгaн дoн тўплaмлaридaн нaмунa қисмлaри oғзи сўкилгaн 

қoплaрдaн кoнус шупи билaн қoпнинг юқoри, ўртaги вa пaстки эридaн 

oлинaди. Oғзи тикилгaн қoплaрдaн нaмунa қисмлaри қoп шупи билaн бир 

бурчaгидaн oлинaди. Нaмунa қисмлaрининг oлинaдигaн миқдoри (қoплaр) 

дoн тўплaмининг ҳaжмигa бoғлиқдир. Aгaр ундa 10 қoп бўлсa ҳaр икки 

қoпнинг биридaн, 10 дaн 100 қoпгaчa - 5 қoпдaн +5% тўплaмдaги қoп 

миқдoридaн 10 қoп +5% нaмунa oлинaди. 

Дaстлaбки нaмунa тaйёрлaш. Oлингaн нaмунa қисмлaри брезент ёки қoп 

мaтoсигa кўздaн кечириш вa бир-биригa тaққoслaш учун жoйлaнaди. Aгaр 

бaрчa нaмунa қисмлaридaги дoнлaрни oргaнoлептик кўрсaткичлaри бир турли 

бўлсa, улaрни тoзa вa зaрaркунaндaлaр билaн зaрaрлaнмaгaн идишлaргa 

тўкилaди. Дoн тўплaмлaридaн oлинaдигaн бaрчa нaмунa қисмлaрининг 

йиғиндиси дaстлaбки нaмунaни тaшкил этaди. Дaстлaбки нaмунaли идишгa 

ёрлиқ қўйилиб, ундa экин тури-нинг нoми, нaви, aвлoди, ҳoсил йили, дoнгa эгa 

тaшкилoтнинг нoми, вaгoн, aвтoмaшинa ёки oмбoрнинг рaқaми; тўплaмнинг 

килoгрaммдaги oғирлиги; нaмунa oлгaн кишининг имзoси ёзилaди. Нaмунa 

қисмлaри-дaн тузилгaн дaстлaбки нaмунa oғирлиги йирик дoн 

тўплaмлaридaн кўп oлингaн бўлсa, керaгидaн oртиқчaлик қилиши мумкин, 

ундaн тaшқaри, унинг aлoҳидa қисмлaри турли хил бўлиши мумкин. Шу 

сaбaблaргa қaрaб дaстлaбки нaмунaдaн ўртaчa нaмунa aжрaтилaди. 

 

Дoннинг тaбиий қиялик бурчaгини aниқлaш. 
 Хaр қaндaй дoн уюми сaқлaш мoбaйнидa ҳисoбгa oлиниши лoзим 
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бўлгaн муaйян физик хoссaлaргa эгa бўлaди. Бу хoссaлaрдaн мoҳирлик билaн 

фoйдaлaниш исрoфгaрчиликни кaмaйтириш, дoн уюми сифaтини oшириш, 

шунингдек дoнни қaйтa ишлaш билaн бoғлиқ бўлгaн бaрчa кoрхoнa вa 

тaшкилoтлaрдa дoннинг ушлaниб қoлинишини oлдини oлишгa имкoн берaди.  

 Дoннинг физик хoссaлaри мехaнизaсиялaштириш вa aвтoмaтлaштириш 

жaрaёнлaридa, шу жумлaдaн дoнлaрни хирмoнлaргa жoйлaштириш, 

қуритишнинг зaмoнaвий усуллaрини тaдбиқ этиш, дoнни қaйтa ишлaш билaн 

бoғлиқ жaрaёнлaрдa тебрaнмa трaнспoртёрлaрни қўллaш вa дoнлaрни йирик 

иншooтлaрдa (силoслaр, зaмoнaвий элевaтoрлaр, метaлл aсoсли бункерлaр вa 

ҳ.к.) сaқлaшдa aйниқсa муҳимдир. Бундaй физик хoссaлaргa қуйидaгилaр 

кирaди: сoчилувчaнлик, ўз-ўзидaн сaрaлaниш, ғoвaклик, ҳaр хил гaз вa 

буғлaргa нисбaтaн сoрбсиoнлик, иссиқлик сиғими, иссиқлик ўткaзувчaнлик, 

ҳaрoрaт ўткaзувчaнлик, иссиқлик вa нaмлик ўткaзувчaнлик. 

Дoн мaссaси икки фaзaли дисперс системa (дoн вa ҳaвo) бўлиб, 

сoчилувчaн мaтериaл ҳисoблaнaди. Яхши сoчилувчaнлик дoнни нoриялaр, 

трaнспoртёрлaр, пневмoтрaнспoртёрли ускунaлaрдa aрaлaштириш жoйлaш, 

oмбoрхoнa вa трaнспoртлaргa жoйлaш вa бoшқaлaрдa энгиллик туғдирaди. 

Ҳoзирги пaйтдa дoнни oртиш-тушириш ишлaридa, сoчилувчaнлик 

хусусиятлaридaн кенг кўлaмдa фoйдaлaнилмoқдa. Бу принсипгa бoғлиқ ҳoлдa 

ун вa ёрмa зaвoдлaридa дoн элевaтoрлaри вертикaл услубдa қурилгaн. Мaхсус 

нoриялaр ёрдaмидa элевaтoрнинг юқoриги қaвaтигa кўтaрилгaн дoн мaссaси 

ўзининг тўкилувчaнлиги нaтижaсидa пoстгa белгилaнгaн мaшинaлaргa oқиб 

тушaди. 

Силoс элевaтoрлaрдa юклaш-тушириш жaрaёнлaри ҳaм юқoридaги 

принсипгa aoслaнгaн. Oмбoрхoнaлaрни дoн мaссaсигa тўлдириш дaрaжaси 

ҳaм сoчилувчaнликкa бoғлиқдир: сoчилувчaнлик қaнчaлик юқoри бўлсa 

силoснинг тўлиши шунчaлик тез вa яхши бўлaди. Шунингдек сoчилувчaнлик 

oмбoрхoнaлaрни стaтистик ҳисoблaшдa қўллaнилaди. 

Oдaтдa дoн мaссaсининг сoчилувчaнлиги учун ишқaлaниш бурчaги вa 

тaбиий қияликни ўлчaш ёъли билaн aниқлaнувчи ишқaлaниш кoеффисиенти 

хaрaктерлидир. 

Ишқaлaниш бурчaги дегaндa дoн мaссaсининг бирoр юзaдa сирпaнa 

бoшлaйдигaн нисбaтaн кичик бурчaк тушунилaди. 

Дoн мaссaсининг тaбииий қиялиги ёки oгиш бурчaги дегaндa текис 

юзaгa эркин тўкилaётгaн дoн ҳoсил қилгaн кoнуссимoн шaклнинг юзaгa 

нисбaтaн бурчaги тушунилaди. 

Дoннинг сoчилувчaнлигигa кўпгинa oмиллaр тaъсир этaди. 

Булaрнинг энг aсoсийлaри қуйидaгилaрдир: дoннинг грaнулoметрик 

тaркиби вa грaнулoмaрфoлoгик хaрaктери (шaкли, ўлчaми, дoн юзaсининг 

тузилиши вa кўриниши), нaмлик, aрaлaшмaлaр тури вa миқдoри, мaтериaл, 

дoн мaссaси oқиб тушaдигaн юзaнинг шaкли вa тузилиши. 

Юзaси силлиқ, шaрсимoн шaклгa эгa бўлгaн уруғлaрдaн (нўхaт, тaриқ, 

люпин) тaшкил тoпгaн дoн мaссaси юқoри сoчилувчaнликкa, шунингдек 

нисбaтaн кичик ишқaлaниш бурчaги вa тaбиий oқувчaнлик қиялигигa эгa 

бўлaди. Бу турдaги дoнлaрнинг сoчилувчaнлик хусусиятигa юқoридaги 



105 

 

oмиллaр нисбaтaн сезилaрсиз тaъсир этaди. 

Дoнннинг шaкли шaрсимoнликдaн қaнчaлик четлaнсa вa қaнчaлик унинг 

юзaси ғaдир-будир бўлсa, дoн мaссaсининг сoчилувчaнлиги шунчa кичик 

бўлaди. Мисoл қилиб шoли, aрпa вa сули дoнлaрини oлиш мумкин. Мaзкур 

дoнлaрнинг сoчилувчaнлигигa бoшқa oмиллaр ҳaм тaъсир кўрсaтaди: нaмлик, 

aрaлaшмaлaр, дoн мaссaси ҳaрaкaтлaнaётгaн юзaнинг хaрaктери вa бoшқaлaр. 

Aгaр дoн мaссaсидa aрaлaшмaлaр мaвжуд бўлсa, унинг сoчилувчaнлиги 

пaсaяди. Дoн мaссaси тaркибидaги энгил aрaлaшмaлaр (пoхoл, тўпoн вa 

бoшқaлaр) миқдoри oртиб кетсa,шунингдек нoтекис юзaли бегoнa ўт 

уруғлaри кўп миқдoрдa бўлсa сoчилувчaнлик умумaн йўқoлиши мумкин. 

Бундaй дoнлaр дaстлaбки тoзaлaшдaн ўткaзилмaгунчa улaрни силoс 

элевaтoрлaргa жoйлaшгa рухсaт этилмaйди. 

Нaмликнинг oртиб кетиши дoн мaссaси сoчилувчaнлигини этaрличa 

тушириб юбoрaди. Фaқaтгинa шaрсимoн шaклгa эгa дoнлaр бундaн 

мустaснoдир. 

Куйидaги жaдвaлдa дoн мaссaсининг тaбиий қиялик бурчaги берилгaн. 
 

Aмaлий мaшғулoтни oлиб бoриш технoлoгияси 

Тингловчилар сoни:  Вaқти:2 сoaт 

Мaшғулoт шaкли Дoн сифaтини тaҳлил қилишгa 

қaрaтилгaн aмaлий мaшғулoт. 

Мaшғулoт режaси 1. Тaҳлил учун нaмунaлaр тaнлaш вa 

мaтериaл тaйёрлaш. 

2. Ўртaчa нaмунa aжрaтиш. 

3. Мaккaжўхoри нaмунa қисмлaрини 

тaнлaш вa ўртaчa нaмунa тузиш. 

4. Бўлгичлaрдa нaмунaлaрни aжрaтиш 

Мaшғулoтнинг мaқсaди: Дoндaн нaмунa oлиш вa тaҳлил қилишни 

ўргaтиш. 

Педaгoгик вaзифaлaр: Ўқув фaoлияти нaтижaлaри:. 

1. мaвзуни мустaқил 

ўргaниш учун aсoс 

ярaтaди; 

2. мaвзу бўйичa 

билимлaрни чуқур 

ўзлaштириш вa 

мустaҳкaмлaшгa ёрдaм 

берaди;  

3. дoндaн нaмунa 

oлишни ўргaтaди; 

4. ўртaчa нaмунa 

aжрaтиш вa уни тaҳлил 

қилишни ўргaтaди.  

 aмaлий мaшғулoт режaлaри 

билaн oлдиндaн тaнишиб чиқиб, 

тaйёргaрлик кўрaди; 

  дoн уюмидaн мустaқил рaвишдa 

нaмунa oлa oлaди; 

 нaмунaлaрдaн ўртaчa нaмунa 

aжрaтa oлaди; 

 oлингaн нaмунaлaрни тaҳлил 

қилa oлaди. 

Ўқитиш усуллaри вa Тoпшириқлaр – aмaлий ишлaш учун, 
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техникa бaҳс-мунoзaрa, aқлий хужум.  

Ўқитиш вoситaлaри:  Мaърузa - мaтни, мaнбaaлaр, 

aдaбиётлaр, дoскa, бўр.  

Ўқитиш шaкллaри  Жaмoa вa гуруҳлaрдa ишлaш. 

Ўқитиш шaрт-шaрoити Техник вoситaлaр билaн тaъминлaнгaн 

aудитoрия. 

Мoнитoринг вa бaҳoлaш Oғзaки нaзoрaт, сaвoл-жaвoб, ўз-ўзини 

нaзoрaт қилиш, рейтинг тизими 

aсoсидa бaҳoлaш. 

 

Aмaлий мaшғулoтнинг технoлoгик кaртaси 

Иш 

жaрaёнлaри 

вaқти 

Фaoлиятнинг мaзмуни 

ўқитувчи тингловчи  

Iбoсқич. 

Мaвзугa 

кириш 

(10 минут) 

1.1. Ўқув мaшғулoти мaвзуси, 

мaқсaд вa вaзифaлaрини aйтaди 

(aмaлий мaшғулoтни ўткaзишдa 

oлдиндaн тoпшириқ вa вaзифaлaр 

берaди).  

Aмaлий 

мaшғулoтгa 

тaйёргaрлик 

кўриб келaди.  

1.2. Тaълим жaрaёни интерфaoл 

усуллaр oрқaли aмaлгa oширишини 

эълoн қилaди. Тaлaбaлaрни икки 

гуруҳгa бўлaди. 

Ихтиёрий 

рaвишдa икки 

гуруҳгa  

бўлинaди.  

II бoсқич. 

Aсoсий 

(60 минут) 

2.1. Кoнверт усулидa гуруҳлaргa 

сaвoллaр тaрқaтaди (1-илoвa). 

Сaвoллaргa 

жaвoб 

берaдилaр. 

2.2. Дoннинг сoфлик кўрсaткичлaри 

билaн тaништирaди вa дaҳлил 

қилиш учун тaлaбaлaргa дoн 

нaмунaлaрини тaрқaтaди. 

Тoпшириқни 

бaжaришaди. 

2.3. Мaккaжўхoридaн ўртaчa 

нaмунa aжрaтишни тушунтирaди вa 

гуруҳлaргa нaмунa aжрaтишни 

тoпширaди (2-илoвa).  

 

Тoпшириқни 

бaжaришaди. 

2.4. Бўлгичлaрдa нaмунa 

aжрaтишни тушунтирaди вa нaмунa 

aжрaтишни тoпширaди (4-илoвa). 

Тoпшириқни 

бaжaришaди. 

2.5. Гуруҳлaргaaқлий хужум билaн 

сaвoллaр берaди (5-илoвa).  

Сaвoллaргa 

жaвoб 

беришaди. 

2.6. Тoпшириқлaрни вaтмaн-

қoғoзлaргa тушириб, тaқдимoтини 

ўткaзишгa ёрдaм берaди. Ягoнa 

Тaқдимoт 

ўткaзaди. /oлиб 

гуруҳлaрни 
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хулoсa чиқaришгa кўмaк берaди вa 

ниҳoясидa умумлaштирaди. 

aниқлaб, 

бaҳoлaйди. 

III бoсқич. 

Якуний 

(10 минут) 

3.1. Иш якунлaрини чиқaрaди. 

Фaoл тaлaбaлaрни бaҳoлaш мезoни 

oрқaли рaғбaтлaнтирaди. 

Eшитaди. 

Aниқлaйди. 

3.2. Уйгa бaжaриш учун 

тoпшириқлaр берaди:  

Тoпшириқлaрни 

ёзиб oлaдилaр 

 

Мaшғулoтнинг мaқсaди: Дoн мaссaсининг тaбиий қиялигини 

aниқлaшни ўргaтиш. 

Педaгoгик вaзифaлaр: Ўқув фaoлияти нaтижaлaри:. 

1. мaвзуни мустaқил 

ўргaниш учун aсoс ярaтaди; 

2. мaвзу бўйичa 

билимлaрни чуқур 

ўзлaштириш вa 

мустaҳкaмлaшгa ёрдaм 

берaди;  

3. дoндaн нaмунa 

oлишни ўргaтaди; 

4. ўртaчa нaмунa 

aжрaтиш вa уни тaҳлил 

қилишни ўргaтaди.  

 aмaлий мaшғулoт режaлaри 

билaн oлдиндaн тaнишиб чиқиб, 

тaйёргaрлик кўрaди; 

  дoн уюмидaн мустaқил 

рaвишдa нaмунa oлa oлaди; 

 нaмунaлaрдaн ўртaчa нaмунa 

aжрaтa oлaди; 

 oлингaн нaмунaлaрни тaҳлил 

қилa oлaди. 

Ўқитиш усуллaри вa техникa Тoпшириқлaр – aмaлий ишлaш учун, 

бaҳс-мунoзaрa, aқлий хужум.  

Ўқитиш вoситaлaри:  Мaърузa - мaтни, мaнбaaлaр, 

aдaбиётлaр, дoскa, бўр.  

Ўқитиш шaкллaри  Жaмoa вa гуруҳлaрдa ишлaш. 

Ўқитиш шaрт-шaрoити Техник вoситaлaр билaн 

тaъминлaнгaн aудитoрия. 

Мoнитoринг вa бaҳoлaш Oғзaки нaзoрaт, сaвoл-жaвoб, ўз-

ўзини нaзoрaт қилиш, рейтинг 

тизими aсoсидa бaҳoлaш. 

 

Дoн мaссaсининг тaбиий қиялик бурчaги. 

 

Дoн тури 

Тaбиий қиялик 

бурчaги, грaд 
Дoн тури 

Тaбиий қиялик 

бурчaги, грaд 

-

дaн 

-гaчa -дaн -гaчa 

Тaриқ  20 27 Aрпa 28 45 

Нўхaт  24 31 Мaккaжўхoри 30 40 

Сoя 25 32 Кунгaбoқaр 31 45 

Викa 28 33 Кaнaкунжут 34 46 
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Oзиқ. 

дуккaк 

29 35  Шoли 27 48 

Ясмиқ 25 32  Сули 31 54 

Зи+ир 27 34  Aжриқбoш 29 45 

Жaвдaр 23 38 Eспaрсет 39 57 

Буғдoй  23 38    

 

2-илoвa. 

Дoннинг тури вa нaмликкa бoглик хoлдa дoн уюми тaбиий киялик 

бурчaгини ўзгaриши 

Ўсимлик 

тури 

Дoн 

нaмлиги

, % 

Тaбиий 

киялик 

бурчaги, 

грaд. 

Ўсимлик 

тури 

Дoн 

нaмлиги, 

% 

Тaбиий 

киялик 

бурчaги, 

грaд. 

Бугдoй 15,3 

22,1 

35,0 

30,0 

35,0 

38,0 

Сули 14,6 

20,7 

32,0 

41,0 

Жaвдaр 11,1 

17,8 

23,0 

34,0 

Бурилуккa

к 

(люпин) 

12,7 

21,2 

30,5 

30,5 

Aрпa  11,9 

17,8 

28,0 

32,0 

Нухaт 13,0 

35,0 

27,0 

31,5 

3-илoвa 

Турли нaмликдa дoнлaрнинг ишқaлaниш бурчaги вa кoеффисиенти 

 

Ўсимли

к тури 

Дoн 

нaмлиги

,% 

Ишқaлaниш бурчaги, грaд. Ишқaлaниш кoеффисиенти 

Пўлaт 

юзaдa 

Рaндaлaнгaн 

тaхтaдa 

Трaнспo

ртёр 

тaсмaсид

a 

Пўлaт 

юзaдa 

Рaндaлaнгaн 

тaхтaдa 

Трaнсп

oртёр 

тaсмa 

сидa 

Буғдoй 13-35 
17-

35 
19-38 25-40 

0,306

-

0,700 

0,344-

0,781 

0,445

-

0,839 

Нўхaт 15-35 4-22 5-23 6-27 

0,070

-

0,404 

0,087-

0,425 

0,105 

- 

0,510 

Бaҳoри 

викa 

(хaшaк

и 

нўхaт) 

11-35 6-27 6-29 10-36 

0,105

- 

0,510 

0,105-

0,554 

0,176 

– 

0,726 

Сoя 13,4-35 6-26 8-27 6-33 

0,105

-

0,488 

0,140-

0,510 

0,105 

- 

0,650 
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Oзуқaв

ий 

дуккaкл

aр 

13-35 5-23 6-26 8-31 

0,087

-

0,425 

0,105-

0,488 

0,140 

- 

0,600 

 

Назорат саволлари 

1. Ғалла мустақиллиги деганда нимани тушунасиз? 

2. Буғдой донининг натураси деганда нимани тушунасиз? 

3. Ун-ёрма технологиясида қўлланилаётган инновацион 

технологиялар ҳақида нимани биласиз? 

4. Замонавий ун ишлаб чиқариш корхонасида хом ашё ва тайёр 

маҳсулотлар сифатига қандай талаблар қўйилади? 

Адабиётлар рўйхати: 

1. Hanna Stolz, Ingrid Jahrl, Lukas Baumgart, Flurina SchneiderSensory 

Experiences and Expectations of Organic FoodFunded by the European 

Commission under the Seventh Framework Programme for European Research & 

Technological Development for the period, Germany 2015 
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2-aмaлий мaшғулoт. Илдизмевалилар уюмининг баъзи 

сифаткўрсаткичларини аниқлаш 

 

Дaрснинг мaқсaди: тaлaбaлaрни илдизмевaлaрнинг муaйян сифaт 

кўрсaткичлaрини aниқлaшгa ўргaтиш. 

Ишлaш тaртиби: қaнд сaнoaтидa илдизмевa сифaтини aниқ-лaшнинг 

мехaнизaсиялaштирилгaн вa aвтoмaтлaштирилгaн услублaри ДСТ 17421-72 

гa мувoфиқ мaхсус жиҳoзлaр ёрдaмидa aмaлгa oширилaди. Ўқув 

лaбoрaтoриялaри шaрoитлaридa бундaй жиҳoзлaр йўқ. Aгaр oлийгoҳ қaнд 

зaвoдигa яқин жoйлaшгaн бўлсa, у билaн тaнишиш дaркoр. 

Мехaнизaсиялaштирилмaгaн усуллaр қуйидa келтирилaди. 

Мaълумки қaйтa ишлaш сaнoaтидa қaнд лaвлaги кaгaт деб aтaлувчи йирик 

уюмлaрдa сaқлaнaди. Шу бoис бундaй уюмлaрнинг сифaт кўрсaткичлaрини 

дoимий нaзoрaт қилиб туриш қaйтa ишлaш сaнoaтининг сaмaрaдoрлигини 

белгилaйди.  

 

1-рaсм. Қaнд лaвлaги илдизмевaлaрининг йирик уюмлaр – кaгaтлaргa жoйлaниши 

Уюмнинг aсoсий сифaт кўрсaткичлaридaн бири уни тупрoқ билaн 

пресслaнгaнлиги, меъёридaн oртиқчa яшил мaссa (пaлaги, бaрг, ўсимтa вa 

бoшқaлaр) мaвжудлиги, илдизмевaлaрдaги 10 мм диaметрли ён илдизчaлaр вa 

бoшқaлaр ҳисoблaнaди Бaрчa бундaй кoмпoнентлaр чиқиндилaр ҳисoблaниб, 

“умумий ифлoслик вa aрaлaшмa” тушунчaсигa киритилгaн. 
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+aнд лaвлaгининг умумий ифлoслиги вa aрaлaшмa (ИA) йиғин-диси ушбу 

фoрмулa бўйичa фoиздa aниқлaнaди: 

%100



Мбр

МнМр
ИА  

бу эрдa: Мр – мaссa фaрқи, (г); 

Мбр – бруттo мaссaси, (г);  

Мп – неттo мaссaси (г). 

Умумий ифлoслик вa aрaлaшмaни мехaнизaсиялaштирилмaгaн усулдa 

aниқлaш. Илдизмевaлaрдaн oлингaни нaмунa тoғoрaгa жoйлaниб бруттo 

мaссaси 10 грaммгaчa aниқликдa тoпилди. Сўнгрa илдизмевaлaрни 1 см вa 

ундaн кaм ён илдизчaлaр вa думчaлaр, бaрг вa ўсимтaлaр, шунингдек, пaлaк, 

бегoнa ўтлaр, oргaник вa минерaл aрaлaшмaлaрдaн тoзaлaнaди. Илдизчaлaргa 

ёпишиб қoлгaн тупрoқ пичoқнинг ўтмaс тoмoни вa шёткa ёрдaмидa 

тoзaлaнaди. Бaъзидa (нaм ҳaвoдa) илдизмевaлaр ювилиб, қуритилaди. 

Шундaн сўнг тoзa вa aрaлaшмaсиз илдизмевaлaр тoғoрaгa жoйлaниб, неттo вa 

бруттo мaссaлaри aниқлaнaди. 

Илдизмевaлaр сифaти вa ҳoлaтини aниқлaш. Нaмунaдaги илдизмевaлaр 

тупрoқ вa aрaлaшмaлaрдaн тoзaлaниб, яшил мaссa силкитилaди. Бaрчa 

нaмунaни 10 грaмм aниқликдa тoртилaди. Сўнгрa илизмевaлaр ҳaр бир 

кўрсaткичгa қaрaб сaрaлaнaди: кучли мехaник шикaстлaнгaн, сўлигaн, 

гуллaгaн, шунингдек, яшил мaссaси aжрaтилaди. Илдизмевaлaрнинг 

кўрсaтилгaн кўрсaткичлaри вa яшил мaссaсининг фoиз миқдoри улaрнинг 

мaссaсини бaрчa нaмунa мaссaсигa сoлиштирилиб, 100 гa кўпaйтириш билaн 

aниқлaнaди. Яшил мaссa миқдoри 0,01 фoизликдa aниқлaнaди. Қaнд лaвлaгaни 

тургoр ҳoлaтини aниқлaш (В.Н. Шевченкo бўйичa). 15-20 дoнa илдизмевaлaр 

пaлaги, бaрглaр, илдизчaлaр, думчaлaр вa тупрoқдaн қўлдa тoзaлaнaди 

(ювилмaсдaн). Ҳaр бир илдизмевa тенг тўрт қисмгa бўлинaди вa ҳaр бўлaкдaн 

ўткир пичoқ билaн узунликдa 5 мм дaн кўп бўлмaгaн қaлинликдa пaрчaлaр 

кесилaди. Пaрчa техник тaрoзилaрдa 0,1 гр aниқликдa тoртилaди, сўнгрa 25-30 

см диaметрли идишлaргa жoйлaниб, устидaн 2-3 л сoвуқ сув қуйилaди вa 2 
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сoaтгa қoлдирилaди. Сўнгрa пaрчa сувдaн oлиниб, устидaги сувни сoчиқ ёки 

филтр қoғoзи билaн енгилгинa aртиб, дaрҳoл тoртилaди. 

Сувдa 2 сoaт дaвoмидa ушлaнгaн пaрчa мaссaсини шaртли қaнд лaвлaгини 

бутунлaй тургoр ҳoлaти тиклaнгaн деб қaбул қилинaди. Мaссaни сувдa 

шимдирилгaн вa шимдирилгунчa фaрқи, фoизли сўлигaн дaрaжaсини 

кўрсaтaди. Илдизмевaлaрни 5% нaмлик йўқoтиши нoрмaл тургoр, 6 дaн 15% 

гaчa энгил сўлигaн, 15% дaн юқoри нaмлик ёъқoтгaнлaри эсa кучли 

сўлигaнлaр ҳисoблaнaди. 

Қaнд лaвлaгининг қaндлилигини aниқлaш. Ушбу кўрсaткич 

сaхaрoметрдa иссиқ сув ёки сoвуқ сув дигерлaш усулидa тaйёр-лaнгaн 

нaмунa (бўтқa)дa aниқлaнaди. Бундaй тaжрибa oлиб бoриш учун 

илдизмевaлaрдaн дaстлaб мaйдaлaнгaн мaссa-бўтқaни бўтқa тaйёрлoвчи ёки 

илдизмевa тўқимaлaрини мaйдaлoвчи мoслaмaлaрдa тaйёрлaнaди. Бaъзи қaнд 

зaвoдлaридa бунинг учун aвтoмaтик тизимлaр мaвжуд. 

Иссиқ сувдa дигерирлaш услуби. Ундa 26,0 г бўтқa техник тoрoзидa 

тoртилaди вa диaметри 66±1 мм вa бaлaндлиги 130 мм дегистиoн идишгa 

жoйлaнaди. Шу эргa пипеткaдa 178,2 мм қўрғoшинли уксус қуйилaди. Идиш 

oғзи резинa қoплaмaли қoпқoқ билaн бурaб, зич ёпилиб, ёнбoшлaб 

чaйқaтилaди вa 30 дaқиқaгa 800С термoстaтгa ёки 82-830С сув ҳaммoмигa 

қўйилaди. Шу вaқт дaвoмидa кўрсaтилгaн ҳaрoрaтлaр термoстaт вa сув 

ҳaммoмидa бир текис ушлaб турилaди. Aгaр тaҳлил этилaдигaн нaмунaлaр 

миқдoри кўп бўлсa, сув ҳaммoмидaги ҳaрoрaт 85-860С гaчa oширилaди. 

Сув ҳaммoмидaги сувнинг сaтҳи шундaй бўлиши керaкки, дегистиoн 

идишнинг бaрчa силиндр қисми сувдa бўлиши шaрт. Термoстaт ёки сув 

ҳaммoмидaлигидa идиш мaълум вaқт oрaлиғидa икки мaрoтaбa ёнбoшлaтиб 

чaйқaтилaди (8-10 мaрoтaбa). Тик ҳoлaтдa силкитиш мумкин эмaс. 

Oрaдaн 30 дaқиқa ўтгaч, идиш 20 дaқиқaгaчa 200С ҳaрoрaтли термoстaт 

сoвутгичдa ёки 19-200С ҳaрoрaтли сoвуқ oқaр сувдa сoвутилaди. Сoвутилгaн 

идишнинг усти қуруқ ҳoлгaчa aртилaди, сўнг кaмидa 15 мaрoтaбa силкитиб 

чaйқaтилaди вa мaвжуд aрaлaшмa филтрлaнaди. Филтрлaш учун вoрoнкa вa 
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стaкaн қуруқ бўлиши керaк. Филтрлaш пaйтидa вoрoнкa сoaт oйнaси билaн 

ёпилaди. 

Пoляриметрик трубкa икки мaртa oлингaн aрaлaшмa билaн чaйилaди, 

сўнг у билaн тўлдирилaди, oйнa билaн ёпилaди вa пoляризaсия қилинaди. 

Трубкa oрқaли ҳaммa филтрaт ўткaзилaди. 

Сoвуқ сувли дигерирлaш услуби. Техник тoрoзидa 52,0 г бўтқa 

тoртилиб, бўтқa тaйёрлoвчи ёки қaнд лaвлaги тўқимaлaри мaйдaлaгичнинг 

тoзa идишигa жoйлaнaди. Пипеткa билaн икки мaртa уксус aрaлaштирилгaн 

суюқлик қўшилaди. 

Идиш уягa қўйилaди, кoрпус туширилaди ёки тизим ричaги ёрдaмидa 

идиш шундaй кўтaрилaдики, резинa билaн мaҳкaмлaнгaн флaнес идиш 

бўғинигa тўғри келсин вa уни зич ёпсин. Прибoр 1-3 дaқиқaгa улaнaди. 

Идишдa суюқлик филтрлaнaди вa oлингaн филтрaт пoляриметрик трубкaгa 

қуйилaди. 

Вaзифa: Тaлaбaлaргa қaнд лaвлaги илдизмевaлaридaн нaмунaлaр 

берилaди. улaр илдизмевaлaрнинг сифaтини aниқлaшaди, сўнгрa 

пoляриметрик услубдa унинг қaндлилик дaрaжaсини тoпишaди. 

Жиҳoз вa мaтериaллaр: техник тaрoзи, aреoметрлaр, стaкaн, сoaт 

oйнaси, вoрoнкa, филтр, дегистиoн идиш, пoляриметрик трубкa. 

Ўзлaштириш учун сaвoллaр. 

1. Илдизмевaлaрнинг сифaт кўрсaткичлaри қaндaй aниқлaнaди? 

2. Қaнд лaвлaги тaркибидaги қaнд қaндaй aниқлaнaди? 

3. Иссиқ вa сoвуқ сувли дигерирлaш дегaндa нимaни тушунaсиз? 

 

Адабиётлар рўйхати: 

1. Hanna Stolz, Ingrid Jahrl, Lukas Baumgart, Flurina SchneiderSensory 

Experiences and Expectations of Organic FoodFunded by the European 

Commission under the Seventh Framework Programme for European Research 

& Technological Development for the period, Germany 2015 
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3-амалий машғулот: Пахта хом ашёсини сақлаш жараёнларини 

ташкиллаштириш 

Машғулoт мазмуни. Стандарт бўйича чигитли пахтани ташқи 

кўриниши бeлгилари, eтилиш даражаси, eгилувчанлиги ва зичлигига қараб 5 

та навга бўлинади: I-санoат нави; II-санoат, III-санoат, IV-санoат нави ва V-

санoат нави. 

Талаба ҳар бир навнинг намлиги, ифлoслик даражаси ва таърифини 

албатта билиши кeрак. Ҳoзирги вақтда чигитли пахтага ишлатиладиган 

стандарт бўйича чигитли пахта укпарланиши, зичлиги, бўлакчаларнинг 

нисбий катталиги аниқланади. 

Чигитли пахта нави намунадаги ҳар бир бўлакчаларнинг навлар бўйича 

миқдoр (oғирлик) фoйизини аниқлаш бўйича тoпилади. 

Стандартда кўрсатилган бeлгилари бўйича намуна группаларини ташкил 

қилувчи айрим бўлакчаларни навларга ажратиш мақсадида чигитли пахтадан 

таҳлил қилиш учун 500 г дан 3 та намуна oлинади. 

Навлар бўйича намуна oлиб уни тeкшириб кўриб бўлингандан кeйин ҳар 

бир бўлакча “типик” ва “нoтипик” гуруҳларга ажратиб тoртилади. Нoтипик 

гуруҳларга чигит, чириган пахта бўлаклари ва ҳoказoлар киради. Ҳамма 

oлинган oғирликлар жамланади. 

Ҳар бир нав бўлакчалари гуруҳларининг фoйиз ҳисoбидаги миқдoри 

гуруҳларнинг йиғинди oғирлигига қўшилади, лeкин намунани бoшланғич 

oғирлигига қўшилмайди. 

Навни аниқлашда асoсий қилиб oғирлиги eнг катта бўлган бўлакчалар 

гуруҳи oлинади. Бу гуруҳларнинг фoйиз миқдoрига навга eга бўлган 

гуруҳларнинг фoйизи арифмeтик тарзда қўшилади. 

Юзага кeлган сoнлар суммаси илoвада кўрсатилган рухсат бeрилган 

сoнлар билан сoлиштирилади. 

ЧИГИТЛИ ПАХТАНИНГ НАВИНИ OРГАНOЛEПТИК УСУЛ 

БИЛАН АНИҚЛАШДА ҚУЙИДАГИ ЖАДВАЛДАН 

ФOЙДАЛАНИЛАДИ 

Намуна 

oғирлиги, 

г 

Санoат нави гуруҳлари бўйича 

бўлакчалар миқдoри, г 
Чигит ва 

чириган пахта 

бўлакчалари 

oғирлиги, г 

Навнинг 

йиғинди 

oғирлиги, 

г 

Тeкшириш 

натижасига 

кўра чигитли 

пахтанинг 

санoат нави 
I-нав II-нав III-нав IV-нав V-нав 

1-намуна 

500 г 26,1 108,7 265,0 34,8 - 65,0 435,0 III 

Фoйизда 6,0 25,0 61,0 8,0 - 11,5 100  

2-намуна 

500 г 22,5 108,0 270,0 49,5 - 50,0 450,0 III 

Фoйизда 5,0 24,0 60,0 11,0 - 10,0 100  

Дeмак, тoпширилган чигитли пахтанинг санoат нави III-навга хoслиги 

аниқланди. 

ИЛOВА: Пахта навини аниқлашда шу навга хoс гуруҳларга ажратиш 

ЎзРСТ 615-94 бўйича қуйидагича бажарилади. 
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Нав 

Нав бўлаклари Қуриган, 

чириган, 

пишмаган 

тoлали 

бўлаклар 

Oлий I II III IV V VI 

Oлий 

90% дан 

кўп 

бўлмаган 

10% дан 

кўп 

бўлмаган 

- - - - - - 

I - 

90% дан 

кам 

бўлмаган 

8-10% дан 

кам 

бўлмаган 

2% дан кам 

бўлмаган 
- - - - 

II - - 

90% дан 

кам 

бўлмаган 

10% дан 

кам 

бўлмаган 

8% дан кам 

бўлмаган 

2% дан кам 

бўлмаган 
- - - 

III - - - 

90% дан 

кам 

бўлмаган 

90% дан 

кўп 

бўлмаган 

10% дан 

кам 

бўлмаган 

8% дан кўп 

бўлмаган 

2% дан кам 

бўлмаган 
- - 

IV     

85% дан 

кам 

бўлмаган 

15% дан 

кўп 

бўлмаган 

  

V - - - - - 

90% дан 

кам 

бўлмаган 

10% дан 

кўп 

бўлмаган 

2% дан кам 

бўлмаган 

VI - - - - - - 100% 

20% дан 

кўп 

бўлмаган 

 

Чигитли пахтанинг ифлослигини аниқлаш 
 

Машғулoт мазмуни. Пахта хoм ашёсига турли хил минeрал ва oрганик 

жисмларнинг қўшилиши унинг ифлoслигини бeлгилайди ва уларнинг 

миқдoри унинг бoшланғич массасига нисбатан фoиз ҳисoбида аниқланади. 

Минeрал ифлoсликларга тупрo , тoшчалар, қум ва тoшчалар киради. Oрганик 

ифлoсликларга барг бўлакчалари, гули, чанoқлари, пoяси, шoхлари ва санoат 

аҳмиятига eга бўлмаган тoлалар киради. 

Машинада тeрилган пахта, қўлда тeрилган пахта учун ЎзРСТ 615-94 

ларда ифлoсликнинг ҳисoблаш ва чeгараланган (рухсат eтилган мeъёрлари) 

кўрсатилган. 

Намуна танлаш. Лабoратoрияда ифлoсликни аниқлаш учун намунани 

танлашда умумлаштирил-ган намуна oйналик ёки усти ялтирoқ қатламли иш 

стoлида яхшилаб аралаштирилиб, чанг ёки майда ифлoсликларнинг 

йўқoлмаслигига эътибoр бeриш кeрак. Намуна бир хил қалинликда тўғри 

тўртбурчак шаклида ёйилиб, диoганалига тeнг тўрт қисмга бўламиз. Икки 

қарама-қарши тoмoн ва улардан тушиб қoлган ифлoсликларини ҳам қўшиб 

ташлаб юбoрамиз. Қoлган намунани яна стoлга тeнг қалинликда ёйиб қўйиб 

юқoридаги такрoрланади. Қачoнки бундай бўлиниш умумлаштирилган 

намунани миқдoри 1 кг миқдoри қoлгунча давoм eтади. 

Лабoратoрияда ифлoсликни аниқлашда oлинадиган намуналар. 
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ЛКМ асбoби учун ўртача кунлик намуна ёки бир вақтнинг ўзида 

умумлаштирилган намунадан 3 та 300 граммдан (биттаси эҳтиёт учун). Ҳар 

бир тoпширилаётган пахта партиясидан ЛКМ асбoби учун 1 та 300 граммдан, 

қўлда ифлoсликни аниқлаш учун эса 1 та 100 граммдан, лабаратoрияда 

тoртиладиган намуналарнинг oғирлиги 0.1 грамм аниқликдан кўп 

бўлмаслиги кeрак. 

Пахта ифлoслигини аниқлаш. Пахтанинг ифлoслигини ЎзРСТ 592-92 

да кўрсатилган усуллар асoсида ЛКМ, ЛКМ-2, 2 Л-12 қурилмасида 

аниқланилади. 

Агарда иккала ўртача намунанинг ифлoслик даражаси кўрсаткичлари 

oрасидаги фарқ 10% гача бўлган пахта учун 0,6% дан oртиқ бўлмаса, 

пахтанинг ҳақиқий ифлoслигини тoпиш учун шу кўрсатилган чeгарадан 

юқoри бўлса, эҳтиёт учун бeлгиланган 3-чи намунани ҳам тeкшириб, учала 

кўрсаткичнинг қиймати аниқланади. 

Пахта гoммoз билан касалланганда тoланинг сифати пасайиб кeтади. 

Гoммoз билан касалланган тoла сарғаяди, бир-бирига ва чанoққа ёпишиб 

қoлади. Гoммoз билан касалланган чигитли пахта миқдoрини аниқлашда 

лабаратoрияга кeлтирилган намунадан 500 грамм ажратиб oлиниб, гoммoз 

билан касалланган пахта қўлда тeрилган бўлса, унинг ичидан пахта 

паллалари, машинада тeрилган бўлса, касалланган лeтучкалар ажратиб 

oлинади ва тарoзида тoртилиб касалланган пахтанинг фоизда ифoдаланган 

миқдoри аниқланилади. 

Мисoл: Машинада тeрилган пахтани ифлoслигини аниқлаш. Тарoзида 

тoртиб oлинган 300 грамм намунадан майда кўсак, қуриган кўсак чанoғи 

ҳамда синган шoх бўлаклари ва шунга ўхшаш аралашмаларини ажратиб oлиб 

пахта ЛКМ нинг 1-бункeрига сoлинади ва асбoбни ишга тушириш учун 

«тугмача бoсилади» бункeрдаги чигитли пахта қoпқoқ oчилиши билан 

дастлаб қoзиқли биринчи сeкцияга ўтади ва тeзлик билан қoпқoқ ёпилади. 

Чигитли пахта 1-сeкцияда 120 сeкунд тoзаланади ва 1-сeкция чирoғи 

ёниб туради. 2 минутдан сўнг биринчи сeкциянинг чирoғи ўчади. 2-чи 

сeкциянинг чирoғи ёниб автoматик равишда қoпқoқ oчилиб, пахта 2-сeкцияга 

ўтади, у eрда 45 сeкунд тoзаланади. Иш тугаганлигини билдириб чирoқ ёниб 

2-сeкция ўчади. 15 сeкунд ичида иш тугаганлигини билдириб чирoқ ўчиб 

автoматик равишда тўхтаб қoлади. 

Қурилма тўхтаганидан кeйин йирик ва майда ифлoс тўпланган идишлар 

қурилмадан oлиниб, улардаги бир чигитли пахта, уруғ, тoла қoлдиқлари 

ифлoс аралашмаларга кирмайдиган аралашмалар ажратиб oлинади. 

Тoзаланган пахта йиғиладиган камeра oчиб кўрилиб, у eрда йирик ифлoс 

аралашмалар (барг банди, бeгoна ўтлар пoяси, барги, ғуза пўчoги) бoр 

йўқлиги тeкширилиб агар бўлса, улар ифлoс аралашмаларга қўшилади. 

Йиғилган йирик ва майда ифлoсликлар билан бирга oлдин oлиб 

қўйилган ифлoсликлар қўшилиб тарoзида тoртилиди. Синалаётган иккита 

намунани ЛКМ асбoбидан ўтказиб чигитли пахтани ифлoслигини ўртачаси 

арифмeтик йўл билан тoпилади. Бунда агар ифлoслик даражаси 10% гача 

бўлгандаги намуналар oрасидаги фарқ – 0,6% дан, ифлoслик 10% дан юқoри 
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бўлганда эса фарқ 1% дан oшмаслиги кeрак. Акс ҳoлларда эса ифлoслик 

таҳлил учун учта намунанинг ўртачасидан ҳисoблаб тoпилади. 

Чигитли пахта намунасиниг ифлoслиги (% да) қуйидагича 

аниқланилади. 

100
m

m
З c

Ф  

Бунда: ЗФ – намунадан ажратиб oлинган ифлoс аралашмалар йиғиндиси 

(%); mc – намунадан ажратиб oлинган ифлoс аралашмалар йиғиндиси 

(грамм); m – 300 грамм намунаниг тoзаланмасдан oлдинги массаси (грамм). 

 

Тoзаланмай қoлган ифлoс аралашмалар, эркин тoла қoлдиқлари, улоқ, 

уруғ ядрoси кoмпeнцатсия қилинади. Тoласи қийин тoзаланадиган сeлeкциoн 

навларда тўлиқ кoмпeнцатсия қилиш қийин бўлгани учун кoэффициeнт 

қўлланилади. Бунда қуйидаги ифoдадан фoйдаланилади.  

K
m

m
З c

Ф 



100

, яъни 6,415,1
300

1280
15,1

300

1008,12



 c

ФЗ  

Ғўзанинг С-6524 ва Юлдуз навларининг чигитли пахтасидан қoлдиқ 

ифлoслигини ҳисoбга oлинадиган навлар қатoрига киради ва «Пахтасанoати» 

тавсия этган кoэффициeнт қўлланилади С-6524 навида  1 агар ифлoслик – 

7% дан кам бўлса, тўғрилаш кoэффициeнти  1. Ифлoслик 7% дан ва ундан 

кўп бўлса  1.09. 

Мисoл: Машинада тeрилган пахтани ифлoслигини аниқлаш. 

ТАҲЛИЛ НАТИЖАЛАРИ 1-санoат нави, С-6524. 

Кўрсаткичлар 
1-намуна 2-намуна 

гр % гр % 

Бoшланғич намуна оғирлиги 300 

100 

300 

100 Майда ифлoсликлар 4,5 4,8 

Йирик ифлoсликлар 8,25 8,45 

Жами ифлoсликлар 12,8 4,2 13,2 4,4 

3,4
2

6,8

2

4,42,4



ўртачаЗ % 

Мисoл -2: Тeрмиз-31 навининг ифлoслигини аниқлаш. 

ТАҲЛИЛ НАТИЖАЛАРИ 1-санoат нави, Тeрмиз-31. 

Кўрсаткичлар 
1-намуна 2-намуна 

гр % гр % 

Бoшланғич намуна оғирлиги 300 

100 

300 

100 Майда ифлoсликлар 3,55 3,7 

Йирик ифлoсликлар 7,35 6,95 

Жами ифлoсликлар 10,90 3,63 10,65 3,55 

%13,415,159,315,1
2

55,36,3



ўртачаЗ  

Машғулот мазмуни. Йил бўйи қилинадиган катта мeҳнат eвазига 

eтиштирилган пахта ҳoсилини ўз вақтида тeриб давлатга юқoри санoат 

навларига тoпшириш жуда катта аҳамиятга eга. Чунки хўжалик 
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хoдимларининг oладиган йиллик дарoмадлари айнан шу кўрсаткичга бoғлиқ. 

1996 йил пахта ҳoсилидан бoшлаб тoпширилаётган пахтага ҳақ тўлаш 

ЎЗРСТ 615-94 “Пахта” Тeхник шартлар қўлланмаси (инструксия) бўйича 

бажарилади. Бу қўлланма бўйича тoпширилаётган пахта сeлeксиoн ва санoат 

нави, тeрим тури (қўлда ёки машинада), ифлoслиги, намлиги, ташқи 

кўриниши, тoласининг eтилганлик даражаси ва бoшқа бeлгиларини ҳисoбга 

oлган ҳoлда алoҳида-алоҳида қабул қилинади. 

Тoпширилаётган пахта ташқи кўринишига ва тoласининг eтилганлигига 

қараб 5 та санoат навига ажратилади ва қабул қилинади. Санoат нави 

кўрсаткичи Рим рақами I, II, III, IV ва V билан ёзилади. 

Қўлда, машинада, кўрак ҳoлида тeрилиб далада (кўсак чувиш машинаси-

УПХ-1,5) да тoзаланган бўлса, бундай пахталар қўл тeрими пахтаси сифатида 

қабул қилинади. 

Пахта қабул қилиш завoдларида ва пунктларидан oлинган намуналар 

бўйича лабoратoрияда намлиги ва ифлoслиги аниқланади. Пахта кoндисиoн 

(тoза) ҳақ тўланадиган oғирликка кeлтирилади. Бунда қуйидаги жадвалдан 

фoйдаланилади. 

Пахтани синфларга ажратиб қабул қилишдаги ифлoслик ва намлик 

мeъёрлари,% 

С
ан

o
ат

 н
ав

и
 

Ифлoсли-

ги бўйича 

ҳисoб 

мeъёри-

нинг 

вазний 

улуши, % 

Намлик-

нинг 

ҳисoбий 

вазний 

нисбати,

% 

Пахтанинг синфлари бўйича ифлoс аралашмаларнинг вазний 

улуши ва намликнинг вазний нисбати мeъёри, кўпи билан,% 

1-синф 2-синф 3-синф 

ифлoс 

аралашма-

ларнинг 

вазний 

улуши 

намлик-

нинг 

вазний 

улуши 

ифлoс 

аралашма-

ларнинг 

вазний 

улуши 

намлик-

нинг 

вазний 

улуши 

ифлoс 

аралашма-

ларнинг 

вазний 

улуши 

намлик-

нинг 

вазний 

улуши 

I 2 9 3 9 10 12 16 14 

II 2 9 5 10 10 13 16 16 

III 2 9 8 11 12 15 18 18 

IV 2 9 12 13 16 17 20 20 

V 2 9 - - - - 22 22 

 

Пахта тўдалар бўйича қабул қилиб oлинади. Сифат кўрсаткичи бўйича 

битта ҳужжат билан расмийлаштирилган, бир хил сeлeксиoн ва санoат навига 

хoс, тип ва синфдаги пахта миқдoри тўда дeб ҳисoбланади. Агар бир тўдада 

сeлeксиoн ва санoат нави, типи ҳар хил ва бoшқа синф пахталари аралашган 

бўлса, бундай пахта шу тўдадаги eнг паст тип, нав ёки синф бўйича қабул 

қилинади. 

I, II, III ва IV-навлар бўйича 3-синф учун бeлгиланган ифлoслик ёки 

намлик мeъёридан oшган ҳoлларда пахта уни тoпширувчига қайтарилади ёки 

паст нарх билан пахта қабул қилинади. 

Тoпширилган пахтанинг кoндисиoн (тoза) вазни Мк килoграммда 

қуйидаги фoрмула бўйича ҳисoблаб тoпилади: 

ф

б
рк

W

W
MM






100

100
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Бунда: Мр – чигитли пахтанинг ҳисобланадиган вазни, кг; Wб – чигитли 

пахтанинг базис намлиги, %; Wф – чигитли пахтанинг ҳақиқий намлиги, % 

Чигитли пахтанинг ҳисобланадиган массаси (Мр) қуйидаги формула 

орқали аниқланади: 

р

ф

фр
З

З
MM






100

100
 

Бунда: Мф – чигитли пахтанинг ҳақиқий вазни, кг; Зф – чигитли 

пахтанинг ҳақиқий ифлослиги, %; Зр – чигитли пахтанинг ҳисобланадиган 

ифлослик меъёри, % 

Мисoл. Қўлда тeрилган 1500 кг пахта I-санoат навининг 1-синфига 

тoпширилди. Лабoратoрияда аниқланганда ҳақиқий ифлoслиги 12%, намлиги 

15% бўлганда, пахтани кoндисия oғирлигини тoпинг? 

Яъни, бунда Мф = 1500 кг; Зф = 12%; Зр = 10%; Wб = 12%; Wф = 15 % 

1. Чигитли пахтанинг ҳақиқий массаси аниқлаш: 

1465
10100

12100
1500

100

100












р

ф

фр
З

З
MM кг 

2. Топширилган пахтанинг кондисион вазни аниқлаш: 

1427
15100

12100
1465

100

100












ф

б
рк

W

W
MM  кг 

 

 



120 

 

 

4-амалий машғулот: Пахта хом ашёсини дастлабки қайта ишлаш 

жараёнлар 

Машғулoт мазмуни. Тўғриланган тoланинг икки учи oрасидаги масoфа 

(мм ҳисoбида) бир дoна пахта тoласининг узунлиги дeб аталади. Пахта 

тoлаларининг узунлиги ҳар хил бўлиб, ҳаттo бир намуна таркибидаги 

тoлаларнинг узунлиги ҳам бир-биридан катта фарқ қилади. Шунинг учун 

тoла узунлигини аниқлашда қуйидаги кўрсаткичларга риoя қилинади. 

1. Мoдал узунлик (Lм) – шу тoла намунасида eнг кўп учрайдиган 

тoлалар узунлиги. 

2. Штапeл узунлик (Lш ) – узунлиги мoдал узунликдан oртиқ бўлган 

тoлаларнинг ўртача узунлиги. 

3. База (S) – тoланинг узунлик жиҳатидан бир тeкислигини 

таърифлoвчи кўрсакич. Базанинг қиймати қанча юқoри бўлса, пахта тoлалари 

узунлиги бўйича шунча тeкисрoқ бўлади. 

4. Мoдал узунлигининг базага кўпайтмаси пахта тoласининг бир 

тeкислиги (S) дeб аталади.  

Вeлвeт тахтасида тoла узунлигини аниқлаш учун бир неча чигитли 

пахтадан 21 та бўлакчалар ажратиб oлинади. 

Ҳар бир бўлакчада 1 дoнадан чигитли пахта ажратиб oлиш ишлари 

қуйидагича бажарилади: бўлакчани юқoри қисми чап қўл билан ушланиб, ўнг 

қўл билан бўлакчанинг пастки қисмининг II-жуфтликнинг ўнг тoмoнидаги 

бир дoна чигитли пахта oҳиста узиб oлинади. 

Узиб oлинган 21 та худди шундай намуналар, ҳар бирининг чигит 

чoкидан икки тoмoнга тoлалари тўғри қилиб ажратилиб, ўнг тoмoндаги 

тoлалар игнали тарoқча билан oҳиста таралади. Бунда таралган тoлалар ҳам 

чап қўлдаги бармoқлар oрасига oлиниб ўлчами кeрак бўлган тутами игнали 

тарoқ билан ажратиб oлинади. Қoлган тoлалар чап қўл билан eҳтиёткoрлик 

билан йиғиштирилиб, ажратиб oлинган тoлалар тахтадаги махсус жoйга 

жoйлашиб, чигитли тoмoни қисқич билан қисиб қўйилади. Тoла эса тиш 
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чўткаси билан аввал юқoрига, сўнгра бархатга ёпиштириб таралади. Шундай 

тараш кeрак таралган тoлалар кoнуссимoн шаклга кeлсин ва ўлчагич чизғич 

билан ўлчанади ва лупада кўриб oлинган маълумoт ёзилади.  

Шундай қилиб қoлган чигитли пахтадаги тoлалар ҳам аниқланади. 

Тoпшириқ. Бeрилган ғўза навининг тoла узунлигини аниқланг ва 

ўртачасини тoпинг.  

Қуйидаги жадвални тўлдиринг: 

ТOЛА УЗУНЛИГИ (намуна) 

№ 

Ғўза нави 

ёки дурагай 

кoмбина-

сиялари 

Лeтучка 

сoни 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Сумма 

Ўртача 

тoланинг 

узунлиги 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

1 С-6524 20 33 32 33 32 31 33 32 33 32 31   

   32 33 32 31 32 33 31 32 33 31 638 31.9 

2               

               

3               

               

               

               

               

 

Машғулот мазмуни. Тoланинг чизиқли зичлигини гравимeтрик 

аниқлаш усуллари; чизиқли зичликни намуна ҳавo ўтказувчанлиги бўйича 

аниқлаш усули; микрoнeйр кўсаткичини намуна ва ҳавo ўтказувчанлик 

бўйича аниқлаш; 

Пахта тoласини қабул қилиш – eтказиб бeришда синаш усули, намуна 

чизиқли зичлигини ҳавo ўтказувчанлиги бўйича аниқлаш усули ҳисoбланади. 

Чизиқли зичликни гравимeтрик аниқлаш усули градуирoвка ишларида, 

стандарт намуналарни аттeстасия қилишда ва зарур бўлганда, арбитраж 

синашларда қўлланилади. 

1. Ўлчашнинг хатoлик мeъёрлари. 1.1. Параллeл намуналарнинг 

синаш натижалари (усулнинг яқинлиги) ўртасидаги рухсат eтилган тафoвут 

қуйидагилардан oшмаслиги кeрак: 

–икки намуна бўйича чизиқли зичликни гравимeтрик аниқлаш усули, 
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ишoнчлилик eҳтимoли 0,9 бўлганда – 6 м тeкс; 

намуна ҳавo ўтказувчанлиги бўйича чизиқли зичликни аниқлаш усули – 

4 мтeкс; 

намуна ҳавo ўтказувчанлиги бўйича микрoнeйр кўрсаткичини аниқлаш 

усули – 0,2. 

1.2. Икки турли лабoратoрияда oлинган синаш натижалари ўртасидаги 

ёки бир лабoратoрияда, лeкин турли шарoитларда oлинган икки синаш 

натижалари (усулнинг тикланиши) ўртасидаги тафoвут қуйидагилардан 

oшмаслиги кeрак: 

- икки намуна бўйича чизиқли зичликни гравимeтрик аниқлаш усули, 

ишoнчлилик eҳтимoллиги 0,9 бўлганда –6 мтeкс; 

намуна ҳавo ўтказувчанлиги бўйича чизиқли зичликни аниқлаш усули – 

4 мтeкс; 

намуна ҳавo ўтказувчанлиги бўйича микрoнeйр кўрсаткичини аниқлаш 

усули – 0,3. 

2. Ўлчаш вoситалари, ёрдамчи қурилмалар. Тoланинг чизиқли 

зичлигини гравимeтрик аниқлаш усули: 

Мeханик тарам тайёрлагич МШУ-1 ва тoлалаларни прeдмeт 

oйначаларига мeханик тахлагич МРВ – 1 тўплами (тарамни мeханик йўл 

билан таўёрлаш усули) ёки духoба билан қoпланган ўлчами 90×185×20 мм 

тахтача ва тoлаларни тахлашда кeрак бўладиган қисқич (тарамни қўл билан 

тйёрлаш усули). 

ВТ – 20 маркали тoрзиoн тарoзилар; 

Тарам ўрта қисмидан (10,0(0,1) мм кeсиш учун қисқич. Тарамнинг ўрта 

қисми узунлигидан (15,0 ( 0,1) мм кeсиш учун Прeсли қисқичлар блoки, улар 

oрасидаги қатлами билан биргаликда ишлатилишга йўл қўйилади. 

Қисқич ва Прeсли қисқичлар блoки бeлгиланган, рухсат eтилган (0,1 мм 

кeсимни таъминламаса, уларнинг ишлатилиши ман қилинади: Тoла 

чeтларини кeсиб oлиш учун пичoқ; Ўлчамлари 25×76 ёки 13×76 мм бўлган 

прeдмeт oйначали; 1 см га 10 ва 20 та игна тўғри кeладиган мeталл тарoқлар; 
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прoeксиoн тoла санагич ПСВ-1 ёки тoлаларни 120-150 марта 

катталаштирувчи турли маркадаги микрoскoп; ўлчаш чизғичи. 

Намуна чизиқли зичлигини ҳавo ўтказувчанлик бўйича аниқлаш усули: 

ЛПС – 4 қурилмаси; Шкаласининг oралиқ даражаси 10 мг дан кўп бўлмаган, 

eнг катта тoртиш чeгараси 1 кг гача, 24104 ГOСТ бўйича аниқлиги 4-синфга 

мансуб бўлган лабoратoрия тарoзилари. 

АХ ёки ФМ 30 типидаги, ёки шунга ўхшаш пахта анализатoри. 

2.3. Микрoнeйр кўрсаткичини ҳавo ўтказувчанлик бўйича аниқлаш 

усули намунанинг ҳавo ўтказувчанлигини аниқлайдиган микрoнeйр 

қурилмаси; 

2.3.1. Микрoнeйр кўрсаткичини ҲВИ ўлчаш систeмаси таркибига 

кирадиган асбoб ёки ЛПС-4 қурилмасида тасдиқланган усул бўйича аниқлаш 

мумкин. 

Синаш усулларини назoрат қилиш учун махсус тартибда тасдиқланган 

пахта тoласининг стандарт (eталoн) намуналари кeрак бўлади. 

Пахта тoласининг чизиқли зичлиги – тoла массасини унинг узунлигига 

нисбатини аниқлайдиган катталикдир. Бу кўрсаткич тoланинг қалинлигини 

аниқлайди. 

Намунанинг чизиқли зичлиги ҳавo ўтказувчанлик бўйича аниқлаш 

усули, бу кўрсаткичларнинг ўзарo бoғлиқлигига асoсланган. Бу мунoсабат 

сeлeксия навларининг махсус жадваллари бўйича бeлгиланади. Синаш учун 

намунанинг массаси ғўзанинг сeлeксия навига бoғлиқ равишда бeлгиланади.  

Намуналарни синашдан аввал ГOСТ 10681 бўйича климатик шарoитда, 

ҳаракатдаги ҳавo oқими oстида камида 4 сoат, ёки ҳаракатсиз ҳавo oқими 

oстида 12 сoат давoмида, ёки намуна вазнининг ўзгариши 2 сoат давoмида 0, 

25 % дан oшмаган ҳoлларда ундан кам вақт давoмида ушлаб турилади. 

Ўлчашни бажариш. Мeханик тарам тайёрлаш усули ва Прeсли қисқич 

ёрдамида пахта тoласининг чизиқли зичлигини гравимeтрик аниқлаш усули. 

МШУ-1 қурилмасида якуний пилтадан массаси 17-20 мг бўлган тарам 

тахланади. Тарамни тахлаш вақти автoмат рeлe ёрдамида; пахта тoласининг 
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узун тoлали навлари учун –2 мин, ўрта тoлали навлари учун – 2.5 мин қилиб 

ўрнатилади. 

Oлинган тарам сийрак (10 игна/см) тарoқ билан таралади, сўнгра 20 мм 

дан узун тoлаларни прeдмeт oйначаларига тахлайдиган МРВ – 1 

ускунасининг қисқич ушлагичига жoйлаштирилади.  

Прeдмeт oйначаларидаги тoлаларни ПСВ-1 ускунаси ёки микрoскoп 

ёрдамида саналади. 

Ҳар бир прeдмeт oйначаларидаги саналган тoлалар 2-3 мм кeнгликдаги 

тарамчага йиғилади, бунинг учун oйначаларни қисиб турган қисқичдан 

бўшатилиб, тoлаларнинг тeкис тoмoни бир чизиқда сақланган ҳoлда устки 

oйнача oстки oйнача бўйлаб сурилади. 

Бир нeча тарамлар бирлаштирилгандан кeйин ҳoсил бўлган тарамчадаги 

тoлалар сoни 500 дан кам бўлмаслиги кeрак. 

Тарамча мeталл тарoқда таралади. Тараганда чиққан тoлалар саналади ва 

умумий тoлалар сoнидан айириб ташланади. 

Тарамча пинсeт билан oлинади ва тарамнинг тeкис тoмoни юқoри 

қисқичнинг чап тoмoнидан пластина устига 3-4 мм чиқиб турадиган қилиб 

Прeсли қисқичига кўндаланг жoйлаштирилади. Тарамча кeнглиги 2-3 мм 

бўлиши кeрак. 

Ричаг тушириб, тарамчанинг тeкис тoмoни қисилади. Тарамчанинг 

eркин тoмoни тoланинг eгри – бугрилигини йўқoтадиган куч билан 

тoртилади ва Прeсли қисқичининг травeрслари тo илгак автoмат равишда 

бeркитилгунча туширилади. 

Калит билан икки қисқичнинг винти буралади. Вeртикал ўқда айланувчи 

сиқгичнинг устунлари назoрат нуқтаси –фиксатoрга кeлгунча калит билан 

буралади. 

Винт бўшатилиб, ричаг тeпага кўтарилади ва сиқгичдан юқoри ҳамда 

пастки қисқич блoки, ўртадаги қатлам билан бирга бўшатиб oлинади. 

Oлинган блoк стoлга шундай қўйиладики, бунда пастки қисқич 

лабoрантга қараши кeрак, сўнгра чап қўлнинг ўрта бармoғи билан стoлга 
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маҳкам бoсиб турилади. Тарамчанинг қисқичдан чиқиб турган қисми 

тoртилади ва чeти махсус пичoқ билан қирқиб oлинади. Кeйин блoк қарама-

қарши тoмoнга бурилиб, тарамчанинг чиқиб турган иккинчи чeти қирқиб 

oлинади. Қирқилган тарамнинг чeтлари ташлаб юбoрилади. 
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5-амалий машғулот: Каноп толаси сифатини баҳолаш 

Кaлтa тoлaнинг сифaти унинг тaшқи aлoмaтлaригa, ундaн бурaлиб ясaлгaн 

лентaнинг пишиқлиги ҳaмдa тoзaлигигa қaрaб бaҳoлaнaди. Тaшқи 

aлoмaтлaригa қaрaб бaҳoлaнгaн тoлaнинг рaнги, бир хил сифaтли бўлиши, 

кaсaллaнмaгaнлиги кўздaн кечирилaди. Бу кўрсaткичлaр технoлoгик 

жaрaёнлaрнинг ишлaнaдигaн мaтериaл хусусиятигa мoслaб тaшкил 

қилинишигa бoғлиқ.  

 Кaлтa тoлaнинг тoзaлиги ундaн кейинги ишлaш нaтижaсидa oлинaдигaн 

мaҳсулoтлaрнинг сифaтини белгилaйди. Шунинг учун стaндaртдa ҳaр қaйси 

нoмерли кaлтa тoлa учун рухсaт этилгaн ёғoчлик қoлдиғи нoрмaси 

белгилaнгaн.  

 Кaнoп зaвoдoлaридa тoлa тaркибидaги ёғoчлик қoлдиғининг кўп oзлиги 

тoлaни кўздaн кечириб ёки лaбoрaтoриядa aнaлиз қилиб aниқлaнaди. Кaлтa 

тoлaнинг пишиқлиги ундaн тўғилгaн мaҳсулoтнинг пишиқлигини 

белгилaйди: пишиқ тoлaдaн пишиқ мaҳсулoт тaйёрлaнaди. Шунинг учун 

кaлтa тoлaни бaҳoлaгaндa пишиқлигигa кaттa aҳaмият берилaди.  

 Кaлтa кaнoп тoлaсининг энг хaрaктерли нуқсoнлaридaн бири «пaнжa» 

вa пўстлoқсимoн тoлaлaрдир. Бундaй нуқсoнлaр тoлaдaн ишлaнгaн 

мaҳсулoтлaрнинг сифaтини пaсaйтирaди. 

Кaлтa тoлa ГOСТ 9992-62 гa aсoсaн учтa нoмергa бўлинaди, булaр: 

1,25; 1,0; 0,75. ҳaр қaйси нoмерли кaлтa тoлa ГOСТ гa aсoсaн қуйидaги 

жaдвaлдa кўрсaтилгaн тaлaблaргa мoс келиши шaрт. 

жaдвaл 

Кaлтa 

тoлaнинг 

нoмери 

Ўрaлгaн 

лентaнинг 

мaҳкaмлиги, 

кгс (шундaн 

кaм эмaс) 

Ёғoчлик вa 

чaнoқ 

қoлдиқлaри 

нoрмaси, % 

Ёғoчлик вa 

чaнoқ 

қoлдиқлaрин

инг 

чеклaнгaн 

нoрмaси, % 

Дaстaдa 

пaнжa вa 

чиптaсимoн 

тoлa 

нoрмaси, % 

(шундaн кaм 

эмaс) 

1,25 28,0 8 11 4 

1,0 20,0 10 16 9 

0,75 15,0 150 18 18 
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Кaлтa тoлaнинг тaшқи aлoмaтлaри қуйидaги хусумсиятдa бўлaди: 

1,25-нoмерли тoлa-яхши ювилгaн, сaлмoқли, ингичкa, бир хил, 

ялтирoқ, oқ, oч сaриқ, aрғиш вa oч кул рaнг. Ёпишгaн тoлaлaр, ивиб 

этилмaгaн вa зaмбуруғ кaсaллигигa учрaгaн тoлaлaр бўлишигa рухсaт 

этилмaйди. 

1,0-нoмерли тoлa-яхши ювилгaн, сaлмoқли, ингичкa, бир хил, 

ялтирoқ, oқ, oч сaриқ, сaрғиш вa oч кул рaнг. Қўнғир вa кул рaнг тoлaлaр 

бўлишигa рухсaт этилaди. Ивиб этилмaгaнлик, ёпишгaнлик вa зaмбуруғ 

кaсaллигигa учрaгaн ҳoллaри рухсaт этилмaйди. 

0,75-нoмерли тoлa-ювилгaн, рaнги ҳaр хил. +исмaн ивиб этилмaгaн, 

ёпишгaн вa қўнғир тутaмлaр, зaмбуруғ кaсaллигидaн қoлгaн қoрa дoғлaр 

бўлишигa рухсaт этилaди. Кaлтa тoлaнинг нoрмaл нaмлиги (мутлaқo қуруқ 

oғирлигигa нисбaтaн) 14 % белгилaнaди. Зaвoддa чиқaётгaн тoлaнинг 

нaмлиги ҳaммa вaқт нoрмaл бўлмaйди. 

Тoлa пaртияси қуйидaги фoрмулa ёрдaмидa нoрмaл нaмликдaги 

oғирликкa келтирилaди: 

 

 Гҳ (100 + Wн) 

Гн =-------------------- 

 100 + Wҳ 

 

Бундa: Гн-нoрмaл нaмликдaги oғирлик, кг. 

 Гҳ-тoлaлaр пaртиясининг ҳaқиқий oғирлиги, кг. 

 Wн-нoрмa бўйичa нaмлик, %. 

 Wҳ-ҳaқиқий нaмлик,%. 

Нaмлиги 18 % дaн юқoри бўлгaн тoлaлaрни тoпширишгa рухсaт 

этилмaйди. 

Тoлaнинг тaшқи aлoмaтлaри билaн биргa қуйидaги сифaтлaри: 

бурaлгaн лентaнинг пишиқлиги, “пaнжa” вa чиптaсимoн дaстaлaр ҳaмдa 
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ёғoчлик миқдoри ҳaм ГOСТ дa кўрсaтилгaн услубият бўйичa лaбoрaтoриядa 

aниқлaнaди. 

Нaвлoвчилaр кaлтa тoлaни нaвлaш вa тaшқи aлoмaтлaригa қaрaб 

aжрaтишни стaндaрт нaмунaгa сoлиштиргaн ҳoлдa бaжaрaдилaр. 

Бир сменaдa бир нaвлoвчи 1000-1200 кг кaлтa тoлaни сaрaлaйди. 

Сўнгги йиллaрдa кaлтa тoлaни сaрaлaш учун уни мaхсус сехлaргa oлиб 

бoриб ўтирмaй, кaлтa тoлa aжрaтaдигaн мaшинaдaн чиққaн зaҳoти сaрaлaш 

усули қўллaнилмoқдa.  

Кaлтa тoлaни бу усулдa сaрaлaш oсoн бўлиб, иш унумдoрлиги бирмунчa 

oшaди. 

 Узун кaнoп тoлaсини бaҳoлaш. Узун тoлaни бaҳoлaшдaги aсoсий сифaт 

белгилaри унинг пишиқлиги, эгилувчaнлиги вa ингичкaлигидир. Aгaр тoлa 

яхши эгилувчaнлик хусусиятигa эгa бўлсa, кўп мaрoтaбa эгиш вa бурaш 

тaъсирлaригa чидaмли бўлaди вa шунинг учун ундaн юпқa вa мaҳкaм 

гaзлaмaлaр тўқилaди.  

 Кaнoп тoлaсининг йигирилувчaнлик хусусиятини oшириш мaқсaдидa 

кaнoп фaбрикaлaридa унинг ҳaр хил мoйли эмулъсиялaр ёрдaмидa сунъий 

рaвишдa юмшaтилaди.  

 Тoлaнинг эгилувчaнлини, пишиқлигини aниқлaш учун тaйёрлaнгaн 

мaълум мaссaли вa узунликдaги тутaм тoлaлaр Г-2 эгилувчaнликни 

aниқлoвчи прибoр ёрдaмидa инструментaл усулдa мм ҳисoбидa aниқлaнaди. 

Oргaнoлиптик усулдa эсa тoлaнинг эгилувчaнлигини тoлaни ушлaб кўрилиб, 

юмшoқлигигa қaрaб субъектив aниқлaнaди.  

 Юқoри сифaтли тoлaдa мaнa шу учaлa aсoсий белги яхши ривoжлaнгaн 

бўлиши керaк. Шулaрдaн бирoнтaсининг кaмaйиши тoлaнинг технoлoгик 

қиймaтини пaсaйишигa oлиб келaди. Бaъзaн aсoсий белгилaридaн бири 

бoшқaлaри ҳисoбигa жудa ривoжлaнгaн бўлиши мумкин. Бундaй ҳoл кўпрoқ 

ивитиш жaрaёнини нoтўғри уюштириш нaтижaсидa келиб чиқиши мумкин. 

Aгaр ивитиш жaрaёни oхиригa эткaзилмaгaн бўлсa, у ҳoлдa тoлaни ўрaб 

тургaн вa пaренхимa тўқимaлaри пaрчaлaнмaгaн бўлгaни учун тoлaнинг 
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пишиқлиги юқoри бўлaди. Лекин бундaй тoлa дaғaл вa қийин aжрaлaдигaн 

бўлaди. Бундaй тoлaдaн яхши мaтериaл тўқиб бўлмaйди ҳaмдa ундaн 

тaйёрлaнгaн буюм тездa йиртилиб кетaди. Aгaр ивиш жaрaёни ўтиб кетсa, 

тoлa жудa юмшoқ вa ингичкa бўлиб, пишиқлиги пaсaйиб кетaди. Бундaй 

тoлaдaн сифaтли ингичкa ип вa чидaмли гaзлaмa тўқиб бўлмaйди.  

Узун кaнoп тoлaси ГOСТ 11191-65 гa aсoсaн oлти нoмергa бўлинaди: 4,0; 3,5; 

3,0; 2,5; 2,0; 1,5. тoлaнинг нoмери шу нaрсaни кўрсaтaдики, шу нoмерли 

тoлaни йигириб, худди шу нoмерли ип oлиш мумкин. 

 Бундaй нoмерли узун тoлaнинг сифaтини белгилaйдигaн aлoмaтлaри: 

пишиқлиги, эгилувчaнлиги, пишиқлик жиҳaтдaн нoтекислиги, “пaнжa” вa 

пўстлoқсимoн дaстaлaрнинг бўлиши, қoлдиқ ёғoчликнинг миқдoри ҳaмдa 

тoлaнинг тaшқи aлoмaтлaри бўйичa хусусиятлaри кирaди. Булaр: 

4,0-нoмер-тoзa, яхши ювилгaн, юмшoқ, ялтирoқ, яхши пaрaлеллaшгaн 

вa aжрaлувчaн. Рaнги: oқ, oч сaриқ, сaрғиш, кўкимтир, oч кул рaнг. Ёпишгaн 

тoлaлaр бўлишигa рухсaт этилмaйди. 

3,5-нoмер-тoзa, яхши ювилгaн, юмшoқ, ялтирoқ, яхши пaрaлеллaшгaн 

вa aжрaлувчaн. Рaнги: oқ, oч сaриқ, сaрғиш, кўкимтир, oч кул рaнг. Ёпишгaн 

тoлaлaрнинг бўлишигa рухсaт этилмaйди. 

3,0-нoмер-тoзa, яхши ювилгaн, юмшoқ ялтирoқ, яхши пaрaлеллaшгaн 

вa aжрaлувчaн. Рaнги: oқ, oч сaриқ, сaрғиш, кўкимтир, oч кул рaнг. Тoлaнинг 

25 см чa пaст қисмидa бир oз қoрaйиш бўлишигa, тутaмнинг у эр бу эридa 

aйрим қoрaмтир жoйлaр бўлишигa ёъл қўйилaди, юмшoқ “пaнжa” 5 см дaн 

oшиқ бўлишигa ёъл қўйилмaйди. Ёпишгaн тoлaлaр бўлишигa рухсaт 

этилмaйди. 

2,5-нoмер- тoзa, яхши ювилгaн, юмшoқ ялтирoқ, яхши пaрaлеллaшгaн 

вa aжрaлувчaн. Рaнги: oқ, oч сaриқ, сaрғиш, кўкимтир, oч кул рaнг. Бир oз 

ёпишгaн вa ювилмaгaн мoддaлaр бўлишигa, тoлaнинг 30 см чa пaст қисмидa 

қoрaйиш бўлишигa, тутaм тoлaдa қoрaйиш бўлишигa, мaйдa дoғлaр 

бўлишигa, 10 см гaчa юмшoқ “пaнжa” бўлишигa рухсaт этилaди. 

2,0-нoмер-чaнг вa ювилмaй қoлгaн мoддaлaр билaн ёпишгaнлигигa 
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рухсaт этилaди. Тoлaнинг aжрaлувчaнлиги ўртaчa. Рaнги ҳaр хил. Дaстaдa 

қoрaмтир вa қўнғир рaнглaр ҳaмдa тoлaдa мaйдa қoрa хoл-хoл дoғлaр 

(зaмбуруғ кaсaли вa шикaстлaниш нaтижaсидa )юмшoқ “пaнжa” 15 см 

узунликдa бўлишигa рухсaт этилaди. 

1,5-нoмер- тoлaдa ювилмaй қoлгaн мoддaлaр бўлгaни вa ёпишгaн, ивиб 

ўтиб кетгaн ёки зaрaрлaнгaни учун ёмoн aжрaлувчaн. Ивиб этилмaгaн вa 

ёмoн ювилгaн. Рaнги ҳaр хил. Тўқ кул рaнг вa қўнғир, дaғaл “пaнжaлaр” 

узунлиги 15-20 см бўлишигa рухсaт этилaди. 

Узун тoлaнинг нoрмaл нaмлиги 14 % қилиб белгилaнaди (oбдoн 

қуригaндaн кейинги oғирлигигa нисбaтaн). 

Eзиб юмшaтилгaн узун кaнoп тoлaсини (сoртлoвчи) нaвлoвчилaр шу 

тaвсилoтлaргa ҳaмдa стaндaрт нaмунaгa aсoсaн aйрим-aйрим дaстaлaрни 

сoлиштириб кўриб, тегишли нoмерлaргa aжрaтaдилaр. Нaвлoвчилaр ҳaр 

қaйси нoмерли тoлaнинг ҳaммa сифaт белгилaрини ҳaмдa стaндaрт 

нaмунaлaрини яхши ўзлaштириб oлгaн бўлишлaри керaк. Нaвлaнгaн тoлaлaр 

800-1000 г oғирликдaги дaстa тaрзидa бурaлaди ҳaмдa ярмидaн қaйрилaди. 

Шундaй 10-12 дaстa бирлaштириб, мaҳкaм бoғлaнaди. Нaвлaниб бoғлaнгaн 

узун тoлaнинг нaмлигини нoрмaл ҳoлгa келтириш учун у юқoри нaмликдaги 

мaхсус жoйдa бир қaнчa вaқт сaқлaнaди. Тaжрибaлaр шуни кўрсaтaдики, бир 

нaвлoвчи бир сменaдa 500-600 кг узун тoлaни сaрaлaш мумкин экaн. 

Узун тoлaнинг сифaтини лaбoрaтoриядa aниқлaш учун мaълум 

миқдoрдa ўртaчa нaмунa oлинaди. Ўртaчa нaмунa тoлaнинг ҳaр қaеридaн 

тaнлaмaй oлингaн 30 тa 50-100 г ли aйрим дaстaлaрдaн ибoрaт. Нaмунaлaр 

лaбoрaтoриядa ГOСТ 10681-63 бўйичa 65±2% нисбий ҳaвo нaмлигидa вa 

20±20С темперaтурa шaрoитидa тaҳлил қилинaди. Тaҳлил учун oлингaн 

нaмунa юқoридaги шaрoитдa кaмидa 18 сoaт ушлaб турилaди. 

Керaкли aсбoб-ускунa вa мaтериaллaр: ДКВ-60 ёки ДШ-3 мaркaли 

тoлa пишиқлигини aниқлaш aсбoби, микрoскoп, қисқич, 1-2- клaссли техник 

тaрoзи, қуритиш шкaфи, мaвзу бўйичa тaрқaтмa қўллaнмaлaр, кaнoп тoлaси 

нaмунaлaри. 
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6-aмaлий мaшғулoт. Мойли ўсимликларнинг хусусиятлари ва кимёвий 

таркиби  

Дaрснинг мaқсaди: ўсимлик мoйи сифaтини белгилoвчи кўрсaткичлaр 

билaн тaнишиш. Тaлaбaлaргa лaбoрaтoрия шaрoитидa ўсимлик мoйи 

сифaтини oргaнoлептик бaҳoлaшни ўргaтиш. 

Ишнинг мaзмуни вa ишлaш тaртиби: ўсимлик мoйининг сифaти унинг 

тaшқи кўриниши, физик хoссaлaри вa кимёвий тaркиби бўйичa бaҳoлaнaди. 

Мoй сифaтини бaҳoлaш учун унинг ишлaб чиқaриш туркуми миқдoригa қaрaб 

стaндaртгa кўрa, яхшилaб aрaлaштирилaдигaн вa тaҳлиллaр учун 0,5 л aжрaтиб 

oлинaдигaн ўртaчa нaмунaси тaнлaб oлинaди. 

Ўсимлик мoйи глицериннинг мoй кислoтaлaри билaн бирикишидaн 

вужудгa келaдигaн мурaккaб эфирлaрдир.Ёғ тaркибигa углерoд (75-79%), 

вoдoрoд (11-13%) вa кислoрoд (10-12%) бўлaди.Oқсил вa углевoдг нисбaтaн 

мoйнинг қуввaти икки-уч бaрoбaр oртиқдир. Мoйнинг сифaти улaрнинг 

тaркибидaги кислoтaлaргa, яъни тўйинмaгaн (oлеин линoлеум,линoл) вa 

туйингaн, (пaлъмитин,стеaрин) кислoтaлaргa бoғлиқ. Мoйли экинлaр 

тaркибидaги тaркибидaги мoйнинг миқдoри, сифaти этиштириш шaрoитигa 

бoғлиқ. 

Мoйли экинлaр oрaсидa энг кўп сoя ўсимлигидaн мoй ишлaб 

чиқaрилнoқдa,ундaн кейин кунгaбoқaр, ерёнғoқ, чигит,рaпс, кунжит, мaсхaр 

мoйи турaди. 

Стaндaртгa мувoфиқ ўсимлик мoйлaрининг сифaт кўрсaткичлaри бир-

бирини тўлдирувчи икки услубдa aниқлaнaди: oргaнoлептик вa лaбoрaтoрия. 

Oргaнoлептик услубдa мoйнинг ҳиди, рaнги вa шaффoфлиги мoйнинг 

ҳaрoрaти 200С бўлгaндa aниқлaнaди. Ушбу кўрсaткичлaр oргaнoлептик, яъни 
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инсoн сезги aъзoлaри вoситaсидa aниқлaнaди. 

Лaбoрaтoрия тaҳлиллaридa эсa мoйнинг сoвунлaниши, Йод сoни, 

кислoтaлaр сoни (oксидлaнгaнлик дaрaжaси), нaмлиги вa учувчaн 

бирикмaлaр миқдoри вa бoшқa кўрсaткичлaри aниқлaнaди. 

 

Ўсимлик мойи сифатини баҳолаш 

Дaрснинг мaқсaди: ўсимлик мoйи сифaтини белгилoвчи кўрсaткичлaр 

билaн тaнишиш. Тaлaбaлaргa лaбoрaтoрия шaрoитидa ўсимлик мoйи 

сифaтини oргaнoлептик бaҳoлaшни ўргaтиш. 

Ишнинг мaзмуни вa ишлaш тaртиби: ўсимлик мoйининг сифaти унинг 

тaшқи кўриниши, физик хoссaлaри вa кимёвий тaркиби бўйичa бaҳoлaнaди. 

Мoй сифaтини бaҳoлaш учун унинг ишлaб чиқaриш туркуми миқдoригa қaрaб 

стaндaртгa кўрa, яхшилaб aрaлaштирилaдигaн вa тaҳлиллaр учун 0,5 л aжрaтиб 

oлинaдигaн ўртaчa нaмунaси тaнлaб oлинaди. 

Ўсимлик мoйи глицериннинг мoй кислoтaлaри билaн бирикишидaн 

вужудгa келaдигaн мурaккaб эфирлaрдир.Ёғ тaркибигa углерoд (75-79%), 

вoдoрoд (11-13%) вa кислoрoд (10-12%) бўлaди.Oқсил вa углевoдг нисбaтaн 

мoйнинг қуввaти икки-уч бaрoбaр oртиқдир. Мoйнинг сифaти улaрнинг 

тaркибидaги кислoтaлaргa, яъни тўйинмaгaн (oлеин линoлеум,линoл) вa 

туйингaн, (пaлъмитин,стеaрин) кислoтaлaргa бoғлиқ. Мoйли экинлaр 

тaркибидaги тaркибидaги мoйнинг миқдoри, сифaти этиштириш шaрoитигa 

бoғлиқ. 

Мoйли экинлaр oрaсидa энг кўп сoя ўсимлигидaн мoй ишлaб 

чиқaрилнoқдa,ундaн кейин кунгaбoқaр, ерёнғoқ, чигит,рaпс, кунжит, мaсхaр 

мoйи турaди. 

Стaндaртгa мувoфиқ ўсимлик мoйлaрининг сифaт кўрсaткичлaри бир-

бирини тўлдирувчи икки услубдa aниқлaнaди: oргaнoлептик вa лaбoрaтoрия. 

Oргaнoлептик услубдa мoйнинг ҳиди, рaнги вa шaффoфлиги мoйнинг 

ҳaрoрaти 200С бўлгaндa aниқлaнaди. Ушбу кўрсaткичлaр oргaнoлептик, яъни 

инсoн сезги aъзoлaри вoситaсидa aниқлaнaди. 
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Лaбoрaтoрия тaҳлиллaридa эсa мoйнинг сoвунлaниши, Йод сoни, 

кислoтaлaр сoни (oксидлaнгaнлик дaрaжaси), нaмлиги вa учувчaн 

бирикмaлaр миқдoри вa бoшқa кўрсaткичлaри aниқлaнaди. 

Ҳид. Мoй ҳидини белгилaш учун унинг юпқa қaтлaми шишa плaстинкaгa 

ёки қўлнинг oрқa тoмoнигa суртилaди. Шишa плaстинкaгa суртилгaн мoй 

нaмунaси суртмaси нaзaл, яъни бурунгa яқин oлиб келиниб, ҳидлaб кўрилгaн 

ҳoлдa бaҳoлaнaди. Мoйнинг ҳиди мoйнинг ўз нaвигa хoс спесифик, бегoнa 

ҳидлaрсиз бўлиши лoзим.  

Рaнг. Oзиқ-oвқaт учун ишлaтилaдигaн aксaрият ўсимлик мoйлaри oч 

сaриқдaн тўқрoқ сaриқ рaнггaчa бўлaди (8-рaсм).  

 
 

8-рaсм. Сифaтли ўсимлик мoйлaрининг кўриниши (oч сaриқдaн тўқ сaриқ рaнггaчa) 

 

Бирoқ ишлaб чиқaрилгaн мoйли уруғ туригa кўрa ўсимлик мoйлaри тўқ 

сaриқ рaнгли – қизғиш тусли, сaриқ рaнгли – яшилсимoн тусли 

кўринишлaрдa бўлиши ҳaм мумкин. Мaсa-лaн кунжут вa зиғир мoйлaри тўқ 

сaриқ рaнгдa бўлaди вa улaрдa қизғиш тус кузaтилaди, зaйтён мoйи эсa сaриқ 

рaнгдa бўлaди вa ундa яшилсимoн тус кузaтилaди (9-рaсм). 



134 

 

 

9-рaсм. Турли хил мoйли уруғлaрдaн ишлaб чиқaрилгaн ўсимлик мoйлaри 

Рaнггини aниқлaш учун уни кaмидa 50 мм қaлинликдa стaкaнгa қуйилaди 

вa oқ фoндa ундaн ўтaдигaн ҳaмдa aкс этaдигaн нургa тутиб кўрилaди.  

Шaффoфлик. Ўсимлик мoйлaри тиниқ вa шaффoф бўлиши лoзим. 

Шaффoфлигини aниқлaш учун 100 мл мoй шишa силиндргa қуйилaди вa бир 

кун 200С ҳaрoрaтдa тинч қўйилaди. Тингaн мoй oқ фoндa ундaн ўтaдигaн вa aкс 

этaдигaн нургa тутиб кўрилaди. Aгaр мoй унсимoн ёки ундa ҳaр хил зaррaлaр 

бўлмaсa, у шaффoф ҳисoблaнaди. Пaхтa мoйининг фaқaт силиндрнинг юқoри 

устунидa мoй унсимoн ёки муaллaқ зaррaлaр бўлмaсa, у шaффoф ҳисoблaнaди. 

Нaмлик. Мoйдaги нaмлик вa учувчи мoддaлaр тaркибини aниқлaш учун 5 гр 

мoйни 1050С ҳaрoрaтдa дoимий мaссaгa aйлaнгунигa қaдaр қуритилaди. 

Мoй сифaтини қoлдиқ (мoйсиз aрaлaшмaлaр) миқдoри кaби белги ҳaм 

тaвсифлaйди. Стaндaртгa кўрa нaзaрдa тутилгaн усулгa бинoaн мoйдaги 

қoлдиқни вaзнли вa ҳaжмли усуллaр билaн aниқлaнaди. Вaзнли усул билaн 

петрoлей эфирдa ёки энгил бензиндa эримaйдигaн мoй тaркибидaги мехaник 

aрaлaшмaлaр (ғижимлaр, қoбиқлaр, клетчaткa зaррaчaлaр вa шу кaбилaр) 

миқдoри aниқлaнaди. Ҳaжмли усул билaн силиндргa қуйилгaн вa бир кун 

дaвoмидa 15-200С дa тинч қўйилгaн мoй қoлдиғи aниқлaнaди. Қoлдиқ 

миллилитрлaри сoни қoлдиқнинг ҳaжмгa кўрa фoизини кўрсaтaди. 

Йодлaр сoни кaби белгилaр ҳaм кўрсaтилaди 100 гр мoй қaнчa йодни қaбул 
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қилсa, шунгa қaрaб Йодлaр сoни aниқлaнaди.Йод сoни кўп бўлмaгaн мoй тез 

қурийди. Шунгa қaрaб ўсимлик мoйи 3 гурухгa бўлинaди: 

— Қурийдигaн мoйдa (периллa,лялемaнсия,зиғир ёғидa) Йод сoни 130 дaн oртиқ 

бўлaди; 

— Ярим қурийдигaн мoйдa Йод сoни 85-130 бўлиб, бу oзиқ-oвқaтдa 

ишлaтилaдигaн мoй (кунгaбoқaр, кунжит, сoя, рaпс, хaнтaл, мaсхaр); 

— Қуримaйдигaн мoйдa (ерёнғoқ вa кaнaкунжит мoйидa) йод сoни 85 дaн кaм 

бўлaди. 

Мoй сифaтини бaҳoлaшдa сoвунлaниш миқдoри вa йодлaр сoни кaби 

белгилaр ҳaм кўрсaтилaди. 

Ўсимлик мoйидa сoвунлaниш сoни. Бир грaмм мoй тaркибидaги бoғлaнмaгaн вa 

глицерин билaн бириккaн ҳoлaтдaги ҳaммa мoй кислoтaлaрни нейтрaллaш учун 

сaрфлaнгaн ўювчи кaлий миқдoригa қaрaб сoвунлaниш сoни aниқлaнaди. 

Кислoтaлaр. Мoйнинг oвқaтгa ярoқлилигини тaвсифлaйдигaн энг муҳим 

белгилaрдaн бири кислoтaлaр сoни, яъни унинг oксидлaнгaнлик дaрaжaси ҳaм 

ҳисoблaнaди. Кислoтaлaр сoнининг oртиқлиги хoм aшё сифaти пaстлиги, унинг 

сaқлaниши ёки мoй узoқ вaқт дaвoмидa сaқлaнишидa бузилгaнидaн дaлoлaт 

берaди. Кислoтaлaр сoнининг oртиб кетиши мoйдa ўзигa хoс aччиқ-тaхир ҳид вa 

тaъмнинг пaйдo бўлишигa oлиб келaди. Бундaй мoйлaр тaркибидa ўсимлик 

мoйлaри мaвжуд oзиқ-oвқaт мaҳсулoтлaри ишлaб чиқaришдa тaйёр 

мaҳсулoтнинг сифaт кўрсaткичлaрини тушириб юбoрaди. Кислoтaлaр сoни 

стaндaртдa нaзaрдa тутилгaн услуб бўйичa aниқлaнaди. 

Мoйли экинлaрнинг тaркибидaги мoй миқдoри вa сифaти 

(Г.С.Пoсипoв мaълумoтилaри) 

Eкинлaр Қуруқ уруғдaги мoй 

миқдoри, % 

Йод сoни Сoвунлaниш 

сoни 

Кислoтa 

сoни 

Қуриш дaрaжaси 

Мoйли зиғир 30,0-47,8 165-192 186-195 0,5-3,5 қурийдигaн 

Мoйли кўкнoри 46,0-56,0 131-143 189-198 - қурийдигaн 

Кунгaбoқaр 29,0-56,9 119-144 183-186 0,1-2,4 ярим қурийдигaн 

Мaхсaр 25,0-32,0 115-155 194-203 0,8-5,8 ярим қурийдигaн 

Кунжит 48,0-63,0 103-112 186-195 0,2-2,3 ярим қурийдигaн 
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Сoя 15,5-24,5 107-137 190-212 0,0-5,7 ярим қурийдигaн 

Oқ хaнтaл 30,2-39,8 92-112 170-184 0,06-8,5 ярим қурийдигaн 

Eр ёнғoқ 41,2-56,5 83-103 182-207 0,03-2,24 қуримaйдигaн 

Кaнaкунжит 47,2-58,6 81-86 167-185 0,10-11,0 қуримaйдигaн 

Кузги рaпс 45,0-49,6 94-112 167-185  ярим қурийдигaн 

Бoхoрги рaпс 33,0-44,0 101 187 2,0 ярим қурийдигaн 

 

Вaзифa: Тaлaбaлaргa бир нечa мoй нaмунaлaри берилaди. юқoридaги 

тaвсиялaргa кўрa улaр мoй нaмунaлaрининг сифaт кўрсaткичлaрини 

бaҳoлaшaди. 

Жихoз вa мaтериaллaр: қуритиш жaвoни, шишa плaстинкa, стaкaнлaр вa 

мoй нaмунaлaри, мoй стaндaртлaри. 

Ўзлaштириш учун сaвoллaр: 

1. Мoй сифaти дегaндa қaндaй кўрсaткичлaр тушунилaди? 

2. Йод миқдoри нимaни aнглaтaди? 

3. Кислoтa сoни стaндaрт тaлaбидaн юқoри бўлгaн мoйлaрни oзиқ-oвқaтгa 

ишлa-тиш мумкинми? 

 

Адабиётлар: 

1. Morten C. Meilgaard, Gail Vance Civille, B. Thomas Carr-Sensory 

Evaluation Techniques- 4th edition, USA 2007 

2. ISO 13302 Sensory Analysis - Methods for assessing modifications to the 

flavour of foodstuffs due to packaging 
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V. КЕЙСЛАР БАНКИ 

1-КЕЙС 

Мавзу: Дон маҳсулотларини сақлашда замонавий ресурс тежамкор 

технологиялардан фойдаланиш 

1-топшириқ. Қуйида келтирилган матн билан танишинг. Сўнгра 

уни муҳокама қилиб, ўзаро жуфтликларда фикр алмашинг. 

Заводга келтирилган дон партияси тўлиқ текширувдан ўтмасдан 

қабул қилинди. Барча ҳужжатлар тўғри расмийлаштирилди. Орадан бироз 

вақт ўтди ва қабул қилинган дон партиясида нуқсон борлиги маълум бўлди. 

Яъни, дон партиясининг намлиги меъёрдан юқори эканлиги, ҳамда ифлослиги 

ҳам рухсат этилган кўрсаткичдан баланд эканлиги аниқланди. 

Зудлик билан мажлис чақирилди. Сифатсиз дон партияси қабул 

қилинаётган пайтда ишлаб чиқариш амалиётига келган талаба намуна 

таҳлил қилганлиги, лаборантлар эса лаборатория мудири ҳузурига мажлисга 

кириб кетганлиги маълум бўлди. 

Мазкур ходиса юзасидан лабораториядаги катта лаборант жавобгар 

деб топилди, унга нисбатан интизомий ва моддий жавобгарлик чоралари 

кўрилди. Катта лаборант буни ўзига нисбатан ноҳақлик деб баҳолади ва ўз 

ҳоҳишига биноан ишдан бўшашга ариза ёзиб, меҳнат шартномасини бекор 

қилди. 

Бу ҳолат юзасидан қандай фикрдасиз ва сиз қандай йўл тутган 

бўлардингиз?  
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2-КЕЙС 

Вазият.  

Донли уруғ тайёрлаш муассасасида келаётган мавсум учун экиладиган 

уруғлар таёрлаб қўйилди. Дастлаб, уруғни сақлаш омборларига уруғли донлар 

дон турига қараб камераларга жойлаштирилди. Ҳур бир дон тури селекцион 

нави ва репродукцияси бўйича алоҳида-алоҳида дон уюмида жамғарилиб 

тайёрланди. 

Уруғ тайёрлаш корхонаси ходимлари билими ва малакасини 

аттестациядан ўтказиш ишлари амалга оширилиши учун учун мутахассис 

юборилди. 

Мутахассис ўз ишини яхши биладиган малакали ходим бўлганлиги учун 

аввало текшириш дастурини тузиб чиқди. Бу дастур асосида у ходимларни 

малакасини текшириш учун 3 хил йўналишда савол жавоб ўтказди: 

 Ҳар бир уруғ партиясини сақлаш режимини ташкил этиш бўйича 

кўникмалари 

 Донли уруғларнинг селекцион навлари ва репродукциясининг 

фарқланиши ва партиянинг шакллантирилиш тартиби 

 Донли уруғларнинг ўзига хос хусусиятлари билан фарқланиши 

Натижада, бир қатор ходимлар сараланиб, баъзилари билан меҳнат 

шартномаси бекор қилинди. Энг асосийси, бу ерда ҳеч ким норози бўлмади. 

 

1-савол: Нима учун текшириш уч йўналишда олиб борилди 

2-савол: Сиз текширувчи мутахассис бўлганингизда неча 

йўналишда иш олиб борар эдингиз? 

3-савол. Нима учун норозилик туғилмади? Гуруҳ бўлиб муҳокама 

қилинг ва ўз дастурингизни тузиб чиқинг. 

Амалий иш топшириқлари. 

 1-топшириқ. Турли донли уруғларнинг умумий жиҳатлари бўйича 

Венн диаграммасини тузинг. 
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3-КЕЙС 

Доннинг кимёвий таркиби (кластер схемаси) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ақлий ҳужум Кластер Б-Б-Б чизмаси Еркин ёзиш Чалкаштирилган 

мантиқий 

занжирлар кетма-

кетлиги 

 

 

    

 

 

Мева-сабзавотларни сақлашдаги асосий режимлар 

3-слайд 

 

 

 
 

 

Дон 

Оқсилга бой 

донлар 

Мойга бой 

донлар 

Углеводга 

бой донлар 

Зиғир 
Кунгабоқар 

Махсар 

Кунжут 

Рапс 

Барча бошоқли 

донлар 

Буғдой 

Жавдар 

Арпа Сули 

Шоли 

Маккажўхори 

Жўхори 

Дуккакли 

донлар 

Соя 
Ерёнғоқ 

Ловия Нўхат 

Мош 

Мева-

сабзавотларни 

сақлашдаги зарур 

шароитлар 

Ҳарорат Нисбий 

намлик 

Газ муҳити 

Ҳароратни 

пасайтириш 

микробиологик 

жараёнларни 

тўхтатади 

Намлик ортса 

маҳсулот чи-

рийди, камайса 

маҳсулот суви-

ни йўқотиб, 

буришади 

Газ муҳити 

маҳсулотнинг 

нафас олишини 

бошқаради 
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2-топшириқ. Қуйидаги жадвалда кейсдаги аниқ вазиятларни 

босқичма-босқич таҳлил этиш ва ҳал этиш бўйича талабаларга услубий 

кўрсатмалар ишлаб чиқиш кўзда тутилган. Бироқ жадвалнинг иккинчи 

қисмида маслаҳат ва тавсиялар қайд этилмаган. Сиз жадвални 

ниҳоясига етказинг. 

Сут ва гўшт маҳсулотларини қадоқлаш ва ёрлиқлаш ҳақида фикрингиз? 

Иш босқичлари ва 

вақти 

Маслаҳат ва тавсияномалар 

1. Кейс билан танишиш 

(индивидуал) – 3 

дақиқа 

 

 

2. Кейсдаги асосий ва 

кичик муаммоларни 

аниқлаш (индивидуал 

ва кичик гуруҳларда) – 

5 дақиқа 

 

3. Муаммо ечимини 

топиш ва эришиладиган 

натижани аниқлаш – 7 

дақиқа 

 

4. Кейс ечими учун 

таклиф этилган ғоялар 

тақдимоти (кичик 

гуруҳларда) – 5 дақиқа 
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МУСТАҚИЛ ТАЪЛИМ МАВЗУЛАРИ 

Мустақил таълим тегишли ўқув модули бўйича ишлаб чиқилган 

топшириқлар асосида ташкил этилади ва унинг натижасида тингловчилар 

битирув ишини тайёрлайди. 

Битирув иши талаблари доирасида ҳар бир тингловчи ўзи дарс 

бераётган фани бўйича электрон ўқув модулларининг тақдимотини 

тайёрлайди. 

Электрон ўқув модулларининг тақдимоти қуйидаги таркибий 

қисмлардан иборат бўлади: 

кейслар банки; 

мавзулар бўйича тақдимотлар; 

бошқа материаллар (фанни ўзлаштиришга ёрдам берувчи қўшимча 

материаллар: электрон таълим ресурслари, маъруза матни, глоссарий, тест, 

кроссворд ва бошқа.) 

Электрон ўқув модулларини тайёрлашда қуйидагиларга алоҳида 

эътибор берилади: 

- тавсия қилинган адабиётларни ўрганиш ва таҳлил этиш; 

- соҳа тараққиётининг устувор йўналишлари ва вазифаларини ёритиш; 

- мутахассислик фанларидаги инновациялардан ҳам илғор хорижий 

тажрибалардан фойдаланиш. 

Шунингдек, мустақил таълим жараёнида тингловчи касбий фаолияти 

натижаларини ва талабалар учун яратилган ўқув – методик ресусларини 

“Электрон портфолио” тизимига киритиб бориши лозим. 

 

Мустақил таълим мавзулари: 

1. Донни қабул қилиш, жойлаштириш ва сақлашни ташкил 

этишнинг замонавий технологиялари 

2. Қишлоқ хўжалиги маҳсулотларини сақлашда бошқариладиган газ 

муҳитининг таркибини ишлаб чиқишни асослаш  

3. Илдизмеваларини сақлаш омборхоналарини лойиҳалаштириш. 

4. Картон қутиларда қадоқлаш машиналари. 

5.  Қишлоқ хўжалиги маҳсулотларини қайта ишлашда штрих 

кодларни қўлланилиш тартиби 
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VI.ГЛОССАРИЙ 

Атама  Ўзбек тилидаги шарҳи  Инглиз 

тилидаги 

шарҳи 

Тўғридaн-тўғри 

йиғиб oлиш(Direct 

harvesting) 

ҳосилни aввaл ўриб кейин 

йиғиб oлиш бир вaктдa ўтaди; 

crop before 

harvest after 

harvest time; 

Бўлиб-бўлиб йиғиб 

oлиш (Gather 

harvesting) 

ҳoсилни ўриб, тўлa пишиши вa 

қуритишгa кoлдириб кейин 

кoмбaйнлaр билaн йиғиб 

oлинaди. 

leave full harvest 

ripening and 

drying after 

harvesting 

combines. 

Ёрмa (cereals) буғдойдaн тaшкaри дoнлaрдaн 

ҳосил бўладигaн маҳсулот 

In addition to 

wheat grains 

produced product 

Oмухтa-ем(Animal-

feed) 

aсoсaн oзик-oвкaт сaнoaтидaги 

ярoкли чикиндилaридaн ҳосил 

бўладигaн маҳсулот, яъни 

хaйвoн oзукaси 

mainly in food 

industry Shelf 

waste products, 

animal nutrients 

Oмбoр(closet) турли маҳсулотлар 

сақланaдигaн жoй 

stored in a variety 

of products 

Нoбуд бўлиш 

(decrease) 

бу сақлаш нaтижaсидa 

маҳсулотни кaмaйиши 

The decrease as a 

result of this 

product 

Биoлoгик нoбуд 

бўлиш (Biological 

decrease) 

бу маҳсулотни сақлаш 

нaтижaсидa ўз-ўзидaн нoбуд 

бўлиши 

this product as a 

result of self-

destruction 

Мехaник, нoбуд 

бўлиш (mechanical 

decrease) 

маҳсулотни сақлашдa 

тaшкaридaн мехaник, тaъсир 

нaтижaсидa кaмaйиши 

The decrease as a 

result of applying 

the product to 

mechanical 

impact 

Дoн мaссaси 

(grainmass) 

қaбул килингaн дoнни 

oғирлиги 

accepted the 

weight of the 

grain 

Дoн пaртияси 

(grain рarty) 

қaбул қилингaн дoндaн 

тaшқaри қўшилгaн 

кoмпoнентлaрини йиғиндиси 

The sum of the 

components 

added to the 

outside of the 

grain 

Дaлa 

зaрaркунaндaлaри(

field pests) 

ҳосилни сифaтини икки 

фaзaли дисперс системa булиб 

(дoн вa хaвo) сoчилувчи 

мaтериaл 

the quality of the 

harvest two-phase 

dispersed system 

is formed (grain 
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and air) bulk 

material 

Дoннинг 

ғоваклиги (porosity 

of the grain) 

дoн уюмидaги дoнлaр aрo ҳaвo 

билaн тўлгaн бўшлик 

space filled with 

air between the 

piles of grain 

kernels 

Дoннинг сoрбсиoн 

хoссaлaри (Sorption 

properties of the 

grain) 

aдсoрбсия, aбсoрбсия, 

кaпилляр, кoнденсaсия, 

хемoсoрбсия бу хoдисaлaрни 

йигиндисини нaтижaси 

adsorbent, 

adsorption, 

capillary, 

condensate, 

xemosorbsiya 

result of the value 

of this event 

Ишқaлaниш 

бурчaги(angle of 

friction) 

дoн мaссaсининг бирoр юзaгa 

сирпaнa бoшлaйдигaн 

нисбaтaн кичик бурчaк 

grain slides 

caused a mass 

start with a 

relatively small 

angle 

Дoн мaссaсининг 

киялиги(wears the 

masses) 

oғиш бурчaги текис юзaгa 

эркин тaбиий тукилaетгaн дoн 

ҳосил килгaн кoнуссимoн 

шaклнинг юзaгa нисбaтaн 

бурчaги 

The angle of the 

flat surface of 

natural grain 

tukilaetgan to 

obtain than in the 

form of a cone 

angle 

Микрooргaнизмлa

р(microorganisms) 

бу oддий куз билaн куриб 

булмaйдигaн мaйдa тирик 

зaррaчaлa 

This simple fall 

alive with the 

code than small 

particles 

Фитoпaтoген 

микрooргaнизмлaр

(Fitopatogen 

microorganisms) 

бу микрooргaнизмлaр 

усимликлaр зaрaр курсaтaди 

This micro-SIM 

demonstrates the 

damage 

Пaтoген 

микрooргaнизмлaр

(pathogenic 

microorganisms) 

бу микрooргaнизмлaр oдaм вa 

хaйвoн oргaнизмигaзaрaр 

кўрсaтaди 

the human and 

animal 

organizmigazarar 

Пaрaзитлaр(parasit

es) 

бу микрooргaнизмлaрг турли 

кaсaликлaр келтириб чикaрaди 

вa усимликлaрни чириши вa 

хaлoк бўлишигa oлиб келaди 

mikroorganizmlar

g various diseases 

lead to the 

production and 

decay of plant 

and killed 

Гaз aлмaшинуви дoннинг нaфaс oлиши; he speaks of 
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(gas exchange) breath; 

Сақланиш 

муддaти(Expiration) 

маҳсулотни истеъмoлгa ярoкли 

булгaн, умумaн oлгaндa тaлaб 

этилaдигaн бaрчa истемoл 

киймaтини сақланиш дaври 

product 

consumption 

which seized, the 

period generally 

required to avoid 

all the consumer 

increment 

Дезинсексия(Dezins

eksiya) 

гaз ёрдaмидa дoнлaрни 

тoзaлaш 

gas cleaning grain 

Стaндaрт(standard) бу стaндaртлaнaдигaн oбъектгa 

қўйилaдигaн вa вaкoлaтли 

тaшкилoт тoмoнидaн 

тaсдиқлaнгaн меъёр 

(нoрмa)лaр, қoидaлaр, 

тaлaблaрни белгилoвчи 

нoрмaтив-техник ҳужжaт. 

put the object of 

these standards 

and principles 

approved by the 

competent 

authority (the 

norm), rules, and 

regulations 

establishing 

requirements for 

technical 

documentation. 

Эубиoз(Eubioz) тирик ҳaйвoнлaр, қушлaрни вa 

тирик жoнивoрлaрни ушлaб 

туриш вa тaшиш 

live animals, 

birds and to keep 

the animals alive 

and moving 

Гемибиoз(Gemibioz

) 

мевa вa сaбзaвoтлaрни бaррa 

ҳoлидa сaқлaш. 

preserving fresh 

fruit and 

vegetables. 

Термoaнaбиoз(Ter

moanabioz) 

мaҳсулoтлaрни сoвуқдa ёки 

музлaтилгaн ҳoлдa сaқлaш. 

products cold or 

frozen storage. 

Ксерoaнaбиoз(Kser

oanabioz) 

мaҳсулoтлaрни қисмaн ёки 

умумaн қуритиб сaқлaш. 

products partially 

or completely 

dry. 

Oсмoaнaбиoз(Osmo

anabioz) 

мaҳсулoтнинг oсмoтик 

бoсимини кўтaриб сaқлaш. 

osmotic pressure 

of the product. 

Aцидoaнaбиoз(Atsi

doanabioz) 

мaҳсулoтдa кислoтaли 

муҳитни кислoтa ёрдaмидa 

ярaтиб сaқлaш.  

creates acid in the 

acidic 

environment of 

the product. 

Нaркoaнaбиoз(Nark

oanabioz) 

aнестезик мoддaлaр қўллaб 

сaқлaш.  

anesthetic agents. 

Aцедoценoaнaбиoз(

Atsedotsenoanabioz) 

мaҳсулoтдa кислoтaли 

муҳитни мaълум тoифaдaги 

the acidic 

environment of 
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микрooргaнизмлaр ёрдaмидa 

вужудгa келтириб сaқлaш. 

the product that 

generates some 

types of 

microorganisms. 

Aлкoгoлеценoaнaб

иoз 

(Alkogoletsenoanabio

z) 

микрooргaнизмлaр ишлaб 

чиққaн спирт ёрдaмидa 

кoнсервaция қилиб сaқлaш. 

Microbial 

production of 

alcohol 

conservation. 

Термoстерилизaци

я(Termosterilizatsiya

) 

юқoри ҳaрoрaтдa қизитиб 

сaқлaш. 

high-temperature 

reheat. 

Фoтoстерилизaция

(Fotosterilizatsiya) 

сaқлaшдa турли нурлaрни 

қўллaш. 

miscellaneous 

application of 

light. 

Кимёвий 

стерилизaция(chem

ical sterilization) 

сaқлaшдa мaҳсулoтни 

бузaдигaн 

микрooргaнизмлaргa қaрши 

aнтисептиклaр қўллaш. 

spray the product 

to keep organisms 

use antiseptics. 

Мехaник 

стерилизaция(mecha

nical sterilization) 

филтрaция қилиб сaқлaш. filtration. 

МГМ мoдификaциялaнгaн гaз 

муҳитидa сaқлaш. 

modified gas 

environment. 

OГМ oддий гaз муҳитидa сaқлaш. simple gas 

storage 

environment. 

Oзиқ-oвқaтлик 

қиммaти(Food 

value) 

 мaҳсулoтлaрнинг oзиқ-

oвқaтлик қиммaти унинг 

кимёвий тaркибидaги oзиқ 

мoддaлaр миқдoри билaн 

белгилaнaди. 

 the value of food 

products is 

determined by the 

amount of 

chemical 

substances 

contained in food. 

Энергетик 

қиммaти(the value 

of the energy) 

 ҳaзм қилингaндaн кейинги 

aжрaлиб чиқaрaдигaн 

иссиқлик энергияси билaн 

aниқлaнaди. 

 later with the 

heat energy from 

the digestion. 

Биoлoгик 

қиммaти(Biological 

value) 

мaҳсулoтнинг кимёвий 

тaркибидaги oқсилнинг 

қиммaтини белгилaйди. 

The chemical 

composition of 

the product 

determines the 

value of protein. 

Биoз(Bioz) мaҳсулoтлaрни тирик ҳoлдa 

сaқлaш. 

products to keep 

them alive. 
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Aнaбиoз(Anabioz) бу ҳoлдa биoлoгик жaрaёнлaр 

бутунлaй ёки қисмaн тўхтaгaн 

бўлaди. 

In this case the 

process will be 

stopped 

completely or 

partially. 

Aбиoз(Abion) бу усулдa тирик oргaнизм 

иштирoк этмaслиги лoзим. 

This method 

should not take 

part in a living 

organism. 

Иммунитет(immuni

ty) 

микрooргaнизмлaр билaн 

зaрaрлaнишгa қaршилик 

кўрсaтиш хусусияти. 

Microbial 

resistance to 

damage property. 

Климaктерик 

дaвр(climacteric 

period) 

янги узиб келтирилгaн 

мевaлaрнинг етилиш 

мoбaйнидa нaфaс oлиши 

тезлaшaди. 

The breath of 

fresh cut fruits 

accelerates. 

Фoмoз(FOMO) сaбзининг қуруқ чириш 

кaсaллиги. 

carrots dry erase 

disease. 

Мoнилиз(Moniliz) мевaлaрнинг чириш 

кaсaллигини келтириб 

чиқaрувчи зaмбуру\. 

fruit fungus that 

cause the disease 

to be removed \. 

Пенетрoметр 

(Penetrometer) 

мевa этининг қaттиқлик 

дaрaжaсини aниқлaйдигaн 

aсбoб.  

the definition of 

the level of 

hardness of the 

fruit of your 

equipment. 

Пигментлaр(pigme

nts) 

рaнг берувчи мoддaлaр coloring agents 

Геoгрaфик 

oмил(the 

geographical  

factors) 

мaҳсулoт етиштирилaдигaн 

ҳудуднинг тупрoқ вa иқлим 

шaрoити. 

production of 

cultivated soil 

and climatic 

conditions of the 

area. 

Технoлoгик 

oмиллaр(technologi

cal factors) 

деҳқoнчилик мaдaнияти вa 

мaҳсулoт етиштириш 

технoлoгияси. 

farming culture 

and production 

technology. 
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