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Аннотация: Ёрма тайёр махсулот бўлиб, унга фақат пазандалик маҳорати зарур. Шунинг 

учун таркибида бирор омихтанинг бўлиши озиқ-овқат сифатига кескин таъсир этади. 

Озиқ-овқат қиймати ва ташқи кўринишига технологик жараёнларнинг таъсири хам 

катта бўлади. Ушбу мақолада арпадан ёрма таёрлаш технологик жараёни ёритилган. 

Калит сўзлар: Ёрма, пўст тозалагичлар, шаффоф, гречиха, уруғ қобиғи, емир симлик, 

валли дастгоҳ. 

 

КИРИШ. 

 Aрпa ҳaр хил тупрoқли ерлaрдa ўсaди, aйниқсa унумдoр қoршoқ бўз тупрoқли ерлaрдa 

яхши етишaди. Қумoқ, қумли кислoтaли вa шўрлaнгaн ерлaрдa яхши битмaйди. У ер oсти 

сув сaтҳи 1 метрдaн пaст бўлгaн ўтлoқ, ўтлoқ –бoтқoқ тупрoқли ерлaрдa яхши ўсaди. 

Кузги aрпaнинг ўсув дaврининг қaнчaлик чўзилиши йилнинг метеoрoлoгиялoгик 

жиҳaтдaн қaндaй кишигa боғлиқ, демaк бундa тупрoқ вa ҳaвo ҳaрoрaти вa нaмлиги кaттa 

рўл ўйнaйди. Мaсaлaн, кенг миқёсдa рaйонлaштирилгaн унумли aрпaнинг куздa 

экилгaндa ўсув дaври Ғaллaoрoл шaрoитидa ўртaчa 182 кунгaчa, Бaхмaл шaрoитидa эсa 

250 кунгaчa борaди.aм чидaй oлaди. Бу эсa aрпaни эртa бaҳoрдa экиш имкoнини берaди. 

Aрпaнинг икки қaтoрли вa кўп қaтoрли мaхaллий нaвлaри бaҳoрги типигa кирaди. 

Улaрни ҳaм куздa, ҳaм бaҳoрдa экиш мумкин. 

Суғoрилaдигaн вa шaртли суғoрилaдигaн ерлaрдa aрпaнинг биoлoгик кузги нaвлaри 

учрaйди. 

Aрпaнинг бaрчa турдaги нaвлaри жудa кеч экилсa, сoвуқ тушиб қoлиши oқибaтидa 

сийрaк бўлиб, ҳaттo мутлaқ кўкaриб чиқмaслик ҳoллaри сoдир бўлиши мумкин. 

Aрпaнинг ярим кузги типдaги нaвлaри бaҳoрдa экилгaндa экиш муддaти мaрт oйидaн 

кечикмaслиги лoзим. 

Кўпчилик ривoжлaнгaн дaвлaтлaрнинг тaжрибaсидaн мaълумки, дoнлaр oчиқ 

уюмлaрдa сaқлaнгaндa тўплaнгaн ҳoсил 10-30 фoизгaчa йўқoтилиши мумкин. Шуни янa 

бир мaртa тaъкидлaш керaкки, дoнлaрни вaқтинчa уюмлaрдa сaқлaш бу энг oхирги 

чoрaдир. Вaтaнимизнинг жaнубий минтaқaлaридa oзуқa-ем дoнлaрини сaқлaш зaрур 

бўлиб қoлсa, уни oмбoрхoнaдaн тaшқaридa oчиқ ердa сaқлaш яхши нaтижa берaди. 

Ёрма ишлаб чиқариш усуллари сўнгги вақтгача фақат механик технологияга асосланган 

бўлиб, уни умумий тарзда қуйидагича тасаввур этиш мумкин: дон уюмларини 

омихталардан тозалаш, тозаланган доннинг йириклигига қараб саралаш, пўстини 

парчалаш, асосини пўстидан ажратиш, асосига турли вариантларда ишлов бериш, яъни 

қандай дон тури ва навидан ёрма олинишини хисобга олган ҳолда силлиқлаш, текислаш, 

майдалаш ёки пўстидан тозалаш, тайёр маҳсулотни саралаш. Ушбу схема замонавий 

ёрма заводларида кўпинча бошқа усуллар билан тўлдириб олиб борилади. Кичик ёрма 

корхоналари эса унинг қисқартирилган варианти қўлланилади. 
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АСОСИЙ ҚИСМ ВА НАТИЙЖАЛАР 

Донни турли омихталардан тозалаш технологик жараёнида аспиратор, сепаратор, 

триер, тош қисмларини ажратувчи машиналар, шасталкалар, пўст тозаловчи 

машиналар, магнит ва бошқалар ишлатилади. Дон тозаланиб пўсти парчаланмасдан 

олдин саралаш мухим ахамиятга эгадир, чунки бир текис катталикдаги донларда пўст 

парчаланиши яхши ва енгил ўтади. Дон пўстини парчалаш турли машиналарда: пўст 

тозалагичларда кўп маротаба зарба асосида амалга оширилиб, дон дарра ёрдамида куч 

билан цилиндр абразивнинг ишчи сатҳига ташланади; пўст парчаловчи мослама ёки 

вальцедок дастгохларида сиқилиш ва ишқаланиш асосида ишланади; машинанинг бу 

турида дон икки ишчи юза (харакатсиз ва харакатдаги) оралиғида даставвал сиқилади, 

сўнг сурилиш натижасида пўстларининг сидирилиши рўй беради. 

У ёки бу машиналардан фойдаланиш нафақат корхоналарнинг техник имкониятларига, 

балки донларнинг физик хусусиятлари ва тузилишига хам боғлиқдир. Масалан, пўстлоқ 

тозалагич машиналар зарба харакатига асосланган бўлиб, фақат арпа ва сули 

пўстлоқарини парчалашга яроқлидир. Гречиха ва тариқ донларн вальцедок 

дастгохларида, шоли эса пўст парчалагич мосламаларнда яхши парчаланади. 

Барта пўстлоқ парчалаш усулларида хам доннинг бир қисми етарли даражада 

парчаланмайди. Шунинг учун махсулот элакланиб сараланади ва пўсти парчаланмаган 

донлар яна тегишли машиналарга қайтарилади. 

Пўстлоқ тозалангандан кейинги иш силлиқлаш бўлиб уни ўтказишдан мақсад гул 

шаффофларини йўқотишдан иборатдир. Ундан ташқари, силлиқлаш жараёнида мева ва 

уруғ пўстлоқари хамда муртак олиб ташланади. Бу ишларни ўтказиш ёрманинг сифат 

кўрсаткичларини яхшилайди. Ишлов берилгандан сўнг у тез пишади ва яхши хазм 

бўлади. Баъзи ёрма (гуруч, нўхат, арпа ва бошқалар) нинг навлари пўстлоғи парчаланиб, 

силлиқлаб текисланади. Бу ишлар махсус мослама ва голлендраларда амалга оширилиб, 

тайёр махсулот чиройли ва бир текис кўринишда бўлади. Силлиқлаш ва текислаш, 

шунингдек, махсулотнинг машиналар сатхига ишқаланишига хам асослангандир. 

Механик ишлов бериш тозалаш жараёнида ва айниқса парчаланиш ва силлиқлашда 

доннинг баъзи негизлари зарбалар таъсирига чидамай майдаланиб кетади. Шунинг 

учун асосий ёрма ассортиментини ишлаб чиқаришда паст сифатли махсулот олинади. 

Масалан, гречихадан олинадиган яхши ёрма тури негизли бўлади, аммо бунда доннинг 

бир қисми майдаланиб кетади ва майда ёрма чиқади, ундан пазандалик таоми 

тайёрланганда эса эзилган бўтқага айланади. Бутун ва майдаланган гуручнинг сифати 

орасида катта фарқ бор. Ёрма ишлаб чиқаришда баъзан маълум миқдорда ун юзага 

келади. Бутгул майдаланган ва ёрма унига қараб алохида машина ва корхонанинг иш 

фаолияти бахоланади. 

Арпа донидан икки хил ёрма ишлаб чикарилади. Ишлов бериш усулидан ва ёрманинг 

йириклигидан боғлик ҳолда 5 номерли дурсимон ва 3 номерли қайроқланган арпа 

ёрмаси олинади (1-жадвал). 

 

1-жадвал 

Арпа ёрмаси рақамларининг таърифи 

 



`  

 
130 

 

 
 

Ёрма тури Ёрма рақами 

Аниқлаш учун икки хил элак-

ларни тешик диаметри (мм) 

Икки элакни ҳар 

бири учун алоҳида 

(%) ўтиши ва тўп-

ланиши миқдори, 

кам эмас. 

ўтиши тўпланиши 

Перловка 

1 3,5 3,0 80 

2 3,0 2,5 80 

3 2,5 2,0 80 

4 2,0 1,5 80 

5 1,5 № 056 темир 

симлик 

80 

Арпали 

1 2,5 2,0 75 

2 2,0 1,5 75 

3 1,5 №056 75 

 

Арпа дони гул қобиқ (8...17 %) билан қопланган бўлиб, мева қобиғи (3,5...4,0 %) билан 

бирга ўсган. Юпқа уруғ қобиғи (2,0...2,5 %) очиқ сариқ ёки кўк яшил рангли 

пигментлардан ташкил топган. Ёрма саноатида очиқ рангли донлар қўлланилади . 

Элеватордан арпа дони ёрма заводининг донни тозалаш бўлимидаги қора бункерларга 

узатилади. Бункерлардан кейин дон автоматик тарозида улчанади ва иккита фракцияга 

ажратиш учун биринчи сепараторга (ЗСП, А1-БИС) ўзи оқар трубалар ёрдамида 

узатилади. 

Биринчи сепараторда катта ва кичик фракцияларга ажратилган арпа дони фракциялари 

алоҳида сепараторларда йирик, майда ва енгил чиқиндилардан тозаланади (2-расм). 

 
2-расм. Горизонтал уриб тозаловчи машинанинг технологик схемаси: 

1 – ғалвирли цилиндр, 2 – қамчинли барабан, 3 – титратувчи, 4 – аспирацион канал. 

Иккинчи сепараторда тозаланган катта фракция дони А9-УТК-6 маркали триерда 

дондан калта бўлган чиқиндилардан тозаланади (3-расм). 
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Учинчи сепараторда тозаланган кичик фракция дони А9-УТО-6 триерида дондан узун 

бўлган аралашмалардан тозаланади [Мирхолиқов Т.Т. ва бошқалар 2004]. 

Тозаланган арпа донлари фракциялари РЗ-БКТ тош тозалагич машинасида минерал 

аралашмалардан (тош, шиша, кесак) тозаланади. 

Арпа донининг гул қобиғини ажратиш. Тозаланган арпа дони уриб тозаловчи РЗ-БГО-

6 ва А1-ЗШН машиналарида кетма-кет икки мартадан силлиқланиб гул кобиғи ажратиб 

олинади ва аспираторда енгил аралашмалардан тозаланган ядро донни қобиғини 

ажратиш булимига узатилади. 

Донни тайёрлаш булимида хосил бўлган чиқиндиларни назорат қилиш қуйидаги схема 

асосида бажарилади. 

Донни тайёрлаш бўлимида ҳосил бўлган чиқиндилар (I ва II категория) ва А9-УТО-6 

триерида ажратиб олинган узун аралашма алоҳида бункерга узатилади. Сепараторларда 

диаметри 1,6 мм элакдан ўтган ажратиб олинган III категория чиқинди алоҳида 

бункерга жойлаштирилади. 

 

 
3-расм. Цилиндрли триернинг технологик схемаси. 

1-корпус, 2-қисқа бўлаклар учун мўлжалланган чўмич, 3, 4-шнеклар, 5-дон. 

 

Силлиқловчи машиналарда ва аспираторда ажратиб олинган кипик ЦМБ-3 маркали 

буратда назорат қилинади ва алоҳида бункерга узатилади. 

Сепараторлардан ажратиб олинган (диаметри 1,6 мм элакда қолган) майда арпа дони 

алохида ЦМБ-3 маркали буратда назорат килинади ва бункерга узатилади. 

Арпа мағизини майдалаш ва саралаш. Гул қобиғи олинган арпа ядросига пенсак 

дейилади. Пенсак қобиқ ажратиш булимида майдалашдан олдин А1-БРУ маркали 

элакдонда яна бир марта диаметри 4,2 мм ва диаметри 1 мм ғалвирда назорат килинади. 
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Диаметри 1 мм ғалвирда қолган маҳсулот силлиқлаш системасига юборилади. 

Диаметри 1 мм ғалвирдан ўтган махсулот ун назоратга юборилади. Диаметри 4,2 мм 

ғалвирда колган махсулот ядро валли дастгохда майдаланади ва йириклиги буйича 

ғалвирларда сараланади [Трисвятский Л.А., Лесик Б.В., Курдина В.Н., 1983]. 

Диаметри 4,2 мм тешикли ғалвирда қолган йирик махсулот валли дастгоҳда 

майдаланади. Валли дастгохдаги валлар ўзаро перпиндикуляр кесимлар билан 

жойлашган бўлиб, тез айланувчи вални айлана кесимлари бор, секин айланувчи вални 

узунасига кесимлари бор. Кесимларни зичлиги 1 см узунликдаги валнинг айланасида 

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

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

майдаланишини таъминлайди, бунда уннинг чикиши жуда кам бўлади. Майдаланган 

махсулот элакдонларда йириклиги буйича сараланади. Диаметри 4,2 мм ғалвирда 

колган махсулот қайта валли дастгохда майдаланади. Диаметри 4,2 мм галвирдан ўтган 

ва диаметри 2,5 мм ғалвирда қолган маҳсулот қайроқлаш ва силлиқлаш учун А1-ЗШН 

маркали силлиқловчи машиналарга узатилади. 

Арпа мағизини силлиқлаш ва сайқаллаш. Силликланган 5 номерли арпа ёрмасини 

олиш учун арпа дони кетма кет уч марта силлиқлаш ва уч марта сайқаллаш натижасида 

ишлаб чикарилади. 

Ядро А1-ЗШН маркали машиналарида уч марта кетма кет силлиқланади. Иккинчи 

силлиқлаш системасида А1-ЗШН машинасидан кейин А1-БДА сепараторида қобиқлар 

ажратилади. 

Силлиқланган ядро кетма-кет уч марта А1-ЗШН машиналарида сайқалланади ва кейин 

А1-БРУ рассевида ёрманинг йириклигига қараб номерларга ажратилади. Номерларга 

ажратилган ёрмалар яна бир марта А1-БДА аспираторида назорат килинади. Назорат 

килинган ёрмалар номерлари буйича бункерларга узатилади [Егоров Г.А., Мартыненко 

Я.Ф., Петренко Т.П., 1996]. 

Қоплаш бўлимида арпа ёрмаси номерлари буйича иккинчи каватда жойлашган 

қопловчи аппаратда қопларга жойлаштирилиб транспортер ёрдамида омборхонага 

юборилади. 

А1-ЗШН машиналарида ҳосил бўлган озука уни ва элакдонларда ажратиб олинган ун 

бирлаштирилади ва А1-БРУ маркали элакдонда назорат килинади. 

Ажратиб олинган озуқа уни бункерларга узатилади. 

Арпа донидан қайроқланган 3 номерли арпа ёрмаси хам ишлаб чиқарилади. Бу арпа 

ёрмаси йириклиги буйича жуда майда бўлади ва кўп ишлов берилган бўлади. Шунинг 

учун гул қобиғини ажратиш схемасида қўшимча А1-ЗШН-3 маркали машина қўлланади 

[Мельников Е.М., 1991]. 

Гул қобиғи тўлиқ ажратилган пенсак 4 марта кетма кет валли дастгохда майдалади ва 

А1-БРУ маркали элакдонларда сараланади. Хар бир майдалаш системасидан иккита 

майдаланган ядро оқими олинади. Бу оқимлар алоҳида А1-ЗШН-3 маркали машиналарда 

қўшимча бир мартадан силлиқланади ва қолган гул қобиғи олиб ташланади. 

Элакдонларда ажратиб олинган йирик қолдик маҳсулот кейинги майдалаш системасига 

юборилади. Силлиқланган арпа ёрмаси элакдонларда йириклиги буйича сараланади ва 

учта номерларга ажратилади. 



`  

 
133 

 

 
 

Арпа ва ундан қайта ишлаб олинган маҳсулотларнинг кимёвий таркиби дон ва ярим 

тайёр махсулотга (пенсак) ишлов беришни тезкорлигидан боғлиқ ҳолда ўзгаради. 
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