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KIRISH

Bugungi k-unning eng dolzarb muammosi - bu 2008-yilda
boshlangan jahon moliyaviy ingirozi, uning ta'siri va salbiy
oqgibatlari, yuzaga kelayotgan vaziyatdan chigish yo‘llarini izlashdan
iborat.

0 ‘zbekiston bugun xalgaro hanijamiyatning va global
moliyaviy-igtisodiy bozoming ajralmas tarkibiy gismi hisoblanadi.

Buning tasdig‘ini tashqi dunyo bilan alogalarimiz  tobora
kengayib borayotganida, taraqqiy topgan yetakchi davlatlar ko‘magida
igtisodiyot tarmogqiarini rivojlantirish, modemizatsiya gilish, texnik va
texnologik  gayta jihozlash  bo‘yicha dasturlaming amalga
oshirilayotganida, 0 ‘zbekistonning  xalgaro  savdo tizimiga
integratsiyalashuvida, mahsulot va tovarlar importi va eksportining
o0°‘sib borishida va boshga misollarda yaqqol ko‘rishimiz mumkin.

0 ‘zbekistonda gadimdan o‘simlik moyi kunjut, zig‘ir, indov,
masxar urag'i, paxta chigiti, poliz ekinlari urug'laridan moy
juvozlarda olingan.

0 ‘zbekistonda sanoat miqgyosida paxta chigitidan moy oluvchi
dastlabki zavod 1884-yili Qo‘qonda qurildi. 1893-yilda Kattago‘r-
g‘onda, 1910-yilda Kogon shahrida moy zavodi qurildi. Bu
zavodlarda moy gidravlik presslar yordamida olinar edi. Tez orada
paxta tozalash zavodlari yonida 1-2 ta pressi bo‘lgan kichik moy
zavodlari qurila boshladi va 1918-yilga kelib Markaziy Osiyoda
150 ta pressga ega bo‘lgan 40 dan ortig moy zavodlari bo‘lib ulardan
19 tasi (105 press ) Farg‘ona vodiysida joylashgan edi.

0 ‘zbekistonda asosiy yog‘-moy sanoati revolutsiyadan keyin
rivojlandi. 1922-yilda Yangiyo‘l shahrida, 1930-yilda Farg‘ona
shahrida yangi mashina va uskunalar bilan jihozlangan moy zavodlari
qurilib ishga tushirildi. 1935-yilda Kattaqo‘rg‘ondagi moy zavodida
ekstraksiya usulida moy olish joriy etildi. 1942-45-yillarda
Rossiyaning urush bo‘layotgan shaharlardan 8 ta moy zavodi asbob-
uskunalari bilan 0 ‘zbekistonga ko‘chirilib keltirildi. 1948-yijga kelib
moy zavodlaridagi gidravlik presslar uzluksiz ishlaydigan shnekfi
presslar bilari almashtirildi. Buning natijasida moy zavodlaridagi og°ir
go‘l mehnati kamayib ishchilar endi qurilmalami ishini nazorat
giladigan va boshqgaradigan boMdilar. 1954-yilda Buxoro shahrida
press usulida moy oladigan zavod ishga tushirildi.



1960-yilga kelib moy zavodlarida ishlab chigarilgan moyning
46 %ni ekstraksiya usulida, 54 %ni presslash usulida olingan moy
tashkil etdi.

Hozirgi kunda Respublikada yillik quvvati 3,6 mIn. tonna moyli
o‘simlik urug‘larini gayta ishlaydigan 28 ta korxona ishlab turibdi, bu
korxonalarda paxta chigiti, soya, masxar, meva danaklari va sabzavot
urug'idan moy olinib, bu moylarda ozig-ovqat sanoati tarmoqlarida
ishlatiladigan moylar, margarin mahsulotlari, mayonez, xo9jalik
sovuni, atir sovun, distilatsiyalangan yog4 kislotalari va boshga
mahsulotlari ishlab chigarilmoqda.

Hozirgi vaqgtda har yili o'rtacha 225-235 ming tonna o‘simlik
moylari ishlab chigarilmoqda. Yog*‘-moy sanoatida ishlab chiqgarila-
yotgan mahsulotlardan o'simlik moyi, glitserin, xo‘jalik sovun va
shrot eksport gilinmoqgda.

Respublikada yog‘-moy sanoati, ozig-ovqat sanoati umumiy
mahsuloti hajmining 40 %ga yaginini beradi.

Qo‘gon yog‘-moy kombinati tarkibida meva danaklari va
sabzavot urug‘laridan moy ishlab chigaradigan maxsus zavod,
Toshkent yog‘ moy kombinatida margarin mahsulotlari (yillik quvvati
52,4 ming tonna) va mayonez (yillik quvvati 2 ming tonna),
tarmoqdagi 10 ta korxonada xofalik sovuni, Farg'ona yog‘moy
kombinatida atir sovun va glitserin, Kattago‘rg‘on yog‘-moy
kombinatida olif ishlab chigarilmoqda.

Hozirgi vaqtda tarmog korxonalari Germani (Krupp, Sket),
Shvetsiya (Alfa-Loval), AQSH (Jon Braun, Kraun, Kraver), ltaliya
(Matstsona, Bollstra), Polsha, Xitoy, Eron, Ukraina va Rossiya
mamlakatlarining firmalarida ishlab chigarilgan zamonaviy asbob-
uskunalar bilan jihozlangan. Hozir yog‘-moy sanoatida moyli xom-
ashyodan kompleks foydalanish vazifalari go'yilgan bo‘lib, bu
aynigsa chigitni gayta ishlashda katta ahamiyatga ega. Agar
hozirgacha chigitdan olinadigan mahsulotlar tozalangan moy, salat
moyi, glitserin, yog*“ kislotalari, margarin, mayonez, sovun, kunjara,
shrot, sheluxa, olif buyoqlardan iborat bo‘lgan bo‘lsa, kelgusida
chigitni kompleks ravishda qayta ishlash hisobiga olinadigan
mahsulotlaming turi 3-4 marta ortadi.

Respublikami/dagi yog‘-moy sanoati korxonalari «0 ‘zbekiston
Respublikasi ozig-ovgatsanoati korxonalari» uvushmasiga birlashtiril-



gan bo‘lib, bu korxonalaming \alg xofaligidagi o‘mi muhim
ahamiyatga ega.

Mustaqillik tufayli yurtimi:it jahorga yuz tutdi. Xorijiy
mamlakatlar bilari ishtimoiy-igtissdiy va boshga sohalardagi
hamkorlik kundaii kunga rivojlanh bcrmcgda. Bu sohalarda yog*‘-
moy sanoati korxonalari ham chit ellik tadbirkor ishbilarmonlar
ishtirokida o'zaro faydali sherikchilik asosida turli mahsulotlar ishlab
chigaradigan qo‘shina korxonalar ta;hkil etmoqdalar.

Bugungi kunda Respublika aholis ni, xalg xofqaligini ekologik
toza, ragobatbardosh, sifatli, chiroyli qgadoglangan yog‘-moy
mahsuloti bilan ta’rninlash uchun sanaat konconalari tomonidan keng
migyosida yangi texriologiyalarjoriv gilinmoqda.

Hozirgi vaqtda moyli o‘siml k xomashyolaridan moy ikki xil
usulda:

1. Mexanik ktch ta’sir ettirib - pre .slash usuli;

2. Yengil bug' lanuvchi organik eri uvchi arga eritib—ekstraksiya
usulida olinmoqda.

Moy olishning bu ikki usuli yog‘-moy sanoatida alohida holda
yoki birin-ketinlik bilan amalga oshir lib kel nrnogda.

Bu usullami qgoMlash xomashyoning turiga va olinadigan
moyning sifatiga qarab tanlanadi.

0 ‘simlik moylari olishning iklci usuli sanoatda gqoMlanilayotgani
uchun moyli xomashyolardan moy olishda uchta asosiy texnologik
sxemalar guruhi;

- presslash usulida moy olish texnologiyasi;

- ekstraksiya usulida moy olish texnologi>asi;
- press-ekstraksiya usulida moy o ish texnologiyalari qoMlanil-
moqda.

0 ‘simlik  moylari ishlab ehigarishning hozirgi zamon
texnologiyalari, moyli xomashyolarga turli xarakterdagi jarayonlar-
ning ta’siri asosida amalga oshiriladi. Bu jarayonlar ichida mexanik
jarayonlar muhim o'rinni egallaydi. May ishlab chigarishdagi
mexanik jarayonlaiga; urug'lami btgoia aralashmalardan tozalash;
urug‘ini maydalash va mag'izini gqobig'idan ajratish; rnag‘iz va oraliq
mahsulotlami yanchish va boshqalir kiradi. Moy ishlab chiqgarish
texnologiyasida difTuziya va issi<ilik difl'uziyasi jarayonlari hatn
muhim  o‘rinni egallaydi, bularga wurug:ni namlik bo‘yicha
kondensatsiyalash, yanchilgan mag'izni r.nmlik va issiglik bilan



ichinch- nranmlr - ekstraksiynh.'i; crituvchini mibcllu va
jinwiuuii uug iaiibii va ooshqgajarayonlarm ko'rsatish mumkin.

Mczgani shricLli picaftiaida prcsslab woy oiisn; moyni tindmsh va
filtrlasb jarayonlari gidromexanik jarayonlami Uiiikil ~ w .

Tayanch iboralari
Yog‘-moy sanoati, texnologik sxema, texnologik liniya,
texnologik jarayon, texnologik rejim, presslash usuli, ekstraksiya
usuli, rivojlanish bosgichlari, xalg xo'jalikdagi o ‘mi.

NAZORAT SAVOLLARI

1 0 ‘zbekistonda yog‘-moy sanoatining vujudga Kkelishi va
rivojlanish bosgichlari.

2. Yog‘-moy sanoatining xalg xoKaligidagi o ‘mi.

3. 0 ‘simlik moylari ishlab chigarish.

4. Moyli xomashyolardan moy olish usullari.

5. Moy ishlab chigarishda qo'llaniladigan mexanik jarayonlar.

6. Moy ishlab chiqarishda goMlaniladigan diffuziya va issiglik
jarayonlari.

7.Moy ishlab chigarishda qgoMlaniladigan gidromexanik jara-
yonlar.

8. Moy ishlab chiqgarishda go'llanilayotgan hozirgi zamon texnika
va texnologiyalari.



Yog'-moy sanoati texnologik u;l;uralai to‘g‘risida umumiv
tushuncha

Yog'-moy sanoati, ozig-ovgai: sanoatining eng muhim va
murakkab sohalaridan bin boMib, uida aoradigan jarayonlar uzluksiz
va juda ko'plab qurilma va uskunalarda amalga oshiriladi. Shu
sababdan ham “Yog'-moy sanoati koixonalarining texnologik
jihozlari fanini” talabalarga o'gitish ulami shu soha bo‘yicha
mutaxassis bo‘lib yetishishlarida muhim aha niyatga ega.

Yog‘-moy sanoati strukturasi arkiliga presslash usulida, press-
ekstraksiya usulida, to'g'ridan-to'g'ri ekstraksiya usulida moyli
xomashyolardan moy oladigan korxonalar, margarin, mayonez,
xo'jalik sovuni, atir sovun, glitserin, distillatsiyalangan yog'
kislotalari ishlab cliigaradigan korxonalar iciradi. Bulardan ko'rinib
turibdiki, bu korxonalarda ishlab chigariladigan imhsulotlar turli-
tuman bo'lib, ulami ishlab chigarishda ishlatiladigan uskunalar ham
turli tumandir.

Yog'-moy sanoati korxonalari /.anionzviy texnologik uskunalar
hilan jihozlangan bo'lib, ularda ishlab chigarish jarayonlari patok
liniyalarida amalga oshiriladi. Sohaca ishlab chigarishni mexanizat-
siyalashtirilganlik d irajasi 85-98 %ni tashkil eiadi.

Hozirgi vaqtda yog'-moy sancatida ilrniy-texnikining rivojlani-
shi quyidagi yo'nalishlarda bormoqca:

- moyli xoniashyolami vyig'ishtirishni, tashishni va sifatli
saglashni texnika va lexnologiyasini tike mill ashtirish;

- yangi texnologiya va zamonaviy boshqarisliga asoslangan
yangi uskunalami yiratish;

- xomashyoni chigitsiz kompleks is ilaydigan liniyalami yaratish;

- uskunalami, jihozlami ch damliligi va ishlash muddatini
oshirish;

- tayyor mahsulotlarni gadogla;hda yangi tcjamli, yengil,
chidamli polimer idishlardan keng foyda anish;

- ekstraksiya. distillatsiya jarayonla'ida kam energiya sarf
bo'ladigan, erituvchi kam yo'qoladigan uskunalami ishlab chigarishga
joriy etish.

Yog'-moy sanoatida ishlatiladigan quilmalar asosan ikki turli
texnologik va transport qurilmalaridan tashkil topgan.



chigarish, gidrogenizatsiyalash, yog" kislotalarini distiilatsiyalash va
shrotdan oqsil olish boMimlari);

-yuqori (8 MPa) va past (0,133 MPa) bosimni goMlaniiishi;

- fizik-kimyoviy jarayonlar vaqtida yugqori haroratni (350° C)
goMlaniiishi;

-yugori yemirilish muhitlarida texnologik jarayonlaming amalga
oshirilishi (tabiiy va sun’iy yog* kislotalari, sulfat va xlorid kislota,
osh tuzi, ishqgor eritmasi va boshq.) sababli ligerlangan kislotaga
chidamli poiat va boshga chidamli materiallardan uskunalami
yasashni talab etadi;

- tezda qotuvchi suyugliklami bo'lishi (salomas, rnargarin, yog
kislotalari, sovun, soapstok va boshg.), maxsus gizdirish uskunalarini
goMlashni talab etadi.

Tayanch iboralar
Magsadi, vazifalari, o'rganish manbalari, patok liniyalar, ilmiy
texnikaning rivojlanishi, texnologik qurilma, transport qurilmasi,
texnologik liniya, mashina. apparat, guruhlanishi, talablar. materiallar,
0'ziga xosligi.

NAZORAT SAVOLLARI

1. Fanning maqgsadi va vazifalari.

2. Yog‘-moy sanoatining texnologik uskunalar bilan
jihozlanganligi.

3. Texnologik uskunalar to‘g‘risida umumiy tushuncha.

4. Yog'-inoy sanoatida ishlatiladigan texnologik uskunalaming
guruhlanishi va ularga qo‘yiladiga talablar.

5. Patok liniya deb nimaga aytiladi.

6. Texnologik jarayon nima.

7. Texnologik qurilma nima.

8. Mashina nima va unga misollar keltiring.

9. Apparat nima va unga misollar keltiring.

10. Yog‘-moy sanoatida ishlatiladigan qurilmalaming o°‘ziga
xosliklarini tushuntiring.
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BIRINCH1 QISM
MOYLI XOMASHYOLARNI MOY OL1SHGA
TAYYORLASH QIURILPMVLARI

1-bob. MOYLI URUG‘LARMING VAULARNI
QAYTA ISHLASH MAHSULOTLARINI FIZIK-TEXNIK
XUSUSIYATLARI

Moyli xomashyolar (kungaboqar, soyzi, kunjut, paxta chigiti va
boshg.) va ulaming qayta ishlash mahsulotlari (moy, kunjara, shrot,
sheluxa va boshg.)ni ishlab chigarshda fovdalanish vaqtida turli-
tuman texnologik iskunalardan foydalaiiladi, bu uskunalami loyiha-
lashda mahsulotlaming flzik-texnik xusjsiyatlarini bitish uskunalami
loyihalashda va ishlatishda muhim ahamiyat>a ega.

Moyli urug‘lami fizik-texnik xususiyatlari ulami gayta ishlashda
muhim ahamiyatga ega. Urug‘ning fi/ik-texiiik xususiyatlariga:

- 0o‘lchami va shakli;

- namligi;

- garshilik koeffitsiyenti;

- hajmiy mass-asi va zichligi;

- g‘ovakligi;

- aerodinamik xususiyatlari singari ko'rsatkichlami ko'rsatish
mumkin.

1.1. Moyli urugMarni shakli va o‘lchamlari

Har bir moyli urug‘ning shakli turlicha ba‘lb, misol uchun soya
urug‘i shar shaklida, kungabogar, paxta chigiti kabi urugiar uzunchoq
bo‘lib, ulaming bir tomoni ingichk.ila.shib o°‘tkir uch hosil gilgan,
ikkinchi tomoni kergayib borib o‘tmas ich hosil gilgan. Har bir urug*
shakliga garab uzunligi, kengligi va qalinligini oMchami bilan
xarakterlanadi. Quyidagi jadvakla asosiy moyli urugMaming
geometrik o‘lchamlari keltirilgan.
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BIRINCFIl QISM
MOYLI XOMASHYOLARNI MOY OL1SHGA
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Agar urug‘ning va aralash moddaning variatsiya egri chizigMari
bir xil bo‘lsa, bu aralashmani g‘alvir vordamida bir-biridan airatih
bo'Imayd! (2 b-rasmj.

Agar urug‘ning va aralash moddaning variatsiya egri chizig*lari
bir-biriga vaqin bodlsa. bunday holda (2 v-rasm) unig4 aralash
moddadan birgism ajraladi.

1.2. Fizik-texnik xususiyatlari

Moyli urug‘ni ishgalanish koeffitsiyenti muhim ahamiyatga ega.
Ikki xil ishgalanish bodlib bular: sigilganda va tebrangandagi
ishgalanish. Shu narsa ma'lumki ishgalanish kuchi bosimga to‘g4i
proporsional, ya’ni

F-fN
bu yerda, /- siqilish yoki tebranish ishganish koeffitsiyenti.

Ishgalanish koeflfitsiyent o4garuvchan kattalik bodib, u moyli
urug4ing turiga, namligiga va ishqgalanayotgan sirtning turiga bog4lig.
Ishqalanish koeffitsiyenti moyli urugMar uchun po'lat sirtlarida 1,0
dan 0,25 gacha, yog‘och sirtlarda 1,43 dan 0,3 gacha o'zgaradi.

Sochiluvchan mahsulotlaming zichligi va hajmiy massasi bir-
biridan farq giladi. Ma’lum bir hajmda moyli urugdar bir xil
jovlashmaydi. Ulaming joylashishi urug'laming o4zaro bir-biriga
nisbatan joylashishiga bogMiq. Shu sababdan ham moyli urug‘laming
hajmiy massasi bir xil emas; u urug‘ning ganday sig‘imga
joylashishiga, uyumning balandligiga va urug‘ning o°‘lchamiga
bogMigq.

Mahsulotni bo'sh joylashgandagi hajmiy massasini, zich
joylashgandagi hajmiy massasiga nisbati ko4pirish koeffitsiyenti deb
aytiladi. Dumaloq shakldagi urugMar uchun ko4irish koeffitsiyenti:

;20824 o o
0,785

Ouyida ba’zi bir moyli urug'laming hajmiy massasini giymati

(kg/m ) keltirlgan:

Kungabogar 400-440
Paxta chigiti (goldiqg momig miqgdori 3 %) 515
Soya 720-760
Yeryong‘oq . 240

Qurilmalami hisoblash asosan xomashyolaming hajmiy massasi-
ga asoslaniladi va ba’zi hollarda zichligi ham goMlaniladi.
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Tarkibida moyi ko‘p bo"lean kungabcaar urueMnine zichligi
680-700 kg'm bo' hb, bu ko'rsatk'ch irug ning namligi o'zgsrganda
ham o'zgarmaydi.

Paxta chigitining zichligi lining naviga bogiig. past navli
cnigitning zicniigi yugori navii chigitning 2ic:iligidan kichik. Bundan
tashqari, namligi oshishi bilan paxta chig tilling zichligi kamayadi.
Chigitning goldig momiq miqgdori zichlikka jnchalik ta’sir etmaydi.
Paxta chigitining o‘rtacha zichligi 1071-908 kg/m3 soyaniki 1166
kg/m3.

Moyli urug laming g‘ovakligi ulaming saqlash davrida
kechadigan barcha fiziologik hamda fizikaviy jarayonlami o‘tishida
ta’sir etadi. Moyli urug‘)aming g‘ovakligi deganda, unigMar orasidagi
havo bo‘shlig‘ining hajmi tushinilali. Urug‘ning g‘ovakdorligi
oralig‘idagi hajmning umg‘ massasini efallagan umumiy hajmga
nisbati bilan belgilanadi va quyidag formula bilan aniglanadi:

bunda, W - urug* massasi egallagan umumiy hajm, sm3 V- haqiqiy
urug‘ning egallagan hajmi, sm3 Moyli urug‘laming g‘ovakligi
o‘rtacha 0,4 ni tashkil etib turli urug‘larca turlicha.

Moyli urug‘ning namligi uning ..aglnshda va qayta ishlashda
muhim ahamiyatga ega. Bundan ta>hgari, urug’ning namligi uning
fizik-texnik  xususiyatlariga ham ta’sir etadi. Laboratoriyada
aniglanadigan namlik har bir urug‘rh g namligini ko'rsata olmaydi. U
namunadagi o'rtacl.a namlikni ifodalayci. Uruglmassasini tarkibidagi
urug'laming namligini turlicha bo'lishi ulaming saglashda va gayta
ishlashda ba’zi bir giyinchiliklami tug‘d radi.

13. Aerodinamik xususiyutlari

Moyli urug‘lami aralashmalarcU.n tozalash, maydalangan urug‘ni
tarkibiy gismlarga ajratish, xomashyoni va oralig mahsulotlami
tashishda ko‘pgina qurilmalarda ha/o ogimidan foydalaniladi.
Ulaming havo oglmida harakatlanishi aerodinamik xususiyatlarga
bogMig.

Zarrachaga tasir etadigan havo ogimining bosimi Nyuton
tenglamasi orqgali aniglanadi:

Pe k-p-F-V* (1)



bu yerda, p - muhitning zichligi, kg/m’, V - muhitga nisbatan
zarrachaning harakatlanish tezligi, m/sek, F - zarrachaning sirti, m\ K
- garshilik koeffitsiyenti.

Qarshilik kocffitsiyentining son qiymati, zarracha sirtining
holatiga, shakliga va havo ogimidagi zarrachaga bog‘lig.

Zarrachaning havo ogimida harakatlanishi quyidagi tenglama
orgali ifodalanadi:

du
m— =mg-P

dr
bu yerda, g - erkin tushish tezligi, m/sek2 u - zarrachaning absalut
harakat tezligi, m/sek, m - zarrachaning massasi, kg.
Havo ogimining ma’lum bir tezligida, zarrachaning harakat
tezligi nolga teng boMadi, bu holat quyidagi sharoitda ro‘y beradi:
mg =P
Bundan (1) tenglamaga asosan, tezlikni quyidagicha yozish
mumkin:

K _\Eplf - K
Havo ogimining tezligi kritik tezlik yoki uchish tezligi deyiladi
va bu tezlik zarrachaning aerodinamik xususiyatlarini xarakterlaydi.

Tayanch iboralar
Fizik-texnik, shakli, oMchami, namligi, ishgalanish
koeffitsiyenti, zichligi, hajmiy massasi, g‘ovakligi, aerodinamik
xususiyatlari, variatsion statistika, variatsiya egri chizig‘i, ko‘pirish
koeffitsiyenti, kritik tezlik.

NAZORAT SAVOLLARI

1. Moyli urug‘laming shakli va oMchami.

2. Urug‘ning namligi, ishgalanish koeffitsiyenti.

3. Urug‘ning zichligi, hajmiy massasi va g'ovakligi.

4. Aerodinamik xususiyatlari.

5. Variatsion statistika usulini izohlang.

6. Variatsiya egri chizig‘ini xarakterlovchi o‘rtacha arifmetik va
o ‘rtacha kvadratik cheklanishlaming formulalarini tushuntiring.

7. Gistogrammani chizib tushuntiring.

8. Variatsiya egri chizig‘ining holatlarini tushuntiring.

9. Kritik tezlik nima va ganday aniglanadi.



2 bob. MOYLI XCMASHYOLARNITASHISH, TUSHIRISH Va
KO*CHIRJSH Q'URILM 4 LARI

2.1. Moyli xoni&shyolarni tashish va tusliirish qurilmalari

Dalalarda yetishtirilgan moyli xomashyolar va paxta tozalash
korxonalarida toladan ajratilgan chigit, vog‘-moy zavodlariga
avtomobil, temiiyo‘l va daryo tranzpoti orgali olib kelinadi. Olib
kelingan xomashyono tezda tushiri>>i muhin ahamiyatga ega bo'lib
buning uchun turli mexanizmlardar foydalaniladi. Avtomobil
transportida olib kelingan moyli xomashyo, maxsus gidravlik
ag‘dargich orqgali maxsus bunkerga £.g‘dtriladi 3-rasm.

3-rasm.Universal gidravlik avtomobil ag'dargich:
1-tutkich; 2-katta platforma; 3-gidravlih donk at; 4-tirkagich; 5-shamir;
6-kichik ko'targich; 7-kichik platforma; 8-yon totnon tirkagich; 9-boshgarish
pulti.

Temir yo‘l vagonlaridan xomashyoi tushirisbX3eCcNe vaqt va
mehnat talab gqiladigan ish boMib, hozir i

v ARM
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Bu ifodada [I1- transpartyoming ish unumdorligi, kg/sek, b-
lentani kcngligi, m, v-lentani tezligi, m/c, p mahsulotni uyumli
zichligi. kg/m3. *

Lentali transpartyomi harakatga keltiradigan uzatmani quvvati
quyidagi ifoda orgali aniglanadi:

P= 0,03 MNby

Bu ifodada T[I1- transpartyoming ish unumdorligi, kg/sek, L-
transpartyomi uzunligi, m, p-uzatmani F.I.K..

Shnekli transpartyor. Bu transpartyor 6-rasm sochiluvchan va
mayda donali  mahsulotlami uzatishda ishlatiladi. U yuritma 1,
gopgoq 2, o'ramlar 3, nova 4, podshipnik gopqog‘i 5, oraliq osma
tayanch 6, mahsulot kiradigan va chigadigan tuyunik 7 dan tashkil

topgan.

6-raem. Shnekli transpartyor:
l-yuritma; 2-qopgoq; 3-shnek; 4-nova; 5-podshipnik qc>pqog‘i; 6-oraliq
osma tayanch; 7- mahsulot kiradigan va chigadigan tuyunik.

Shnekli transpartyomi ish unumdorligi quyidagi ifoda orqali
aniglanadi:

G=47,1 D Snpyp,

Bu yerda, D-shnekni diametri,M, S-shnekni gadami, m, n-
shnekni aylanish soni, min, p-uzatilayotgan mahsulotni uyumli
zichligi, kg/m , g>-riovani mahsulot bilan toiish koeffitsiyenti - 0,4.

Shnekli transpartyomi harakatga keltiradigan uzatmani quvvati
quyidagi ifoda orgali aniglanadi:

P=0,025 (L + H) MK
20



Bu vyerda. li-transparlyoming izuuligi, m, H-mahsulotni
ko‘tarish balandligi, gorizontal yo‘nalishda uzatishda H=0. I1-
transpartyoming ish unumdorligi, kg/set, K—Harshiiik koeiiltsiyenti,
K=l,2 ....2.

Kojavali noriya. Xomashyo, oi*aliq \a tayyor mahsulotlami
vertikal yo‘nalishda uzatishda ish atilsdigan transpsirtyor qurilma-

* lariga noriya yoki elevator deyiladi Kojavali noriya 7-rasm donador
va sochiluvchan mahsulotlami yuqoriga ko'larish uchun ishlatiladi.

7-rasm. Kojavali noriya:
1-korpus; 2-gabul gilish novasi; 3-tmba 4-leita; 5-kajava; 6-ustki qopgoqg; 7-
harakatlantirvvchi baraban; 8-to‘sh itish ncvasi; 9-baraban.

Bu qurilma metall korpus 1v.j un*a tiriktirilgan gabul gilish 2
va bo‘shatish 8 novalardan, truba 3, ustki qopqoqg 6 dan tashkil topgan
bo'lib, truba ichiga lenta 3, harakatlantiruvi-.hi 7 va tortuvchi 9 bara-
banlar joylashtirilgan.
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23. Xomashyolarni uzatishning pnevmatik qurilmalari

Pnevmatik qurilmalar raa’luni namiikdagi  kukunsimon.
sochiluvchan donaii, oz qirrali niahsuiotlami gorizonlal va vertikal
yo'nalishda tashish uchun ishiatiiadi. Bu quriimalarda mahsulot havo
bilan aralashih havo ogimida harakatlaaadi.

Pnevmatik uzatish qurilmalari asosan havo so'rish mashinasi
(ventilator, kompressor, vakuum nasos va boshg.), gabul qilgich,
bo'shatgich, shluzali qopgoq, filtr, harakatlanish trubasi va ogimni
yo'nalishini boshgargichdan tashkil topgan. Hozirgi vagtda pnevmatik
transpartyorlar yog‘-moy korxonalarida chigitni, shluxani va shrotni
uzatishda goMlanilib kelinmoqda.

So'rish uculida ishlaydigan pnevmatik transpartyor 8-rasm.

Soplo 1, harakatlanish trubasi 2, ajratgich 3, siklon 4, shluzali
gopgoq 5, havo so'rish mashinasi 6 dan tashkil topgan.

8-rasm. Pnevinatik transpartyor:
I-soplo; 2-harakallanish trubasi; 3-ajratgich; 4-siklon; 5-shluzali qopgoq; 6-havo
so'rish mashinasi.

nazorat savollari
1 Moyli xomashyolarni tashish qurilmalarini turlari.
2. Unversal gidravlik avtomobil ag'dargichni ishlashini tushun-
tiring.



3. Lentali transpartyomi tuzilishini va ishlashini tushuntiring.
4. Shnekli tran*;pjirtyom! tuzilishini va i;;hlashini tushuntiring.
5. Pnevmatik tianspartyomi tuzilish ni va ishlashini tushuntiring.

3-bub. MOYLI t)KUI»*LARMN(i BILGONA ARALASH
MODDALARDAN TOZALASH QURILMALARI

Yog‘-moy sanoati korxonalariga olib kelingan moyli urugMar
tarkibidagi turli organik va mineial aralash moddalar bo'ladi. Bu
moddalar moyning chigishini kamavtiradi, moyga o‘ziga xos hid hosil
gilib sifatini pasaytiradi, qurilmalaini ycyilishini tezlashtiradi,
sinishiga olib keladi, foydali ishlab chigarish mayd:>nini egallaydi,
ishlab chigarish bo‘limlarida chang hosil gilib hayot tavfsizligiga va
atrof-muhitga zarar yetkazadi. Shu sibatdan ham moyli urug'ni
aralash moddalardan tozlash zarur.

Korxonalarda moyli urug'lar tarkibidagi aralash moddalar ikki
etapda:

1 Saqglashdash oldin.

2.Ishlab  chigarishga yuborisid<n oldin tozalash amalga

oshiriladi.

Birinchi va ikkinchi etapdt toeala;hda bir xil texnologik
uskunalardan foydalaniladi, lekin ula*turli r:;jimda ishlatiladi. Aralash
moddalar quyidagi xususiyatlariga asosan moyli urug'lardan
tozalaniladi:

1 Urug*‘va aralash moddaning oMchami va shakliga asosan.

2. Urug“ va aralash moddaning aerodinamik xususiyatlariga

asosan.

3. Aralash moddalaming magrii :lar ish xususiyatlariga asosan.

Hozirgi vaqtd.i sanoatda ishlatilayotga i tozalash qurilmalarining
ko‘pchiligi moyli urug‘ va aralash moddalaming yuqoridagi hamma
xususiyatlarini hisobga olgan holda ishlaydi.

3.1. Moyli urugMarni oMchami va shal<li bo'yicha tozalash
qurilmalaii

Moyli urugMar va aralash moddala-ni oMchami va shakliga ko‘ra
ajratishda turli konstruksiyadagi elalcli e ash qurilmalari ishlatiladi. Bu
23



qurilmalaming asosiv ishchi gismi turli oMchamdagi shakldaei ko‘zi
bor elaklar hisoblanadi. Hozirgi vagtda sanoatda dumaloq va uzun
ko'zli metall va qattiq ipdan tayyorlangan elaklar ishlatiladi.
Metalldan tayyorlangan dumaloq ko'zli elak 9-rasmda ko‘rsatilgan,
bunday elaklarda ko'zi shaxmat shaklida joylashgan bo‘lib, ular bir-
biridan ragami bilan farq qiladi. Elakni ragami uning ko‘zini
diametrini (millimetrida) 10 soniya ko'paytirilganligiga teng. Elak
ko'zlarining gadami 1,5d teng bo‘lib, u elakning mustahkamligini
ta’minlaydi. Hozirgi vaqtda sanoatda ko‘zlarini diametri 0,8 dan 40
mm gacha bo‘lgan dumaloq ko‘zli elaklar ishlatiladi.

Uzun ko‘zli 10-rasm elaklar urugMar va aralash moddalami
galinligiga ko'ra ajratadi. Bunday elaklarda ko‘zlar bir-biriga parallel
joylashgan. Bunday elaklar ham ragam bilan belgilaniladi, lekin ikkita
son bilan, bitta son ko‘zining kengligini, ikkinchi son uzunligini
millimetrlarda ko'rsatadi. Hozirgi vaqtda sanoatda ko‘zining kengligi
0,5 dan 10,0 mm bo‘lgan, uzunligi 10 dan 50 mm gacha bo‘lgan
elaklar ishlatilmoqda.

Elaklaming ishlatilishida ulami xarakterlovchi ko‘rsatkichi, bu
elak yuzasining foydali ishlatilish koeffitsiyenti bo‘lib, u elak
ko‘zlarining hamma yuzasini yig'indisini. elakning'umumiy yuzasiga
boMingandagi chiggan son qiymatiga teng bo‘lib u foizlarda
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ifodalanadi. Bu son metalidan tayycrlangan dakiarda 15 dan 50 %
gachani, ipdan tayvorlangan elaklarda 48 dan 85 %gachani tashkil

etadi.

10-rasm. Uzur ko‘zli eliik.

Elak yuzasida urug'dan begone aralash moddalar ajralishi uchun,
urug‘ elak yuzasida bir xil boMmagfin lezlikda harakatlanishi kerak.
Elakda ajralish jarayoni 1l-rasmda l:o‘rsatilgan. Bunda ikkita fraksiya
ajraladi:

1. 0 ‘Ichami elak ko‘zining oMehamidan katta bo'lgan moddalar,
elak ustiga qoladi, bu fraksiyaga goldiq deyiladi;

2. 0 ‘Ichami elak ko‘zlarini o'lchamidan kichik bo‘lgan
moddalar, elak ko‘zlaridan o'tib elakning. ostiga tushadi, bu fraksiyaga
elanma deyiladi.

Il-rasm. Moyli urug‘ni elakda begoru aral ishiralardan ajratish jarayoni:
I-elanaiigan xomashyo; 2-tlak 3-higlik; 4-nova.
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Elaklar shakliga ko‘ra lekis va barnbansimon bo'ladi. lekis
shakldagi elaklar quyidagi 12-rasm harakatlanish imkoniyatlariga ega:

| - Bir gism giya qilib o’rnatilgan elak oldinga orgaga borib
keladigan harakat giladi. Bunday elakda moddalar yaxshi ajraladi va
unumdorligi yugori boMadi.

2. Bir gism qiya qilib o‘matilgan elak yon tomonga borib
keladigan harakat giladi. Bunday elakda moddalar yaxshi ajralmaydi
va ish unumdorligi past.

3. Gorizontal yoki bir gism giya qgilib o*matilgan elak aylanma
harakat giladi, bunda moddalaming ajralishi yaxshi, ish unumdorligi
yuqori.

4. Gorizontal yoki bir gism giya qilib o'matilgan elak vertikal
yo‘nalishda tebranma harakat giladi, bunday elaklar tebranuvchi
elaklar deyiladi.

I

urug’ urug'

12-rasm. Elakning harakatlanish turlari.

Moyli urug'lar tarkibidagi aralash moddalarni fagat o‘lchamga
asosan ajratadigan qurilmalarga ZS-5 va ZS-10 tipidagi tekis elakli
shopirgichlar, baraban shaklidagi elak «Burat», qo‘sh ramali MXS
gurilmalari sanoatda ishlatiladi. ZS-5 tipidagi shopirgichning ishlash
sxemasi 13-rasmda ko‘rsatilgan, unda tozalanadigan urug‘ gabul
giluvchi / elakda tushadi. Bu elakda urug‘ tarkibidagi aralashmalar



ajratiladi va ular qurilmadan chigariiadi. Eiakdan o’tgan urug'lar 2
saralovchi elakka tushadi va bu jerda ham aralashmalardan
tozalanadi. Saralovchi elakning binnchi clismidan o‘tgan urugMar
boMuvchi 3 ga tushadi va bu yerda ikk ogimga boMinadi, boMingan
urug‘ning 1/2 gismi gisqartirilgan 4 slacka, 2/3 gismi ostki 5 elakga
tushadi. 4 va 5 elaklarda qolgar qoldiq tozalangan urug‘, elak
ko‘zlaridan o°‘tgan elanma aralash moddalar bo‘lib ular nova orgali

qurilmadan chigariiadi.
Xom ashyo

13-rasm. ZS tipidagi shopirgichda moyli urig‘ni tozalash jarayoni:
1-gabulgiluvchielak; 2-saralovchiehk; 5-bo1uvchi; 4,5-elak.

Paxta chigitini tozalashda baraban shaklidagi «Burat» deb
nomlangan elak ishlatiladi 14-rasm U silin Jrsimon yoki ko‘p girrali
prizma shaklidagi baraban bo‘lib. uning atrofi yaxiit elak bilan
o'ralgan. Baraban valga biriktiriigui fco‘lib u 1:20 burchak ostida
og‘ib turadi, barabjn o0‘z o‘qi atrcfidai 20 ayl/min aylanib turadi.
Buratning ishchi gismi 6 baraban bolib, u tayanch 7 ga burchak ostida
0 ‘matilgan. Baraban uzunligining 1/3 gi.mi ko‘zlarining diametri 3-4
mm boMgan 2 elak bilan, 2/3 gismi ko‘zlar ning diametri 16-18 mm
boMgan 3 eiakdan tashkil topgan. Elakning urnumiy yuzasi 28 m: ni
tashkil etadi. TozelJanadigan urug 1 nova orgali baraban ichiga

tushadi va baraban bilan birgalikda aylanib balandlikga ko'tariladi,
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ma’liim bir balandlikga ko‘tarilgandan so‘ng oz og‘irligi bilan pastga
tushadi. Shunday tebranish natijasida barabanning birinchi gismida
urug'dan Kichik bo‘lgan begona aralash moddalar elakdan o‘tib 4
shnekga tushib u ycrdan chigarib turiladi. Urug* harakatlanib
barabanning ikkinchi gismi 3 ga o‘tadi va u yerda urug4elakdan o‘tib
4 shnekga tushadi va shnek orqgali qurilmadan chigariladi. Urug‘dan
katta bo'lgan aralash moddalar baraban ichida qolib barabanning
harakati natijasida barabandan chigadi. Qurilmanig ish unumdorligi
120 ton/sut bo‘lib, bunda urug4 100 % katta aralashmalardan va 50-
60% kichik aralashmalardan tozalanadi. Barabanli elakning ishchi
gismini 20-25 % foydali ishga sarf bo‘ladi, shu sababdan ham bu
qurilma hozirgi vaqtda kam qgo'llaniladi.

\|

4N

14-rasm. Paxta chigitini tozalashda ishlatiladigan «Burat» qurilmasi:
I-urug ‘tushadigan nova; 2-urug dan kichik aralashmalar o 'tadigan elak;
3-w-ug’ o tadigan elak; 4,5-shnek; 6-baraban; 7-tayanch; 8-val.

Paxta chigitini birlamchi tozalashda tekis yuzali ilgarilanma
gaytma harakat giladigan elak MXS ishlatiladi. Qurilma MXS 15-
rasmda 1tayanchdan va bu tayanchga osilgan ikkita elakli rama 2 dan
tashkil topgan bolib, ramalar to‘rtta 3 tortqgilar orgali tayanchga osib
go‘yilgan. Tortgilar shamirli bo'lib ular erkin orgaga va oldinga
harakatlanadi va tebranish hosil giladi. Ustki 'ramaga fagatgina
ko'zlaming diametri 18 mm boMgan elak o'matilgan, ostki rama ikki

gismdan iborat bo‘lib ustki gismiga ko‘zlarining diametri 4 mm
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boMgan elak va uning ostiga tunukadai y.isalgan taglik o'matilgan
Elakli ramalar qurilma o'giga o rnatilgai to'rtta 4 ekssentriklar
yordamida bir-biriga nisbatan qarama-carslii tiaiakat giladi. Qurilma
atroflari yog‘och g'ilof bilan o‘raigan. shj sababdan ham qurilma
ishlayotgan vagtda chang tashgar ga chigmaydi, g‘ilof ichidagi
changni ventilator so‘rib oladi.

Qurilma quyidagi tartibda ishlaydi, ustki elakga tushgan urug*
harakatlanib elanishi natijasida elak ko*ilaridan o‘tib clanma ikkinchi
pastga elakga tushadi.

15-rasm. Paxta chigitini tozala&hda ishlat ladi.>an go‘sh ramali «MXS»
qurilmasi:
| tayanch; 2-rama: 3-Urtqi; 4-ekssentrik.

Urug’dan katia bo'lgan aralashmalar elak ustida golib goldiq
holda novaga tushadi. Pastki elakd.i umg'dan kichik bo'lgan aralash
moddalar clanma hoida taglikka tushadi umg* esa qcldiq holda elak
ustidan novaga tushib qurilmadan chiqariiadi. Qurilmaning ish
unumdorligi S ton/soat. Bu qurilmada irug bilan o‘lchamlari bir xil
boMgan aralashmalarni ajratib boMmaydi.

3.2. Moyli urugMarni aerodinamik \ ususivatiga asosan
tozalash quriliriala ri

Moyli urugMar bilan oMchamlari birp xil boMgan, juda ham
yengil boMgan aralash moddal.imi elaklar yordamida moyli
urugMardan ajratib  boMmaydi. Shu sababdan ham bunday
aralashmalar, moddalaming aerodinamik xususiyatlarini hisobga

olgan holda ishlaydigan qurilmalaria havo ogimiaa tozalaniladi. Bu
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usul urug‘ va iralash moddalaming aerodinamik xususiyatlari turlicha
ekanligiga, ya’ni havo oqgimiga turiicha qai"shilik ko'rsatishiga
asoslangan.

Har bir 2arrachaning havo ogqimidagi harakati uning og‘irligiga.
oMchami va shakliga, zairacha sirtini havo oqimi yo'nalishiga
joylashganligiga, havo ogimining tezligiga va holatiga bog'liq.

Havo ogimida shopirib moyli xomashyolami tozalash ishlab
chigarishda keng goMlaniladi, bunda yengil mineral va organik aralash
moddalar va oMcHamlari urjg* silan teng boMgan begona o‘tlaming
urug‘lari yaxshi ajraladi.

Moyli xomashyolami liavo ogimida shopirib tozalashda
ishlatiladigan qurilmalar, doitniy va o'zgaruvchan havo ogimida
ishlaydigan qurilmalarg; bo linadi. Doimiy havo ogimida ishlaydigan
qurilmalar yopiq siklda ishlaydi, o‘zgaruvchan havo oqgimida
ishlaydigan qurilmalar oohiq siklda ishlaydi.

<Dzgaruvchan havo oqimida ochig siklda ishlaydigan
gurilmaning sxemasi 16-rasnda ko'rsatilgan bo‘lib, havo ishchi
1 kameradan ventilator 2 yordamida atrof-muhitdan so‘rib olinadi,
bunda havoning so‘rish yo'lida moyli urug‘ tushadi, umg‘ og‘ir
boMganligi uchun ishchi kamerada cho‘kadi, uning tarkibidagi yengil
aralashmalar, chang havo ogim: silan 3 cho‘ktiri:.h kamerasida keladi,
bu yerda havo tarkibidagi aralashmalar cho‘kadi va havo atmosferaga
chigarib yuboriladi. 0 ‘zgaruvchan havo ogimida ishlaydigan
qurilmalaming asosiv kamchiligi havo oqimini tozalash uchun
go‘shimcha qurilmalaming zartriigidadir.

0 “zgaruvchan have' og mid i, yopiq siklda ishlaydigan qurilmada
17-rasm, | kameradagi ha\o 2 ventilator yordamida so‘rib olinadi
bunda havo yoMida tushayotgari moyli urug* va aralash moddalar ham
so'riladi, havo ogimi kameragi. kelganda kengayish natijasida tezligi
kamayib havo ogimidagi og‘ir moyli urugMar cho'kadi, urug‘dan
yengil bo‘lgan aralash moddalar havo ogimida harakatlanib, 3
siklonga keladi va bu yerda havo ogimi tozalanib, tozalangan havo
ventilator yorcamida, ya’ni ishchi kameraga yuboriladi. Bu qurilmada
bir xil migdordagi havo ogimi yopiq siklda aylantna harakat giladi.
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Xomaahjc

16-rasm. O'zgarjvch havo ogimda oohiq siklda ishlaydigan tozalash
gurilmasinin; sxemasi:
I-ishchi lamera; 2-ventilaicr, 3>'ho 'rJirish kamerasi.

Xomashyo

17-rasm. O'zgarmas havo ogimda yopiq siklda ishlaydigan tozalash
gurilmasinin g sxemasi:
/ -ishchi lamera; 2-ventilator, 3-rho 'rJirish kamerasi.

Havo ogimida paxta chigitini tazalashda USM va UOXS
qurilmalari ishlatiladi. Paxta chigiti ariibitagi og‘ir, yengil mineral
va organik aralashmalami tozalrshda I1SM  18-rasm qurilmasi
ishlatiladi, bu qurilma uchta asosiy gisnlardan: ta’minlagich 1,
cho‘ktirish kamerasi 4 va inersion shopirgich 6 dan iborat bo‘lib ular
o'zaro havo ogimi harakatlanadiga:i gtmirlar bilan tutashtirilgan.
Ventilator 10 hosil gilgan havo ogimida irug*‘ yengil aralashmalar
yuqoriga tortiladi, og'ir aralashmalar usa pas ga tushadi.
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18-rasm. Paxta chigitini tozala.hda go’llaniladigai USM qurilmasi:
I-la'minlagich; 2-surish ,rubcsi; 3-vakuum klapan; 4-choklirish kamerasi,
5-havo so 'rish ‘rubasi; 6-inersion shopirgich; 7-siklon;
8-klapinm9-r)stl0>chi to'siq; 10-ventilator.

Havo tmbasida ha akatlaimyotgan urug*® va yengil aralashmalar
cho'ktirish kamerasi 4 g.i keladi va bu yerda kengayish natijasida havo
ogimining tezligi pasayi!) uning larkibidagi og‘ir moyli urug* cho'kadi
va 3 vakuum klapai orqili ishlab chigarishga uzatiladi. Yengil
aralashmalar havo oqitnid; 5 havo so‘rish trubasida harakatlanib
inersion shopirgich 6 ga keU.di, inersion kamerada puch, shikastlangan
va bir gism urug‘ begona anl.ishmalardan tozalanadi va 8 klapan
orgali chigarilib ishlab chigarislga uzatiladi. Inersion shopirgichdagi
yengil aralashmalar 9 tartiblovchi to‘siq orgali so‘rilib 10 ventilator
orgali havo tozalaydigan 7 siklonga yuboriladi. Bu yerda havo
changdan va aralashtralardan tozalanib atmosferaga chigariiadi.
Qurilmada to/planish dirajasi 3,5 gram og'irlikgacha boMgan ogMr
aralash moddalarda 1CO %, kichik va yengil aralash moddalar
bo‘yicha 90-92 %ga ten g.

UOXS giirilmasining tuzili; hi 19-rasmda ko ‘rsati)gan.
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19-rasm. Paxta chigitini tozalashda goMlanikdigan UOXS qurilmasi:
/, 6, 9-shnekli transpartyor 2-ta'minlcgich, 3-so'rish truba-ii; 4-cho'kiirish
kamerasi; 5,8-vakuum klapart; 7-inersion shopirgich; 10-ventilator;
/ 1-siklon.

Hozirgi vaqtda sanoatda kungabogar, soya, masxar urug'larini
tozalashda elakli va havo ogimida tozalaydigan kombinatsiyalangan
shopirib  tozalaydigan qurilmalar. ishlati ib kelinmogda. Bu
qurilmalaming asosiy ishchi gismlari elekli rama va aspiratsiya
sistemasi hisoblanadi. Bu qurilmalarda urug'ni begona aralash
moddalardan tozalash elaklarda eladi va ae'odinamik xususiyatlariga
asosan havo ogimi yuborish orgali amalga oihiriladi.

Shopirib tozalaydigan ZSM-50 quiilmasi 20-rasmda ko'rsatilgan
bo‘lib, u 13 tayaneh, yuqorigi 7 va psstki 9 claklardan, aspiratsiya
sistemasini cho'ktirish kameralari 4 vt. 11, gabul giluvchi nova 1,
ta’minlovchi shnek 2, to‘r taglik 5, aralash moddalar oqib tushadigan
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novalar 6, 8 va 12, birinchi shamollatish yo‘li 10 va ikkinchi
shamollatish yo‘li 14 dan tashkil topgan.

Qabul qiluvchi nova 1 dan tushayotgan moyli urug'lami 2
ta’minlovchi shnek va birinchi havo yo‘li 3 orgali 5 to‘r taglikka bir
xilda yuboriladi. Birinchi havo yo'lida tushayotgan urug‘ ventilator
tortib olayotgan havo oqimi bilan uchrashadi va chang, mayda xas
cho'pdan tozalanadi va bu begona aralashmalar 4 cho‘ktirish



kamerasida cho'kadi. To‘r tagiikda urug'dan katta aralashmalardan
tozalanadi, aralashmalar 6 novaga tishib qurilmadan chigariladi,
tagiikda elangan uiug‘ 7 va 9 ekJdzmirg ustki elaklariga tushib
clanadi. Bu elakiarda urug‘ elaiuna bo'lib elakdan o'tib pastki
daklarga, begona aralashmalar qoldiq lolda elak ustiga qolib novalar
orgali qurilmadan chigariladi. Ikkinchi gavatdagi elakiarda urug'dan
kichik aralashmala- elanma bo'lib pastga taglikka va tndan 12 novaga
tushib gqurilmadan chiqariladi. Elak ustiga golgan urug'lar 14 ikkinchi
havo yoMiga tushadi va qolgan ch;tng /a aralashmalardan tozalanadi
va bu aralashmalar 11 kameraga cho'l.tiriladi. Chang havo 4 va 11
cho'ktirish kameralaridan ventilator orgali so‘rib olinib siklonlarda
tozalanadi. Qurilmaning ish unumdorligi 20-25 ton/soat.

Tayanch ibotalar
Begona aralash moddalar, mineral moddalar, organik moddalar,
moyli aralashmalar, oMchamiga asosan ajratish, aerodinamik
xususiyatlari, elektromagnit xususiyatlari, dash, elash usullari, elakli
tozalash qurilmalari, barabanli dak, go'sh ramali elak, USM
qurilmasi, UOXS qurilmasi, shopirgich, ocliiq sikl, yopiq sikl, ZSM-
50 shopirgichi.

NAZORAT SAVOL1ARI

1. Moyli urug'lami begona arakish maddalardan tozalash.

2. Moyli urug'lar tarkibidagi ira ash moddalarni o'lchami va
shakli bo'yicha ajratish qurilmalari.

3. Elakli tozalash qurilmalari va ulaming tuzilishi va ishlashi.

4. Moyli urugMar tarkibidagi ttegjna aralash moddalarni havo
ogimida tozalash qurilmalari.

5. Shopirish qurilmalarida begjna araUsh moddalardan tozalash.

6. Qo'sh ramali MXS qurilmasi ni tuzilishini tushuntiring va unda
paxta chigitini tozalash jaravonini izohlib bcri.ng.

7. Barabanli «Burat» qurilmasirii tuzilishini tushuntiring va unda
paxta chigitini tozalashni izohlab ber ng

8. Havo ogimida aralashmalarni tozalash qurilmalarini ochiq va
yopiq siklda ishlashini tushuntiring.

9. USM markali qurilmani tuzilishini tushuntiring va unda paxta
chigitini tozalash jarayonini izohlang.
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10. UOXS markali qurilmaning tuzilishini tushuntiring va unda
paxta chigitini tozalash jarayonini izohiang.

11.ZSM-S0 shopirgichining tuzilishini tushuntiring va unda
kungabogqar urug‘ini tozalash jarayonini izohiang.

12. Elaklaming turlari va ularga qo'yiladigan talablar va ulami
xarakterlovchi ko'rsatkichlari.

4-bob. MOYLI URUG‘LARNI MAYDALASH VAQOBIG4DAN
AJRATISH QURILMALARI

Moyli urugMar hujayralarida, moy bir tekis tagsimlanmagan
bo‘lib, ko‘p migdordagi moy mag‘izda to'plangan, urug‘ va magdizni
o0 ‘rab turuvchi gavatlarda moy kam miqgdorda boMib, bu moylar tarkibi
jihatdan mag'iz tarkibidagi moydan farq giladi.

Turli moyli urugMarda mag‘iz va qobiglo‘rtasidagi o‘zaro nisbat
turlicha boMib, u naviga va o‘stirilgan tabiiy iglim sharoitiga garab
0°‘zgarib turadi.

Yuqori sifatli moy, shrot va kunjara olishda moyli urug‘ni
chaqgish va qobig‘ini ajratish asosiy va muhim texnologik jarayon
hisoblanadi.

Mag‘iz va gobigning o°‘zaro nisbati uning qobig‘ini ajratib qayta
ishlanganda, u qurilmalaming ish unumdorligiga, olinayotgan
mahsulotlar sifatiga va sheluxa, shrot, kunjara va moyning chigishiga
ta’sir etadi.

Moyli urugMar, urug' gavat, mag‘iz gavatning xarakteri va
bogMigligini mustahkamligiga ko ‘ra ikki gruppaga:

- qgobigli moyli urugMar;
- gobigsiz moyli urugMarga boMinadi.

Qobigli moyli urugMar kungabogar, paxta chigiti gayta ishlashda
magMz urug* gobigMdan ajratilib gayta ishlanadi.

Agar moyli urugl gobigMni ajratmasdan qayta ishlansa undan
olingan moyning sifati past boMib, inazasi va hidi yomonlashadi,
kislota soni va rangi katta boMadi va saglash muddati gisgaradi.

Tekshirishlardan shu narsa maMumki qobigM ajratilmasdan gayta
ishlangan chigitning shrotini moyliligi, qobigM ajratib olingan
chigitdan olingan shrotning moyliligidan katta boMadi. Chunki gobiq



mo‘rt boMib u moyni o‘ziga yutadi va bjning natijasida moyning
chigishi kamayib. chiqitga chigishi ko‘p*yadi.

Qobigni ajratishning yana bir ahamiyatli loinoni shundaki, bu
maydalash va presslash, ekstraksiyiil ish jarayonlarini yengillashtiradi.
Chunki gobigning mexanik mustahkamligi rnagMzning mustahkam-
ligidan bir necha rnarotaba katta boMib, u qurilmalarning yeyilishini
tezlashtiradi va foydali ishlashini kamaytiradi.

UrugMarni po‘chog‘ini ajratish ikki bosgichda arnalga oshiriladi,
birinchi bosgich po‘chog‘i chaqgiladi. ikkinfhi bosgich po‘choq
magMzdan ajratiladi.

UrugMarni pcvchogMni  sindiigauda hosil boMgan massaga
rushanka deyiladi, u butun magMz, qobiq, magMz bgMagi, woy changi,
chagilmagan va bir gism chagilgan urug dan tashkil topjjan.

Rushanka tarkibidagi komponenthmiig o‘zaro nisbati turlicha
boMib, ular urug‘ning turiga, uning oMcltamiga, namligiga, gayta
ishlashga tayyorlash sharoitiga va maydalashga ganday qurilmalardan
foydalanishga bogMig.

Texnologik normalarga muvofig rushankaning sifati quyidagi
talablarga muvofiq boMishi ker.ik. Kungabogar urugMni gayta
ishlashda rushanka tarkibidagi mayd.danmagan urug* 25 %dan,
magMz boMaklari 15 %dan, moy dianj'i 15 %dan oshmasligi, o‘rta
tolali paxta chigitini gayta ishlashda ikki bosgichli maydalashda,
birinchi maydalashdan keyin biitun unig" 30 %dan, ikkinchi
maydalashdan keyin 0,8 %dan oshmasligi, ingichka tolali paxta
chigitini maydalanganda rushanka tarkitidagi butun urugMar 15-20 %
dan oshmasligi kerak.

4.1. Moyli urugMarni maydalash usullari va qurilmalari

Moyli urugMarni maydalash uchun turli usullardan foydalaniladi.
Qaysi usulni tanlash quyidagi faktorlarga bogMiq urug‘ni fizik
mexanik va biokimyoviy xususiyatlariga, morfologik gismlarini
tuzilishiga, eng asosiy xususiyal bi qobigning mustahkamligi,
elastikligi va deforriatsiyalanishi.

Yugoridagi xususiyatlarga ascmn hozigi vaqtda sanoatda moyli
urugMami maydalashning quyidagi usullari i>hlatilmoqda:

L Urug* taram-taram darrali yuzadu ishgalanishi natijasida

sinadi. Bunda malum bir tezlikda taram-taram yuzada
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harakatlanayotgan urug4 sirtga tegadi va bunda, sirt bilan urug‘
gobigM o'rtasida ishqalanish yuzaga kelib, urug'ni harakatlanishiga
gaishilik giladi. Buning natijasida urug' stnib magMz ajraladi.

2. Darralar bilan bir yoki ko‘p marta urib, dinamik sigish
yordamida po'chogni yorish. Ko‘p marta darralashda urugMar qisga
muddatda juda kuchli sigilib, ulaming qobigM magMzidan ajraladi va
mashinaning dekasiga urilib to'kilib ketadi. Kungabogar urugMning
po‘chogM ana shu usulda chagiladi. Bu usulda po'choq bilan bir
gatorda 25 %gacha magMz ham maydalanadi.

3. 0 “tkir pichogli gardishlar orasida urugMar po‘chogMni kesish
usuli. Bu usulda urug4 qo‘zgéluvchan va qo4g4lmas pichoglar
ornatilgan gardishlar oraligdiga tushadi, qo4g4luvchan gardishning
aylanishi natijasida gardishlar sirtidagi o tkir pichoglar urug4
po&hogdini kesadi va magMz ajraladi. Bu usulda paxta -chigiti
chagiladi va keyin magMzi sheluxadan ajratiladi. Bunday usulda
ishlaydigan qurilmalarga gullerlar deb aytiladi.

4. Urug4 po&hogdini valiklar orasida sigib sindirish. Bunda ikki
valik orasiga tushgan urug4sirtiga ta’sir etayotgan kuchning sekin asta
o4kib borishi natijasida, urugéing po4&hog4i chagiladi va magMz
ajraladi. Soya urug4shu usulda maydalanadi.

5. Ho iusulda ajratish, bunda urug4suvga ivitib go4yiladi, ivigan
urug4 yupga po4hogdidan oson ajraladi. Bu usul kunjut urugMni
tozalashda goMlaniladi.

Hozirgi vagtda urugMami chagishning yangi usullarini sanoatda
tatbiq qilish ustida ishlar olib borilmlqda, bu usullarga:

1. Aeroshelusheniya havo yoki gazni tovush va tovush
tezligidan yuqori tezlikda harakatlantirish orgali urugi qobig'ini
yorish va undan magMzni ajratish.

2. Urug® qobigM ichida turli wusullar (yugori chastotali
elektromagnst maydonida, bosimni bir necha marotaba o4gartirib,
urug4 ichida impuls hosil gilish) yordamida ortigcha yuqori bosim
hosil gilib urug'ni chagish.

Bu usullami tatbiq gilishdan maqgsad imkon qadar mag4izni
sindirmasdan qobigni ajratish va qobig4 bilan chigitga chigadigan
magMz miqgdorini kamaytirish, magMzni maydalanib ketishga yo‘l
godymaslik.

Moyli urugdlaming gobig'ini mustahkamligi uning namligiga
bogMiqg bodlib, namligi migdoriga garab ulami maydalash uchun sarf
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bo‘ladigan energiya miqdori han tjrlicha bo‘ladi. Kungabogar
urug'ining namligi ortib borishi b ian uni chagisliga sarf bo‘ladigan
energiya miqgdori cshib boradi, lekin shj bi an bir gatorda mag‘izning
maydalanishi kamayadi, rushanka tarknida chagilmagan urug*
miqdori ortadi. Nanriligining kam toMishi urug‘ni yaxshi chaqilishiga
imkon beradi, ammo bunda mag'izning maydalanishi va mag‘iz
changi hosil boMishi natijasida magMzn ng srofga chigishi ko“‘payadi,
maydalanadigan kungabogqar urug‘ini oDtirral namligi 7-8 % boMishi
kerak.

Paxta chigitining 57-61 % magMzdan, qolgan 39-43 %
sheluxadan iborat boMib, u inurakkab kimyoviy birikmadir.
Sheluxaning elastikligi katta bo‘lgaili{;i uchun uni urish yoMi bilan
chagib boMmaydi, shu sababdan ham sheluxani mag'izdan ajratish
uchun kesish usulida ishlaydigan maydalash qurilmalari ishlatiladi. Bu
mashinalarga guller deb aytiladi, ular ikki uirli bo'lib pichogli va
gardishli turlarga bo linadi.

Hozirgi vaqtda paxta chigitini maydalashda MSHV va AS-900
tipidagi gardishli gullerlar ishlatiladi. TvISHV tipidagi 21-rasm
gardishli gullemi gobig‘i 2 cho'yaidan ya*:algan boMib uning ichiga
poMatdan yasalgan ikkita 1 qo‘;:g‘aluvihan va 5 qo‘zg‘almas
gardishlar o‘matilgan. Qo‘zg‘aluv:han gadish 3 o‘gga o'matilgan
boMib? u 1000-1200 ayl/min tezlikda aylunib harakatlanadi. ikkala
gardishning oralig‘i gayka va kontirgaykali 6 vint ycrdamida rostlab
turiladi. Gayka bir marta buralsa, j.ardsh 2,5 mm ga siljiydi.
Gardishlar orasiga chigit bilan birga ta:odi 'an Kkirib golgan tosh yoki
chigitdan yirikroq gattiq narsalar a\tom itik ke ngaytiruvchi mexanizm
yordamida tushirib yuboriladi. Bu vaqtda gaixiishlar orasidagi oraliq
50 mm gacha kengayadi. Har gay:»i gardishga bolt yordamida oltita
cho‘yan 4 va 5 pichcK] o ‘matilgan. Bu pichoglaming sirti nov shaklida
taram-taram qilib ishlangan. Shu novlsr chigitni kesadi. Ular
gardishga nisbatan 11-15° burilib turadi. Shuning uchun go‘zg-‘almas
va aylanuvchan gardishlaming nov lari o‘rtasida 20-30° li burchak
hosil bo'ladi. Gardish aylangan vaqtda novlar bir-biri bilan uchrashib,
orasiga tushgan chigitni chagadi. Qo*:-g*aluvchi gardishning o'giga
gorgichlar o'matilgan bo‘lib ular kameraga tushgan chigitni
markazdan chetga uloqtirib tashlaydi.

Gullerlash qurilmasi quyidagi ta-tibda ishlaydi. Qabul qgilish
novasiga tushgan chigit o‘ramli me yorlagich orgali kameraga tushadi
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va u hamda qorgichlar orgali gardishlaming ishchi yuzasiga uzatiladi
va u yerda gn‘zg‘aluvchan va go‘zg‘almns gardivbhrning orasida _
chigit kesiladi va nitukazdan qocnma kuch ta’sirida chekaga otiladi va
g‘ilofning ichidan pastga tushadi. Qurilmaning ishlashi natijasida
pichoglaming o‘tkir taram-taram uchiari yeyilib o°‘tmas boMib
qurilmaning ishlashi yomonlashadi. Pichoglar o‘tmas boMib qolsa
gardishlami  o‘rab turgan g‘ilof qiziydi. Bunda pichoglar
almashtiriladi. Qurilmaning ish unumdorligi 120 ton/sut. MShV
tipidagi shelushitel quyidagi kamchiliklarga ega:

- harakatni tasmali uzatma orqali uzatilishi;

- 0'gda tayanch podshipniklaming yo‘qligi;

- urug‘ga pichoglaming bir necha marotaba ta’sir etishi
natijasida sheluxa moylanadi va moyning yo'qolishi ko'payadi.

21-rasm. MSHB tipidagi paxta chigitini chagadigan gardishli guler:
1-qozg'aluvchigardish; 2-korpus; 3 0'q; 4-pichoq; 5-qo'zg almasgardish;
6-ostlovchi vint; 7-la minlovchi shnek; S-me ‘yorlagich.
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Ingichka tolali paxta chigitini maydalashda pichoqgli gullerlash
gurilmasi ishlatiladi. Bu qurilma 22-rasm ta’minlagich 1, pichoqli
barahan 8 va 5 dekdan tashki! topgnn Tn’minlagich taram-Uram yu/ii
baraban 2 dan tuzilgan bo'iib, uning vazifasi qurilmani bir xil
me’yorda chigit bilan ta’minlashdan iborat.

Pichogli baraban 4 o0'gga o'matilgan, barabangan vintlar
yordamida butun aylanasi bo'ylab 21 dona uch qirrali 3 pichoglar
o'matilgan. Har gaysi pichoqg olti tig‘li bo‘lib, qurilma ishlaganda
ulaming bittasi ishchi holatida boladi. O'tmaslanish darajasiga garab
pichoglaming tig'lari aylantirib, kesish mexanizmi yangilanib turiladi.
Dek yarirn doira shaklida bo'iib unga 10 donagacha 6 pichoglar
o'matilgan, bu pichoglaming har biri sakkiz tig'li bo'iib ulami to'rt
marotaba aylantirib go'yish mumkin. Baraban bilan dekning orasidagi
oralig richag 7 yordamida rostlab turiladi. Bu 0‘z navbatida sheluxani
mayda yoki yirik bo'iib chigishini ta'minlaydi.

Pichogli guller, diskali gullerga nisbatan chigitni yaxshi chagadi,
sheluxada moyning yo'qolishi kam bo'ladi, ammo qurilinaga begona
(tosh, temir bo laklari) moddalar aralashib tushib golsa qurilma ishdan
chigadi, bu uning eng asosiy kamchiligi hisoblanadi.

Kungabogar urug'ini chagishda bir necha turdagi qurilmalar
ishlatilib kelinmoqda, ulardan darrali va markazdan gochma usulda
ishlaydigan qurilmalar keng qo'llaniladi. Darrali MNR tipidagi 23-
rasm qurilma uchta asosiy gismdan: ta’minlagich, darrali baraban va
dekdan tashkil topgan. Cho'yandan vyasalgan 3 dek korpusga
biriktirilgan bo'iib, u 4 yo'naltiruvchi yordamida, 1 barabanga
o'matilgan 16 ta darralar 2 ga yo'naltirib turiladi. Mexanizm 5
yordamida darralar bilan dek orasidagi oraliq rostlab turiladi, oraliq 8
dan 30 mm gacha bo'iib u urug'ning namligi va katta-kichikligiga
bog'lig. Ta’minlovchi nova 6 va 7 valik orgali qurilmaga bir me’yorda
xomashvo yuborib turiladi. Ta'minlagichdan tushayotgan urug'lar
darralar bilan dekga uriladi, shunga po'chog'i chagiladi. Darralaming
urish kuchi va barabanning aylanish soni dek bilan darralaming yaqin
uzogligiga bog'lig. Bu qurilmaga urug' bir necha marotaba urilishi
natijasida mag'izi va qobig'i maydalanib ketadi.

Markazdan gochma kuch asosida ishlaydigan kungabogar
urug'ini chagish A1 MRTS 24-rasm qurilmasi, silindrsimon 1 korpus
va unga biriktirilgan maydalangan rushanka chigadigan 2 nova va
novaga biriktirilgan 3 aspiratsiya trubasidan iBorat. Kodusning
yuqorigi gismiga 4 deka biriktirilgan bo'iib n aylanasimon bo'iib,
aylanasi bo'ylab ikki gatorga 48 dona plastinka o'matilgan. Deka



balandligida korpus ichiga 8 o‘qga 7 rotor c'matilgan boMib rotoming
<rgi 9 elcktrodvigatelga ulangan. Rotor 1200-1500 ayl/min tezlikda
aylanadi. Rotor ikkita gorizontal ga cishdan iborat boMib, uning ichida
16 ta tamovlar bo‘lil>ulaming balardlig. 32 mm ga teng.

23-rasm. Darrali MRN tipidagi urug'ni chaqish qurilmasi:
I-baraban; 2-darra; 3-dek; 4-yo 'raltinivch,; S-rostlagi?h; 6-nova;
7-ta'minlagich; P-korjms; 9-07.
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24-rasm. Markazdan gqochma AI-MRTS tipidagi urug‘ni chagish qurilmasi:
I-korpus; 2-nova; 3-aspiratsiya trubasi; 4-dek; 5-qopqgoq; 6-la'minlovchi nova;
7-rotor; 8-val; 9-elektrodvigatel.



Mana shu tamovlardan 6 novadin tushgan urugl markazdan
gochma kuch ta’sirida katta tezlikda harakatlanib dekaga borib uriladi
va qobig‘i chagiladi. Qurilmaning ish unumdorligi 20% ton/sutkaga

«"8- b,;, . . b:

%.
4.2. Maydalaugan moyli uru»'laini po'choq va mag‘izga
ajratish gt:rUnialari

Paxta chigiti rushankasini ajratish ikki bosgi:hda: dastlabki
sirpanuvchi qo‘sh ramali elakda va oxirgi bitter-separatorda amalga
oshiriladi. Dastlabli bosgichda tozalashda MXS tipidagi sirpanuvchi
go’sh ramali elak ishlatiladi, bu qurilma chigiini tozalash quritmasiga
nisbatan biroz konstruktiv o'zgartinshhir k ritilgan: ustki elak ostiga
ham ostki elak ostiga o4matilgandek yaxlit tunuka taglik o'matilgan:
ustki elakli ramaning boslilanishida klapanli tuynuk bo'iib undan
rushanka pastki ramaga tushadi; h.ir oir elakli ramaga turli
o‘lchamdagi beshtadan elak o‘matilgan; birinchi bosgich ajratishda
quyidagi ragamli elaklar go‘yiladi: 20, 5), 60, 70 va 80.

Qurilma quyidagi tartibda ishlaydi gullerlash qurilmasida
chagilgan rushanka bir vaqtning o‘zida vuqorigi va ostki elaklarga bir
xil migdorda tushadi, elaklar ustiga haiakailanayotgan rushanka ikki
fraksiyaga: qoldiq, sheluxa, mag‘iz va butur chigit, elanma mag‘iz va
bir gism sheluxaga ajraladi.

Sirpanuvchi go sh ramali elakdan tushayotgan qoldiq tarkibidagi
mag‘izni ajratishni ikkinchi bosqgichi bit er shopirgichda amalga
oshiriladi. Bitter shopirgich 25-rasm rushanlaga mexanik ta’sir etadi.
Qurilma ikki gismdan tuzilgan boMib, birinchi gismida kesilgan
urug'dan va sheluxadan mag‘iz ajratiladi, ikkinchi gismda sheluxa va
mag‘iz ajratiladi. (Qurilma ikkita  silindrsirnon barabandan iborat
bo'iib, bu barabanlar elaklar bilan o'ralgan. Baraban ichidan 2 val
o'tgan bo‘lib bu vaiga lopatka shaklidagi 3 darralar o'matilgan boMib,
darralar o‘qga nisbptan 40° ga buraljian I»0‘lib ular rushankani baraban
ichida harakatlanish ini ta’minlaydi.

Barabanning birinchi qgismida (>970(, o'rta qgismida (Ne60),
oxirida (Ne50) ragamli elak bilan o ralgari. Barabanning tagiga
to'rsimon tunuka t&glik 6 mahkamlangin. Qurilmaning bir tomoniga
harakatlantiruvchi mexanizm o'malilgui. Bu mexanizm o gining

shkivi tasma yordamida harakatlarad. O'qqa ekssentrik o‘g va
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bugellar joylashtirilgan, to‘r qoplangan tunuka rama 6 shular
yordamida ilgarilanma-gaytarlanma harakatlanadi O'gnina nrasid®
Ikkita slikiv bo'iib, ular tasma yordamida darrali barabanni aylantirib
luradi. O'gning oxiridagi shkiv o‘z tasmasi, ehervak va shestemya
yordamida shopirgich barabanini aylantiradi, darralar bilan baraban
bir-biriga garama-garshi aylanadi.

25-rasm. Bitter shopirgich:
I-baraban; 2-val; 3-darralar; 4-chervak; 5-g'ildirak; 6-taglik;
7-ekstrentik; 8-aspiratsiya trubasi.

Qurilma quyidagi tartibda ishlaydi. Qurilmaga tushayotgan
rushanka ta’minlagich orqgali teng migdorda ikkita barabanga
uzatiladi. Baraban ichiga tushgan rushanka darralaming zarbi ta’sirida
mag‘iz sheluxadan ajraladi. Mag‘iz elanma holda elak ko‘zlaridan
0 ‘tib ostki taglikka tushadi.

Sheluxa goldig holda baraban ichida qolib darralar yordamida
ilgarilanma harakat gilib sheluxa tushadigan shnekga tushadi. Ostki
elakli taglikka tushgan mag‘iz tarkibidagi kichik sheluxalar elakda
mag‘izdan ajratilib, elanma holda maxsus tamov yordamida
qurilmadan chigariladi.

Kungabogar rushankasi tarkibiy gismlarga elash va havo oqimi
yordamida mag‘izni ajratadigan MI1S-50 tipidagi 26-rasm aspiratsiya
veyka qurilmasida ajratiladi. Bunday mashina ikki gismdan: elak 1
(sochib fraksiyalarga ajratish) va aspiratsiya kamerasida 8 dan tashkil
topgan.
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Mag‘iz vn po‘choq aralashmasi aylanib harakat giladigan elakda
vetti xilga ajraiadi, buiaiiuiig olti xi » a ohida-alohida aspiratsiya
kamerasiga, yettinchisi moyli chang magMzga goshiladi. Rushankani
ultita fraksiyaga ajratishdan maqsai qurilmaning aspratsiya gismida
gobig* va mag'izni vaxshi va oson ajralishini ta’minlash. Aspiratsiya
kamerasida fraksiy dar mag iz va qobiqqga ajraladi. Elak yog‘och quti
2 dan iborat boMib, uzunligi bo‘yicha ikk boMakka bo‘lingan. Har
gaysi boMakga uchtadan 3 elak go'yiigan, elaklar 3°-5” burchak ostida
o matilgan. Har bir gavat eiakdan key n fcglik o‘matilgan bo'lib, u
ajratilgan fraksiyani keyingi elakka yoki girilmadan chigarish uchun
xizmat giladi.

26-rasm. M1S-50 tipidagi aspiratsiya usulida ishlaydigan qurilma:
1-elak; 2-yog och quti; 3-elak; 4-tagiH ; 5-rami; 5-osgich; 7-tebratgich;
8-aspiratsiya gismi; 9-ta’‘minlagich; 10-nova; 11,12-cho’kltrish kamerasi;
13-havo ogimini rostlagich: 14-ventilator.

Qurilmani aspiratsiya korpusi yog‘oc:i quti shaklida boMib, u
oltitaga boMingan, kameraning istki gismiga 9 ta’minlovchi
o'matilgan bo‘lib. jndan pastga be>hta 10 lovalar o‘matilgan bo‘lib
ular yordamida havo ogimi boshgsiriladi. Novalami holati va uning
alohida  plastinkal&ri  orasidagi  oialigni ~ o‘zgartirish  orqali



rushankaning harakat tezligi boshqariladi, bu 0‘z navbatida gobigning
mag izni yaxshi ajralishini ta’minlaydi. Nov ustiga tushgan rushanka
sochiiib ikkinchi novga o‘tadi, shu vaqtda 14 ventilator tomonidan
so‘rib olinayotgan havo ogimiga duch kelib uning larkibiga nisbatan
yengil boMgan qobig‘i havo oqim tomon harakatlanib og‘irligi va
O‘lchami bo‘yicha 11, 12 cho'ktirish kameralariga cho kadi va
qurilmadan chigariladi. Shunday harakatlanishi natijasida rushanka
tarkibida ajralgan mag'iz pastga tushib qurilmadan chiqgariladi.
Shunday qilib qurilmadan chigayotgan mag‘iz tarkibidagi qoldiq
gobig migdori 1,6-3,0 %dan, qobigning goldig moyliligi 0,5 %dan
oshmasligi kerak. Qurilmaning ish unumdorligi 50-60 ton/sut ga teng.

Tayanch iboralar
Urug‘ gavat, mag'iz, gobigni ajratish, rushanka, rushankani
sifati, moyli urugMami maydalash usullari, maydalanishda namlikni
ta’siri, guller, MSHV tipidagi guller, darrali maydalash qurilmasi,
pichogli guller, rushankani ajratish, bitter-separator, sirpanuvchi qo‘sh
ramali elak, M IS 50 tipidagi shopirgich.

NAZORAT SAVOLLARI
. Moyli urugMami maydalashdan magsad va maydalash usullari.
Maydalash qurilmalariga qo‘yiladigan talablar.
Paxta chigitini maydalash, gullerlash qurilmalari.
Kungabogar urug'ini chagish qurilmalari.
Maydalangan paxta chigitidan sheluxasini ajratish qurilmalari.

6. Kungabogar rushankasini  tarkibiy  gismlarga ajratish
qurilmalari. -

7. Moyli urug'ning maydalanishiga namlikning ta’siri.

8. Moyli urugMami maydalash usullari.

9. Paxta chigitini maydalashda ishlatiladigan gullerlash qurilma-
sini tuzilishi va ishlashini izohlang.

10. Kungabogar urug‘ini maydalashda ishlatiladigan darrali va
markazdan gochma kuch asosida ishlaydigan qurilmalami tuzilishi va
ishlashini izohlang.

11. Sirpanuvchi go‘sh ramali elakda paxta chigiti rushankasini
ajratish jarayonini tushuntiring va qurilmaning tuzilishini izohlang.

12. Barabanli bitter-separatomi tuzilishi va ishlashini izohlang.

13.M1S-50 tipidagi shopirgichda kungabogar rushankasini
tarkibiy gismlarga ajratish jarayonini izohlang va tuzilishini
tushuntiring.
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5-bob. MOYLI URUG*'NI, MAG‘IZNI VAQAYTA ISHLASH
MAHSULOTLARNI YANCHXSH QURILMALARI

O'simlik moylari ishlab chigarish jarayonlaritla moyli urug\
magMz yoki rushanka, forpresslangftn va ekspellar pressidan olingan
kunjara yanchiladi.

Urug'ni va magMzni yanchiih >oki ezishdan magsad, ulami
hujayra to‘gimalarini buzish yoki deformutsiyalash (soya urug‘ida)
orgali undan moyni toMiq qisga vaqrda ajralishi uchun sharoitni hosil
gilishdir. Bundan tashgari, yanchish vaitida sirt kattalashadi va
buning natijasida namlash, qovur sh jarayonlarini bir tekis borishi
ta'minlanadi.

Ikki marotaba presslash usulida noy clishda birinchi bosgich
pressdan chiggan kunjarani yancl bhdan magsad presslash vagtida
hosil boMgan ikkilamchi struktura ami bu/.ish va kunjara mezgasini
tayyorlashni osonlashtirish, 1bdre><dan cl iggan kunjarani ezishdan
magqsad ekstraksiyalash jarayoni uchun bir xil oMchainli va shakldagi
kunjara boMaklarini hosil gilishdir.

Qovurish, ekstraksiyalash va. shro tarkibidagi erituvchini
bugMatish jarayonlarini tezligi faqHgina xomashyoni o°‘rtacha
yanchilishiga bogMigq boMmasdan, balki ulaming shaklini bir xilligi
ham ahamiyatga ega.

Moyli urug'ning va gayta ishlash mahsulotlari iing yanchilishi
ulami fizikaviy va mexanikaviy xususiyatlariga bogMiq boMib,
urug'ning murakkab anatomik tuzilgar ligi va uning turli gismlarini
tashqi kuchlarga turlicha ta’siri sababli un g'ning yanchilish vaqgtida
buzilishi turlicha boMadi.

Urug'ni va magMzni yanchishda qtyidag usullar:

-urib yanchish;

- bosib yanchish;

- ishgalab yanchish;

- sigib yanchish goMlaniladi.

Moyli xomashyolami yuqgotidagi uuillarda yanchish uchun
valikli valsovka qurilmalari ishlatiladi. Valsovkalar valiklarining
joylashishiga ko‘ra vertikal, gorizontal holdagi, valiklar soniga ko‘ra
ikki, to‘rt va besh valikli boMadi.



5.1. Moyli urug'ui va inagMzni yanchish qurilmalari

Moyli xomashyolami besh valikli valsovkalarda yanchilishi
valiklaming og'irligi ta'sirida bosilib va valiklami turlicha tezlikda
aylanishi tufayli siqilish ta'sirida ro‘y beradi. Gorizontal joylashgan
ikki valikli valsovkalami xomashyoni yanchilishi, valiklaming
ikkalasi ham bir xil tezlikda aylanishi sababli sigilib yanchiladi, shu
sababdan ham yanchilma yaprogsimon yassi bo'ladi. Moyli
xomashyoni yuzasi taram-taram bo'lgan valiklarda yanchishda
yanchilish mag‘izni taram-taram sirtlarida kesilishi tufayli mag‘iz
yorilib yanchilma bo*‘lak-bo‘lak holida bo*ladi.

Mag‘izni valikiar orasidagi harakatini ko'rib chigamiz, bunda
valiklar gorizontal joylashgan, diamctrlari bir xil, sirti sillig va bir xil
chastota bilan aylanadi.

Valiklar orasiga tushgan zarracha 27-rasm, valiklar sirti bilan
uchrashadi va 0‘z og'irligi bilan sirtiga tegib turgan nugtasiga bosim
bilan ta’sir etadi. Bu bosim valiklarni tegib turgan sirtini A va A|
nugtalariga R kuch bilan ta’sir etadi, ta’sir etayotgan kuch R
yo'nalishi va valiklami gorizontal o‘glari orasidagi burchak o'rab
oluvchi burchak deyiladi.

27-rasm. Valiklar orasidan zarrachani o'tish shartini tenglamasining
chigarish sxemasi.

Ta’sir etuvchi P kuch ikkita teng gorizontal tashkil etuvchiga
P cosa va vertikal tashkil etuvchiga P sina ajratiladi. Vertikal tashkil
etuvchi kuch yuqgoriga yo'nalgan boMib zarrachani yanchish zonasidan
yuqoriga itarishga harakat giladi, ammo bunga pastga tomon



yo‘nalgan ishgalanish F=fP kuthi qarshilik qilib, zarrachani
vanchilish tomoniga tortadi. Zarrachari boshlanish momentida teng
ta’sir etuvchi kucn quyidagi tenglana orgali ifodalanadi:

2 Psince=1fP cosa (D

Zarracha valiklar orasiga kirib yaichilishi uchun quyidagi shart
bajarilishi talab etiladi:
2 P since <1fP cosa (2)
bundan

chunki
f=tga (3)
Keyingi tenglemaga asosan, o‘ral> oluvchi burchak ishqgalanish
burchagidan kichik boMishi kerak. 0 ‘rab oluvchi burchakning giymati
yanchilayotgan zarrachani o‘lchan ariga, valiklaming diametrlariga
va ular orasidagi tirgishga bog‘lig.
27-rasmga asosan valiklar markazlari orasidagi masofa:

D + S= Dees a +d 4)

Bundan valiklaming minimal diametri (m):

(5)

Xomashyoni  yanchilishi, yan;hilish  koeffitsiyenti  bilan
xarakterlanadi. Yanchilish koeffitsiyenti deb mag'izning boshlang'ich
0°‘Ichami d-ni, yanchilgandan keyingi o‘lchami 5-ga nisbatiga aytiladi
va quyidagi ifodadan hisoblab topiladi:

Mag‘iz besh valli valsovkada bir tikis yanchiladi. Hozirgi vagtda
paxta chigitini rrag‘izini yanchi>hda VS-5 tipidagi valsovkaning
konstruktiv  tuzilish  28-rasmda, tuzilsh sxemasi 29-rasmda



ko‘rsatilgan. Valsovka 28-rasm 1 poydevor ramaga to‘rtta 2 ustun
mahkamlanean. oldinei ustnnlaminp vnoorioi nixmioa 4 tft'mmfnvch?
bunker o‘matilgan. Ta minlovchi bunker tehiga ta’minlovchi 4 v/iik
joylashtirilgan.

<
28-rasm. VS-5 tipidagi besh valikli stanok:

I-poydevor rama; 2-ustun; 3-ta 'minlovchi bunker; 4-ta ‘minlovchi valik;
5-ishchi valiklar; 6-yo haltiruvchi t o siq; 7-elektrodvigatel; 8-uzatma.

Oldingi va orga tomondagi ustunlar orasiga beshta ishchi 5
valiklar joylashtirilgan. Valiklar kulrang cho'yandan tayyorlangan va
sirti oqartirilgan. Eng pastki valik fagat aylanadi, yuqorigi to‘rta valik
esa aylanishidan tashgari (podshipniklar korpusining yo‘naltiruvchi
ustunlarida sirpanishi natijasida) yuqoriga va pastga bemalol surila
oladi. Valiklar sirtini maxsus kurakchalar to/alab turadi. Valsovka-
ning yugorigi ikkita valining sirti taram-taram novli boMib, pastki uch
valning sirti tekisdir. Vallar bir-biriga bemalol tegib turadi, buning
natijasida ular orasida yuqorigi vallaming og‘irligiga teng boMgan
0°‘zgarmas bosim hosil boMadi. Ta’minlovchi bunkerdan tushayotgan
materialning miqdoriga qarab vallar orasidagi tirgish kengaytiriladi
yoki toraytiriladi. Valsovka 7 elektrodvigatel va 8 uzatma orgali
harakatga Kkeltiriladi. Elektrodvigatel bilan uzatma alohida ramaga
o rnatilgan. UzaUnaning ikki juft shestemyasi. boMib, ulaming
umumiy uzatma soni - 1:6,4; pastki valning aylanishi harakati
uchinchi va to‘rtinchi vallarga yassi gayishlar orgali oMadi. Shu bilan
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hirva Dastki vaininu shkivlariea uihini-hi valnina oi*v»«hl«ri imipo
iisttdan esa beshjntht valning qayisri art Kiygi/ilgan boMadi tiinncfci,
uchinchi va beshinchi vallar aylangarlarida friksion ii7*tma vositasida
JWkinchi va tc/rrtinohi v»linmi baT ev'frn’iradi.

29-rasm. Besh valikli VS-5 yanchish qur Irasining sxemasi:
I-elektrodvigatel; 2-uzatma; 3-tasmali vzatma; 4-ustun; 5-ta minlovchi valik;
6-ostki t.iyanch; 7, 8, 9, 10-yo'n tltintvchi to'siglar.

MagMz, chigit valsovkaning gabul giluvchi bunkeriga to‘xtovsiz
kelib turadi, undan esa ta'minlovchi valik bilan shiber orasidagi sozlab
turiladigan tirgishdan oMib, yuqoriga yo naltiruvchi shchitga bir
me yorda tushadi. Sirti taram-taram novli ustki ikkita val
yo naltiruvchi shchitdagi materialni ilib olib maydalaydi. Shu tariga
xomaki maydalangan material shchitga, urdan esa uchinchi va
to rtinchi vallar orasiga tushadi va hol.azo. Shunday qilib material
vallaming orasidan to‘rt marta o‘tadi, fcunda vallaming bosimi 1000
kg dan 4000 kg gacha ortib boradi. Yanchilgan material (talqon)
'malsovkaning ostiga joylashgan binkeiga yigMladi, bunkerdan esa
transportyorga tushadi.

Valsovka ishlayotganda:



a) mavdalanavotean materialnine ta’minlovchi valik vorrfsmWw,
vallarning butun bo‘yicha bir tekisda tagsimlanishi tekshirib turiiiilu
lozim;

£y «LallonjprarfiO " AGIKIH. iuivlvdiiuuii ftuitmvnumi vuilddllliud
doimo tozalanib turislu ku/alib boriiishi lozim;

d) vatsovkaning podshipniklari va uzatmalari gizib ketmasligi
uchun ulaming ahvolini kuzatib turish kerak;

e) vallarning sirti doimo tuzuk ahvolda boMishini tekshirib turish
zarur. Agar valnihg taram-taram novlari yeyilsa yoki valning sirti
g‘adir-budir boMib qolsa, valni darhol olib sirtiga novlar o‘yish yoki
g ‘adir-budirlarini tekislash kerak;

0 vallarning taram-taram novlari bir-biriga tegmasligi shart, aks
holda ikkala val ham siygalanib goladi.

Besh valli valsovkada maydalangan material galinligi ko‘pi bilan
0,1 mm keladigan mayda yassi talqgon bilan mag‘z uni aralashmasidan
iborat bo‘lishi shart; shu bilan birga ko'zining kattaligi 1 mm
keladigan g‘alvirda elanganda talqgonning kamida 60 % g‘alvirda o ‘tib
ketishi kerak.

Valsovka qurilmasining nazariy ish unumdorligi - bu vagqt birligi
ichida vallar orasidagi tirgishdan o tgan xomashyo miqgdori. Valiklar
tirgishidan o tayotgan xomashyo yupga keng lentaga o'xshash. Bu
lentaning kengligi valikning uzunligiga, qalinligi valiklar orasidagi
oraligning kengligiga teng. Bu lenta valiklaming aylanma tezligiga
teng tezlik bilan harakatlanadi, bu sharoitda qurilmaning ish
unumdorligi quyidagi formula orgali aniglanadi:

A— DLS
"~ P

bu yerda, ~-valikli stanokning ish unumdorligi, kg/sek, n-
valiklami aylanish chastotasi, ayl/min, Z>-valiklami diametri, m, L-
valikni uzunligi, m, ~-valiklar orasidagi oraliq, m, p-mahsulotni
hajmiy ogMrligi, kg/m.

0 ‘zgartirishlardan so‘ng

Q=0,0523 D L-nm8ep
tenglamani olamiz.

Bu tenglamada orttirilgan ish unumdorligi olinadi, chunki
xomashyo tezligi valiklaming aylanish tezligidan Kkichik boMadi,
lentaning qalinligi valikni uzunligi bo‘yicha bir xil boMmaydi.
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Shutting  uchun  ish  unumdorlikni  hisoblash  tenglamasiga
o‘zgartiruvchi koeffitsiyent C qo'yiladi, I>u koeffitsiyent yugorida

Koeffitsiyent C mahsulotning, turiga. yanchilish darajasiga va
qurilmani konstruksiyasiga bog'lig.

5.2. Kunjarani maydalash <jurilmalari

Kunjarani bo'taklarga bo‘lish uchun bolg'ali va gardishli
maydalash qurilmalari ishlatiladi. Bu qu'ilmalar 30-31-rasmlarda
ko‘rsatilgan. Bolg'ali drobilka 1 korpus, 2 qopgog, mahsulot
solinadigan nova 3, rostlagich 12 va ta’minlagich 11, rotor vali 4,
unga o'matilgan gardish va gardish.ja 6 tutgiclilar bilan biriktirilgan 7
bolg'alardan tashkil topgan. Qurilma ichida ikkitadek o'matilgan
bo'lib, ulardan ustki 8 va 9 tishli, pastki 10 panjarali bo'lib, panjarani
ko'zlari 1547 mm dan bo'lib, rnaydalargan kunjarani o'tkazadi.
Qurilmani ish unumdorligi 70-75 ton'su: ga teng.

30-rasm. Molotokli msydalag ch:
/-korpus; 2-qopqoq; 3-nova; 4-vai; 5-gantish; 6-tutgich; 7-botgfa; 8,9-tishlar;
10-f.anjara; 1l-ta'minh&ch; 12-rostlagich.
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31-rasnt. Gardishli maydalagich:
I-korpus; 2-qopqoq; 3-0 'g; 4-podshipnik; 5-harakatlanuvchi gardish;
6-pichoglar; 7-qozg'ahnas gardish; 8-nova; 9-mufta; 10-rastlovchi mexanizm.

Tayanch iboralar
Yanchish, yanchish usullari, yanchishga ta’sir etadigan faktorlar,
yanchish mexanizmi, o‘rab oluvchi burchak, valikli qurilmalar,
valiklami minimal diametri, VS-5 tipidagi valsovkani tuzilishi va
ishlashi, valsovkani ish unumdorligi, o‘zgartiruvchi koeffitsiyent.

NAZORAT SAVOLLARI
1 Moyli xomashyolar va ulami qayta ishlash mahsulotlarini
yanchishdan magsad.

2. Yanchish usullari va bu qurilmalarga go‘yiladigan talablar.

3. Yanchish jarayonini mexanizmi.

4. VS-5 tipidagi besh valli valsovka qurilmasi.

5. Valsovkani ish unumdorligi va uni hisoblash fonnulasi.

6. Valsovka qurilmasi ishlashi uchun nimalarga e’tibor berish
kerak.

7. Kunjarani maydalash, bolg'ali maydalash qurilmasi.
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IKKLWCLW QISM
PRESSLASH USULIDA MOV OLISH VA MOYNI
BIRLAMCHI TOZALASH QURILMALARI
6-bob. YANCH1ILGAN MAG'IZGAI1SSIQLIK BILAN ISHLOV
BERISH QURILMALARI

o simlik moylari ishlab chigarishila qovurish jarayoni deganda
urug‘ni, mag‘izni, rushankani, yanchilmani va kunjarani namlik -
issiglik bilan ishlov berish tushuniladi Qovurishdan magsad gayta
ishlanayotgan moyli xomashyodan presslash yoki ekstraksiyalash
usulida ko‘p migderda va qisga vaqtda mo> olish uchun sharoit hosil
ilish.
| Xomashyoni presslash usulida mcy olishga tayyorlashda
govurish pressda sigib moy olish uchun mezgaga optimal plastiklik
xususiyatini hosil gilish va bu orgali me:'gari briketlanib kunjara hosil
gilishini ta’minlash va moyni qovushgogligini kamaytirib uni
sigganda oquvchan ligini oshirishdir

Xomashyoni to‘g‘ridan-to‘g‘ri ekstraksiya usulida moy olishga
tayyorlashda namlik-issiglik bilan isblov berish orqgali plastiklik
xususiyatini hosil qilib, yupga, chidamli va g'ovak yassi struktura
hosil qilish va bu orqgali yaxshi ekstraksiyalanadigan va ekstraksiya
vagtida buzilmaydigan strukturani hosil gilishdir.

Qovurish  vagtida moyning tabiiy xususiyatlarini saqlab
goladigan, xomashyo tarkibidagi oqsil va boshga fiziologik
ahamiyatga ega bo‘lgan moddalami kt.m iniqdorda denaturatsiyala-
nadigan va ba’zi bir moddalami (pa<ra chigiti, raps, soya va boshqalar
tarkibidagi) aktivligini pasaj'tirish uchun kerakli sharoit hosil gilinadi.

Bizga ma’lumki, yanchilma tai.ibidag moy bog' langan holatida
boMib, undan to‘g‘ridan-to‘g‘ri moy olish juda giyin. Oson va ko’p
migdorda moy olish uchun yanchilma tarkibidagi moyni uni bog‘lab
turgan bog‘lanishlami uzish, molekulnr tortishish  kuchlarini
kamaytirish kerak Buning uchun yenchilma namlab qovuriladi.
Namlab govurilgan mahsulotga me:!ga deb lytiladi. Namlab govurish
vagtida moyni bog‘lab turgan bog‘lani;hiar uziladi, molekular



tortishish kuchlari kamayadi, yanchilma plastik bo'ladi, ba’zi bir
moddalar biologik aktiv holatidan passiv holatiga o ‘tadi.

Yanchilmaga namlik-issiglik bilan ishlov berish jarayoni ikki
bosqichda amalga oshiriladi. Birinchi bosgichda yanchilma suv yoki
suv bug'i yordamida kerakli namlikkacha namlanib isitiladi. Ikkinchi
bosgichda namlangan material qovurish orqali quritilib pishiriladi va
mezga hosil gilinadi.

Yanchilmani namlash xomashyoni turi, boshlang'ich namligi va
naviga ko ra quyidagi usullarda:

- issiq yoki ilig suv bilan;
- bug' aralash suv bilan;
- to'yingan bug' bilan namlanadi.

6.1. Yanchilgan mag4izni namlash va isitish qurilmalari

Namlash hainda isitish bir va ikki shnekli namlash-isitish
qurilmaiarida amalga oshiriladi. Ikki shnekli namlash-isitish qurilmasi
32-rasm inaktivator ham deb aytiladi. Uning afzalligi shundaki, uning
devorlariga va o'giga yanchilma yopishib qolmaydi, ishlatish va
nazorat qilish oson. Inaktivator go'shaloq ikkita 25 novadan va
ulaming 3 devoridan iborat bo'lib, nova ichiga ikkita 15 shnek va 7
0'q o'matilgan bu o'q 5 va 10 qisgichlar va 4 podshipnik orgali
korpusga biriktirilgan. Qurilmaga o'tkir bug* yuborish uchun novalar
ostiga 22 sachratgich 26 soplosi bilan o'matilgan. Bug' sachratgich
burchak ostida giya gilib o'matilgan bo'lib, bu uni tezkor ishlov
berishni  ta’minlaydi va tigilib qolishni oldini oladi. Bug'
sachratgichlar novalaming ikkala tomoniga ham o'matilgan bo'lib,
ular 23 bug' yuborish trubasi bilan birlashtirilgan.

Inaktivatomi ustki qopqog'i 24 ga 2 nova o'matilgan bo'lib,
undan boshlang'ich yanchilma qurilmaga tushadi. Qopgoqqga, ya’ni
1 tuynuk bo'lib u qurilmadagi ortigcha bug'ni chigarib yuborish
uchun ishlatiladi. Qurilmaning oxirgi tomoniga novaga 7 nova
o'matil-gan bo'lib, u ishlangan xomashyoni qurilmadan chigarish
uchun xizmat giladi. Shnek o'gining mahsulot chigadigan joyiga 8
kurak o'matilgan bo'lib, u mahsulotni bo'shatadi va kurakdan keyin
0 qga shnek o'matilgan bo'lib u mahsulotni tigilib qolishiga yo'l
go'ymaydi. Novalami ostidan isitish uchun 6 bug' trubasi o'matilgan
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boMib, unga bug* yuborish uchun 16 patru 3ka va kondensat chigishi
uchun 14 patrubka o‘matilgan. Shnek aylanma harakatni 11
elektrodvigateldan 12 uzatma va 13 inuila orgali oladi. Ikkinchi shnek
harakatni birinchi shnekdan 21 tishli u&tma orgali oladi. Shneklar bir-
biriga garama-qgarshi harakatlanadi.

, 'V
32-rasm. Shnekli namash-isitish qurilmasi:

I-ortigcha bug’ chigadigan tuynut; 2-nyabla tushadigun nova; 3-devor;
4-podshipnik; 5,10-gisqich; 6-bug’ trubasi; 7-mya:ka tushadigan nova; 8-qurak;
9-shnek o'rami; Il-elektrodvigatel’; 12-uzctrna, 1J-mufta; 14,16-patrubka;
15,17-shnek; 18-qopqoq; 19,20-0 4; 21-tishli g'ilairck; 22- sachragich; 23-bug’
yuborish trubasi; 24-qopgoq, 25-shnek hatakatlamdigan nova; 26- saplo.

6.2. Mag‘izni qov j rish qurilmalari

Mezga tayyorlash shartlarini Ne govurish jarayonini texnologik
rejimlariga amal qilish uchun namlish-isithh va govurish qurilmalari
konstruktiv jihatidan quyidagi talablarga javob berishi kerak:

1 Xomashyoni harakatini uzluksiz ti'm nlash.

2.Ishlov berilayotgan yanchilnaga suvni bir tekis tarqatilishini
ta’minlash.

3.Yanchilmani va mezgani yaxshilab bir tekis aralashtirish bir
tekis qizishi uchun.

4 .Bitta yoki ikkita pressga qovurish gozoni va namlash shnekmi
qulay gilib o'matish.
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5. Aralashtirgichlarini aylanish sonini va qurilmaga berilayotgan
va qunimadun chigartt«yotgan mahsuiotning miquormi oosngarisn
imkoniyatiga ega boMishi.

6. Qovurish vaqgtida mezganing haroratini va namligini avtomatik
boshqarish.

7. Kam ishlab chigarish maydonining cgallashi, xi/mat ko'rsatish
uchun ta’mirlash va jarayonni borishini kuzatish uchun qulay boMishi
kerak.

Qovurish qozonlari konstruktiv tuzilishi jihatidan uch turga:
shnekli, barabanli va gasgonliga boMinadi. Shnekli qovurish
qurilmalari hozirgi vaqtda sanoatda qoMlanilmaydi.

Ba’zi bir turdagi (MPE-1, MPE-2 va MP-21) shnekli presslash
qurilmalari  uchun  maxsus  barabanli  qovurish  qurilmalari
konstruksiyalangan boMib bu qurilma bevosita pressga o‘matiladi,
ulaming gabarit oMchamlari gasqonli qovurish qurilmalariga nisbatan
bir necha marotaba kichik. Lekin bu qurilmalarda me/.ga tarkibidagi
namlik yetarli migdorda bug lanmaydi, vanchilmani baraban ichida
boMish vaqti qisga; bu vaqt paxta chigiti yanchilmasini qovurish
uchun kamlik giladi, chunki bu vaqtda gossipol bogMangan holatga
oMishga ulgurmaydi.

33-rasm. Barabanli qovurish qurilmasi:
1-qovurish gozoni; 2-haroratlovchi baraban; 3-baraban;-4-bug’ gavat; 5-01Y;
6-lentasimon aralash:irgich; 7-la 'minlovchi shnek; 8-zatvor; 9-nova.



Barabanli qovurish qurilmasi 33-iasir ikki gismdan qovurish
gozoni 1va haroratiantiruvchi qunlr.nt 2 Jan tashkil topgan.

Qovurish gozoni baraban 3 va uri o'rab olgan 4 bug‘ gavat,
baraban ichiga 5 o0‘g va o‘qga lertasimon 6 aralashtirgichlar
o’matilgan. Barabanga uchta tu>nuk bo'iib, ular orqgali tabiiy
aspiratsiya ro‘y beradi. Barabanning ustiga 7 ta’minlovchi shnek
o'matilgan. Barabanning ostiga harorathmtiruvchi qurilma o'matilgan
bo'iib, u silindr shaktida bo'iib bug' qavat b lan o'rab olingan. Silindr
ichiga lentasimon aralashtirgich o'matil&an. Barabandan mezga
silindrga 8 zatvor orqali uzatiladi. Tayyor mezga pressga 9 nova orqali
uzatiladi. Hozirgi vagtda gqasqonl qovurish qurilmalari barabanli
govurish qurilmalaririi ishlab chigarishdan sigib chiqgardi.

Hozirgi vaqtda ishlab chigarisida gasconli govurish qurilmalari

34-rasm. Qovurish goran ninj. gasqoni:
I-tubi; 2-silindrsinwn devor; 3-bug ‘vavat 4-hitgichlar; 5-0 'q; 6-pichoq;
7-vikir bug'yuborilad.gan truba, 8-kran.

Bu gozonlar isitish jihatidan ikki xil:
1. Faqgat tagidan isitiladigar;
2. Ham tagidan, ham yon tomor idan isitiladigan qozonlar bor.
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Oasaonlar ikki xil mat«rinMan quyma eho‘yfmdnn va po'htr!.»,
payvandlab yasaladi. Qasgqon 34-rasm ikki gismdan tubi 1 *
silindrsim”~n 2 gismdan tashkil topgan bo'lib, uning asuiacui 2U00—
2200 mm w» bnlandligi 470-650 mm r.a teng.

Qasqonni ostiga tuynuk bo'lib, bu tuynukdan mezga bir
gasgondan ikkinchisiga o‘tadi. Tuynukni ostiga bo‘g ‘imli gopgoq 35a-
rasm o'matilgan. Yanchilma qozonning har gaysi gasqoniga ma’lum
bir vaqt bo'ladi. Ma’lum bir vaqt o'tgach tovar yugoridagi gasgondan
pastdagiga tushiriladi. Bunda bo‘g‘imli qopgqoq ochiladi. Bo‘g‘imli
gopgog 1, o‘q 2 ga o‘matilgan boMib, unda erkin aylana oladi.
Bo‘g‘imli qopgoqqga 3 qgalgovchi shchit biriktirilgan boMib, u gasqon
ichida turgan mezganing sirtiga tegib turadi. Qachonki gasqondagi
mezga sathi belgilangan balandlikkacha ko‘tarilganda, shchit
ko‘tarilib bo‘g‘imli qopqogni o‘qi atrofldan aylantirib qopgogni
yopadi. Qachonki, pastki gasqondaki mezganing sathi pasaysa, shchit
ham pastga tushishi natijasida bo‘g‘imli qopgoq buralib, qopgoq
ochiladi va ustki gasqondan pastki gasqonga mezga tusha boshlaydi
va bu jarayon mezganing sathi belgilangan balandlikka yetguncha
davom etadi.

I

35-rasm. Avtomatik o'tkazish klapanlari:
a-bo 'g'imli o "tkazgich; b-Link o 'tkazgich.



Link aoogoe‘ini ishlash prinsini  ham ynHH] bn‘»Snj|i
gopgoqdek, lekin kcnstruktiv tuzilishi bilan farq giladi. Link qopgog’i
tushayotgan tovar inigdorini bir xil migdorda o ‘tkazadi.

36-rasm. J-6 tipidagi govurish gozoni:

I-bug’ gavati; 2-pichoq; 3-sath ko natgich; 4-gasqon; 5-o'tkir bug*
yuboriladigan truba; 6-val; 7-sharnirh qopgoq; S-kuchsiz bug'yuborish
trubasi; 9-ktndensal chigadigen truba, 10-kuzatish luki;
1l-mezga tushadigan nova; II'-,ian‘una ohsh cho "ntaklari.



Qovurilayotgan mag‘iz kuyib ketmasligi, buglteng targalishi va
mae'iz uatlami bir tekis bo'lishi uchun gasqonga uch girrali pichoq 6
o'matilgan bo'iib, u verlikal 0’q 5 ga boitiar biian mahkamlangan. Bu
pichoglar uch girrali bo'iib, gasqonning devoridan 5 mm, tagidan 2-3
mm masofada o'matiladi.

Olti qasgonli qovurish gozoni J-6 36-rasmda ko'rsatilgan. Bu
gozonning qasqonlari ostidan bug' berib isitiladi. Qasqon 4 lar
shunday joylashtirilganki, ustki gasqonning ostidagi chiqgig'i pastki
gasqonning o'yig'iga zich tushib turadi. Qasqon tubidan 5 atmosfera
bosimga ega bo'lgan bug' berib isitishga mo'ljallangan.

Tovar birinchi gasgondan ikkinchi gasqonga bo'g'imli gopgoq
orgali tushadi. Strelkali galgovuch moslama 3 qgasqondagi mezga
sathini ko'rsatib turadi.

To'rtta gasqonning yon devorlarida cho'ntak 12 bo'iib undan
tekshirib ko'rish uchun tovar namunasi olinadi. Har gaysi gasgonni
ichiga Kkirib ta'mirlash ishlarini bajarish uchun 10 darchalar
o'matilgan. Pastki gasqonni yon tomonlariga ikkita 11 nova
o'matilgan bo'iib tayyor mezga presslarga tushadi. Mezgani
qurishidan hosil bo'lgan bug'lami atmosferaga chigarish uchun
so'rish trubasi o'matilgan bo'iib, u gasqonlar bilan patrubka orgali
tutashtirilgan.

37-39-rasmlarda turli tipdagi qovurish qozonlari ko'rsatilgan.
Qovurish qozonlarini hisoblash uchun uch gqismdan: konstruktiv,
mexanik va issiglik hisoblaridan iborat. Biz quyida qovurish gozonini
issiglik hisobi bilan tanishib chigamiz. Issiglik hisobini bijarishdan
maqgsad qovurish uchun zarur bo'lgan bug' migdorini, qovurish
qurilmasini isitish vuzasini aniglash.

6.3. Qovurish gasgonining issiglik hisobi
Qovurish uchun zarur bo'lgan bug' miqgdorini aniglash uchun
issiglik balansi tuziladi. Bunda issiglik balansi alohida birinchi gasgon

uchun va alohida boshqga gasqonlar uchun tuziladi. Quyida birinchi
gasgon uchun issiglik balansi tuzishni ko'rib chigamiz.
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37-rasm. Olti gasqor li qovurish gozoni:
/,6-gasgonlar; 7-val; 8-pichoq; 9-e'ekt"odvygclel; 10-tcshqi gilof;
I1-mahsulol sathini ko rsatgich, 12 mezga tushadigan nova.



38-rasm. Olti gasqonli gqovurish gozoni:
I-korpus; 2-gasqondagi mezga sathini boshgaruvchi va mezgani o "tkazuvchi
mexanizm; 3-aralashtiruvchipichoq; 4-bo Shatish klapani; 5-boshqgarish
ruchkasi; 6-ta'minlagich; 7-val; 8-bug' trubasi; 9-tayanch; tO-gasqon.



39-rasm. J-68 tipida gi qo/urish gozoni:
I-bug qavat; 2-gas.jon, 3-gasqonni tubi; 4-uzal va; 5-qasqonlardagi bug'ni
c igarish trubasi; 6-val; 7-pichog; 8- ngondag mezga sathini ko ‘rsatuvchi
sath ko'rsatgich; 9-tayanch; 10-konc'ensat ajratgich.
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Kirayotgan issiolik fDj. da)-

1) mag'iz tarkibidagi moy biian, Q,,

2) mag‘iz tarkibidagi namlik bilan, Q2

3) namlash vaqtida go‘shilgan namlik bilan, Q3;

4) bug* bilan namlash vaqtidagi kirayotgan namlik bilan, Q;

5) qgasgon ostidan kirayotgan bug4bilan, Q5

6) isitish qavatiga berilayotgan bugZlbilan, Q6.

Sarfboiayotgan issiglik (Dj, da):

1) mezga tarkibidagi moy bilan, Q7,

2) mezga tarkibidagi namlik bilan, Qg;

3) bug'lanayotgan namlik bilan, Q9;

4) gasqondan chigayotgan havo bilan, Q 1

5) isitish gavatida kondensatsiyalangan bug* bilan, QM

6) atrofga yo‘qolayotgan issiglik, Q|2

Qasgonga kirayotgan issiglik migdorlari:

1 Mag‘iz tarkibidagi moy bilan kirayotgan issiglik:

Q, = met,

2. Mag‘iz tarkibidagi namlik bilan kirayotgan issiglik migdori:
Q2= wic,t,

bu yerda, m-mag ‘iz tarkibidagi moy miqgdori; ¢ va cp-moyni va suvni
issiglik sigMmi; H/-mag‘iz tarkibidagi namlik miqgdori, kg; //-
mag‘iznning harorati.

3. Mag‘izni namlash vaqtida namlik bilan kirayotgan issiglik.

Mag‘iz tarkibiga berilayotgan namlik migdorini aniglash uchun,
mag‘izni namlamasdan oldingi va namlangandan keyingi namliklarini
bilish kerak. Mag‘izga berilayotgan namlikning 30 % bugManadi, shu
sababdan ham mag izga hisoblanganidan 30 % ko‘p namlik beriladi.
Namlash uchun berilayotgan suv bug4yordamida beriladi, bunda bug*
suvni 60-70° C gacha isitadi.

Suv bilan kirayotgan issiglik migdori,

Q) = 1,3 wet'i

bu yerda, **-mag‘izga  yuboriladigan  namlikning  hisoblangan
miqdori, kg, t't - berilayotgan namlikning harorati.

4. BugMatish vaqgti yuborilayotgan namlik bilan Kkirayotgan
issiglik.



Bug'lalish vagtida yuborilayotgan bug; migdorini btlish uchun
mag’izni bug'latishdan oldingi va keyingi namliklarini bilish kerak.
Yuborilayotgan  bug'ning bir qgismi  kondensatsivalanmasdan
aunosferaga havoga qo'shilib kc atii, shi sababdan benlayotgan
bug'ning migdori 50 % ko'p qilib olinadi. Shunga ko'ra,

Q4=15wi
bu yerda, w-berilayotgan bug'ning liisoblangan miqgdori, kg; *-
berilayotgan bug'ning entalpiyasi, Dj/kg.

5. Qasqondagi harorat atrofdagi iiarora:dan bir necha barobar
yuqori, shu sababcan ham qgasgondan hava atrofga, atrofdagi havo
gasqonga kiradi. Shunga ko'ra,

Qi = Lci' j
bu yerda, Z.-gasqonga kirayotgan havo niqgdori, kg, s-havoning
issiglik sig'imi Dj/kgK, //-kirayotgan havoning harorati, 1=25-3(fc.

6. Isitish uchun berilayotgan bug' t ilan berilayotgan issiglik:

Qt =Di
bu yerda, D -bug' miqgdor. i-bug'nirig tntalpiyasi, Dj/kg.
Xuddi shunday sarf bo'layotgan issiglik migdori hisoblanadi.
1. Mezga tark:bidagi moy bilan sar'bo layotgan issiglik:
Q7~m:t2
bunda, /*-qasqondan chigayotgan Tr/ganing harorati.

2. Mezga tarkibidagi namlik migdori, bu mag'izning boshlan-
g'ich namligi qo'shilgan namlash va bug'lash vaqtidagi namliklar.
Shunga ko'ra,

Qa —(Mi + W6+ Wn) c6

3. Bug'lanayctgan bug' bilan chigayctgan issiglik. Qozonning
birinchi gasgonidan bug'lanayotgan 5ug‘ bu mag'izni namlash
vaqtidagi va bug'lash vaqgtidagi sarfbo'lgan issiglik. Shunga ko'ra

Qv= (03w + 0.5) //,
4. Atrofga chigayotgan havo bibin chigiyotgan issiglik:
Qic ~ Let12

5. Bug' gavatdagi kondensat bihin chigayotgan issiglik migdori:
. Qii=L'q
ounda, q - kondensatning issiqlik saglaslii, Dj/kg.

6. Issiglikning yo'qolishi:

Q12 ™(0,01 - 0,05)Q6
Har xil turdagi moyli urug'ni yatich ilmasini qovurganda ulaming

ir tonnasiga turli inigdorda bug' sarf bo'kdi. Masalan, kungabogar
69



uchun o‘rtacha 175 kg, paxta chigiti uchun 175 kg, 7ip‘ir uchun 70
kg bug* sarf boMadi.

Tayanch ihoralar
N<uniau-i'>iusii, qovurish, mezga, inaktivator, qo‘shalog shnek,
plastiklik, struktura, konstruktiv talablar. barabanli govurish qurilmasi,
gasqgonli qovurish qurilmasi, bo‘g‘imli klapan, link klapani, issiglik
hisobi, kirayotgan issiglik, chigayotgan issiglik.

NAZORAT SAVOLLARI

1. Yanchilgan magMzga namlik va issiglik bilan ishlov berishdan
magqsad.

2. Yanchilmani namlash qurilmalarining konstruksiyasi va
ishlashi.

3. Qovurish qurilmalariga qo‘yiladigan talablar va ulaming
guruhlanishi.

4. Barabanli qovurish qurilmalarining konstruksiyasi va ishlashi.

5. Qasqgonli govurish qurilmalarining konstruksiyasi va ishlashi.

6. Qasqonli govurish qurilmalarini issiglik balansini hisoblash.

7. Qasqgonli qovurish qurilmasida mezgani bir gasqondan
ikkinchi gasqonga o'tishini tushuntirib bering.

7-bob. PRESSLASH USULIDA MOY OLISH QURILMALARI

Presslash usulida moyli xomashyolardan moy olish usuli eng
gadimgi usuli boMib hozirgi vaqtda ham keng go'llanilib kelinmogda.

Presslash usulida moy olish jarayoni g'ovaksimon, sochiluvchan
mezgadan siqib moyni ajratishga asoslangan. Hozirgi vaqtda presslash
usulida moy olishda uzluksiz ishlaydigan turli konstruksiyadagi
shnekli presslash qurilmalari goMlaniladi.

Prcssda siqilish jarayonini quyidagicha tushuntirish mumkin.
Qovurish gasqondan pressning shnekli o‘giga tushgan mezga optimal
namlikga ega bo'lib, unda zarrachalar orasida ma'lum bir bo'shliglar
bo'ladi. Shnekli o‘gq bilan harakatlanayotgan mezga zichlasha
boshlaydi va zarrachalar o‘zaro bir-biriga yaqinlashadi, buning
natijasida mezga sirtidagi molekular kuchlar ta’sirida bog'lanib turgan
moy ajralib chiga boshlaydi. Bosimning ortib borishi natijasida
zarrachalaming o‘zi ham deformatsiyalanib ulaming kapillarlaridan



moy njraia boshlaydi. Shundaii keyia bosimntng ortbhi zarrachanmg
oel aismini defoririatsivalanishiga va buiing natijasida hir gi«sn\
kapillarlami ichidag’ moyi bilan berkitilishiga o!ih kelndi. Kapillarlar
ichida berkilib qolgan va buzilmagep to ginialardagi moy kunjaraning
goldig moyini tashkil etadi. Pressda iiqib moy olishda kunjarada
golgan moyning iniqdori pressda hosi qilingar: gidrodinamik
bosimga. mezga gatlamining galinligigi, nezganing g'ovakligiga va
deformatsiyalanish ga, moyning qovushqcqligiga, sigilish vagqtiga,
mezganing hajmim sigilishda kichrayish darajasiga va sigilayotgan
moyning zichligiga bog‘liq.

7.1. Presslash qurilmalari va ularii asosiy ishchi gi.smlari

Shnekli pressda diamctri va o‘ranlami gadami turlicha boMgan
shnekli val mezgani pressning zeycr bo‘shligMga ezib kiritadi, zeyer
bo‘shligMning hajmi bir pog'onadan ikkinchi pog'onaga oMgan sari
kamayib boradi, tovaming hajmi uning pres jga kirgan paytdan, chigib
ketgan paytigacha uch-to‘rt marta kainayadi, chunki pressda
zichlashadi va moyi siqib olinadi.

Shnekli presslarda tovardan woy chigishiga sabab, uning sekin-
asta zichlashuvidir, uning zichlashuviga:

a) zeyer bo‘shligMning hajmi kamiyisii va shnek o‘ramlarining
gadami kichrayishi;

b) val aylanganda shnek o'ramkirining tovami siqishi;

d) presslanayotgan tovaming zeyer silindri devorlariga ishqala-
nishi va tovar zarrachalarining o‘zaro islqalanishi;

f) pressning kunjara chigadigan oraligning Kkatta-kichikligini
sozlab turadigan mexanizm (konus)ning ganhiligi sabab boMadi.

Shnekli presslash qurilmalari uchta gurahga boMinadi:

1) boshlangMch moyni ajratish presslari (forpresslar);

2) oxirigacha moyni ajratadigan presslar (ekspelltrlar);

3) ikki marotaba tasir etib noyni ajratadigan presslar
(boshlangMch va oxirigacha moyni ajratish bitta qurilmada amalga
oshiriladi).

Hamma turdagi presslash qurilmalarintng asosiy konstmktiv
elementlari bu shnekli val, ta’minlagich, zeyerli silindr, kunjara
galinligini sozlovchi mexanizm.

71



Zeyer gabul gilish gismida shnekli valning o‘ramini gadami enn
katta bo'lib, bu o‘ram presslash qurilmasini ish unumdorligini
beigiiaydi va gabul giluvchi transportyor vazifasini bajarib mezgaga
kuchsiz bosim bilan ta’sir etadi. Mezga kunjara chigish tomoniga
ilarafcailaagan sari uning Uukibidagi moyning ajralishi va siqilishi
natijasida uning hajmi kichrayib boradi, bunda bosimni oshirish uchun
shnek o‘ram!'arining gadami kichrayib boradi. Bundan tashqari, turli
konstruksiyadagi presslash qurilmalarida qo‘shimcha bosim turli
yoMlar bilan hosil gilinadi. Bosimni hosil gilinishiga ko‘ra presslash
qurilmalarini to'rtta tipga bo'lish mumkin 40-rasm.

1. Shnekli wvalli va zeyerli silindri bosqgichli va rostlovchi
konusli.

2. Shnekli valli va zeyerli silindri bosgichli va rostlovchi
g“ildirakli.

3. Zeyeri to‘g‘ri silindrsimon va rostlovchi mexanizmi
diafragmali.

4. Rostlovchi mexanizmi matritsa filtrli press granulatorlar.

Fodresslaming xarakterli ko‘rsatkichlari: zeyerli silindmi va
shnekli valning tovar kiradigan gismidagi diametri 220-250 mm;
shnekli valning aylanish chastotasi 18-26 ayl/min; pressdan
chigayotgan kunjaraning galinligi 6-7 mm dan kam emas (ba zida 9-
12 mm). Ekspellerli presslarning xarakterli ko‘rsatkichlari: zeyerli
silindmi va shnekli valning diametri 130-150 mm; shnekli valning
aylanish chastotasi 6-18 ayl/min; pressdan chigayotgan kunjaraning
galinligi 3-5 mm.

Shnekli pressning asosiy ishchi gismi bu shnekli val boMib, u 0‘q
bosim hosil giluvchi o‘ramlar va oraliq g‘ildiraklardan tashkil topgan.
Bosqgichli shnekli vallar asosan fodresslarda o'rnatiladi. Bosgichli
shnekli val 41-rasm, u po‘lat o‘q 1, konusli mexanizm o*‘matiladigan
vtulka 2, silindrsimon vtulka 4 va konussimon g'ildirak 5, uzatma
o'ram 6, bosim beruvchi o‘ram 7, konussimon va silindrsimon
g‘ildiraklar 8 dan tashkil topgan.

Shnekli perss ishlaganda sigilayotgan tovarning zeyerli silindr
devorlariga va shnekli valning o‘ramlariga ishgalanishi tufayli ko‘p
miqgdorda issiglik ajralib chigadi. Shnekli valning bunday gizishi
kunjarani qovurib yuboradi va ikkinchi tomondan o'gning
mustahkamligini kamaytiradi. Shu sababdan ham ba’zi bir shnekli

presslash qurilmalarining o ‘qlarining ichi o‘yiqg, u suv bilan sovitiladi.
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Shnekli  pressning zeyerli  si indri  ichiga shnekli val
.ovlashtirilgan bo'iib u mezgani haiaka.lantirib moyini ajraladi.
Zeverli silindr 42-rasm zeyerli plastmkaiardm 4 yig'iladi.

40-rasm. Shnekli pressda losirr hosil gilish sxemasi.

41-r,ism. FP pressining bosgichli shnekli vali:

1-0'g; 2-buraluv~hi gayka; 3-konus’i me.caniim o'matiladigan vtulka;
4-silindrsimon vtulka-5-konussimon g'iidimk; 6-uzatuvchi o rama; 7-bosim
hosil giluvchi o rama; 8-silindrsimon >akonunimon oraliq g ‘ildirakJar.

;o [}

Zeyer o‘rtasidaii teng ikkiga bylingan bo‘lib, ulami po‘lat kojux
biriktirib turadi. Bj kojux 6 boltlar bilan mahkamlanadi. Zeyeming
har ikkala boMagidagi vertikal o‘natil »an 1 chaspaklar to‘rt girrali
Fo'lat to‘sinchalar bilan birikadi. Bu chaspak va to‘sinchalaming
o‘rtasiga zeyeming plastinkalari jaylashtiriladi. Zeyer plastinkalari
orasidagi tirgish uiar orasiga kalibrlangan plastinkalir go‘yish yoki
zeyerli plastinkaning bir yon tomoniga niaxsus quymalar qo'yiladi. Bu
oraligdan ajralayotgan moy o‘ti>hi lekin mag‘iz zarrachalarini



o'tkazmasligi kerak. Zeyer plastinkalari shunday teriladiki.
shnekli valning ayiantshiga garshi tomonga ma lum bir garshilik hosil.
giiishi uchun balandlik hosil giladi. Zeyeming har ikkala varmj
birikkan joyida pichog 7 o'matilgan. Bu pichoq mezgani kesib uni
shnekli val bilan I»irga aylanishiga yo‘l go'ymaydi.

42-rasm. Shnekli
pressning zeyerli
barabanining
qirqimi:
I-chaspak;
2-zeyer
plastinkalari;
3-zichlashtiruvchi
pora; 4-tortuvchi
pona; 5-to sin;
6-bolt; 7-shaklli
pichog; 8-shnckli
val o rnatiladigan
kamera, 9-gayka.

Presslash qurilmalarida kunjarani galinligini rostlab turuvchi
mexanizm bo'lib, u pressda qo‘shimcha bosim hosil gilishga yordam
beradi. Hozirgi zarnon presslash qurilmalarida konusli, diafragmali,
granulalsiyalaydigan matritsalar yordamida kunjara galinligi rostlab
turiladi.

Konussimon rostlovchi mexanizm 43-rasmda ko‘rsatilgan boMib,
shnekli valning o‘giga 1 vtulka o'matilgan boMib, u val bilan
birgalikda aylanadi. Vtulkaga rezba o‘yilgan bo‘lib, bu rezbaga 2
shturval o'matilgan 8 gayka harakatlanadi. Gayka vtulka 6 bilan
biriktirilgan bo‘lib, bu vtulkaga 10 bolt yordamida rostlovchi konus 7
biriktirilgan.  Shturvalni burash yordamida konus yordamida
belgilangan oraliq hosil gilinadi. Oraligni o°‘zgartirish fagatgina press
to'xtagan vaqtida amalga oshiriladi.
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43-rasm. Konussimon rostlovchi mexanizm:
I-vtulka; 2-shturval; 3-gisqich; 4-stop,r; 5-.:ichhgich; 6-vtulka; 7-rostlovchi
konus; 8-gayka; 9 g'i'of;/0-bolt

Tayanch ilboialar
Konussimon mexanizm, shnekli val, ;sever silindri, bosim hosil
gilish, mezganing zichlashuvi, shnskli presslaming konstruksiyasi,

shnekli presslaming asosiy elementlari.

NAZORAT SAVOLI-ARI

1 Presslash usulida moy olish to“g‘ri; ida tushuncha.

2. Shnekli pressda moy olish jarayoni

3. Shnekli presslaming konstxksiyasi.

4. Shnekli  presslash  qurilmasining  asosiy  konstruktiv
elementlari. _

5. Shnekli pressda bosimni hosil Cijilish usullari.

6. Shnekli valning tuzilishi.

7. Zeyerli silindmi tuzilishi.

8. Shnekli presslash qurilmahuiniig gurjhlanishi.

9. Shnekli  presslash  qurilrnaliridi  kunjarani  qgalinligini
rostlovchi mexanizmni tuzilishi va ishlashiri izohlang
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7.2. Bir gism va oxirigacha moy olishda goMlaiuladigau
kiiuckli jitwinih quriimaiari
Slui‘mi ir uuuii impicu uir gism moyni airatish***»

1 ‘lib, ' *i.<ii, u wwj——=* yaMigtui

ustunlardan iborat. Chap tomondagi 2 ustunga 1 uzatma kogwus! va 23
$1ganmycbl  podshipniklarning  kogue!  mahkamlangan. 0 ‘ng
tomondagi 10 ustunga 13 podshipniklami saglab turuvchi 12
kronshteyn o°‘matilgan. Ustunlami bir-biriga 8 tortuvchi bolt
mahkamlab turadi.

Mezgani gabul giluvehi 26 kamera, ta'minlagieh vali 4, shnekli
o ‘ram 3 va valga o ‘matilgan 5, 6 podshipniklardan iborat.

0 ‘ramli shnek 27 ikki tomondan podshipniklarga tayangan
boMib, uning umumiy uzunligi 2555 mm, ishchi gismining uzunligi
1545 mm ga teng bo‘lib, n sakkizta o'ramdan, oraliq g'ildiraklardan
va 17 konus mexanizmidan tashkil topgan, v harakatni 24 mufta orqali
uzatmadan oladi.

Zeyerli silindr 28 ikkita yarim silindrlardan tashkil topgan, bu
silindrlar to‘rtta 7 to'sinlar bilan mahkamlangan. Zeyerli silindmi
uzunligi 1167,5 mm bo'lib, u to‘rtta seksiyadan iborat. Zeyerli yarim
silindrlaming biriktirish joylariga pichoglar o'matilgan bo'lib, wu
presslanayotgan kunjarani aylanma harakatini to‘xtatib turadi.

Kunjara qalinligini  sozlovchi konusli mexanizm valga
o'matilgan 14 vtulkadan iborat, bu vtulka 13 $1danunycbl podshipnik-
larga tayanib turadi. Vtulkada 15 shturval orqali 16 gayka harakatlanib
u bilan birga 11 vtilka va 17 konus harakatlanib oraliq rostlanadi. Moy
yig‘gich 20, devor 22 va 21 setkadan tashkil topgan.

FP pressning texnik tavsifi:
Unumdorligi, ton/sut

paxta chigiti uchun 50-55

kungabogar urug'i uchun 35-45
Kunjaraning moyliligi, % 20-12
Shnekli valning aylanish chastotasi, ayl/min 12-25
Elektrodvigatelni quvvati, kVt 8-20
Gabarit oMcharnlari, mm

uzunligi 1563

kengligi 1400

balandligi 1950

Og‘irligi, kg 4250
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Ta’minlagich orqali tovar uzluksiz pre;spa tushib titradi. Prcssca

tushgan biuuma viubimou wn'ranww aykwblid oalllwwuk
lijjm ilafalult --jilaai tvUnijiiii HlIoU illl.-K
................................. i, bmi

natijasida mezga siqilib undan moy ajralib c iigadi va qattiq strukturali
kunjara hosil boMadi. Ajralib chigg*ui iroy :»verli silindr kolosniklari
tirgishidan o‘tib moy yig‘gichga tushadi

MP-68 pressi 45-rasm asosan 4 zeyerli kamera, 5 shnekli val, 7
kunjara galinligini rostlovchi mexanizm, zeyerli kamerani ochish va
yigMsh mexanizmi 1 3 uzatmadan tashkil toagan.

Pressning staninasi 6 truba vt bilkalai bilan ikkita bagquvvat
ustunga kavsharlangan. Ustunlarning yon tomoniga xomashyo
tushadigan 2 katnera o'matilgan. Stan naga pressning boshga
mexanizmlari biriktirilgan.

Shnekli o‘g 5 ikkita yumacq podshipnikka o’matilgan va
tayanib turishi uchun sharikli p>ishipniklar bilan ta’minlangan.
Shnekli o‘q to‘qgi7ta o‘ramli shnekdm, oralig gMldiraklardan va
konusli mexanizmclan tashkil topgan. C ‘ranli shneklar o'zgamvchan
gadamli va turli tashqi diametrli.

Zeyerli kameta 4 ikkita alohida bir xil gismlardan tashkil topgan,
har ikki boMagi alohida-alohida po'lat gayriltnalardan tuzilgan bo’iib,
ular birgalikda zeyer yarim silindrinirg karkasi va uning ichidagi
zeyer panjarasini tashkil giladi. Zeyer silindri panjarasi bilan bo‘yi
teng, uzunligi 273 mm dan boMgun to‘rla seksiyaga ega. Zeyer
silindri bo‘ylamasiga ochiladi. Yarim korpudari ch.gMr yordamida
ochiladi va berkitiladi.

Pressning ta’ininlovchi gismi aylanib turadigan trubka shaklida
boMib, mezga uning devorlariga yopishib gclmasligi uchun qorgichlar
bilan ta’minlangari. Pressdan chigayctgan kunjaraning qalinligini
rostlab turish uchun staninasiga mavsus mexanizm o'matilgan.
Maxsus richag sistcmani harakatga keltirib kunjaraning qalinligini

rostlab turadi. )
MrH v s
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44-rasm. FP Fc”ress:
1-uzatma korpusi; 2-chap tayanch; 3-ta ‘minlovchi shnek; 4-ta ‘minlovchi
shnekni vali; 5.6-sharsimon podshipniklar; 7-po fat to'sinlar; S tortuvchi bolt;
9-zeyer g ildiragi; 10-0 ng tayanch; 11,!4-vtulka; 12-kronshteyn;
13-odshipnik; IS-shturval; 16-belgilovchi gayka; 17-konus; 1S-tayanch; 19-
patrubka,20-moyyig ‘gich;2l-to 'r;22-to 5ig;23-podshipnik korpusi;24,2S-mufta.

45-rasm. MP-68 pressi:
1-uzatma; 2-taminlagich; 3-zeyerni ajratish vayiggich mexanizmi; 4-zeyer
kamerasi; 5-shnekli val; 6-stanina; 7-kunjara galinligini rostlovchi mexanizm.

MP-68 markali pressning texnik tavsifi:

Zeyeming uzunligi, mm 1167
Seksiyalar soni 4
Shnekli o‘gning aylanish soni, ayl/min . 18;24;37
Elektr dvigatelning quvvati, kVt 28;36;40

Ish unumdorligi; ton/sut



Kunjaram A%

' 1 o=
Gabai it o'lchamlari, mm
uzunligi 4870
kengligi 1570
balandligi 2095
Og‘irligi,kg 5106

R3-MOA pressi 46-rasm, quyidag.i asosiy qismlardan: stanina,
shnekli val 28, zeyer kamerasi 27. moy yig‘ish shneklari 15 va 18,
mezga bilan ta’minlovchi shnek 10 konusli mexanizm 24 va
uzatmadan tashkil rcpgan.

Ta’minlovchi shnek yordamida birlamchi sigilgan mezgadan
pressga moy ajratiladi. Ajralgan moy zeyeming plastinkalari orasidagi
tirgishlardan o‘tib moy yig‘gichga cushitdi va moy yig‘gichdan 15 va
16 shneklar orgali 17 patrubkadan lovqga ajratgichga uzatiladi. Kunjara
19 nova orqgali tushib ekstraksiyateshga uzatiladi. Shnekli val o‘qga
o‘matilgan o‘nta shnekli o'ramdan, Mulkadan va 24 konusdan tashkil
topgan. 0 ‘q 12 va 23 podshipniklarga tayanib turadi.

Zeyer kamerasi ikkita yarim >iliidrcan iborat bo‘lib, zeyerli
plastinkalami o‘matish orgali hosil gilinadu diametri butun uzunligi
bo‘ylab bir xil.

R3-MOA pressninj; texnik tavsifi:

Ish unumdorligi, ton/sut 300
Kunjaraning moyliligi, % 20
Shnekli valning aylanish soni, ayl/min 75
Zeyerli kameraning diametri, mm 0,25
Elektrodvigatelni quvvat, kVt 110
Gabarit o'lchamlari, mm

uzunligi 5400

kengligi 1420

balandligi 1470

Og‘irligi, kg 8200
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46-rasm. R3-MOA tipidagi presslash agregati:

1,20-uzatma, 2,16-mufta; 3-elektrodvigatel; 4-rama; 5-gflof; 6-vint;
7-korpus; 8-luk; 9-shturval; 10-shnek; 11-kolso; 12-sharsimon podshipnik; 13-
yarim mufta; 14-yuldiizchali g'ildirak; 15,18-moyni harakatlantiruvchi shnek;
17-tuynuk;  19-yonaltiruvchi nova; 21-richag; 22-g'ilof; 23-sharsimon
podshipniklar lo'plami; 24-konus; 25-oboyma; 26-vtulka; 27-zeyer kamerasi;
28-val; 29-balka; 30-bugel; 31-tayanch; 32-zeyer; 32-zeyer plastinkasi; 33-
la 'minlagich korpusi; 34-val; 35-strelka.

Press granullator G-24 moyli xomashyolardan dastlabki bir gism
moyni ajratishga va granullatsiyalangan  kunjara  strukturasi
shakllantirishga moMjallangan.

Presslanish jarayoni belgilangan shakldagi va oMchamdagi
kunjara strukturasi hosil gilinadi, bunday struktura ckstraksiyalanish
jarayoniga va shrot tarkibidan erituvchini bugMatishda ijobiy
natijalami beradi.

G-24 press 47-rasm, quyidagi asosiy gismlardan: ta’minlagich 4,
zeyer 6, shnekli val S, matritsa 8, uzatma 2, granullami kesuvchi
pichoglar 9, pichogqlami harakatga keltiruvchi uzatma 10, shkiv 1 va
moy yig‘gich 11 dan tashkil topgan.

Zeyeming uzunligi 1167 mm bo‘lib u to‘rtta seksiyadan iborat.

Shnekli valga o‘n dona o'ramli shnck o'matilgan, oxirgi shnek 7
uchta o'ramdan iborat boMib, u kunjarani matritsaga berish uchun
xizmat giladi. Matritsaning teshiklarini diametri 6,5-7 mm boMib unda
234-296 dona teshiklar bor.
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G-24 prtssining (exiiik lavsifi:

Ish unumdorligi, ton/sut 130
Shnekli valning aylanish , ayl/min 18:24:36
Elektrodvigatelni quvvat, kVt 32: 40; 48
Kunjaraning moyliligi, % 10
Gabarit o'lchamlari, mm

uzunligi 3610

kengligi 960

balandligi 2000
og'irligi, kg 5770

ETP-20 presslash qurilmasi moyli xcmashyolaidan oxirigacha
presslash usulida moy ajratishda ishhtiladi. Bu qurilma 48-rasm,
ta'minlagich 5, shnekli val 6, zeyer 7, kunjara qalinligini rostlovchi
mexanizm 8, shnekli valni isituvchi va sovituvchi 9 sistema, uzatma 3,
ta’minlagichni uzatmasi 4, elektrodvigatel 1 va 2 shkivdan tashkil
topgan.

Ta’minlagich tik o'matilgan shnckdan iborat boMib, variator
yordamida uning aylanish tezligini o‘z;»artirib turish mumkin. Agar
pressda mezga ko‘payib ketsa aylanish soni kainaytiriladi.

Pressning o‘gi uzatmaga ulangui. Shnekli o‘gning yettita shnekli
o rami bor, agar bir yoMa moy olinadiga:i bo‘lsa pressga gadami
gisgartirilgan va gjpchagi uzaytiiilgm sakkizta o‘ramli shnek
o'matiladi.

4?-rasm. G-24 tipidagi pre.s-grinullator:
1-shhv; 2-uzatma; 3-tu'minlagichni uzalinas4-iaininlagich; 5-shnekJi val;
6-zeyer; 7-uch o'ramli shnek; 8-natrit.-a; 9-pichoqg; 10 pichogni
harakatlantiruvchi msxan.zm.
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46-rasm. R3-MOA tipidagi presslash agregati:

1,20-uzatma, 2,16-mufta; 3-eleklrodvigalel; 4-rama; 5-glof; 6-vint;
7-korpus; 8-luk; 9-shturval; 10-shnek; ll-kotso; 12-sharsimon podshipnik; 13-
yarim mufta; 14-yulduzchali gildirak; 15,18-moyni harakatlantiruvchi shnek;
17-tuynuk;  19-yo‘'naltiruvchi nova; 21-richag; 22-gflof; 23-sharsimon
podshipniklar to ‘plami; 24-konus; 25-oboyma; 26-vtulka; 27-zeyer kamerasi;
28-val; 29-balka; 30-bugel; 31-tayanch; 32-zeyer; 32-zeyer plastinkasi; 33-
la minlagich korpusi; 34-val; 35-strelka.

Press granullator G-24 moyli xomashyolardan dastlabki bir gism
moyni ajratishga va granullatsiyalangan  kunjara  strukturasi
shakllantirishga moijallangan.

Presslanish jarayoni belgilangan shakldagi va oMchamdagi
kunjara strukturasi hosil gilinadi, bunday struktura ckstraksiyalanish
jarayoniga va shrot tarkibidan erituvchini bug'latishda ijobiy
natijalami beradi.

G-24 press 47-rasm, quyidagi asosiy gismlardan: ta’minlagich 4,
zeyer 6, shnekli val 5, matritsa 8, uzatma 2, granullami kesuvchi
pichoglar 9, pichoglami harakatga keltiruvchi uzatma 10, shkiv 1 va
moy yig‘gich 11 dan tashkil topgan.

Zeyeming uzunligi 1167 mm boMib u to‘rtta seksiyadan iborat.

Shnekli valga o‘n dona o ‘ramli shnek o'matilgan, oxirgi shnek 7
uchta o'ramdan iborat boMib, u kunjarani matritsaga berish uchun
xizmat giladi. Matritsaning teshiklarini diametri 6,5-7 mm boMib unda
234-296 dona teshiklar bor.
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G-24 pressining lexuik iavsifi:

Ish unumdorligi, ton/sut 130
Shnekli valning aylanish , ayl/min 18; 24; 36
Elektrodvigatelni quvvati, kVt 32;40;48
Kunjaraning moyliligi, % 10
Gabarit o'lchamlari, mm

uzunligi 3610

kengligi 960

balandligi 2000
og'irligi, kg 5770

ETP-20 presslash qurilmasi moyli xcmashyolardan oxirigacha
presslash usulida moy ajratishda ishlitiladi. Bu qurilma 48-rasm,
ta’minlagich 5, shnekli val 6, zeyer 7, kunjara galinligini rostlovchi
mexanizm 8, shnekli valni isituvchi va sovituvchi 9 sistema, uzatma 3,
ta'minlagichni uzatmasi 4, elektrodvigatel 1 va 2 shkivdan tashkil
topgan.

Ta’minlagich tik o‘matilgan shnckdsn iborat bo'lib, variator
yordamida uning aylanish tezligini o‘z;»artirib turish mumkin. Agar
pressda mezga ko‘payib ketsa aylanisti soni kamaytiriladi.

Pressning o‘qi uzatmaga ulangin. Shnekli o‘gning yettita shnekli
o'rami bor, agar bir yo'la moy olinadigaii bo'lsa pressga gadami
gisqartirilgan va gupchagi uzaytiiilgm sakkizta o'ramli shnek
0 ‘matiladi.

47-rasm. G-24 tipidagi press-grinullator:
1-shkiv; 2-uzatma; 3-ta'minlagichni uzatmas ; 4-ia‘ininlagich; 5-shnekli val;
6-zeyer; 7-uch o'ramli shnek; H-natrit. a; 9-pichoq; 10 pichogni
harakatlantiruvchi mexan.zm.
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48-rasm. ETP-20 tipidagi press:
I -elektorchigatel; 2-shkiv; 3-uzatma; 4-ta minlagichni uzatmasi;
5-ta'minlagich; 6-shnekli val; 7-zeyer; 8-kunjara galinligini rostlovchi
mexanizm; 9-shnek valni isituvchiyoki sovituvchi sistema.

Pressni ishga tushirishda bugZlbilan isitish va ishlab turganda suv
bilan sovitib turish uchun maxsus moslama bor. Kunjarani qalinligini
konusni siljitish orgali rostlab turiladi. Zeyeming ikkinchi va
beshinchi seksiyalarining ichki diametri bir xil boMadi.

Pressni forpresslash yoki bir yoMa presslash uchun ishlatishda
uning detallari o‘zgartiriladi. Uzatmaning uch juft tishli gMldiragi
almashtirilib uning soni 45 dan 180 gacha o‘zgartiriladi.' Shnekli
o‘gida presslash wuchun 6 parrakli Ne 2, 3, 4, .5, 6, 7-ragamli
shneklar bir yoMa presslash uchun yetti parrakli Ne 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8-
ragamli shnekga almashtiriladi, undan tashqari, zeyeming pichoglari
ham almashtiriladi. Kolosniklar seksiyasining orasidagi masofa ham
o'zgartiriladi.

ETP-20 pressining texnik tavsifi:

Zeyeming uzunligi, mm 1550
Zeyerdagi seksiyalar soni 5
Shnekli valning aylanishlari, ayl/min
FogresB”b rejimida 25; 28; 32
bir marta presslash rejimida 5;6;5; 8,9
Elektrodivigatelni quvvati, kVt 55

Kunjaraning moyliligi, %
forpresslash rejimida 11
82



bir marta presslash rejirr ida 7
Ish unumdorligi, ton/sut

forpresslash rejimida 70-80

bir marta presslash rejirr ida 30-40
Gabarit oMchamlari, mm

uzunligi 5200

kengligi 2520

bal.indligi 1150
og'irligi, kg 6100

MP-21 tipidagi presslash agrc&ati mcyli xomashyolardan ikki
marotaba ta’sir ko'rsatib oxirigacha moy olishga moMjallangan boMib,
49-rasm, u barabanli govurish qozori 1, haroratlovchi qurilma 3 va
ikki shnekli presslash qurilmalariclan 2 fcirkib topgan. Qurilmada

xomashyoni presslanishi vertikal 5 va gorizonlal 6 zeyerlarda amalga
oshadi.

49-rasm. MP-21 tipidagi piess:

I-qovurish barabani; 2-lentasimon aralcshtirgi:h; 3-ta’'minlagich;
4-haroratlovchi shnekning ta ‘minlagichie 5-hiiroratlovchi shmkning korpusi;
6- aralashtirgich; 7-u.;tun; 8-pressning sianmasi, 9,11-uzatma; 10-vertikal
zeyer; 12-uza;ma; 13,14-elektrodvigat ;I; 11-gorizontai zeyer.
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50-rasm. MP-21 tipidagi presslash agregatining knimatik sxemasi.

Namligi 9-11 %, harorati 100-105° C boMgan mezga 7
ta’minlagich orqgali barabanli govurish qozoniga 1 kelib tushadi. Bu
yerda lopatkali aralashtirgich yordamida mezga aralashtirilib uzluksiz
usulda haroratlovchi 3 qurilmaga uzatiladi va bu yerda harorat va
namlik bo'yicha stabi lashtiriladi.

Shundan keyin namligi 2,5-3,5 %, harorati 110-115° C boMgan
mezga 4 aralashtirgich yordamida pressning 5 vertikal zeyeriga
uzatiladi va bu yerda mezgadan birlamchi moy ajratiladi. Bir gism
moysizlantirilgan mezga pressning gorizontal zeyeriga 6 uzatiladi va
bu yerda shnek val ta’sirida sigilib moy ajraladi va kunjara pressdan
chiqgadi.

MP-21 pressining texnik tavsifi:

Ish unumdorligi, ton/sut 24-26
Shnekli valni aylanishi, ayl/min
gorizontal val 35
vertikal val 23’
Kunjaraning moyliligi, % ' 6,5-7,0

Gabarit oMchamlari, mm
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uzunligi 8370

kengligi 207S
balandligi 6700
ogMrligi. kg 12000

Tayanch ibonlar
Presslar, ft~ress, ekspeller, bir gism moy oladigan, oxirigacha
moy oladigan, tuzilish konstruksiyasi islilashi.

NAZORAT SAVOLLARI
1.FP markali fmpressning tuzil sh va islilashi.
2. MP-68 markali ft*ressning tuzilish va ishlashi.
3.R3-MOA markali fcMiressning tu/.ilish va ishlashi.
4.G-24 markali ft*ressning tuzilish va ishlashi.
5. ETP-20 markali ekspeller pressining tuzilish va ishlashi.
6. MP-21 markali ekspeller press:nir g tuzilish va ishlashi.

8-bob. PRESSLASH USULIDA OLINGAN MOYNI
BIRLAMCHI TOZALASH

8.1. Moy tarkibidagi aralash moddalar va ulami tozalash
usullari

Presslash usulida olingan mojod tirlainchi mexanik aralashma-
lardan tozalash janiyoni suspenziyjni ajratish jarayoni bo‘lib, bunda
moy gattiq zarrachalardan tozalaniladi. Moy tarkibidagi erimaydagan
qattiqg zarrachalar moyning sifatiga ta sir etib uni yomonlashtiradi.
lekshirishlardan  shu narsa ma'lumki rnoy tarkibida qattiqg
zarrachalaming bo lishi unda oksii an sh, fermentativ va gidrolitik
jarayonlami tezlashtiriladi. Shu sababdan ham texnologik nuqtayi
nazardan moyni birlamchi tozalash ikki masalani: sifatli moy olish
uchun qattiq zarrachalardan ajratisi va ajr.itilgan qoldiq tarkibidagi
oziqalik xususiyatgi ega boMgan moddalard in unumli foydalanish hal
etiladi. Pressdan ajralayotgan mcy tarkibidagi qattiq zarrachalar
miqdori moy miqdcrini 2-10 %ni tashki etib uning tarkibida 33-38 %
moy boMadi. Bu mahsulot qaytma mahsulot deyilib u yigMlib gqovurish
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gozonining b . "(.ecutout <t yaiiciiihna nnan rurgahKua
govurilib pressga tushadi.

Moyni birlamchi tozalash ikkita ketma-ket bosgichda: birinchi
dastlabki tozalash, mtoy taikibidagi ogirlik kuchi ta sirida ajraladigan
gattiq zarrachalardan ajratish, ikkinchi - mayda °?arrachalardan
ajratib, kerakli tozalikdagi moyni olish. Birlamchi tozalangan moy
tarkibidagi qoldig loyga migdori 0,2 %dan oshmasligi kerak.

Moyni birlamchi tozalash uchun quyidagi usullardan: tindirish,
filtirlash va sentrafugalashdan foydalaniladi. Tindirish va sentrafu-
galashda dispers fazadagi zarrachalar, dispers muhitda harakatlanadi.
Bunda qattig zarrachalaming ajralishi og‘irlik kuchi, markazdan
gochma kuch, elektolitik va magnit maydoni ta’sirida ro‘y beradi.
Filtrlash usulida dispers muhit harakatlanadi, dispers fazadagi
zarrachalar harakatlanmaydi.

Hozirgi vaqtda yog moy sanoatida moyni birlamchi
tozalashning quyidagi sxemalari go'llanilmoqda:
1. Mexanik loyga ushlagichda tindirish va filtr pressda bir
marotaba yoki ikki marotaba filtrlash 51-rasm.

51-rasm. Ikki bosgichda moyni birlamchi tozalash jarayonini texnologik
ol sxemasi.

86



2. Mexanik iuyqga ushiagichca tndirsli, NOGSH 325 iipiuagi
sentrifugada qattiq zarrachalardar ajratish va filtrpressda
filtrlash 52-rasm.

52-rasm. Uch bosgichda moyni birlanchi tozalash jarayon ini texnologik
sxerraii.

3. Mexanik loyga ushlagichda tindirish. NOGSH-325 tipidagi
sentrifugada qattiq zarrachilardan ajratish va separatorda
tozalash 53-rasm.

53-rasm. FGDS f Itri yordamida moyr i birlamchi tozalash jarayonining
texnologik stemasi.
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8.2. Moyni tindirib va filtrlab tozalash

Moy  tarkibidagi mexanik  zarrachalardar-  tozalashda
ishlatiladigan loyga ushlagichning ishlashi-moy tarkibidagi zarracha-
lami og'irlik kuchi ta’sirida cho‘kishiga asoslangan. Bunda moy
tarkibidagi katta zarrachalardan birlamchi tozalanadi. Hozirgi vagtda
sanoatda turli  konstruksiyadagi loyga ushlagichlar ishlatilib
kelinmogda. 54-rasmda qo‘sh kamerali mexanizatsiyalashtirilgan
loyga ushlagich ko'rsatilgan. Bu qurilma ichi ikkiga bo'lingan sig'im
ko'rinishda bo'iib pressdan kelayotgan moy avval a bo'lagida, keyin
b- bo'lagida tindiriladi. Pressdan kelayotgan moy loyga ushlagichning
1novasi orqgali birinchi kameraga tushadi.

b .
A

54-rasm. Qo‘sh kamerali loyqa ushlagich.

Kamera ichidagi 2 to'siq moyni kamera osti tomon yo'naltiradi,
bunda bir gism tozalangan moy pressdan kelayotgan moy bilan
aralashmaydi. kamera ichidagi moy tarkibidagi katta zarrachalar
og'irlik kuchi ta’sirida loyga ushlagichning ostiga cho'kadi va u yerda
uzluksiz 5 zanjirga o'matilgan.4 qorgichlar orgali b to'rli sathga olib
chigiladi. To'rli sathda loyga tarkibidagi bir gism moy ajraladi va
loyga 3 shnek orqgali qurilmadan chiqgarilib qovurish qozoniga
uzatiladi. Kamera ichidagi 7 to'siq skrepkali transpartyordagi loygani
transpartyor vertikal ko'tarilganida tushib ketishidan saqlaydi.
Birinchi kamerali moy 15 tirgish orqali ikkinchi kameraga o'tadi. 14
to'siq tozalangan moyni tozalanmagan moy bHan aralashishidan
saqlaydi.  Birinchi kameradan o'tayotgan moy 16 lotok orqali
kameraning ostki gismiga yo'naltirilgan. Kamera ostiga cho'kkan



lovgn 11 zaniirli transpartvorga «°‘rratil ’ai tO qorgichlar orgali
tepaga ko'tarilib 13 g'alvirsimon setiiga va undan keyin 12 poMatdan
yasalgan yuzaga va undan 9 shneka kelib tushadi. Tozalangan moy
qurilmadan chigariidi. 8 va 18 patrihkalar lovga ushlagichdan moyni
bo‘shatish uchun xizmat giladi. Bu quri mailing ish unumdorligi 8-10
ton/soat, har bir kameraning ishchi sigMmi 2 metr, moyni qurilma
ichida bo‘lish vagti 15-20 minut. Mo’/ni lo/plangarcha tarkibidagi
gattiqg zarrachalar miqdori 10 %gacha, tozalangan moy tarkibidagi
gattiq zarrachalar migdori 0,3-0,5 %.

Moy tindirgichda tindirilgaidan so ng tarkibidagi cho‘kmay
golgan mayda zarrachalami ajratish uchun filtrlanadi. Filtrlash
qurilmasida filtrlovchi to‘siq sifatida paxta, ueylon yoki kapron ipidan
ishlangan to‘gimal.ir ishlatiladi. 5:5-rasmdf filtr pressning umumiy
ko‘rinishi korsatilgjm. U plita va ramalardar Uishkil topgan.

3 < 5 f 7

55-rasm. Fi tir press.

biltr plitalaming cheti galin bo‘lib, ular bir-biriga zich tagab
go yilganida, kameia hosil boMadi. Har cays plitaning teshigi bor, shu
teshiklar o‘zaro birhishib quvur tashkil gihdi. Tozalangan moy shu
guvurdan nasos orqali haydaladi va kaneraga kirib filtr to‘siq orgali
o0 tib tozalanadi va moy to‘plovchi klishga yig':ladi.
Filtrlanayotgan moyning xaroraii 55-63 °C dan past boMmasligi
kerak, chunki sovug moy yomon tozalanadi. Haromt bundan ham
>uqori boMmasligi kerak, chunki issiq ik la'sirida moy tarkibidagi
rang beruvchi va CKjsil moddalarini kuyib ketib, moyning sifatini
uzadi. Quriq filtrlovchi materialn ng esh klaridan moy bir tekis
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o'lib olgadi, losigning satniga quyga (sniam) qoiadi. Moyni
fiitrlashda dastlab filtrlovchi materialning sathi filtrlovchi vazifasini
bajargan boMsa. so‘ngra to‘siqda hosil bo'lgan quyga qatlami
filtrlovchi vazifasini bajaradi. Chunki mayda zarrachalardan tashkil
topgan o‘z navbatida filtrlash xususiyatiga ega. To‘siq sathidagi
quyga qalinlashib ketsa, orasidagi tirgishlar bekilib golib filtrlash
jarayoni sekinlashadi va shundan keyin filtr to'signing sathi
tozalanadi.

Moy tarkibidagi mayda qattiq zarrachalami ajratishning
zamonaviy takomillashgan usuli bu markazdan qochma kuch ta’sirida
cho’ktirish boMib, bu usulda ishlaydigan qurilmalarga sentrifuga va
separatorlar deb aytiladi.

Tayanch iboralar
Suspenziya, birlamchi tozalash, birlamchi tozalash usullari,
mexanik loyga ushlagich, tindirish, filtrlash, filt press, qo‘sh
kamerali loyga ushlagich, diskali filtr.

NAZORAT SAVOLLARI
Moyni birlamchi tozalash.
Moyni birlamchi tozalash usullari.
Cho'ktirish usulida tozalash.
Filtrlash usulida tozalash.
. Birlamchi tozalashning texnologik sxemalari.
. Cho'ktirish usullarining kamchiliklari.
. Qo'sh kamerali loyga ushlagich.
. Filtr pressning afzaliklari.

OND TR WD
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UCHINCHI1QISM
EKSTRAKSIYALASH IDSLLIDA MOY OLISH
QURILMALARI

9-bob. EKSTRAKSIYALASH QURIIJVLVIARI VA ULARNING
TURLARt

Moyli xomaslivolardan ekstraksiyi usulida moy olishda asosiy
texnologik qurilma bu ekstraktorlai lisoblanadi, ular turli belgilariga
ko'ra guruhlanadi.

Ekstraksiyalanadigan xomashyo bilan erituvchim ta’sir etishi va
ekstraksiyalash usuliga ko'ra eks raksiyahsh qurilmalari quyidagi
uchta turga bo'linadi:

- ekstraksiyalanayotgan xonushyo erituvchiga botib turadigan
hamda erituvchi va xomashyo bir-birija girama-qgarshi harakatlana-
digan ekstraktorlar;

- ekstraksiyalanayotgan xomashyoni erituvchi bilan ko'p
bosqgichli garama-qarshi sug'orish usulida ishlaydigan ekstraktorlar;

- aralash usulida, ekstraksiyalashning birinchi bosgichida
xomashyo konsenti langan mitsellaj;a botiriladi va ikkinchi bosqichda
ko'p bosqgichli sug'orish usulida mifeella va toza erituvchi bilan
moysizlantirish usulida ishlaydigan ekst'aktorlar.

Ishlash rejimiga ko 'ra ekstraktorlar:

- uzluksiz ishlaydigan;

- yarim uzluksiz ishlaydigan;

- uzlukli ishlaydigan.

Ekstraksiyalanayotgan  xomasiryo \a erituvchini  harakat
yo "nalishiga asosan:

- bir xil yo'nalishda;

- (garama-garshi yo'nalishda harakatlaiiadigan.

Ekstraksiyalashjarayonini gidrodinam'k xarakteriga asosan:

- ekstraksiyalanadigan xomasiyo qo'2g'almasdan turadigan;

- ekstraksiyalanadigan xomas r/o larakatlanadigan;

- ekstraksiyalanadigan xomashyo mavhum gqaynash gatlamida
turadigan qurilmalar.
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Qurilmadagi bosimnine holativa asosan-

- almosiera busimisia;

- vakuumda;

- atmosfera bosimidan katta bosimda ishlaydigan qurilmalar

Korpusirting tuzilishiga asosan:

- kolonna tipidagi;

- kamera tipidagi;

Transport elementiga asosan:

- shnekli;

- kurakli;

- zanjirli;

- korzinali;

- kovushli;

- lentali;

- rotorli qurilmalar.

Qurilma korpusiningjoylashishiga asosan:

- gorizontal,

- vertikal,

Ekstraksiyalanayotgan xomashyo erituvchiga botib turadigan
hamda  erituvchi va xomashyo  bir-biriga  garama-qarshi
harakatlanadigan, kolonna tipidagi shnekli ND-1250M ekstraktor
qurilmasida moy olish jarayonini texnologik sxemasi  56-rasmda
ko'rsatilgan.

56-rasm. ND-1250 M ekstraktor qurilmasida ekstraksiya usulida moy
olish jarayonini texnologik sxemasi:
1-ekstraktor: I-tester; 3-nasos; 4-gizdirgich; 5-1-chi bosgich distilator;
6-11-chi bosgich distilator; 7-111-chi bosgich distiiator; 8,9-kondensator; 10-JUtr.
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Qo‘zg almas qaiiamda, ekmrakitya aisayoigar. xomashyoni
erituvchi bilan ko‘p bosqichli (Jarana-garihi sug‘orish usulida
ishlaydigan, kamerali, lentali ekstraktor qurilmasida moy olish

jarayonini texnologik sxemasi 57-5t-rasmlaida ko'rsatilgan.

57-rasm. Lentali ekstraktor qurilnasidi ekstreksiya usulida moy olish
jarayonini texnologik sxeinasi:
1-o'ramli transpartyor; 2-qopqoqli.a m.nlagich; 3-gabul gilgich;
4-ekstraklor; .y-chigarish gnpgog i; 6-oranli transpartyor; 7-toster;
8-kajavali transfxtrtyor; 9-misellc yig gich; 10-separator 1-chi bosgich
distilator; 11-sath boshqgargich; 12-ekonvnayzer; 13 avtomatik kran; 14-11-chi
bosgich distilator; 15-gizdirgich; 16-separntor;17-,]izdirgich; 18-111-chi bosgich
distilator; 19-ho'l shrot ushlagich;

58-rasm. Karusel ekstraktor qurilinisici
jitrayonining texnologil;
1-kunjara solinadigan bunker; 2-rei
ekstraktor; 5-nasos; 6-misellani birlamcki ti
yuboriladigan sig im; 8-toster; 9-shrot IMgic j bir marotaba
y>g gich; 12-mitsella yuvgich;13-Jiltr;141-ch iiishiga 133 sek;

bosgich distilator; 16-U-chi bosgich distilator;
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9.1. Shnekli ekstraksiyalash qurilmalari

Bizning mamlakatimizda eng ko‘p ishlatiladigan ekstraktorlar bu
vertikal kolonna shaklidagi shnekli ekstraksiyalash qurilmalaridir. Bu
ckstraktor xomashyoni erituvchiga botirib go‘yish usulida ishlaydi
Bunday ekstraktorlardan ND-1000, ND-1250 va ND-1250 M
ekstraktorlari hozirgi vaqtda sanoatda ishlatilmogda. 1000 va 1250
sonlari  ekstraksiyalash ~ kolonnasining  diametrini, M  harfi
takomillashtirilgan (qurilish) tipini ko‘rsatuvchi belgi hisoblanadi.

59-rasm. ND-1000 tipidagi
shnekli ekstraktor:
1-yuklama kolonnasi;
2-gorizontal shnek:
3-ekstraksiyalash
kolonnasi, 4-shnek; 5,11-
zeyerlifiltr;
6-salnik 7-podshipnik;
8-yo "naltiruvchiplanka:
9-benzinyuboriladigan
patruhka; 10-bo shatish
patrubkasi; 12-shrot
tushirgich.
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ND-1000 ekstraktori 59-rasm, asosiy uch gismdan: yuklash
kolonnasi 1, gorizonlal shnek 2 va ekiitraksiyalash kolonnasi 3 dan
tashkil topgan bo'lib, bu uchala gismi ham silindr shaklida bo'lib,
uning diametri 1000 mm ni tashkil otad . Yuklash kolonnasining
balandligi 7,5 m va ekstraksiyalash kolonnasining balandligi 10 m ni
tashkil etadi. Ekstraktor gismbxi flan-jslar yordamida o'zaro
birlashtirilgan. Ekstraktor kolonnas ichig.i parraklari teshik-teshik
bo'lgan 4 shnek joylashtirilgan. farrak teshiklarini diametri 6-7,5
yoki 8 mm ni tashkil etadi, shnek samklatining gadami 460 mm ga
teng.

Ekstraktoming alohida gismlarining tuzilishini ko'rib chigamiz.
Yuklash kolonnasi balandligi turlicha bc'lgan beshta zvenodan tashkil
topgan bo'lib, ular o'zaro flaneslar yordamida birlashtirilgan. Bu
kolonnaning yugoridan ikkinchi zvenosiga sedilnik 5 o'matilgan, bu
sedilnik mitsellani dastlabki marta filtrlab va ekstraktordan chigarib
yuboradi.

Sedilnik qirrasi bilan quyilgan metall plankalar yordamida
birlashtirilgan ikkita temir halgadan iborat. Shu tariga hosil gilingan
silindr karkasining dumalog temirdan yasalgan yettita belbog'i bor, bu
belbog'larga ensiz tasma shaklidagi jer parchalari vertikal holatida
o'ralgan. Jez tasmalaming ko'ndalang kcsimi trapetsiya shaklida
bo'lib, shtampalab tayyorlangan. Je;i tasnalar yig'ilganda ular orasida
tashgi tomondan 1 mm va ichki tonondan 0,2 mm keladigan tirgish
goladi.

Sedilnik tashgi tomondan g'ilof bilan o'ralgan bo'lib uning
oralig'idagi mitsel a patrubkadan uzluksiz chigib turadi. Sedilnik
sirtini benzin bilan yuvib turish uchun maxsus benzin keladigan turba
o'matilgan.

Kolonna ichiga 4 shnekli val o rnatilgai I>0‘lib, u 15 ta o'ramdan
iborat bo'lib u uzatma plitalariga o'm.itilgan sharikopodshipniklar
yordamida osib go'yilgan. Shnekli valning ikkinchi uchi 7
kristovinaga mahkamlangan. Shnekli valni kolonna ichidan chigarish
oson bo'lsin uchun u uch gismdan iboral bo'lib, ular nnufta yordamida
birlashtirilgan. Kolonna gopgog'idagi salnikli zichlagich 6 benzin
bug'lari ekstraktordan chigishini oldini oladi. Shnekli val alohida
uzatma yordamida variator orqali harakatga keltiriladi. Variator
borligi uchun shnekli val uchta ch.istotada: a) valning bir marotaba
aylanishiga 157 sek; b) valning bir mirotaba aylanishiga 133 sek;
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d) valning bir marotaba avlanishiga 118 sek vaqt sarf bo‘laHi.
Kolonnaga kunjara maxsus tuynukdan tushadi.

Gorizontal shnek. £kstraktoming bir gismi ekstraksiyala-
nayotgan materialni  yuklash kolonnasidan  ekstraksiyalash
kolonnasiga u/atish uchun xizmat qiladi. Gorizontal va
ekstraksiyalash  kolonnasining shnekli valiga 8 yo'naltiruvchi
plankalar mahkamlangan bo'iib, u shnek materialini o‘zi bilan birga
aylantirmasligi uchun xizmat qiladi. Gorizontal shnek alohida uzatma
orgali 73 sekda bir marotaba aylanadi.

Ekstraksiyalash kolonnasi. Bu kolonna shnek orgali pastdan
yuqoriga berilayotgan xomashyo tarkibidagi qolgan moyni oxirigacha
ajratib olish uchun xizmat giladi. Kolonna to‘rt gismdan iborat bo‘lib,
ular flaneslar bilan o'zaro tutashtirilgan. Shnekli valga oltita planka
biriktirilgan boMib, ular kunjarani shnek bilan birga aylanishini oldini
oladi. Kolonnaga benzin ustki qopgoqdan 1600 mm pastdan to'rtta
9 patrubka orqali yuboriladi. Shunday qilib benzin yuboriladigan
patrubka mitsella chigadigan patrubkalardan 800 mm balandlikda
joylashtirilgan.

Ekstraksiyalash kolonnasini shnekli vali 21 dona o'ramdan iborat
bo'iib, valni harakatlantiruvchi uzatmaga yo'naltiruvchi podshipniklar
orgali biriktirilgan, u 73 sekuntda bir marotaba aylanadi.

Zarur hollarda ekstraktordagi mitsellani bo'shatish uchun
ekstraksiya kolonnasining ostki gismiga 10 patrubka o‘matilgan.
Chigayotgan mitsella toza chiqishi uchun sedilnik 11 o‘matilgan, bu
sedilnikni tozalab turish uchun shnekning oxirgi o‘ramini uchiga
charmdan tayyorlangan shyotka bo'iib u sedilnikni tigilib qolishini
oldini oladi. Ekstraksiyalash kolonnasida ekstraksiyalangan material
benzin beriladigan patrubka sathidan yuqoriga ko'tariladi, buning
natijasida shrot tarkibidagi benzin sirgiydi va shrot bilan birga
ketayotgan benzin migdori kamayadi. Shrot kolonna bo'ylab ko'tarilib
borib maxsus tuynukdan chigariladi, shrotni chigishini osonlashtirish
maqsadida valga 12 kurakli aralashtirigich o'matilgan bo'iib, bu
kuraklar shrotni tashqariga chigarib turadi. Kuraklar shnekli valning
aylanishiga teskari tomonga 27 ayl/min tezlikda aylanib turadi.
Kurakli shrotni chigarish mexanizmi sxemasi 60-rasmda ko'rsatilgan.

Ekstraktoming nagruzkasi oshib ketganda yoki shnek o'ramlari
orasiga har xil narsalar tigilib golgan hollarda shnek vallarini buralib
ketishiga yo‘l go'ymaslik uchun, ekstraktomi yurgizadigan uchala



uzatmaning har qaysisida avtoinatil. signal beradigan kontakt
moslainalar bor. Du moslamalar quyidagicha ishlaydi: uzatmadagi
yetakchi shestemya valini uchi yetai.lar uvchi shesternya valiga diskli
mul'ta yordamida birlashtirilgan. Muflalarning tishlashishi berilgan
nagruzkaga muvofig sigiladigan spiral prujina vositasida sozlab
turiladi. Shneklaming nagruzkasi oshib i.etsa, mufta disklari bir-
biridan ajraladi va bitta disk ikkinchisidan uzcqlashayotganda yoritish
tarmog‘i kontaktlaiiga ulangan ricliagni harakatga keltiradi. Kontakt
tutashganda ekstraktomi boshqarish piiltida haligi nagruzkasi oshib
ketgan shnekning sirenasi chalinadi va signal lampochkasi yonadi.
Shnekning nagruzkasi nominal holda kelganda muftaning disklari
birlashadi, kontakt ajraladi, lampocltka ichadi va sirena to‘xtaydi.

Ekstraktomi ishlashi quyida&icha amalga oshadi. Yuklash
kolonnasiga tushgan kunjara shnek yorcarnida pastga gorizontal
holatda joylashgan uzatuvchi shnekga tcmon siljiydi. Gorizontal
shnek devorlaridagi plankalar kunjarani aylanishiga yo‘l qo‘ymaydi,
uning oldinga, ekstraksiya kolonnasiring vertikal shnekiga garab
siljishiga yordam teradi. Vertikal shnekning aylanishi va ekstraksiya
gilinayotgan material yugoriga tomon shrot chigarib tashlanadigan
teshikgacha ko'tari adi.

Ekstraksiya kolonnasiga nasos yordamida to‘rtta sachratgich
orgali yuborilgan benzin aparatuing haTtuna yo‘lida materialga
go‘shilib harakatlanib undagi moyni critib initsella holida sedilnik
orqgali ekstraktordan chiqib ketadi. Mitsellaga aralashib kelgan shrot
zarrachalari sedilnikning zeyer devcrchalarida ushlanib goladi.

Sedilnik ekstraktoming eng muhim qgismidir. Ekstraksiya
jarayonini uzluksiz davom etishi selilnkriing yaxshi ishlashiga
bog'lig. Masalan, sedilnikga shrot zarrachalari tigilib golsa, mitsella
ekstraktordan normal oqib chiga olmaydi natijada toza eritgichni
berishni to‘xtatishga to‘g‘ri keladi, bj eiia ekstraksiya jarayonini
to‘xtatilishi demakdir.

ND-1000 ekstraktorining ish unumdorligi 230 ton/sutka kunga-
bogar urug'ini gayta ishlash quvvatig# ega I»o‘lib, bunda benzin sarfi
6 m/soatni tashkil etadi. Shunday ishlaginda jarayonning gidromoduli

1,45 shrotning qoldig moyliligi 1 %, nitsellani konsentratsiyasi
12 %ni tashkil etadi.
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60-rasm. ND-1000 ekstraktorini shrotni chigarish mex&nizmi:
]-ekstraktor korpusi; 2-shnek; 1-shnekli val; 4-shrot chigariladigan tuynuk;
5-lopatkali shrotni chigargich; 6-vtulka; 7-uzatnui.
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ND-1000 ekstraktori bir gator ajzcllikarga ega:

- konstruktiv tuzilishi oddiy;

- ish unumdorligi Kkatta;

- kam xizmat ko“‘rsatuvchi ishchi kuchi talab etadi.

Shu bilan birga bir gator kamchilik'arga uam ega:

- juda ham b&land, shu sababdiii ham ekstraksiya boMimi uchun
to‘rt gqavatli bino qurish talab etiladi;

- mitsellani  konsentratsiyasi ~ kichik  boMganligi  sababli
distillatsiyalashda ko‘p buglsarfbc*ad ;

- ekstraktordan chigayotgan mitse la tirkibida qattiq zarrachalar
ko‘p boMganligi sababli mitsellani tozal ishda qiyinchiliklar boMishi;

- yuklash  kolonnasining  kunjsira  tushadigan  novasining
germetikligi yaxshi boMmaganligi uchun senzin bugMarini chigishi
sababli tez yonuvchi havo aralashmaiini hosil boMishi va xizmat
ko'rsatuvchi xodiirlar uchun noqulay sanitarik inuhitning hosil
boMishi;

- shrot chigadigan tuynukdan bt.’zi hcl.itlarda bcr zinni chiqishi;

- benzinni to‘liq ishlatilmaslig .

Vertikal shnekli ekstraktor NI>1250 61-rasm, konstruktiv
tuzilish jihatidan aynan ND-1000 eks Taktoridek, lekin ayrim
qgsmlariga o'zgartinshlar kiritilgan, bu o‘z$artirishlar quyidagilardan
iborat:



61-rasm. ND-1250 tipidagi shnekli ekstraktor:
1-yuklash kolonnasi; 2-gorizontal shnek; 3-ekstraksiyalash kolonnasi; 4-shnek;
5-uzatma; 6. 7-mufta; 8-zichlagich; 9-lirgakpodshipniklar; 10, 12-yo'nal-
liruvchipodshipnik; 11-krestovina; 13. 14-val; 15-parrak;.16-tishlig'ildirak;
17-zanjirli uzatma; 18-kronshteyn; I8a-yo naltiruvchiplanka, 19, 25-zeyerli
Jiltr; 20-21-26-patrubka; 22-kunjara tushadigan nova; 23-luk; 24-shrot
chigadigan nova.



1.Kolonnani diametri 1250 :miti gacha Kkattalashtirilgan; bu
kattalashtirish ekstraktoming sutkalik ish unumdorligini 320-340
tonna kungabogar urug‘ini gqayta isMish quv vatini ta'minlaydi.

2. Ekstraksiyalash kolonnasids. ikkinchi sedilkani o ‘matilishi
yuklash kolonnasidagi sedilka tigilib qUganda initsellani shrot
bugMatgichga o°‘tib ketishini oldini oladi.

3. Yuklash kolonnasining bir nucha joyidan bosiini 0,5-0,6 MPa
boMgan benzin yuborish uchun patrubkalar o‘matilgan, bu
ekstraktomi yuvishda va tigilib golganca uni ochib turmasdan benzin
yuborish orqali hal gilish imkonini Israeli.

4. Ekstraksiya lash kolonnasining oslki tomonidan mitsellani
retsirkullatsiya qilish yo‘lga qo‘yilgan. awTo bu ekstraksiyalanish
jarayonini tezligiga ta’sir etinaydi.

5. Kolonnalar ichidagi  shnekli  valning aylanish  soni
o‘zgartirilgan. Yuklash kolonnasini sintkli vali variator yordamida bir
marotaba aylanishiga 50 dan 240 sckunlgacha, gorizontal shnekni bir
marotaba aylanishiga 40 dan 87 sekundgacha va ekstraksiyalash
kolonnasini  shnekini bir marolaba aylanishiga 40 dan 158
sekundgacha vaqt sarf bo‘ladi.

6. Ekstraktoming ish unumdorligi crtganligi tufayli sarf
boMadigan benzin rnigdori 8-11 m/scatni tashkil etadi va buning
natijasida ekstraktor 1,0 gidromodulda ishlaydi, shu sababdan
mitsellani konsentiatsiyasi ND-1000 ekstn ktoriga n shatan birmun-
cha yuqori.

ND-1250 ekstniktori ND-1000 skstraktoriga nisbatan birmuncha
yaxshi va takomillashtirilgan bo'ls; da, ja’zi bir kamchiliklardan xoli
emas. Eng katta kamchiligi bu chigeyo gan mitsclla tarkibida mayda
gattiqg zarrachalaming (1,5 %gacha) ko'p igi bo‘lib, bu mitsellani
tozalashda ko‘p filtrlash qurilmabuini talib etadi, ko‘p miqgdorda
shlam chigadi va uni distillatsialashda giyinchiliklar tug‘diradi.

Keyingi vyill.iida mitsella tark bidagi qattig zarrachalami
miqdorini kamaylirish magsaJ da  ND-1250  ekstraktorida
takomillashtirish ishlari amalga oshirildi va ymgi takomillashtirilgan

-1250 M ekstraktori yaratildi. Buning uchun yuklash kolonnasi-
sedilka o‘miga tindirgich (dckaitator) o'matildi va buning
natijasida mitsella ekstraktorga tushayotgan kunjara gatlanib filtrlanib
o ta | va tindirgichda tiniydi. Shu sababdan ham mitsella tarkibida
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kam miqdorda 0,25-0,4 % qattiq zarracha boMadi. ND-1250 W5
ekstraktorini umumiy ko'rimsht 62-rosmda ko'rsatilgan.

bkstrakior imuirgicin 63-rasm, ailuidisimcn bo‘lib, 1 konusli

tfea. Kwiiloning ostki gismida 2 flaneslar payvandiangan”
shular yordamida tindirgich yuklash kolonnasiga o ‘matiladi.
Tindirgichning ustki silindrsimon gismiga 3 gopgoq, bu gopgoqgaf 4
kuzatish oynasi va 5 qgisga silindr o‘matilgan, bu silindr 6 qopgoq
bilan mahkamlanadi. Qopgogning ichki tomoniga boltlar bilan
diametri 800 mm va uzunligi 1180 mm boMgan 8 silindr
mahkamlangan. Bu silindming ostki gismiga 9 silindrsimon nasadka
o'matilgan. u vertikal yo'nalishda 10 boshqarish bolti orgali
harakatlantiriladi.

Nasadka 9 ni holatini o'zgarishi, mitsella o‘tadigan yuzani
0 zgartiradi va bu mitsellani tezligiga ta’sir etadi. Valga kurakli
aralashtirgich 11 o‘matilgan, u kolonnaga tushayotgan xomashyoni
8 silindr yuzasiga bir xilda targatadi va ta’minlovchi tuynuk orgali
benzin bugMarini chiqib ketishini oldini oladi.

Ekstraktoming  tindirgichi  quyidagi  tartibda ishlaydi.
Ekstraktorga solingan xomashyo uni shnekli val olishiga qarab
qurilma ichiga silindrdan to‘sin shaklida tushib keladi. Yuklash
kolonnasining pastidan yuqoriga ko‘tarilayotgan mitsella bu
xomashyo gavatidan o‘tib tindirgichning kengayish gismiga oMadi.
Qurilmaning bu gismida mitsellani harakat tezligi sekin boradi, shu
sababdan bu yerda mitsella tarkibidagi gattiq zarrachalar cho‘kadi. Bir
gism tinigan mitsella qurilmaning ustki gismidagi patrubkadan
uzluksiz chigib turadi. Bu yerda mitsella xomashyo gavatidan oMishi
natijasida o ‘z-o‘zidan filtrlanadi.

Ekstraktorda  dekantatoming o'matilishi,  ekstraktoming
ekstraksiyalash kolonnasini 700 dan 2250 mm gacha baland boMishiga
olib keldi va bu shrot tarkibidan ko‘prog benzinni sigishiga zamin
yaratadi va shrot tarkibidagi benzin migdori kamayadi.



62-ra;:ni. ND-1250M tipidigi shnekli ekstraktor:

5 1™ & ~%6r'zon,a*shnek; 3-yuklash kolonnasi; 4-ekstraksiyalash kolonna;
2 ' yo~Hnnhiplastinka; 7-zon.; 8dektmtator; 9-kunjara tushadigan
a. lu-shrot tushadigan nova; Il-purutka; '2-kuzatish oynasi; 13-luk;
14-lopatka; 15-mitsella chigadigan patrubka

10:1



63-ratm. ND-1250 ekstraktorini dekantatori:
I-konussimon korpus; 2-/lanes; 3. 4-kuzatish oynasi; 5-gisqa silindir; 7-vlulka;
8-silindr; 9-nasadka; HO-boshgarish bolta; 11-kurakli aralashtirgich.



Tayanch iboialar
Erituvchiga botib turadigan, su§,‘orish usulida, aralash usul,
garama-qarshi ogim, joylashishi, lconsTukiiyasi, transport elementi.
dekantator, ND-1000, ND-1250, ND-1250 M.

NAZORAT SAVOLLARI

1. Ekstraksiya ash qurilmalarini guiuhhinishi.

2.ND-1000 ckstraktorining koistmksiyasi.

3.ND-1250 va ND-1250 M ekstraktorlarhing konstruksiyasi.

4.ND-1250 M ckstraktorining dekentatorini tuzilishi va ishlashi.

5.ND-1000 ekstraktorini shrotini chigarish  mexanizmini
konstruksiyasini tushuntiring.

6. ND-1250 ekstraksiyalash qu*ilmasiga ND-100C ekstraksiyalash
qurilmasiga ko‘ra qanday o ‘zgartirishlar Kiritil*an.

9.2. Ko‘p bosqgichli sug'orish usulida ishlaydigan lentali, korzinali,
rotorli ekstraksiyalash qurilmalari

Ko‘p bosqgichli sug'orish usulida ishlaydigan ekstraktorlarda
ekstraksiyalanish j;irayoni qgarama-gqnrsh; yo‘nalishda, erituvchi
harakatlanadigan xomashyo (lentada, korzinada va rotor seksiyasida)
go‘zg‘almas gatlamda turadigan sharoi:da boradi. Bu usulda
ishlaydigan ekstraksiyalash  qurilmalarining xarakterli  tomoni
konsentratsiyasi 20--35 % bo‘lgan o‘::-o“ridan filtrlangan mitsella
olish. Bu qurilmalarda erituvchi xoir asliyoring ustidan sachratgichlar
yordamida sepiladi va u gatlamdan o'tishi natijasida moyni eritib
filtrlanib mitsella yig‘gichga tushadi. Jaiayonning birinchi bosqichi bu
xomashyo ekstraksiyalanishiga kirgamagi bosqich hisoblanadi. Bu
ekstraksiyalash qurilmalari ishchi qisniining konstruksiyasiga ko‘ra
cntali, kovushli, korzinali, rotor kaiusel i tip larga bo‘linadi.

Lentali ekstraksiyalash qurilmakri keng targalgan, ulaming
xarakterli tomoni fagatgina lentniin;» ustki qgismini ishlatilishi,
xomashyoni lenta ustida qo‘i®,‘almasJan turishi, mitsellani
retsirkulatsiyasida chegaraning yo‘qligi, qurilma hajmini foydali ishga
* /o gacha) kam qgismini ishlatilislii.

Lentali «De-smet» (DS-70) e<straktori 64-rasm, qurilmaning
orpusi 13 parallelopipped shrklidi I>0dib, vyaxlit poMatdan



tayyorlangan. Qurilmaning ustki gismidagi 5 yuklash bunkeriga 3
gopgoq orqali 2 transportyordan ekstraksiyalanadigan xomashyo
tushadi. Yuklash bunkeriga 4 va 6 chegaralagichlar o'matilgan bo'iib,
ular avtomatik ravishda ma'lum sathdagi xomashyo balandligini
saqlab turib erituvchi bug'larini chigib ketishini oldini oladi.

Ekstraktoming asosiy ishchi qismi gorizontal 42 transportyor
bo'iib, u g'alvirsimon metall lentadan iborat. Lenta 25 va 37
yulduzchalarga o'matilgan, yulduzcha 38 o'qga o'matilgan.

Ienta ikkita cheksiz parallel joylashgan 41 zanjirdan iborat, bu
zanjirlar oralig'iga to'rsimon metall setka o'matilgan. Zanjimi
salgillanishini oldini olish uchun qgo'shimcha 40 roliklar o'matilgan,
bu roliklar 32 va 36 monorelslardan harakatlanadi.

Yetaklovchi yulduzcha 25 g'alvirsimon lentani harakatga
keltiradi, bu yulduzchaning harakat tezligini o'zgartirish uchun
variator o'matilgan. Harakat 19 elektrodvigatel orgali uzatiladi.
Lentani harakatlantirishda xrapoviy mexanizm borligi sababli lenta
to'xtab-to'xtab harakatlanadi.

Qabul qilish  bunkerining ostki qismida lenta ustidagi
ekstraksiyalanayotgan materialni balandligini 0,8-1,4 m oraligdagi
balandlikda rostlab turish uchun shiber o'matilgan bo'iib, bu shiber
7 rostlagich orgali boshgarilib turiladi.

Lenta harakatlanganda uning ustidagi material yon tomonlarga
sochilib ketmasligi uchun korpus bo'ylab lentaning ikki tomoniga
to'siglar o'matilgan.

DS-70 ekstraktorida mitsellani retsirkulatsiyalanishi  sakkiz
bosqichli bo'iib, yangi xomashyoni konsentrlangan mitsella bilan
yuvish zonasi, xomashyoni toza erituvchi bilan yuvish zonasi va
oxirgi bosqich xomashyodan erituvchini sirgitish zonasidan iborat.

Ekstraksiyalanayotgan = xomashyoning ustki qismida 12
sachratgichlar va 11 sug'orish qurilmalari o'matilgan bo'iib ular
erituvchini ekstraktoming butun sathi bo'ylab bir xilda targalishini
ta'minlaydi.

Lentaning ostiga sakkizta b ,v, g, d, € ], z, i mitsella yig'gich
joylashtirilgan bo'iib, ulaming har biri markazdan gqochma 34 va 30
nasoslar orgali ta'minlangan, bu nasoslar o'z navbatida tegishli
sachratgichlarga mitsellani yetkazib beradi.
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64-rasm. Lentali DS-70 ckstraktori:

1-elektromagniili separator; 2-lentcli fans/xirtyor; 3-yukJash tuynugi; 4-
mahsulotni yuqori sathini chegaralagkh; 5-yuklash bunkeri; 6-mahsulotm
pastki sathini chegaralagich; 7-mansulo’ni balandligim rostlagich; 8-
tebranuvchi mitsella sachragich; 9-ktcatL;h tynasi; 10-qozg'atgich; 11-
sugorgich; 12-sachragich; 13-ekstraktor korpwi; 14-toz erituvchi ogadigan
truba; 15-avtomatik sifon; 16-benzin gizdirgich; 17-sarj’ o'lchagich; 18-
vtomatik suv ajratgich; 19-elektrod\igattl; .'O-rotorli go'zg'atgich; 21-
oshatish bunkeri; 22-bo shatish  shiegi, 23-boshatish  tuynugi;
24-shyotkali barabaii; 25-yetaklovchi g'ildiral; 26-setkani mitsella bilan
yuvuvchi truba; 27-mitsella yig'gich; 28, 30, 34-nasos; 29. 33. 35-aylanma
mitsellani gizdirgich; 31-filtr; 32-ustki saglovchi -ncnorels; 36-pastki saglovchi
nonorels; 37-yetakloKhi g'ildirak; 38-0'q; 39-luk; 40-zanjimi tutuvchi rolik;
-filtrlovchi  setka-  42-setkali  traispirtyor. s-toza mahsulot; p-

ekstraksiyalangan mahsulot; a, b, v, g, d, v.j. z i, X I-mitselliyig'gich.

N Yuvish benzini a yig'gichga yig ilaci. Yuvish mitsellasini va
sig imdagi mitsellani yig'ish uchun k va /yig ‘gichlar ishlatiladi.

4 Ekstraksiyalanayotgan  xorriashyoni ustki  gismiga 10

atgichlar o'matilgan, u mitsilla har doim bitta kanaldan oqib

o tmashgi uchun materialni qo‘zg‘ab turadi. Ekstraktoming ustki

gismiga va yon tomoniga qurilim isliini kuzatish uchun 9 va 39

bilan~ta’m~T8%8” w<rnat*8an b°lib u ar legishli yoritish chiroglari



Lentaning ostki gismini yuvish va tozalash uchun 26 sachratgich
va24shyotka o'matilgan.

Lentani transpotyor 3 m/soatdan 12 m/soatgacha tezlikda
harakatlanadi va bunda ekstraksiyalanishga 3,0 dan S,7S soat vaqt
ketadi.

Qurilma quyidagi tartibda ishlaydi; ekstraksiyalanadigan
xomashyo 2 transportyor orqgali 1 magnitli separatcrdan o‘tib 3
gopgoq orgali yuklash bunkeriga tushadi va u vyerdan lentali
transportyomi ustiga tushadi hamda lentali transportyor bilan
birgalikda harakatlanadi va harakatlanishi bilan sachratgich orqali
konsentrlangan mitsella va keyinchalik konsentratsiyasi past bo'lgan
mitsella bilan yuviladi. Mitsellani material gatlamidan o'tishi
natijasida u moyni ekstraksiyalaydi va mitsella yig'gichga yig'ilib u
yerdan nasos yordamida yana yuvishga yuboriladi.

Tushirish bunkeri 21ga tushishidan oldin material 14 sachratgich
orqali toza benzin bilan yuviladi. Moysizlantirilgan material 20
aralashtirgich orqgali 21 bunkerga ag'dariladi va 22 shnek orgali 23
gopgoqgdan bug'latish qurilmasiga chiqgariladi.Yuvishga uzatilayotgan
mitsella 29 va 33 gizdirgichlarda gizdiriladi.

Lentali MEZ ekstraktori 65-rasm, 1 korpusdan iborat bo'iib,
kotusning ustki gismiga 3 yuklash bunkeri va uning ichiga 2 qopgoq
joylashgan. Bunkeming ostki gismiga 28 shiber o'matilgan bo'iib, n
lenta ustidagi ekstraksiyalanadigan materialni balandligini 0,8-1,2 m
oralig'ida boshqarib turadi. Bunker ichiga 29 va 30 sathni boshqarish
qurilmalari o'matilgan bo'iib, ular yordamida bunkerdan erituvchi
bug'lari chiqib ketmasligi uchun probka hosil qilib turiladi.

Gorizontal lentali transportyor 7 ekstraktoming asosiy ishchi
gismi bo'iib, transportyor 5 va 6 vyulduzchalarga o'matilgan.
Harakatlantiruvchi 5 yulduzchaga variator va uzatma o'matilgan, ular
orgali harakatga Kkeltiriladi. Lenta ramka shaklidagi g'alvirsimon
plastinkalardan tuzilgan bo'iib, n maxsus 8 setka yordamida tortilgan.

Lenta harakatlanganda uni salgilanishini oldini olish uchun
zanjimi har bir bo'limiga 9 roliklar o'matilgan, ular 10 monorelslarda
harakatlanadi.

Variator yordamida lentali transportyoming tezligi 2,5 dan 5,0
m/soatgacha o'zgartirilib turiladi. Xrapoviy mexanizm yordamida
lenta to'xtab-to'xtab harakatlanadi. Lentali transportyoming ikki yon

tomoniga ekstraktoming butun uzunligi bo'ylab ekstraksiyalanayotgan
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material yon toinonlarga to‘kilib ketmasli&i uchun maxsus setka
o‘matilgan. Lenta ustidagi xomashyc ninj; ustiga ir xil migdorda
erituvchini yuborish uchun bosgichhir soni nechta bo“Isa ikki gatordan
shuncha 12 sachratgich va 13 sug‘orish mexanizmlari o‘matilgan.

=c

65-rasm. Lentali « VEZ eekstniktori:
1-korpus; 2-zatvor; 3-gabulgilirh buiker,; 4-luk; 5, t-tishlig'ildirak;
7-gorizontal transpartyor; 8-07; 9-rolik 10-monorels; 11, 19-mitsella
y>g gich;12, 13, 26-sachratgich; N-to.:c. be.izin vuooriladigan patrubka; 15-
iranspartyomiyuvish uchun mitsella se/xidigan tivbka; 16-oq; 17-bunker; 18,
22, 23-nasos; 20, 21, 24-gizdirgich; 25-ag'dargich; 27-sarj'ofichagich; 28-
shiber; 29, 30-sath boshgargich; 31-a”targich; 32-shnek, 33-si/on; 34-
elehrodvigatel; 35-i'uminator, 36-zatvor; 37-ta'mirlash luki 38-voronka; 39-
kunjarani uzatadigan transpartyor; ~O-rlekxromagnit.

Ekstraktorda mitsellani retsirl.ulaUiyasi uchun sakkizta bosgich
boMib, bulaming birinchisini zonasi xomashyo kiradigan joyda uni
konsentrlangan mitsella bilan yuvistidar boshlar.ib, jarayonning oxirgi
zonasida xomashyo toza erituvchi bilan yuviladi va oxirida
®kstraksiyalanayotgan materialdan erituvchini sirgish zonalaridan



mitsella yiggich 11 b, v, g, d, e, ], z ijoylashtiriigan Ix>‘lib ulaming
har biri 18 a va 18 6 nasoslar yordamida mitsella bilan ta’minlanadi.
11 a sig'im yuvish benzinini yig'ish uchun, Il Kva /yig'gich yuvish
mitsellalarini va 11 / yig'gichdan kelayotgan mitsellalami yig°‘ish
uchun ishlatiladi. Lenta wustidagi material 25 aralashtirgichlar
yordamida qo'zg'atilib turiladi va buning natijasida uning
o ‘tkazuvchanligi  yaxshilanadi.  Ekstraksiyalash jarayonini va
sachratgichlami ishlashini nazorat gilish uchun 35 kuzatish oynalari,
ta’mirlash ishlarini bajarish uchun 4 luk o'matilgan.

MEZ ekstraktori quyidagi tartibda ishlaydi; ekstraksiyalanishga
berilayotgan material transport orgali 40 magnitli separatordan o ‘tib, 3
gabul qilish bunkeriga kelib tushadi va undan lentali transportyorga
beriladi. Mahsulot transportyor bilan birgalikda harakatlanadi va 12
sachratgichdan berilayotgan mitsella 13 sug'orgichdan tushib
mahsulotni yuvadi va mitsella yig‘gichga tushadi va u yerdan nasos
yordamida yana sachratgichga beriladi va shu tariga jarayon davom
etadi.

Ekstraksiyalanayotgan xomashyo bo‘shatish bunkeriga
tushishidan oldin toza benzin bilan yuviladi va shundan keyin 31
kurak orgali 17 bo‘shatish bunkeriga ag'dariladi. Bunkerdan 32 shnek
yordamida 36 gopgoqdan shrot  bug'latgichga beriladi.
Ekstraksiyalanish jarayonida erituvchi qarama-garshi yo'nalishda
harakatlanadi, bunda mitsella 11 a yig'gichdan 11 b yig'gichga, 11 b
yig'gichdan 11 v yig'gichga o0'z-o'zidan o'tadi. Oxirida
konsentrlangan mitsella 11 K yig'gichga yig'iladi va uning ostidan
olinib ekstraktordan chiqgariladi.

Mitsella retsirkulatsiya vaqtida 20 gizdirgichda qgizdiriladi.

Lentali transportyomi yuvishdan hosil bo'lgan mitsella 19
yig'gichga yig'iladi va 22, 23 nasoslar yordamida 24 gqizdirgichga
gizdirilib 26 tebranma sachratgichga uzatiladi va xomashyo
gatlamidan o'tib filtrlanadi.

Lentali  ekstraksiyalash  qurilmasining ish  unumdorligi
ekstraksiyalanayotgan xomashyo miqdoriga nisbatan quyidagi
formula orgali hisoblanadi:

G = 24 bhv ton/sutka,
bu yerda, b - ekstraksiyalanayotgan xomashyo gatlamining kengligi,
m, h - xomashyo gatlamining balandligi, m, v-lentaning harakat
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tezligi, m/soat, 24 yoki G - ekstraks ya anayotgan xomashyoni najmiy
og'irligi, ton/m.

Rotor karuselli «Ekstexnik» okstiaktori. Bu ekstraktor kamerali
garama-qarshi yo'nalishda, ko'p  bos(jichli sug'orish usulida
ishlaydigan ekstraktorlar guruhiga kirsdi. Ular bir va ikki pog'onali
gilib yasaladi. Bir pog'onali ;<Bk‘texiiik» ekstraktori 66-rasm
qurilmasi kogus, rotor, g'alvirsin>on 1ub, mitsella yig'gich, yuklash
va tushirish mexanizm lari va uzatrr adan tarkib topgan.
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66-rasm. Bir pog‘onali karuselli <Ekstexnik» ekstraktori:
o-umumiy ko'rinisni: b-ekstraktorni kimerisim sxemasi; v-tirgishli tubi; g-
rotoming kiraklarini tirgishsinon t.ibga nishatanjoylashishi.
I-yaxlit tiibi; 2-mitsellayig'gich; 3-tu'sigiar; ittirgishsimnn tub; S-tashqi
devor; 6-to'siglar; 7.korpus; S-ich7kidrvor;‘9-h<-nasoslar; 15-plastinka; 16-
PreridM « / [_o M/ 1 >>le



Ekstraktoming asosi silindrsimon. po‘lat gaz o‘tkazmaydigan 7
Ko Ne hisoblanadi. Ekstraktoming rotori sekin aylanma harakat
giladigan 5 tashqgi va 8 ichki silindrsimon devorlardan iborat boMib
uning ichi 6 to'siglar yordamida 24 ta kameraga boMingan. To‘siglar
yoki rotomi kuraklari 6, kamerani devorlari bo‘lib, ular pastga tomon
ingichkalashgan 67-rasm, bunday ingichkalashishi ekstraksiyalana-
yotgan materialni tushirishda uni kamera devorlariga yopishib
golishini oldini oladi.

Ekstraktoming tirgishsimon tubi 4 qo‘zg‘almas bo'lib, n tubni
gorizontal yo‘nalishda ustki va ostki gismlarga ajratadi. Tirgishsimon
tubi trapctsiya shaklidagi 3 v-rasm metall o'ramidan tayyorlangan
bo‘lib, bu o‘ram 16 steijen atrofidan 360° ga aylantirib 3 g-rasm
biriktiriladi. Bunda har ikkita o ‘ram ostida 18 tirgish hosil bo'ladi, bu
tirgishning ustki gismini oMchami 0,8 mm va ostki gismi 1,5 mm ga
teng.

Rotor kuraklarining ostki uchiga bolt yordamida 15 plastinka
mahkamlangan boMib, n harakatlanadigan kurak va harakatlanmay-
digan tirgishsimon tub orasida 2-3 mm li oraliq hosil giladi va bu
plastinkalar tirgishlami berkitilib golishini oldini oladi.

Tirgishsimon tubning mahsulotni crituvchi bilan sug‘orish
to“xtatiladigan va erituvchi o‘z-o‘zidan toMiq ogib bo'ladigan gismida
sektorli bo'shlig bo'lib, shu bo‘shligdan moysizlantirilgan mahsulot
shrot ekstraktordan chigariiadi. Kameradan shrot bo'shatilgandan
keyin, kamera tuynukdan o‘tishi bilan kameraga yangidan mahsulot
solinadi.

Ekstraktoming ostki qismi, tirgishsimon gismidan keyin 3
vertikal to'siqlar bilan ajratilgan bo‘lib, bu to‘siglar mitsellani
to'planish kameralarini 2 hosil giladi. Kameraning tubi tashqi devorga
tomon 12 qiya boMib, giyalik tomonlarga mitsella chigadigan
patrubkalar o ‘matilgan. Mitsellani retsirkulatsiyalash uchun nasos 10
kuchsiz konsentratsiyali mitsellani, 9 va 14 nasoslar o ‘rtacha, 13 nasos
konsentrlangan va 12 nasos mitsellani qurilmadan chigarish uchun
ishlatiladi. Qurilmaga toza erituvchi 11 nasos orqali uzatiladi. Mitsella
yig‘gichni ajratuvchi to'siglarda tuynuklar bo'lib, bu tuynuklar orqali
mitsella bir kameradan ikkinchi kameraga o ‘tib ekstraksiyalanayotgan
material harakatiga garama-garshi tomonga harakatlanib garama-
garshi yo'nalishni hosil giladi, 67-rasm.
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67-rasm. Karustlli ekstraktorda ekstiaksiyaUnayotgan xomashyo va
iritscllaning harakatlanish s>emasi.

Bir pog‘onali «Ekstexnik» ekstiaktori 1500-2000 markada
ishlab chigarilib, lining gabarit o'lctamlari quyidagicha: diametri
16440 mm va baiandligi 8500 mm. Ish uiumderligi 1200 ton/sut.

Tayanch ibornlar
Ko'p bosgichli sug'orish usuli, lentali. korzinali,” karuselli, ikki
yarusli, gidromodul bir pog'onali, mitsella, shrot.

NAZORAT SAVC'LLARI
1 Ko‘p bosgichli sug‘orish usulida islilaydigan ekstraksiyalash
qurilmalarining gruppalanishi.
2. Lentali «De-sinet» (DS-70) e\straktorin tuzilishi va ishlashi.
3. Lentali «<MEZ» ekstraktorini ti.zil shi va ishlashi.
4. Rotor karuselli «Ekstexnik» ekstnikto'ini tuzilishi va ishlashi.

10-bob. MITSELLAGAISHLOV B RISH QURILMALARI

10.1. Mitsellani filtrlast qurilmalari

Moy saqglovchi xomashyodan ecitraksiyalab olingan mitsella 0‘z
tarkibida yengil uchuvchan erituvchi. moy va kunjara quyqalarining
muallag holda aralashib, suspenziya hMatida turgan aralashmadan
iborat.
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Mitsellani ishlashdan maqgsad, uning tarkibidagi qattiq modda
zarrachalaridan ajratib uni moy va erituvchiga ajratishdir. Qattiq
modda zarrachalari filtrlash orgali ajratiladi.

Mitsella tarkibidagi erigan moddalar distillatsiyalash vaqgtida
mitsella tarkibidagi  qattig zarrachalar bilan o'zaro ta’sirlashib
murakkab birikmalar hosil giladi, bu birikmalar moyga o ‘ziga xos
hidni hosil giladi, rangini quyuglashtiradi va mazasini ozgartiradi.
Shu sababdan ham yuqori sifatli ekstraksiyalangan moy olish uchun,
mitsellani distillatsiyalashdan oldin uni tarkibidagi erigan va crimagan
aralash moddalardan tozalash kerak.

Mitsella tarkibiga 0,02 %gacha qoldiq qolguncha tindirish,
sentirifugalash va filtrlash usullari yordamida tozalanadi. Mitsella
tarkibidagi gattiq zarrachalami ajratishda tindirish usuli, alohida
jarayon sifatida ishlatilmaydi, lekin bu jarayon ekstraksiyalash
qurilmalarining ichida kctadi.

Shnekli ND-1250M ekstraktorida, mitsellani bir gism tindirish
yordamida tozalash, ekstraktoming dekantatorida amalga oshiriladi.
Bundan tashqari, mitsellani yig‘ish sig'imlarida, mitsella tinishi
natijasida bir qism aralashmalardan tozalanadi, Filtrlash usulida
mitsellani tozalash, keng targalgan usul hisoblanadi va ishlab-
chigarishda qo'llanilib kelinmoqgda.

Mitsellani filtrlash - bu mitsellaga erimagan qattiq aralashmalami
vakuumda yoki bosim ostida filtr to‘siqgdan o‘tkazib. filtr yuzasida
saglab qgolib ajratish jarayoni.

Filtrlashning 3 turi mavjud:

a) filtrlash to'sig'ida cho‘kma hosil gilib filtrlash;

b) quyuglashtirilgan filtrlash, bunda ajralayotgan gattiq zarracha-
lar cho‘kma holida emas, balki yuqori kontsentratsiyali suspenziya
holatida bo'ladi;

d) tiniglashtirib - filtrlash, bunda filtrlangan suyuqlik tarkibida
kam miqdorda quyqa qoladi.

Ekstraksiyalash usulida moy ishlab - chiqgarishda, mitsellani
filtrlashda , filtrlashning birinchi turidan foydalaniladi. Mitsellani
filtrlashda to'sig'da cho'kma hosil qilib filtrlashda, mitsella
tarkibidagi eng Kkichik gattiq zarrachalar, filtrlanishning boshlanishida,
filtr to'siqg tirgishlaridan o'tadi, lekin vaqgt o'tishl bilan tirgishlarga
/arrachalaming tiqgilib qolishi natijasida, filtr to‘siq sirtida filtrlovchi
gatlam hosil bn‘bl | *>»u—--------- "



Shunday qilib host! bo'lgan chokma gavat, asosiy fiitriash
vazifasini bajaradi. Bunda filrlar iih tez igi har bir vaqt ichida
bosimlar fargiga to'g'ri proporsion.il. it itsella govushqoqgligi va hosil
bo*lgan cho'kma qailamining galinligiga teskari proporsional boMadi.
Vagqti-vaqti bilan fiitriash to‘sigMdan hosil boMgan cho'kmalami olish
orgali gidravlik qarshilik kamaytirib turiladi. Filrratsiya doimiy
o'zgarmas bosimdia, doimiy tezlikda yoki o‘zgaruvchan bosim va
tezlikda amalga osKiriladi.

Mitsellani fiitriash o'zgaruvchan liosiin va o'zgaruvchan tezlik
amalga oshiriladi. Filtrlovchi to‘siq s fatida- p<xta tolasidan tayyorlan-
gan berezent, kapron, metall shotka v.i boshga materiallardan
tayyorlangan materiallardan foyiUlariladi. Mitsellani filtrlashda
ramali filtr-press, patronli filtr, rctor diskali va diskali fiitriash
qurilmalari ishlatiladi.

Mitsellani diskali fiitriash, qurilnasida fiitriash sxemasi 68-
rasmda ko’rsatilgan.

Mitsella nasos yordamida 0,2 Ml’a tosim bilan filtrlanmagan
mitsellani tagsimlovchi kollektor crgj.li filtr ichiga uzatiladi. Filtr
ichiga sirtiga filtrlovchi material Uiyg:zilgan, filtrlovchi 1 diskalar
o'matilgan, bu filtrlovchi diskalar 4 kollektorga biriktirilgan. Har bir
diska 10 ta filtrlovchi sektordan ibcr.it toMib, bu sektorlar o‘zaro bir-
biri bilan qisqich yordamida biriktirilgan. Zarur hollarda ixtiyoriy
sektor alohida ajratib olinishi mumkin.

Tozalangan mitsella 4 kollektor va 3 yarim o‘q orqali oMib
patrubka yordamida filtrdan chigariiadi. Mitsella tarkibidagi gattiq
zarrachalar filtr to‘siq yuzasiga ushlanib qcladi va filtrga kirayotgan
mitsella bilan yuvilib turiladi. DUkalar oiasidagi bo‘shligga loyqga
to‘planib qgolmasligi uchun S yuvgich o'rratilgan boMib shu orqali
filtrlanadigan mitsella kodNe ichig? yutorilidi.

Filtr ostiga to'plangan loyqa, vaqti-vaqti bilan patrubka orgali
chiqarilib ekstraktorga yuboriladi. Hosil boMgan erituvchi bugMari
patrubka orqgali deflegmatorga yubo iladi. Filtrlovchi material har 3-4
oyda almashtirilib turiladi. Rotatsion diskali filtming fiitriash yuzasi
16,8 m*, filtming valining aylanishi 18 ayl/min ga teng.
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68-rasm. Rotatsion diskli filtir
I-filtirlovchi disk; 2-korpus; 3-yarim uk; 4 40zalangan mitsella o 'tadigan
quvur; 5-disklarniyuvish uskunasi.

10.2. Mitsellani distillatsivalash qurilmalari

Mitsella tarkibidan moyni ajratish uchun (benzin) bugl holatiga
o‘tkaziladi. Bu jarayon distillatsiya deb aytiladi. Ammo, bu so‘z
mitselladan moyni ajratishda qurilma ichida boradigan jarayonni to‘liq
0'ziga mujassamlashtirmagan boMsada, shu termin ko‘p tarqalganligi
sababli ishlatilib kelinmoqgda. Mitsellani kuchsiz suv bug‘i bilan
gizdirganimizda suyuqgli ustidagi bugl fazada fagatgina bitta
komponentning bugMari ya’ni benzin bugMari bo'ladi. MaMumki,
distillatsiya jarayonida bug* faza ostidagi suyuq fazada, suyuq faza
tarkibidagi hamma komponentlar ulaming bugManish haroratiga ko‘ra
turli bug bilan gizdirib ajratish jarayoni bug'latish jaravoniga o ‘xshab

ketadi. Ammo, bugMatish usulida mitwlla tarUkiH-»., "k— .:—:



K.n>cii«3tsiyasi oshadi. buning mtiia;:ida «nine gavnash hnrorati
keskin ko'tariladi va buning natijasida moy termik parchaianishi
-numkin, bundan tashgari haroratning ko‘larilishi moyning sifatiga
uning rangini qorayishiga olib keladi.

Yuqorida ko‘rsatib o‘tilganlarni Ui’sirni hisobga olib, mitsella
tarkibidagi erituvchini ajratish iklc: bosgichda amalga oshiriladi.
Birinchi bosgichda erituvchi kuctisiz bug4 yordamida atmosfera
bosimida yoki kuchsiz vakuumda bug‘latiladi, bunda mitsellani
konsentratsiyasi shunday bo‘lishi kerakki, uning gaynash harorati
100°C dan oshmasligi kerak. Ikkinchi bosqichda erituvchi o‘tkir suv
bug‘i bilan vakuumda ajratiladi. Mitsella tarkibidan erituvchini o ‘tkir
suv bug‘i yordamida ajratish mitsellani gaynash haroratini pasaytiradi
va erituvchini to‘lig ajralishini ta’minlay ii.

Mitsellani distillatsiyalash uch *il usulda: mitsellani sachratish;
yupga plyonka qavatida va mitsella qatlmiida olib boriladi. Bu
usullami goMlash mitsellani gaynasi haroratini uning konsentratsiya-
siga bog'ligligini hisobga olgan holca qoMlaniladi.

Mitsellani distillatsiyalash turli konsentratsiyadagi qurilmalarda
ikki, uch va undan ortiq etaplarda amalga oshiriladi.

ND-1250 ekstraksiyalash qurilmasi o‘matilgan liniyalarda
mitsellani distillatsiyalash uch yoki to rt ttapli sxemalarda amalga
oshiriladi, bunda jarayon ikkita alohida qurilmada 69-rasm olib
boriladi. Birinchi qurilma dastlabki bosgich distillator atmosfera
bosimida, ikkinchi qurilma oxirgi bosgich distillator vakuumda
ishlaydi.

Dastlabki bosgich dislillator 69a-rasm, Kestnar
konstruksiyasidagi plyonkali bug‘Utisli qurilmasi boMib, bunday
qurilmalar issiglikka chidamsiz eritmalaini bugMatishda ishlatiladi. Bu
qurilmada mitsella isitish trubalarin ng j-uzasi bo‘ylab yupga plyonka
holida harakat giladi. Mitsella harakatlanayogan trubalar diametri 900
mm va balandligi 5000 mm boMgan g‘ilof ichida joylashtirilgan
boMib, ulaming soni 212 dona isitish yuzasi 100 m2. Kuchsiz bug*
trubalar orasidan tashqaridan mitsella trubalar ichidan harakatlanadi.

Ko‘tariluvchi plyonkali distillatorr ing isitish kamerasi 1 g‘ilof
ichiga o'matilgan trubalar to'plamidan 5 va .ijratuvchi separator 2 dan
iborat bo‘lib, separator diametri 1"t*0 mm va balandligi 1950 mm
bo‘lgan silindrdan iborat. Separatoming ustki gismiga benzin bug‘lari
chigadigan 6 patrubka va ostki gismiga cuyuqglashtirilgan mitsella
chigadigan 7 patrubka o'matilgar. Benzin bugMariga aralashgan

mitsella tomchilarini bug4 bilan birga chigib ketmasligi uchun
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separator bue'iga tomchi tiitoich 3 o‘reatt!"nn scparatommg «™tL., 4
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69-rasm. ND-1250 ekstraktorini distillatsiyalash qurilmalari:
a-dastlabki bosgich distillatori; b-axirgi bosgich/distillatori

I-korpus; 2-separator; 3. 7-zont; 4-diska; 5-ustki korpus; 6-boqQiz; 8 13-o tkir
bug’ barbotyori; 9-sachragich; 10-ostki korpus: 11-mitsella targatgich; 12-may
yig'gich.
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I-.. 1.1-"; Honrii'h distillator tArtibda ishlavdi: Mitsella
nasos yuiiiunuiu mtuliuii "rp
gismidagi 8 puirubki orgali bcrilib, trubalaming 1/4 gismini toMdiradi.
Hiforati 180-700° C, bosimi 0,3 MPa kichsiz bug* 9 oatrubkalardan
mibalar orasiga beriladi. Bug4 ta’siridr mitsella qaynaganaa,
trubalaming qolgan gismlari bug4 n tsella aralashmasi bilan todladi.
Bu aralashma isitish trubalarining dcvori atrofida mitsella plyonkasi
bug4 ogimiga ishqgalanishi sababli ytqoiga garab trubalaming ichki
yuzasi bo'ylab kati:a tezlikda harakit giladi va bug’lanadi. Isitish
trubalarining yuqorigi gismida bug‘ning miqgdori ko4ayib boradi va
natijada mitsellaning konsentratsiyasi hain oshib boradi.

Isitish trubalaridan cliigayotgan benzin bug'iga aralashgan
mitsella tomchilari separatordagi 4 diskka urilib pastga isitish
trubalariga tushadi. Benzin bug‘lari sepaiatoida tangensial yo4alishda
aylanma harakat giladi. Tomchi ushlagichda benzin bug4i tarkibida
golgan mitsella tomchilari markazran gochma kuch ta’sirida uning
devorlariga urilib pastga ogib tushadi, benzir bug‘lari esa qurilmaning
yuqorigi gismidan chiqib ketadi. Quyugl ishtiri gan mitsella separator-
ning pastki gismidagi patrubkadan chigariiadi.

Dastlabki  bosqgich  distillatorda  kirayotgan  mitsellaning
konsentratsiyasi 15 %, qurilmadan chigayotgan mitsellani konsentrat-
siyasi 55-60 %, harorati 60-85°C.

Oxirgi bosgich distillator 69b-rasm, bu qurilma vakuumda
islilaydi va unda distillatsiyalasTiing uchta usuli: sachratish,
plyonkada va gatlamda amalga oshiriladi.

Distillator asosiy to4tta gismcan: tom;hi ushlagich 4 va uchta
kamera sachratuvchi 5, plyonkali 10 va dezoooratsiya 12 hamda 1,2
va 3 bug4 gatlamlaridan tashkil topgiA. Qurilma silindr shaklida
bo‘lib, uning diametri 1180 mm va bilandligi 4580 mm ga teng.
Sachratuvchi gismi 5 ni balandligi 1600 mu, unda 6 bo44iz bodlib
undan benzin, suv bug*lari chiqgariiadi, 7 zont bugiarini yo'nalishini
o'zgartirishi uchun xizmat qiladi, 8 barbatycrdan o‘tkir bug4 va 9
sachratgichdan mitsella yuborilacii Bulaming hainmasi benzin
bug'lanadigan sachratish gismini tashkil :tadi.

Distillatoming o4ta gismida plvonka /.onasi 10 joylashgan, uni
ichiga targatuvchi 11  plastink; lar joylashgan. mana shu
plastinkalardan mits«lla plyonka holatida pastga tomon harakatlanadi.
Mitsella plyonka holatida harakatlanadigan plastinkalar juft holatida
tutashtirilgan metall plastinkalardan ibomt, uning ustki qismi
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udiburcJtok siiaKiiua bo iib, bu plastinkalar orasidan yuborilgan o'tkir
bug* uning ustki gismidagi o‘yiglardan chiqadi. Qurilmaning vaonk*
gismi 70-rasmda ko ‘rsatilgan.

70-rasm. Oxirgi bosqich distillatoHni plyonka holatida o'gish plastinkalari.

m « Quri‘mamng dezodoratsiya gismi 12 yoki gatlamda distillatsiya-
lanish 14 g alvirsimon diskadan, o‘tkir bug* yuboradigan 13 truba va
15 moy chigadigan patrubkalardan tashkil topgan.

ichi " Xll,v <fIfsq,ch d|stillatsiyalash qurilmasi quyidagi tartibda

1t0r8a kinkh,dan oldin g'zdirish qurilmasida mitsella
105 Mo C gacha gizdinladi, mitsellani’ konsentratsiyasi 80-85 %ga

teng bo lib, u 0,3 MPa bosimda 9 sachratgichga beriladi. Tomchi



upf/iagi rnitseUanine vuzasi katta bD'lganligi sababli sachratish
kamerasida benzin bugdari ko'p miqticrua bug idiiaui. Tumchi
huldagi konsentrlangan mitsella plyorka kamerasidagi plastinkalar
ustiga tushib plastinkalar orasidan Ix:rilayotgan o'tkir bug' va kamera
devoriga berilayotgan kuchsiz bug' ta’sirida benzinning qo'shimcha
bug'lanishi ro‘y beradi.

Ya'na ham konsentrlangan mitsella dezodoratsiya kamerasiga
to'planadi va bu yerda 400-450 mm qatl imda harorati 180-200 C
bo'lgan o'tkir bug' bilan gizdiriladi, o'tkir bug' o'zi bilan birga benzin
bug'larini ham bug'latib tepaga olib chigadi. Bu kamera ostidan
kuchsiz bug' yordamida ham qiidiriladi, tayyor moy chigarish
trubasidan nasos yordamida chigarb tu ilaci.

MEZ ekstraksiyalash qurimusinirig distillatori uchta alohida
qurilmadan iborat bo'iib, bunda jarayon uch bo>gichda boradi.
Birinchi bosgich disstillyator 71-ra>in cuyidagi asosiy elementlardan:
ekonomayzer 5, (tmbali qizdirgicli) separator 2, mitsellani aylanma
harakatlantiruvchi nasos 6, mitsellini sathini boshqarish avtomati 3,
miqdor o'lchagich 1 dan tashkil topgan. Bu distillatorda boshqga
tipdagilarga garagarida bug' kam sarflanadi, chunki bunda tosterdan
chigayotgan bug'dan foydalaniladi.

Ekonomayzerda mitsella tostcrdar ch gayotgan bug' yordamida
gizdiriladi va gizigan mitsella sepa'£torda benzin bug'laridan ajratilib
mitsellaning konsentrati 35-45 %g£.yetkazi adi.

Separator 72-rasm po'latdan yaialgan Ix>'lib, u sistemada aylanib
yuruvchi mitselladan paydo bo'lgan ara ashmani bug'dan ajratib
turish uchun xizmat qiladi. Separator 5 korpus, ajraladigan 9 qopgoq
va konussimon 2 tubdan tashkil topgan. Qopgoq 9 va korpus 5
oralig'iga 14 g'ildirak va 8 tayanch bo'iib, unga diskali 11 gaytargich,
ya’ni benzin bug'lari tarkibidagi iriitsiMla tomchilarini ushlagich, 7
bo'shatish  trubasi o'matilgan. Diskali qaytargich bir nechta
diskalardan tashkil topgan bo'iib, ular 12 boltga mahkamlangan.
Separatorga quyidagi patrubkalar o'matilgan: boshlang'ich mitsella
beriladigan 4 patrubka; mitsellani aykntiruvchi nasosga beruvchi 1
patrubka; ekononuyzerdan kelayotgan mitsella kiradigan 6 patrubka;
benzin bug'lari chigadigan 10 patrabka; sathni boshgara-digan
avtomatga mitsellani yuboradigan 17 patmbka. Qurilma ishini
kuzatish uchun 16 kuzatish oynasi o'matilgan.



71-rasm. MEZ ekstraktorini birinchi bosqich distillatori:
1-sarfo 'Ichagich; 2-separator; 3-mitseda sathini avtomatik chegaralagich;
4-pnevmatik avtomatik kran; 5-ekonomayzer; 6-nasos; 7-rele.



72-rasm. MEZ ekstraksiyalash linyasini inarkizilan gochina separatori:
I, 4, 6, 15, 17-trub\a; 2-konussimort tut; 3-tayanch; 5-korpus; 7-trubka. 8-
tayanch; 9-koptok; 10-benzin bug'lan c.'iigatiigan bo'g'iz; 11-diskali
gaytargich; 12-bolt; 13-diska; 14-gf,dirak; 16-kuzatish oynasi.



Qachonki, giXdirilgan mitsellani separator ichidagi sathi
belgilanganidan ko'tarilsa, mitsella avtomatik ravishda 17 patrubka
orgali ikkinchi bosqich distillatorga uzatiladi.

Ikkinchi bosqich distillator 73-rasm ikki gismdan: isituvchi
kamera 4 va bug' ajratuvchi separator IS dan tuzilgan bo'lib, ular
truboprovodlar bilan tutashtirilgan. Qurilma vakuumda kuchsiz bug'
yordamida gizdirilib ishlatiladi.

Qizdirish kamerasi 4 quyidagilardan tashkil topgan: yuqorigi
8 va pastki 2 ellipssimon gopqoq, kKogus 6, separatorga tutashtiruvchi
9 patrubka mitsella harakatlanadigan trubalar 11, mitsella kiradigan
13patrubka, aylanma mitsella kiradigan 12 patrubka, mitsella
chigariladigan 1 patrubka, kuchsiz bug' yuboriladigan 10 patrubka,
suv bug'i kondensati chigadigan 3 patrubka va havo chigadigan 4
patrubka.

Separator IS bug* lazadan suyuq fazani ajratish uchun xizmat
giladi. Separator 14 patrubka orqgali gizdirgichni yuqorigi gismi bilan
tutashtirilgan, aylanish trubasi 17 orgali qizdirgichning ostki gismi
bilan 12 patrubka orqali tutashtirilgan. Konsentrlangan mitsella 16
patrubka orgali uchinchi bosqgich distillatorga uzatiladi.

Ikkinchi bosgich distillatorga harorati 60-65°C, konsentratsiyasi
35-45% bo'lgan mitsella kirib, undan harorati 95-100° C,
konsentratsiyasi 95-98 % bo'lgan mitsella chigadi. Uchinchi bosgich
distillatordan mitsella tarkibidagi benzin vakuumda gizdirish va o'tkir
suv bug'i yordamida ajratiladi, bu jarayon avval vertikal trubali
gizdirish  qurilmasida keyin  kolcnnali  plastinkali  distillator
qurilmasida amalga oshiriladi.

Vertikal plyonkali gizdirish qurilmasi 74-rasm oxirgi bosgich
distillatoriga yuborishdan oldin mitsellani qizdirish va bir qgism
konsentrlash uchun ishlatiladi. Bu qurilmaga mitsella yugori gismidan
beriladi, trubalar sirtidan patsga plyonka holida oqib kclayotgan
mitsellag garama-garshi yo'nalishda o'tkir bug' yuboriladi. O'tkir
bug'ning bosimi 0,15-0,2 MPa, harorati 180-200°C. Qurilma 5
Kotms, qizdirish trubalari 6, ajraladigan ustki 12 va ostki 3
gopgoglardan tuzilgan.

Qurilmaning ostki gismiga ta’minlovchi 11 truba bo'lib, undan
mitsella yuboriladi va u 15 tarqgatish tarelkasi orgali 6 qgizdirish
trubalarining sirtiga targatiladi. Qaytish diskasi 12 benzin bug'laridan
mitsella tomchilarini gaytaradi, gaytgan mitsella 9 truba orqali
tarqgatish diskasiga quyiladi.



73-rasm. MIiZ ekstraktorini ikkinchi bosgich distilLaton:
1,3, 9 10, 12, 13, 14-patrubka, 2-eVipssmon gopqoq; 4-gizdmsh
kamerasi; 5-tayan:h; 6-korpus; 7-manomitr; £-ustki qopqog, -tru
15-separator; 16, 17-truba; 18, 19-kran.



74-rasm. MEZ ekstraksiyalash liniyasidagi kontsentrlangan mitsellani
gizdirgich:
1,4, 7, 10. 11, 14, 16-patrubka; 2, 8-trubalar panjarasi; 3-ostki qopgoq; 5-
korpus; 6-gizdirish trubasi; 9-truba; 12-diska; 13-uslki qopqoq; 15-targatish
tarelkasi.



Qizdirish kamerasi 3 va 2 trub.iii pinjaralar oralig4ida boMib, bu
oraiig‘ga bug* 14 patrubka orgali Ix:riladi kondensat 4 patrubka
orqgali chigariiadi. Cstki gismiga 1 patrubka vonscntrlaigan mitsellani
chigarish uchun va 16 patrubka o'tkir suv bug‘i yuborish uchun
xizmat giladi. Benzin bug*lari quri niadan 16 patrubka orqgali so‘rib
olinadi. Uchinchi (oxirgi) bosqich distilUtor 75-rasm, plastinkali
plyonka tipidagi kolonna shaklidagi qurilma bo'lib u 7 kodus,
ajraladigan ustki 14 va ostki 2 gopgoqlardan tashkil topgan boMib,
ustki gismiga 13 truba o'matilgan. wuling oxiriga 10 sachratgich
o'matilgan. mana shu truba orqgali nitsella qurilmaga beriladi.
Patrubka 12 dan benzin va suv bug‘lari chigariiadi, IS qaytargich bug4
fazadan suyuglik tcmchilarini gaytaradi. Kodusa ichiga 80 dona
vertikal bir qism teshik teshikli 8 plastinka.ar 11 va 4 tutgichlar
yordamida 17 va3 ilaneslarga o'maii ga i.

Qurilma kodwmsiiw gizdirish uchun uning tashqi sirtiga 20
zmeyevik boiib, n zmeyevikga 19 patrubkadan bug* yuboriladi va 22
patrubkadan kondensat chiqgariiadi Qurilmaning o'rtasiga 6 truba
o'matilgan, bu trubaga 26 patrubka orqali o'tkir bug' yuboriladi.
Yuborilayotgan o'tkir bug* chiqisli achun trubaga 5 tuynuklar
gilingan. Moy tarkibidagi benzinni to lig bug'Utish va moyni bir gism
dezodoratsiyalash uchun qurilmaning o>tki gismida moyning bir xil
balandlikdagi (250 mm) sathi ushlarad va bu gavatdan 1 barbatyor
orgali o'tkir bug' yuboriladi.

Tayyor moy (Jurilmadan 23 patrubka orgali chiqariiadi va shu
patrubka orqgali bir xil moy sathi ushlanaii.

Qurilmaga milsella nasos orgali 10 sac iratgich orgali yuboriladi.
lomchi holdagi mitsella plastinkilar sirti bo'ylab pastga tomon
harakatlanadi va pastdan unga garama-<|arshi yo'nalishda o'tkir bugl
yuboriladi. Bug'laagan benzin v.i suv bagdari 12 patrubkadan
chigariiadi.

Tayanch ibonlar

Distillatsiya, bug'latish, kuchsiz bug4 o4kir bug4 vakuum,
distillatsiyalash usullari, plyonkali ilislillator, plastinkali distillator,
dastlabki bosqgich distillator, oxirgi losgich distillator, ND-12S0
ekstraktorining disti llatorlari, MEZ ckstraktr lining distillatorlari.
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NAZORAT SAVOLLAR1
1. Distillatsiyalash jarayoni nimti?
2. Nima sababdan mitsellani distillatsiyalash ikki, uch bosqichda

olib boriladi? t
3. Mitsellani distillatsiyalash Ui ullaii. t
4.ND-1250  ekstraksiyalash liliyasini  birinchi  bosqgich

distillatorini tuzilishi va ishlashini i.'ohlang.

5. ND-1250 ekstraksiyalash linivas ni cxirgi bosqich distillatorini
tuzilishi va ishlashini izohiang.

6. MEZ ekstraksiyalash liniyasini distillatorlarini tuzilishi va
ishlashini izohiang

U-bob. SHROT TARKIBIDAGI ER1ITUVCHINI AJRATISH VA
SHROTNI SAQLASH QURILMALARI

11. Shrot tarkibidagi erit jvcl ini liolati va ajratish
usullari Tio

Ekstraktordar. chigayotgan rr.oy;izk.ntirilgan shrot tarkibida
25-40 %gacha erituvchi va ma’lum inigdcrda suv boMadi. Shrot
tarkibidagi ozigali moddalami yuqj-i czuqalik xususityalarini saglab
golishi, uzog muddatda sifatini buzmusdan saqlanishini ta’minlash,
tashishda va saglashda xavfsizlikni ta'rninlash magsadida shrot
tarkibidagi erituvchi ajratilib shrot namlik va harorat bo‘yicha
kondensatsiyalanadi. Bundan tashqari, shrot tarkibidagi erituvchi
ajratib olinmasa moyning tannaixi ortifc ketadi, shrotni saglash
omborlarida erituvchi bugMarini yigMlishi natijasida portlash xavfi
tugMladi. Yuqoridagilami inobatg.i ol b shrat tarkibidagi erituvchi
ajratib olinadi. Tarkibidagi erituvchi rjratib olingan shrot quyidagi
sifat ko'rsatkichlaiga javob berishi keak: saglashga jo'natilayotgan
shrotning harorati 35-40°C dan yuqori boMmasligi, riamligi 7-10 %,
tarkibidagi qoldiq erituvchi migdori 0,1 % boMadi.

Shrot tarkibidagi erituvchi buf;Matish yoMi bilan ajratiladi. Bunda
ishlatiladigan bugMatish qurilmalari bjgMitish usuliga ko'ra uchta
gumhga: to‘g‘ri ta’sir etuvchi bugMat|>ich ar, bunda isituvchi agent
ishlov berilayotgan shrot bilan bevosita aralashadi; to'g'ri ta’sir
etmaydigan bugMatgichlar, bunda isituvchi agent shrctga to'siq orqali
uzatiladi; aralash usulda ishlaydigan bu;‘latgichlar, bunda shrot
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tarkibidagi erituvchini bug'latishda issiglik tashuvchi agentning bir
gismi aralashtirilib, bir qismi to'siq orqali uzatiladi.

Shrot tarkibidagi erituvchini bug'latish qurilmalari konstruktiv
tuzilishiga ko'ra uch guruhga bo'linadi, ular quyidagilardan iborat:

- shnekli bug'latgichlar;

- toster (gasqonli bug'latgich);

- mavhum gaynash qatlamli bug'latgichlar.

11.2. Shnekli bug'latgich qurilmasi

ND-1250 M ekstraksiyalash liniyalarida shnekli bug'latgich
qurilmasi o'matilgan, lekin hozirgi vaqtda kelib bu bug'latgichlami
hammasi tosterlar bilan almashtirilgan. Shnekli bug‘latgich 76-rasm, u
ishlash usuliga ko'ra aralash usulda ishlaydigan qurilmalar tipiga
kiradi. Har bir ekstraksiyalash liniyasi ikkita shnekli bug'latgich bilan
ta’minlangan. Qurilma ikki seksiyadan iborat bo'lib, birinchi seksiya
beshta shnekli bug'latgich 9, ikkinchi seksiya uchta shnekli
bug'latgich 9 dan tashkil topgan.

Shneklar o'zaro bir-birining ustiga o'matilgan. Birinchi ustki
seksiyada erituvchini atmosfera bosimida kuchsiz bug' yordamida
dastlabki bug'latish amalga oshiriladi, ikkinchi ostki seksiyada bir
gism vakuumda kuchsiz va o'tkir bug' yordamida shrot tarkibidagi
erituvchi oxirigacha bug'latiladi. Ustki va ostki seksiyalar 14 zatvor
orgali tutashtirilgan. Bug'latish shneklar 9 truba shaklida bo'lib, uning
ichiga 16 val o'matilgan, bu kuraklar shrotni aralashtirish va
harakatlantirish uchun xizmat giladi.

Bir shnekli bug'latgichdan shrot ikkinchi shnekli bug'latgichga
14 tuynuklar orgali o'tadi, bu tuynuklar bir vaqtda bug'latgich
shneklarini ko'tarib turuvchi tayanch vazifasini ham bajaradi.
Tuynuklami kuzatish va tozalash uchun 7 luklar o'matilgan.

Bug'latgichni har bir shneki bug' gavati 17 bilan ta’minlangan
bo'lib, bu gavatga bosimi 0,5 MPa harorati 180-200°C bo'lgan
kuchsiz bug' 5 patmbka orqali ustki seksiyalarga uzatiladi va ustki
seksiyalardan chiggan bug' 13 patrubka orgali ostki seksiyalarga va u
yerdan kondensat ajratgichlarga o'tadi.

O'tkir bug' ostki seksiyaning eng oxirgi shneki ichiga uzatiladi.
Bug'latgichning har bir seksiyasi 11 qurug shrot tutgichlar bilan
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ihozlangan. BugMatgichning shn;ki wvaiiii harakarlantirish uchun
6 elektrodvigatellar 0 ‘rantilgan.

76-rasm. ND-1250 ekstraksiyalash lin yasiii shnekli bug'latgichi:
1-zanjir moylovchi mexanizm; 2-zanjirL uzatma; 3 14-shluzligopgoq; 4-0'tish
tuynugi; 5-bug'yuboriladigan trubka; 6-eUktrodvigatel; 7-luk; 8-patrubka;
9-shnekli bug'latgith; 10, 12-truba; li-qurug shrot ushlagich; 13-patrubka;
15-kurak: 16-wi.



Ekstraktordan  chigayotgan  shrot bug'latgichning  ustki
seksiyasiga 8 patrubka orqali kiradi va shnek yordamida harakatlanib
aralashib o‘tish tuynugi orgali ikkinchi shnekga va shunday
harakatlanib 14 zatvor orgali ostki seksiyaga o‘tib u yerda ham
harakatlanib erituvchidan ajralib chigib ketadi.

Hosil bo'lgan erituvchi va suv bug*‘lari, shrot zarrachalari har bir
seksiyadan 10 va 12 trubalar orqali ko'tarilib 11 qurug shrot
tutgichlarga o'tadi va bu yerda keskin kengayishi natijasida harakat
tezligi sekinlashib, bug' tarkibidagi shrot zarrachalari shrot
tutgichning konussimon gismiga cho'kib vaqti-vaqti bilan 10 va 12
trubalar orqali shnekli bug‘latgichlarini ichiga tushib turadi. Harorati
95-100°C, tarkibidagi qoldiq erituvchi migdori 0,2 % bo'lgan tayyor
shrot 3 zatvordan chiqarilib kondensatsiyalashga uzatiladi.
Qurilmaning ish unumdorligi 4 ton/soat. Qurilmaning gabarit
o'Ichamlari juda katta va ko‘p metall sarflanadi, shrotning shnek
kuraklariga urilishi natijasida maydalaniib ketishi va o‘tkir bug4
ta'siridan haddan ziyod qurib ketishi natijasida shrot changlanib uning
atrofda yo'golishi ko‘payadi va atrof-muhitni ifloslanishiga olib
keladi. Bundan tashqari, qisga muddatdagi namlik-issiglik bilan ishlov
berish ayrim xomashyolaming (paxta chigiti, soya va boshg.) shroti
tarkibidagi moddalar to‘lig inaktivatsiyalanmaydi.

11.3. Qasqonli (toster) bug'latish qurilmasi

Qasqonli bug'latish qurilmasi - toster ishlatilganda shnekli
bug'latish qurilmasining biz yuqorida ko‘rib o‘tgan kamchiliklari
bartaraf etiladi. Hozirgi vaqtda ishlab chigarishda turli
konstruksiyadagi tosterlar ishlatilmogda, bizni Respublikamizdagi
korxonalarda asosan o‘n gasgonli Germaniyada ishlab chigarilgan
tosterlar o'matilgan. 0 ‘n gasqonli toster 77-rasm, kolonna tipidagi
qurilma bo'lib, u bir-birini ustiga o'matilgan o'nta 7 gasqonlardan
tashkil topgan. Har bir gasqonning 11 bug' gavati bo'lib, bu gavatda
bug' 18 patrubka orgali uzatiladi va kondensat 12 patrubkadan
chigariladi. Bundan tashqgari, har bir gasqonning tubiga ham 10 bug’
gavati bo'lib, bu qavatga bug' 19 patrubka orqali berilib kondensat
8 patrubkadan chigariladi. Qurilmaning hamma gasqonlari bo'ylab 9
val o'tgan bo'lib, bu val harakatni ostki gismiga o'matilgan 24
elektrodvigatel va 23 uzatmadan oladi.



77-rasm. O'n chanli bug' atgkh - toster
-nova, 2, 24-eleljrodvigatel; 3-bo ihatish sh.iegi; 4-richagli mexanizm,
~P'choq; 7-ctQsgon; 8, 12, 16, 18 19, 20-patrubka; 9-val; 10, 11-bug’
gayof/, 13-shrot beriladigan tuynuk; 14-ksngayish kamerasi; 15-erituvchi
ub «'i ¢ ngadigan h-uba; 17-namuna clist patrubkasi; 21-0 tkazish klapini;
-mahsulot sathini ko Tsatgich; .13-uzatna; 24-elektrodvigatel.



Valga 6 pichoq o'matilgan bo'lib, bu pichogiar shrotni bir tekis
aralashtirish va shrotni bir gasgondan ikkinchisiga o'tkazish uchun
xizmat qiladi. Valga 16 patrubka orgali o'tkir bug4 yuborilib u
pichoglarga tarqgatiladi. Bundan tashqari, har bir gasqonga o'tkir bug'
20 patrubka orgali yuboriladi.

Shrot bir gasgondan ikkinchisiga ostki gismidagi 26 tuynukdan
o'tadi. Bu tuynuk 21 segmentli klapan orgali berkitiladi. Bu klapan 4
richagli mexanizm yordamida 22 sathni boshgargich bilan bog'langan.
Bundan tashqari, har bir gasqonning ostki qismiga 25 tirgishlar bo'lib
bu tirgishlardan erituvchi va suv bug'lari yugoriga tomon ko'tarilib 14
kengayish kamerasiga boradi. Tosterdan chigayotgan bug'lar 15
patrubka orgali qurilmadan chiqgariladi.

Ekstraktordan chigayotgan shrot qurilmaga shnekli ta’minlagich
orgqali 13 patrubkadan beriladi, erituvchidan ajratilgan shrot
qurilmadan tushirish shneki 3 orgali chigariladi. Qurilma har bir
gasgonidan namuna olish 17 patrubkadan amalga oshiriladi. Har bir
gasgonni ta'mirlash va tozalash uchun 5 luk o'matilgan

Qurilma quyidagi tartibda ishlaydi. Ekstraktordan chigayotgan
shrot qurilmaning yuqori qismiga shluzali zatvor orqali beriladi.
Bunday zarur hollarda shnekli ta’minlagichda shrot namianadi. Ustki
gasqondan shrot uzluksiz ravishda pastga gasqonlarga o'tadi va 55-65
minut vaqt davomida qurilmadan chiqariladi. Har bir gasqondagi
shrotni gatlamini galinligi 400 mm na tashkil etadi. Qasqonlarda shrot
o'tkir va kuchsiz bug' yordamida gizdiriladi.

Erituvchi va suv bug'lari har bir gasqonning ostki gismidagi
tirgishdan o'tib yuqoriga ko'tariladi va kengayish kamerasiga borib u
yerda bir qism shrot zarrachalaridan ajratilib, golgan shrot
zarrachalaridan ajratish uchun ho'l shrot tutgichga uzatiladi.

Tayyor shrot harorati 100-105°C, namligi 8,5-10 % va qoldiq
erituvchi 0,05 % qurilmadan chigariladi.

11.4. Shrotni kondensatsiyalash va saqglash qurilmalari

Shnekli yoki gasqonli bug'latgichdan chiggan shrot omborga
saqglashga yuborishdan oldin harorat, tarkibidagi namlik va goldiq
erituvchi miqdori bo'yicha kondensatsiyalanadi. Shnekli
bug'latgichlan chiggan shrot to'lig kondcnsatsiyalanish siklini o'tadi.
Qasqonli ya’ni tosterdan chigayotgan shrot, qurilmaning o'zida



nam lik va erituvchi bo‘yicha kondensatsiyalanadi, uni fagat harorat
bo‘yicha kondensalsiyalash talab etiladi

Shrotni haroiat va namlik to ‘yi:ha kondensalsiyalash uchun
gasqonli konditsionerlar, shnekli namlash qurilmalari va qovurish
gasqonlari  ishlatiladi.  Bulardan  tashgari  shrotni  pnevma
transportyorda, mexanik transport;/orU rda tashishda uning harorati
pasayadi. Namlik va harorat bo yicha kondensatsiyalangan shrot
mahsus  silosli  elevatorlarda  yoki  mexanizatsiyalashtirilgan
omborlarda saglanadi. Shrotni >itgUshda qoMlaniladigan silosli
elevator 78-rasm keng tarqalgan onbo eturla'i'dan bo'lib, u vagonga
bo'shatish trubasi, cransportyorlar nanyu va silosdan ttshkil topgan.

. 78'rasme Shrot saglanadigan silosli elevatorli ombor:

4 'Y 107 ,n "1 *lar“"**** 8an'reYa 3-zmjirliyi,Uash transpartyori;
4-sl|_lloslar; S-sﬂosltv ostidagi galereya 6-.:anJZ,rI|]tus Irll'éﬁ transpartyori;

7. o-transpartyor; 9-tem ryo lvayor; 10-truba.



Tayanch iboralar
Shrot tarkibidagi erituvchi, erituvchini ajratish usullari, ajratish

qurilmalari, shnekli bug'latgich, gasqonli bug'latgich, shrotni
kondensatsiyalash, saglash omborlari.

lar.

NAZORAT SAVOLLARI
1. Shrot tarkibidan erituvchi nima uchun ajratiladi.
2. Shrot tarkibidagi erituvchini ajratish usullari.
3. Shrot tarkibidan erituvchini ajratishdan ishlatiladigan qurilma-

4. O'n chanli toster qurilmasini tuzilishi va ishlashini izohlang.

5. Saglanadigan shrotga qo'yiladigan talablar.
6. Shrotni saqlash omborlari va ulaming turlari.
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TO'RTINCHI QISM *e <
MOYLARM QAYTA ISHLASH QURILMALARI

12-bob. MOYLARNI QA\TA ISHLASHDA
QO‘LLANILADIGAN QURILMALAR vaularni
BO‘LINISIB
tii *h - v. *>>

Yog'-moy sanoati ishlab-<:hig:iruv:hi  korxonalari ishlab
chigarishni xarakteriga ko'ra shartli ravishca ikkiga:

1 Moy yetishtiruvchi korxcnaar < moyli xomashyolardan
presslash, press-ek itraksiya usulida moy oluvchi korxonalar.

2. Moylami qayta ishlovchi kcrxonalitr - moylami gayta ishlab
pafinatsiyalangan va hidsizlantirilgan moy., margrxine, mayonez.
oshxona yog'i, gandolat yog'i, gicrogcnizj.tsiyalangan yog*, xo'jalik
va atir sovun, glitserin, yog' Kkislotalari /a siunga o'xshashlami ishlab
chigarish korxonalariga bo'linadi.

Ishlab chigarishning bunday xilma-xiligi, ishlab chigarishda turli
texnologik va yordamchi qurilmalardan foydalanishni tagqozo etadi.

Moylami qayla ishlashda qo'llatiilacigan maxsus texnologik
qurilmalami quyidagich guruhlarga bo'lib o’rganish mumkin:

- moylami qabul qgilish, saglash va :ozalash qurilmalari;

- gidratatsiyalash, rafinatsiyalash va rangsizlashtirish qurilmalari;

- hidsizlantirish qurilmalari;

- moylami va yog' kislotalarin git rogon izatsiyalash qurilmalari;

- margarine, mayonez va oshxcna yog lari ishlab chigarish quril-
malari;

-yog'lami parchalash, glitserin va yog' kislotalari qurilmalari;

- sovun ishlab chigarish qurilmalari;

- sintetik yuvuvchi vositalar ishlab chigarish qurilmalari.

Bulardan tashgari, boshqa saroatlarda ham ishlatiladigan
umumiy tipdagi qurilmalar: .

-turli hajmlaidagi sig'imli qurilmalar;

- issitish va sovitish qurilmalari;

- tashish va uzatish qurilmalari;

- gadoglash qurilmalari; o .
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- ogova suvlami tozalash qurilmalari;

- texnologik jarayonlami nazorat gilish va boshqarish qurilmalari.

Yugoridagi ikki guruhga kiruvchi qurilmalar ichida uzlukli
yarim uzlukli va uzluksiz ishlaydigan qurilmalar uchraydi. Hozirgi
vagitda sanoatda belgilangan progirammaga asosan ishlaydigan
avtomatlashtirilgan qurilmalar ko‘p ishlatilmoqgda.

YogMami qayta ishlashda ishlatiladigan qurilmalar, texnologik
jarayonlami o0‘ziga xos xususuyatlarini hisobga olganda o°ziga
xoslikga ega. Bu o'ziga xoslik:

- ishlab chigarishni yongMnga va portlashga xafliligi (vodorod
ishlab chigarish, gidrogenizatsiya, yog* kislotalarini distillatsiyalash
va bosh.);

- yuqori (8 MPa) va past (0,133 MPa) bosimni goMlanilishi;

- fizik-kimyoviy jarayonlar vaqtida yuqori haroratni (350° C)
goMlanilishi;

- yuqori yemrilish muhitlarida texnologik jarayonlami amalga
oshirilishi (tabiiy va suniy yog* kislotalari, sulfat va xlorid kislota, osh
tuzi, ishqor eritmasi va boshq.) sababli kislotaga chidamli
materiallardan qurilmalami yasash talab etiladi;

- tezda gotuvchi muhitlami boMishi (salomas, margarine, yog*
kislotalari, soapstok, sovun va boshq.), maxsus gizdirish uskunalarini
goMlashni talab etadi.

Moylami qayta ishlashda ishlatiladigan texnologik qurilmalami
tayyorlashda ishlatiladigan materiallarga quyidagi talablar go‘yiladi:

- qurilmalami materiali sogMigni saqlash nazorati bilan
kelishilgan boMishi;

- material yemrilishga chidamli boMishi;

- mexanik mustahkam boMib yuqori bosimga bardoshli boMishi.

Metallar ikki asosiy guruhga: qora va rangli guruhlarga boMinadi.
Temir, uning qotishmalari boMgan cho'yan va poMat, shuningdek
marganes va xrom qora metallarga kiradi. Negizi temirdan iborat
boMmagan golgan hamma metallar va gotishmalar rangli metallarga
Kiradi.

Cho‘yan va poMat qurilmalami yasashda ishlatiladigan asosiy
konstruksion material hisoblanadi. Cho‘yan va poMat temir gotishmasi
boMib, cho‘yanda 2,14-6,67 %gacha uglerod bor, poMitda esa 2,14
%dan kam uglerod boMadi.



Tabiiy va sinletik polimerlu a;osida oIinadiganAmateriaIIar
plastmassalar deyiladi. Hozirgi vaqitda yog4 moy mahsulotlari
iste'molchilarga asosan plastik massalardan tayyorlangan idishlarga
gadoglanib chigarilmoqda.

13-bob. MOYLARNI RAFINATSIYALASH QURILMALARI

Presslash va ekstraksiyalash usu ida olingan moylar tarkibida
moyli xomashyolar tarkibidagi turii moddalar (erkin moy Kkislotalari.
hid beruvchi, rang beruvchi moddalai5 fosfatidlar va boshg.) ham
moyga o4tadi. Bu moddalarga movga yo'ldosh moddalar deyiladi.
Mana shu yo‘ldosh moddalardan moyni lozalashga rafinatsiya deb
aytiladi. Rafmatsiyalash bir necha tcsqichda boradigai jarayon bo‘lib,
uni birin-ketinligini 79-rasmda ko‘isati gan sxema Kko‘rinishida
tasvirlash mumkin.

h<iv
lift ibnl
79-rasw. Rafmatsiyalashjarayonining ketma-ke;ligi: ,

I-birlamchi mexanik aralashmalardan tczalaih; H-mexanik atalashmalardan va
namlikdan ajratish; Ul-gidratatsiyalasH, 1V ishqor bilan neytralizatsiyalash,
V-moyniyuvish; VI-quritish; Vllecqailiris.H; VUI-hidsizlantirish.

A-ogsillar, fosfatidlar va shlinuhic mtddalami ajratish; B-erkin
yog'i kislotalarirti ajratish; V-sovun goldig'ni ajratish; G-namlikni
ajratish; D-rang beruvchi moddalarni ajratish; E-hid beruvchi
moddalarni ajratish.

Moyiamj uzlukli usulda refina siy<jlash va gidratatsiyalash
jarayoni neytralizaicr deb nomlangan qurilm.ilarda amlga oshiriladi.
* eytralizator 80-rasm silindrsimur konus tubli yaxlit po‘latdan
payvandlab tayyorlangan qurilma. U 1 korpus, 16 korpussimon tubi,
gizdmsh uchun bug4 yuboriladigan 3 gdilof, 18 qopgoq, 8
e e trodvigatel, 7 wuzatma 15 miruli aralashtirgich 11 valga



o'matilgan. Vertikal o‘g ikki gismdan tashkil topgan boMib, bu
gismlar 12 mufta yordamida birlashtiriladi. Muftani pastki o‘qqga ulash
va ajratish 9 richag yordamida amalga oshiriladi. Qo'zg'almas
kollektorli truba 19 va unga o'matilgan 13  sachratgichdan iborat
bo'iib, qurilma moy bilan to'ldirilgandan keyin unga sachratgichlar
orqali kerakli migdordagi gidratatsiyalovchi reaktiv yoki neytrallovchi
reaktiv yuboriladi. Shundan keyin aralashtirgich ishga tushiriladi va
25-20 minut vaqt davomida moy bilan gidratatsiyalovchi suyuglik
aralashtiriladi va fosfolipidlar birlashib zarrachalar hosil gilgandan
keyin aralashtirgich to‘xtatilib 2-3 soat davomida tindiriladi va
shundan keyin fosfotid konsentrati qurilmaning tubidan ajratib olinadi
va qurilmadagi moy ishqor eritmasi bilan neytralizatsiya qilinadi.
Moyni neytralizatsiyalash ishgor (NaOH) eritmasi bilan amalga
oshiriladi. Ishqor eritmasi valga o'matilgan aylanuvchi 14 sachratgich
orgali yuboriladi. Ishgor eritmasi qurilma aralashtirgichi aylanib
turgan vaqtda yuboriladi va bunda moyni isitish uchun bugl qavatga
bug' ham yuboriladi. Aralashtirish soapstok shakllanguncha davom
ettiriladi. Moyning harorati 45-60°C gacha yetkaziladi. Soapstok
shakllanganidan keyin aralashtirish va bug4yuborish to'xtatiladi. 8-10
soat tindirish uchun qo4yiladi. Soapstok moydan og‘ir bo'lganiligi
uchun qurilmaning konussimon gismiga cho'kadi. Tindirish uchun
belgilangan vaqgt o'tganidan keyin rafinatsiyalangan moy 3 shamirli
trubadan nasos yordamida tortib olinadi. Shamirli tmba qod4
yordamida aylantiriladigan lebedok yordamida moyning sathini
pasayishiga garab 17 tros yordamida vertikal holatidan tushirib
boriladi. Bu moyni soapstok bilan aralashishini oldini oladi. Soapstok
konussimon qgismidagi krandan bo'shatiladi

Qurilma ichidagi moy sathi 6 o'lchagichdan va harorati 5
termometr orgali nazorat gilinadi.

Hozirgi vaqgtda sanoatda sigdimi 5 dan 40 tonnagacha bo'lgan
neytralizator qurilmalar ishlatiladi.



80-rasm. Noytralizatcr:
- e ifinal; 3-sharnirliin ba; <'-saglovchi klapan; 5-termometr;
0 chov lineykasi; 7-uzatma; 8-elekirodvigatcl; 9-richag, 10-kotargich;
eval, 12-mufta; 13-voronkali sachragich; /4-kuchsi: i::hqgor eritmasi
u-ati adigan truba; 15-ramali aralasht.’rgirh; 16-konussimon tub, 17-tros;
18-gopqogq; ."V-kollektor.
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Neytralizatoming bir sutkalik ish unumdorligi quyidagi formula
orqgali hisoblanadi:

bunda, G - hisoblangan moy miqdori, ton, T - bir sutkada ish soati
T- qurilmani ish siklini davom etish vaqti, min.

Uzluksiz ishlaydigan rafinatsiyalash liniyalaridagi asosiy
qurilmalar bilan tanishib chigamiz. Bu qurilmalarga reaktor
turbulizator, koagulator, fosfatid konsentratini quritadigan rotatsion
quritgich, uzluksiz tindirgich, scparatorlar va boshqalar kiradi.

Reaktor turbulizator 81-rasm, harakatlanayotgan moyni turli
reagentlar (suv, ishqor eritmasi)ni aralashtirish uchun xizmat giladi. U
koms 3 va unga biriktirilgan moy kiradigan patrubka 1va suv, ishqor
eritmasi kiradigan 2 patrubkadan, membranali klapan 4 va 10
diffuzordan tashkil topgan. Aralashtirgichni ichiga 8 nipel va 9 soplo
joylashtirilgan. Trubadan kelayotgan moy soplodan o‘tish vagtida
so‘rilishni hosil boMishi natijasida 2 patrubkadan reagent so'riladi va
moyga mayda tomchilar holida qo‘shilgan reagent 10 diffuzor orgali
11 nasadkaga keladi. Moyga go‘shiladigan reagent migdori ignasiinon
7 klapan orgali rostlab turiladi. Ignasimon klapan 5 shturval
yordamida boshqarib turiladi, bunda havo so‘rilmasligi uchun harakat
6 rezina membrana orgali uzatiladi.

81-rasm. Reaktor turbilizator:
I-moy kiradigan patrubka; 2-kondensat kiradigan patrubka; 3-korpus;
4-membranali klapan; 5-shturval; 6-membrana; 7-ninasimon klapan; 8-nipel;
9-soplo; 10-diJJuzor; / 1-teshik-teshikli truba.
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82-rasm. Koagulator:
"-korpus; 2-moy va ishqor
aralashmasi kiradigan
patrubka; 3-gopgoq:
4-uzatma; 5-inert gaz
yuboriladigan patrubka;
6-patrubka: 7-aralashtirgich;
8-konussimon tub;
9-mahsulot chigadigan
patrubka; 10-mufta

Koagulator 82-rasm, gidraiatsiya  jarayoni vagtida
turbulizatordan kelayotgan moy suv aralashmasida gidratatsiya
cho‘kmasini shakllanishi uchun xiznnat giladi. U poMatdan tayyorlanib
silindrsimon 1 korpus, konussimon i o»tki gism, ochiladigan 3
gopgog va uning ustiga 4 motor reduktcr o “:"natilgan boMib, u 7 ramali
aralashtirgichni o‘gini 10 mufta orgali harikatga keltiradi. Moy suv
yoki moy ishqor iualashmasi qurilmaga 2 jo‘mrak orgali yuborilib
ostki 9 jo'mrakda uzluksiz chiqgarib turiladi. Qurilma ortigcha moyni
chigarish 6 jo‘mrak va qurilma ichini kuzatish oynasi bilan
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jihozlangan. Qurilmaning sig‘imi unda aralashmani 20-40 minut
boMishiga asoslanib hisoblanadi va u 2 m tashkil etadi.

83-rasm. Uzluksiz ishlaydigan tarelkali ajratgich
1-korpus; 2-konussimon gopqoq; 3-tozalangan may chigadigan kollektor;
4-har bir kameradagi tozalangan moy chigadigan truba; 5-ajrattladigan moy
kiradigan patrubka. 6-ajratish kamerasi: 7-malikamlavchi boltlor 8-tayanch; 9-Utk:
10-chokma chigadigan patrubka; 11-bug" bilanyuvish patrubkasi; 12-namuna olish
jo 'mraklari; 13-markaziy tarqatish trubasi; 14-tashqi truba; 15-yuqgorigi/lanes.
16-pastki/lanes; 17-cho’kish zonasi; 18-tozalangan moy zonasi: 19-cho’kish zonasiga
kirish patrubkasi; 20-kameradan tozalangan moy chigish patrubkasi; 21-yuqorigi
konussimon tarelka, 22-pastki konussimon tarelka; 23. 24-truba; 25-to'siq.

Uzluksiz ishlaydigan tarelkali cho‘ktirish quriimasi gidratsiya-
lashda (ostalid konsentratini, neytralizatsiyalashda soapstokni moydan
ajratish uchun qgoMlaniladi. Bu qurilmada aralashmani berish va
ajratilgan mahsulotlami chigarib olish uzluksiz ravishda olib boriladi.



Bu qurilma 82-rasm vertikal silindnimon ko‘rinishida bo'lib
lerodli St.3 po latdan tayyorlangiin, u ajratiluvchi 2 konussimon
Ugpgogdan, 1 silindrsimon korpu. va konussimon tubdan tashkil
topgan Qurilmaning ustki qopgog‘iga x>It ar yordamida juft-juft 21
va 22 konussimon tarelkalar mahkamlangan Ulaming har biri alohida
cho'ktirish kameralami hosil giladi va ular niustaqil ishlaydi. Ular ikki
seksiyadan: ostki g.dratatsiyalangan yoki neytralizatsiyalangan moyni
chigarish uchun xiZzmat giladi. Tarelkahir pakcti yig‘ilganda o'rtasida
vertikal  targatish trubasini hosi qiladi. Bu trubaga 5 jo'mrak
yordamida aralashrna yuboriladi va n 13 |)atrubkalar orqgali har bir
konussimon tarelkaga targatiladi.

Bunda aralashmaning harakat tezligi kainayishi sababidan moy
tarkibidan, o'lchami moydan katta cho'kmalar tarelka sirtiga cho'kadi
va sirg‘alib urilmaning ostki konussimon gismiga tushadi, cho'kma
10 jo‘mrak orgali qulmadan chiqariladi. Chc‘kmadan ajralgan moy
yengil bo'lganligi uchun cho'kmaning tstida to‘planadi va 22 tarelka
ustidan harakatlanib 20 patrubka oigali 23-24 kameraga va undan 4
truba, kuzatish oyntisi orgali 3 kollektor orgali qurilmadan chigariladi.

Moylami uzluksiz usulda rafinatsiyalasli jarayonlarining ba’zi
biri texnologik sxemalarida sepattorlar goMIlaniladi. Texnologik
vazifasiga ko‘ra separatorlar uch tur i

1. Bir-biriga erimaydigan suyuqlik arini ejratadigan separatorlar.

2. Suyuglik tarkibidagi erimaydig;in gattiq zarrachalarni ajratib
suyuqgliklami tiniqU shtiradigan separator lar.

3. Ikki va undan ortiq operaisiyati bajaradigan kombinatsiya-
langan separatorlar.

Yog‘-moy sanoatida separatorlar gidratatsiya, neytralizatsiya
cho‘kmalarini ajratishda; neytraliziitsiyadan keyin moy tarkibidagi
godiqg sovun zarrachalarini moydan ujratishdn go‘llaniladi.

Quyidagi: 84-rasm moylami separatorlami qo'llab uzluksiz
usulida rafmatsiyalash jarayoninin,j texriologiyasini strukturaviy
sxemasi  ko‘rsatilgan. Bundan  harorati  80-90°C  bo'lgan
rafinatsiyalanadigan moy gardishli araUshtirgichga kelib tushadi, bu
verda bir vaqtning o'zida ishqor eritir asi ham beriladi va aralashtirilib
aralashrna 2 separ.itorga uzatiladi. Selarato'lda moy soapstokdan
ajratiladi va moy 3 lopatkali aralashtirgkhga uzatiladi. Lopatkali
aralashtirgichda moy tarkibidagi iicvua qoldiglami yuvish uchun

yumshoq suv bilan yuviladi va moj' sovun qoldig'i va suvni ajratish
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uchun 4 separatorga yuboriladi. Tozalangan moy ikkinchi marotaba
suv bilan yuvish uchun 5 pichoqli aralashtirgichga va unda tarkibidagi
suv va sovun goidig‘idan ajratish uchun 6 separatorga, separatordan
quritish uchun 7 quritish qurilmasiga yuboriladi. Texnologik
sxemadan ko'rinib turibdiki, bu yerda separator bir necha marotaba
ishlatilmoqgda.

Al - MSL tipidagi separator 85-rasinda ko'rsatilgan, u gcrmetik
bo'iib bosim ostida ishlaydi. Qurilmaning korpusi 1 cho‘yandan
tayyorlangan bo'iib, unga hamma qismlari biriktiriladi, uning ostki
gismi fundamentga mahkamlanadigan tayanchdan va ustki qismi
2 kosasimon bo'iib unga baraban o'matiladi, baraban 107-109 dona
5 tarelkalardan iborat bo'iib, ulami 3 tarelka tutkich ushlab turadi.
Separatomi asosiy ishchi gismi 4 baraban bo'iib, u 6 gopgoq bilan
yopiladi.

Separatorga ishqgor eritmasi, yuvish uchun suv va moy 14, 15, 16
jo'mraklar orqgali yuboriladi, bu jo'mraklar separatoming pastki
gismiga joylashgan. Ajratish uchun yuboriladigan moy jo'mrak orgali
valga va undan tarqgatish tarelkasi orqali barabanga uzatiladi. Ajratish
vagtida og'ir fraksiya (soapstok, fosfid konsentrati va suv) devor
tomon harakatlanadi va 8 jo'mrak orqali chiqariladi. Yengil fraksiya
moy tarelkalar orasidan o'tib 9 jo'mrak orqali chigadi. Separatomi
ishlash sxemasi 85 b-rasmda ko'rsatilgan.

Moylami  gtfatsiyalash  vaqtida hosil bo'lgan  fosfatid
konsentratini quritish uchun rotatsion plyonkali qurilma ishlatiladi, bu
qurilmada konsentrat 5,3-8 kPa qoldiq bosimda tarkibida 1-4 %
namlik qolguncha quritiladi. Qurilma 86-rasm 8 korpus, 10 rotor, 16
scparatsiya kamerasidan tashkil topgan. Qurilmaning korpusi
silindrsimon bo'iib u tashgi tomonidan bo'g* qavat bilan goplangan
bo'iib bu gavatga bug' 9 jo'mrakdan yuboriladi, kondensat 18 va 20
jo'mraklardan chigadi. Bug' gavatidagi bug'ning bosimini o'lchash
uchun 7 jo'mrakga manometr o'matiladi. Qurilma kodusining ustki
gismiga 6 jo'mrak o'matilgan bo'iib bu jo'mrakdan quritiladigan

mahsulot yuboriladi.
fj i hri. -
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84-rasm. Separatorlami qo'llab uzluksiz usulda rufinatsiyalash jarayonini
strukturaviy sxe nasi:
I-gardishli aralashtirgich; 2. 4, ¢ separator; 3-kurakii aralashtirgich;

5-pichoq aralashtirgich. 7-vokuun quritish qurilmasi.

JOVUtlsdt
Mcfan suv

3 suv

Yy

<23 uhgor

85-rasm. AI-MSL tipidagi sirpsrator
a-umumiy ko'rinuhi; b- separator barablT.da ajra‘ishjarayonini sxemasi
I-korpus. 2-ustU kosasimon gismi; J-."aretka tiitg.ch; 4-bar'jban; 5-tarelka. 6,
7-kopqog; 8, 9-patrubka; 10-val; 11, 13-podshipnillar; /2-cher.yak; 14, 15, 16-
patrubka, / 7-mufta; 18-tishli g ildiritk; li-gorizorital val; 20-taksometr
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86-rasm. Gidrotatsiya cho'kmasini quritishda ishlatiladigan
gorizontal rotatsion plyonkali qurilma:
I-elektrodvigatel: 2-uzatma; 3-mufta; 4, 13-podshipniklar; 5, 12-suv
chigadigan patrubka; 6-malisulot kiradigan patrubka; 7 manometr
o matiladiganjo 'mrak; 8-korpus; 9-bug ' kiradigan patrubka; 10-rotor;
I1-vakuum sistcmasiga ulanadigan patrubka; 14, 23-r.nahkamlagich;
15, 22-sovitiladigan suv kiradigan patrubka; 16-separatsiya kamerasi;
17-gaytargich; 18, 20-kondensat chigadigan patrubka; 19-mahsulot chigadigan
patrubka; 21-bo 'shatish patrubkasi; 24-rama.

Separatsiya qismining ustki gismiga 11 patrubka o'matilgan
bo'lib, bu patrubka orqgali qurilma vakuum sistemasiga ulanadi.
Quritilgan konsentrat 19 patrubka orqgali chigariladi. Qurilmaning
rotori 10 yarim yulduz shaklida baraban shaklida bo'lib unga olti dona
kurrak o matilgan. ko'kraklar bilan qurilma korpusi orasidagi tirgish
1 mm ga teng. Qurilma 24 ramaga o'matilgan bo'lib rotor
lelektrodvigatel 2 uzatma va 3 mufta orgali harakatlanadi.

ItfMr\~ -
Tayanch iboralar .o

Neytralizator, ishqorli rafinatsiya jarayonining ketma-ketligi,
koagulator, reaktor turbulizator, uzuluksiz ishlaydigan tindirgich,
tindirgichning ish unumdorligi, separatorlar, rotatsion plyonkali
qurilma.

NAZORAT SAVOLLARI &/.,

1 Uzlukli gidratatsiyalash va neytralizatsiyalash'da ishlatiladigan
neytralizator qurilmalari.

2. Reaktor turbulizator.

3. Koagulator.

4. Uzluksiz ishlaydigan tindirgichlar.

5. Separatorlar.

6. Rotatsion plyonkali quritish qurilmasi.

7. Neytralizator qurilmasini tuzilishini va ishlashini izohlang.



g. Uzluksiz usulda separaterarcla lafinatsiyalash jarayonini
texnologik Strukturaviy sxemasini izotilaig.

14-bob. MOYLARNIQURITISH VARANGSIZLANTIRISH
QURILMALaRI

14.1. Moylarni quriiish qu rilmalari

Moylami ishqoriy rafinatsiyalashdan keyin moy tarkibida golgan
soapstok goldig‘i (savun)ni inoydan ajra:ish uchun moy 2-3 marotaba
ilig suv (kondensat yoki yumshoq suv) bilan yuviladi, yuvilgan moy
vakuumda quritiladi va agar moyning -angi belgilangan miqgdordan
katta bo‘lsa, bunday moy mrgni pasaytiruvchi reagentlar
(rangsizlantiruvchi mproq) yordamida nmgsizlantiriladi. Bu yuqorida
aytilgan uchala jarayon bitta qurilma yuvish va vakjumda quritish
qurilmasida amalga oshiriladi. Bu qurilna 87-rasm, vertikal
silindrsimon 1 korpus, konussimon 2 ostki gism va sferasimon 4
gopgog va 8 bug" gavatidan tashkil topgan. Qurilma ichida 8 o‘qga 7
kurakli aralashtirgjch o'matilagn, bu aralashtirgich qurilma
gopgog’iga o'matilgan 5 elektrodvigatel va 6 uzatma crqali harakatga
keltiriladi. Aralashtirgich 43 ayl/min tjzlik bilan aylanadi. Moyni
yuvish uchun suv qopgogMga o°‘natilgan 10 aylanma trubadagi
9 sachratgichlar orgali yuboriladi.

Qurilma gopgogMga 11 luk, \1 kuzatish oynasi, vakuum
sistemasiga ulash u;hun 13 jo‘mral® If v&“uummetr. 16 termometr
o matilgan. Qurilma ichidagi moy sathi 1? sath ko‘rsatgich orgali
nazorat qilinadi, moy yon tomonidaj;i 18 jo‘mrakdan quyiladi.
Rafinatsiyalangan moy yuvishdan oldin aralashtirib, trub 90-95°C
gacha gizdiriladi. Va shundan keyin gayrash haroratigacha qizdiriladi,
kondensat yoki yumshog suv sachragich orgali yuborilib
aralashtirgich to‘xtatilib, 0,7-1 soit tindiriladi va shundan keyin
qurilmaning ostki gismidan suv sovun aralashmasi ajratiladi. Yuvish
suvi ajratilganidan so‘ng qurilma gernetiklashtiriladi va qurilma
vakuum sistemasiga ulanib aralashtirgich ishga tushirilib moyni
4uritish jarayoni amalga oshriladi, bunda moyning harorati 95°C ga
ushlanadi. Qurilma ichidagi moy sadiida pufakchalar hosil boMmasa
m°y 4urigan boMadi. Quritish vaqtidi ajr.ilayotgan suv bugM va yengil
“chuvchi moddalar vakuum sistem;u:ig( so riladi. Quritish jarayoni



tugashi bilan shu qurilmani o'zida rangsizlantirish jarayoni amalga
oshiriladi, bunda vakuum va harorat quritishdagidek boMadi. 88-
rasmda qurilmaga adsorbsiyalovchi reagentni solish jarayonini
sxemasi ko‘rsatilgan. Rangsizlantirish jarayoni tugaganidan keyin
moy aralashtirilib turilib filtr presslash qurilmasiga uzatiladi. Hozirgi
vagitda sanoatda sigMmi 5 va 10 m boMgan GP5, GP10 tipidagi
uzlukli ishlaydigan vakuum quritish qurilmalari ishlatilmoqgda.

Rafinatsiyalangan va gidratatsiyalangan moylami uzluksiz
usulda quritishda quritish deaeretsiya qurilmasi ishlatiladi. Bu qurilma
vakuumda ishlaydigan boMib, u silindrsimon vertikal ko'rinishida
boMib, 89-rasm ikki gism, 5 ustki korpus, 1 ostki korpuslardan iborat,
bu korpuslar bir-biri bilan 2 flanesli birikma bilan biriktirilgan.

Ustki korpusning yon tomoniga 3 flanesli patrubka boMib, unga
4 sachratgichlar bloki o‘matilgan, bu blok uchta 24 sachratgichdan
tashkil topgan, sachratgichlar moy keladigan truba provodga 28 vtulka
bilan birlashtirilgan. Sachratgichlar blokining tepasiga novasimon 7
tomchi qaytargich o'matilgan. Sachratgichlami garama-qgarshi
tomoniga korpusga 8 kuzatish oynasi o‘matilgan. Pastki korpusning
ustki qgismiga 9 kontakt sirt o'matilgan boMib, u tarelka va
to'siglardan tuzilgan. Pastki korpusning yon tomonidagi patrubkaga
10 flanesga 11 galquvchi sathi boshgargich o'matilgan. Korpusning
ostki tomoniga 18 flanesga 20 bugl yuboradigan zmeyevik
o'matilgan. Qurilmaga 21 moy sathini ko‘rsatuvchi shishali
oMchagich o'matilgan.

Qurilmaga nam moy 22 joMnrakdan yuboriladi, bugMangan suv
bugM 6 jo'mrakdan chigariladi va gritilgan moy 19 jo'mrakdan tortib
olinadi. Qurilmani sirti izolatsiya qavati bilan goplangan.
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87-rasm. Yuvish vakuum-quritish "a nings zlantirish qurilmasi:
I-korpus; 2-kon,tssimon tub; 3-bug' qaviti; Jtqopqoq; 5-elektrodvigatel;
6-taatma; 7-kurakli a,-clashtirgich; 8-vai; 9-s.ichritgichlar; 10-truba; 11-luk;
12-kuzatish oynasi; 13-jo'mrak, 14-manometr; /5-vakuumetr, 16-termometr;
17-sath ko'rsatgich; 18-ntcy g.iyisf patrubkasi



inertgaz

filtrasiyaga

88-rasm. Yuvish vakuum-quntish va rangsizJantirish qurilmasiga adsorbent
yuborish jarayonining texnologik sxemasi*
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89-rasm. Uzluksiz ishlaydigan quritish dea';ratsiyalash qurilmasi:
I-ostki korpus, 2-flanesli birikn.a: 3, 10, ,'8-flanes; 4 sachratgichlar
bloki; 5-ustki korpus; 6-bug™ chigadiganpatrubka; 7-novcsimon tomchi
gaytargich; 8, 21-kuzatish trynasi; 9-lontaktyuzasi; 11-galquvchi sath
boshgargich; 12-mushtsimon mexanizm; 13 g o zg\tluvchi shtok; 14-klapan;
15-jo'mrak; 15-qo'zg‘aluvchan richal; 17-tayanch; 19-quritilgan moy
chigadiganjo rr.rak; 20-zmeyevikli gizdtrgic.i; 22-quritiladigan moy
yuboriladigan Kkollektor, 23-biriktirisb vtuikasi; 24-sachratgich.



Qurilma quyidagi tartibda ishlaydi. Rafinatsiyalangan moy
sachratgichlar blokiga 3,0 kgs/sm: dan kam bo'lImagan bosim bilan
yuboriladi va sachratgichlar moyni yugoriga tomchi shaklida
purkaydi. Qurilmada bug* ajralib vakuum nasos yordamida har doim
20-40 mm.sim.ust. Qoldiq bosim hosil qilinadi. Tarkibida namlik
saqlagan moy past bosimli muhitga tushishi bilan uning tarkibidagi
suv tezlik bilan bug'lanib vakuum nasos yordamida so'rib olinadi.
Tomchi ushlagich 7 suv bug'lari bilan vakuum nasosga so‘rilayotgan
moy tomchilarini saglab qoladi. Qurigan moy tomchilari gizib turgan
kontaktli sirtga kelib tushadi va bu yerda yupga gavatda harakatlanib
go'shimcha quritiladi va dearatsiyalanadi, quritilgan moy ostki gismga
to'planib 19 jo'mrakdan nasos yordamida uzluksiz chiqarilib turiladi.
Moy qurilmada 80-90°C haroratda to'liq quritiladi.

14.2. Moylarni rangsizlantirish qurilmalari

Hozirgi vagtda yog'-moy sanoatida moylami uzluksiz usulda
rangsizlantirish uchun uch turdagi qurilmalar: «De Smet» (Belgiya),
«Speyshim» (Fransiya) va uOkrim» (Italiya) liniyalari ishlatilmoqda.

«De Smet» qurilmasi bir sutkada 120 tonna moyni
rangsizlantirish quvvatiga ega bo'lib, bunda 1,2 % adsorbent
go'shiladi. Bu liniyani texnologik sxemasi 90-rasmda ko'rsatilgan
bo'lib, bu liniyada asosiy* texnologik qurilmalar dastlabki va oxirgi
bosqichda rangsizlantiruvchi qurilmalar va fdtrlardir.

Rangsizlantiriladigan moy rafinatsiyadan so'ng 2 nasos
yordamida 1 sig'imdan bir gism 8 aralashtirgichga rangsizlantimvchi
tuproq bilan aralashtiriladi. Tuproq 6 sig'imidan 7 me’yorlovchi shnek
yordamida aralashtirgichga beriladi.

Aralashtirgich rangsizlantrish qurilmasini yuqoridagi diskasiga
yuboriladi, diska 274 ayl/min aylanib turadi. Shu vaqgtning o'zida
moyning asosiy gismi 5 gizdirgichda 90°C gacha gizdirilgan holda
dastlabki rangsizlantirish qurilmasining ikkinchi va uchinchi diskasiga
kelib tushadi. 9 qurilmada vakuumda moyning tomchi holda sachrab
tushishi natijasida moy quritiladi va quritilgan moy 11 nasos
yordamida 10 gizdirish qurilmasiga va undan moy tuproq aralashmasi
oxirgi rangsizlantirish qurilmasi, 2 ga uzatiladi. Bu qurilmada
vakuum 13 bug' ajralib nasoslar yordamida hosil qilinadi, moy

sachratgichlar yordamida tomchi holda sachratib beriladi. Shundan
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keyin moy 15 filtriash qurilmasiga vn fil rimgan moy 17 sig'imga
yig'iladi.

90-rasm. Moylami uzluksiz rangsizlantiradigan «<DE-SMET»
qurilmasining texnologik sxemasi:
1-sig'im; 2, H, 14-nasos; 3, 4-rctametr; 5 10-gizdirgich; 6-adsorbemli
sig'im; 7-me Yorlovchi shnek; 8-a4ilashtirgich; 9-dastljbki bosgich
rangsizlantirish qurilmasi; 12-axirgi boscich rangsizlantirish qurilmasi;
13-bug’ ejektori; 15-filtr; 16-loyga moyni to plash sig'M ; 17-filtrlangan
moyniyig 4shsi*im

Dastlabki  bosgichda rangs zlantir sh  qurilmasi  91-rasm,
silindrsimon bo'lib, u 1 korpus va ikk ta istki 3, pastki 2 yoysimon
gopgoqlarda va 4 bug* gavatidan tashkil topgan. Silindr o‘rtasidan 5
o'q o'tgan bo'lib, unga uchta 6 dislca va ikkita 7 aralashtirgich
o'matilgan. Ustki yoysimon gopgcgga 9 Ink va vakuum sistemasiga
ulash uchun 10 jo'mrak o'nuitilgifl. Qurilmaga moy tuprog
aralashmasi diskalarga beriladi. Qurilnadr rnoy sathi 13 galquvchi
sathi boshgargich orgali bir sathida saglanib turiladi. Moy qurilmadan
14jo'mrak orqgali uzluksiz chiqgarib turiladi.

Ikkinchi bosgich oxirigacha -ang.izlantirish qurilmasi diametri
750 mm va balandligi 5000 mm bo'lgan kolonna tipidagi 92-rasm
qurilma bo'lib, 1 korpus, 2 bug' ga™at va korpusga flanes bilan
biriktirilgan 3 ostki gismi va o'ng kirik:ir Ilgan 4 galquvchi sath
boshqgargichdan tuzilgan. Ustki gismininj, konussimon kengaygan
gismiga 5 separator biriktirilgan bo'lit, u moy tomchilarini ajratish

is;



uchun xizmat qiladi. Qurilma 6 jo'mrak orgali vakuum sistemasiga
ulangan. qurilmadagi qoldig bosim 4kPa ga teng. Qurilmaga
suspenziya nasos yordamida uzluksiz 7 jo'mrak orgali uzatiladi va g
sachratgich orgali konussimon 9 zontga sepiladi va zontdan qurilma
devoriga ogib ostki gismidagi 10 jo'mrakdan filtir qurilmasiga
uzatiladi. Loyga moy filtlardan gaytgan loyga moy 11 jo'mrak orqali
qurilmaga gaytib kiradi.

91-rasm Dastlabki bosgich rangsizlantirish qurilmasi:
I-korpus; 2-tubi; 3-qopgoq; 4 bug' gavat; 5-val; 6-gardish; 7-aralashtirgich; 8,
15-podshipniklar; 9-luk; 10-jo'mrak; 11, 12-patrubka; 13-galquvchi klapan; 14-
moy chigadiganjo ‘mrak

iW. iivi* |, o
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92-rasm. Oxirgi bosgich raiigsizlantiiish qurilmasi:
1-korpus; 2-buy ‘gavat; 5-tubi; 4-oclquvchi klapan; 5-separator;
6, 7-patrubka; 8-sachratgich; 9-zont; ‘0. 11-jo‘mrak

Tayanch ilxtralar

Moyni uzlukli usuida quritisi va rangsizlantiiish qurilmasi,
uzluksiz usuida ishlaydigan quritisi dtaratsiyalash qurilmasi, «De
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Smet»  rangsizlantirish  texnologik liniyasi, birinchi  bosgich
rangsizlantirish qurilmasi, ikkinchi bosqich rangsizlantirish qurilmasi.

NAZORAT SAVOLLARI

1 Ishqoriy rafinatsiyadan keyin moyni yuvish va quritish
qurilmasini tuzilishi va ishlashini tushuntiring.

2. Uzlukli usuida moyni vakuumda quritish va rangsizlantirish
qurilmasining sxemasini chizing.

3. Uzluksiz usuida moyni quritish qurilmasini tuzilishini chizing
va ishlashini izohlang.

4. Moylarni uzluksiz usuida rangsizlashtrishda ishlatiladigan
«De-smet» qurilmasini tuzilishini chizing va ishlashini izoh'iang.

15-bob. MOYLARNI HIDSIZLANTIRISH QURILMALARI

Moylarni  hidsizlantirish  jarayoni to‘lig rafinatsiyalash
jarayonining eng oxirgi bosgichi boMib, bunda maqsad hidsiz va
mazasiz moy olish va moyni tarkibidan pestitsid va 3,4-benzapirin
moddalaridan to'lig tozalash. Bu jarayon margarin va konserva
mahsulotlari ishlab chiqgarishda ishlatiladigan moylar uchun muhim
ahamiyatga ega.

Hidsizlantirish jarayoni bug'latish jarayoni bo'lib, bunda jarayon
yuqori haroratda va past bosimda bug‘ yordamida amalga oshiriladi.
Bu jarayon uch bosgichdan iborat bo'lib, moy tarkibidagi hid hosil
giluvchi moddalami moy gatlamidan bugManish gatlamiga chigarishi,
ulami bug'latish va hid beruvchi moddalar molekulasini bug'lanish
zonasidan olib chigish.

Hozirgi vaqtda moylarni hidsizlantirshda turli tipdagi qurilmalar
ishiatilmogda. Bu qurilmalar ishlash usuligi ko'ra uzlukli, yarim
uzluksiz ishlaydigan tiplarga bo'linadi. D5 tipdagi hidsizlantirish
qurilmasi kam hajmdagi moylarni uzlukli usuida hidsizlantirish uchun
ishlatiladi. Qurilmaning sig‘imi 5 tonna. U 93-rasm yaxlit
zanglamaydigan 12x18N9T tipidagi po'latdan payvandlash yo‘li bilan
tayyorlangan. Qunima silindrsimon 1 kothNe va unga payvandlangan
ellipssimon gopgoq 2 va osti 3 dan tuzilgan. Koguen” ostki
gismning ichiga olti dona zmeyevik 4 o'matilgan, ulaming uchtasi
moyni qizdirish uchun va uchtasi hidsizlantirilgan moyni sovitish



uchun xizmat qiladi. Qurilmaning ustki tomoniga o'qi bo‘yicha 5
kamera payvandlangan bo'lib, bu kameraning yon tomoniga 6 jo'mrak
o'matilgan, bu jo'mrak vakuum sisteinasiga ulangan bo'lib, unda
havo, uchuvchan moddalar va suv bug'i so'riladi. Qurilmada
ta’mirlash va tozalash ishlarini bajarisli uchun 7 qopgoqg qo'yilgan.
Ta’mirlash ishlarini bajarish vaqgtida tonchi g.iytaruvchi 8 to'siq olib
qo'yiladi.

Qurilmaning ustki gopgog'ining tashgi gismiga zmeyeviklar
o'matilgan bo'lib, u qopgogni qizdiradi va bunda uchuvchan
moddalarni qurilma devorlariga kon iunsatsiyalanishining oldi olinadi.

Qurilmaning ostki gismiga o'lkir bug' targatish kamerasi 11
bo'lib, bu kameraga joylashtirilgan bar mtyor arga bug4 10 patrubka
orgali beriladi. O'tkir bug' targatish barbatyori olti dona bo'lib, uning
tuzilishi 94-rasmda ko'rsatilgan.

Bug' yuborish kamerasini osiiga 18 iai gorizontal forsunkali
aralashtirgich 12 o'matilgan bo'lib, u moyni qurilma ichida bir tekis
aylanib aralashishini ta'minlaydi.

Hidsizlantirilgan moy 13 jo‘r;rak orcali bo'shatiladi. Qurilma
ichidagi jarayoni kuzatish uchun ustic: gipgeg'iga vayon tomoniga 14
kuzatish oynasi o'rr atilgan.

Qurilmada bitta siklini davoin etish vaqti 4,5 soat bo'lib, u
quyidagi operatsiyalardan a) moy bilan toMdirish, b) 30-40 minut vaqt
davomida 170-180°C gacha vakuunida o'tkir bug' yuborib gizdirish,
d) belgilangan vakuumda hidsizlantirish 210°C haroratda, e) 100-
110°C gacha sovitish zmeyeviklariga sovu<| suv yuborib 16-18 kPa
goldig bosimda o'tkir bug' bilan sekin aralashtirib sovitish,
0 hidsizlantirilgan moyni bo'shatish.

Hozirgi vagtda yog' - moy sanoati koixonalarida uzlukli usulda
ishlaydigan 95-rasmda ko'rsatilgar hidsizlantirish qurilmalari ham
ishlatilib kelinmoqgda

is?



93-rasm. Uzluksiz
ishlaydigan D-5 tipidagi
hidsizlantirish qurilmasi:
1-korpus; 2-ustki gqopqgoq;
3-ostki gopqog;
4-zmeyevik; 5-kamera;
6, KO-patrubka; 7-qopqoq;
8-tomehi gaytargich;
9-zmeyexik; 10-patrubka;
11-o tkir bug'tarqatish
kamerasi; 12-forsunka;
13-jomrak

94-rasm. D-5 tipidagi
hidsizlantirish qurilmasini
o'tkir bug* targatish
barbatyori:

/ -korpus; 2-tarqgatish
trubasi; 3-patrubka;
4-forsunka;
S-teshik-teshikli sektor.



I'5-rasm. Hidsizlantirish qurilmasi:
I-zmeyevik; 2-barbotyor; 3-barbotyorga b tg'yuborish trubasi; 4-gazlift;
S-trubalar panjarasi; 6 7-trubalar birihiiilailigar panjara; 8-qalpoq; 9-g‘ilof;
10, 18-gaytargich, 11, 12-gqaytargich, 1J-ajmtish bo 'shlig i; 14-ustki kamera;
15-qopgoq; 16-gazliftni Ko tarish trubaii r/-ga2lifiga bug'yuborish trubasi.

Qurilmada o'riacha 1 tonna moyni hidsizlantirishda 100 kg
o'trik bug* va 200 kg isitish bug‘i sarf boMadi.

Yog‘-moy smoati korxonahrida noyni uzluksiz usuida
hidsizlantirish uchun AI-MND tipidagi, «De Smet» va «Alfa-Laval»
firmalarida ishlab chigarilgan qurilmalar ishlatiln oqda. Bunday
qurilmalaming ish unumdorligi 80 ton/sut dan 150 ton/sut ga teng.

AI-MND uzluksiz usuida hidsizlantirish liniyasini texnologik sxemasi
%-rasmda ko ‘rsatilgan.



96-rasm. Moylami uzluksiz usulda hidsizlantiradigan AI-MND liniyasini
texnologik sxemasi:
I, 5, 8, 15-nasos; 2-sarfo ‘Ichagich; 3, 6-gizdirgich; 4-dtaerator;
7-hidsizlantirish qurilmasi; 9-soviigich; 10-tomchi ushlagich; 11-bug -ejektorli
vakuum nasos; 12-barometrik kondensator; 13-sirtiy sovitgich; /4-oraliq sig im

Bunda rafinsiyalangan moy sig'imdan 1 nasos va 2 sarf
o‘Ichagich orqgali o‘tib ikki yo*lli g‘ilofli 3 gizdirgichga beriladi, bu
gizdirgichda dastlabki qizdirilgan moy 4 dearator-gizdirgichga
beriladi va bu yerda tepadan pastkka tomon yupga plyonka gavatida
ogib tushib, zmeyevikdan o‘tayotgan hidsizlantirilgan moy yordamida
130—80°C gacha gqizdiriladit Bu qurilmada vakuumda moy
dearatsiyalanadi va moy 5 nasos yordamida 6 gizdirgichga yuboriladi
va bu yerda buglyordamida hidsizlantirish haroratigacha qizririladi.
Qizdirgichda 180~220°C gacha gizdirilgan moy 7 hidsizlantirish
qurilmasining ustki qismdagi sachratgich orgali qurilma ichiga
sepilidi.  Hidsizlantirilgan moy qurilmaning ostki gismidagi
jo‘mrakdan 8 nasos orqali uzluksiz chigarib turiladi. Qurilmaning
vakuum sistemasiga 10 tomchi ushlagich o'matilgan boMib, u moy
tomchilarining bug‘dan ajratish uchun xizmat giladi? Qurilma vakuum
besh bosqichli bug* ejektorli vakuum nasos yordamida hosil gilinadi.
Bu liniyada o'matilgan hidsizlantirish qurilmasi 97-rasmda



. ©‘rsatilgan bo*lib. u vertikal silincr shildidagi qurilma bo'iib, u uch
ism aan: j DOSh gismi maxsus sachi-atish uskunasi bilan, Il o‘rta gismi
va Il kengaygan gismdan tashkil top gar.

Qurilmaga qgizdirilgan moy 0,1 mPa bcsim bilan 1jo ‘mrak orqali
2 sachratgichga uzatiladi. Sachratgiclidar moy 3 yarim trubaga
biriktirilgan 38 dona 4 plastinkalaiga s;pil<li. Bu pla>tinkalarda moy
yupga plyonka holida harakatlanib pas dan yugoriga ko‘tarilayotgan
o‘tkir bug' yordamida qizdiriladi tra moy 7 markaziy trubaga oqib
tushadi va undan oltitaga ajratilgai 11 l.ameralarga o'tadi. Ostki
gismdagi har bir kameraga 8 bug' injektori bo'iib, ularga o'tkir bug'
10 kollektor orgali uzatiladi. Ostki kameralaming uchtasiga 12
zmeyevikli gizdirgich o'matilgan. Quriimadan moy 9 jo'mrak orgali
chigariladi. Qurilmaning butun korpusi tasligarisidan zmeyevik bilan
o'ralgan bo'iib, uncan bug' o'tib turadi. Ostki gismiga 6 kuzatish
oynasi va 14 trubka bo'iib unga naiicrat o'khov uskunalar o'matiladi.
Qurilmaga 15 sig'iindan uzluksiz usulda 20 %li limon Kislotasini
oksidlanish jarayonlarini borishiga yo'l qo'ymaslik uchun berib
turiladi.

Qurilmaning bir sutkalik ish urumdorligi 80 tonnaga teng.
Keyingi yillarda yog'-moy sanoatida l.oloina tipidagi hidsizlatirish
qurilmasi  bo'lgan texnologik iiniyilar ishlatilmogda, bunday
texnologik liniyalarga «Alfa-Laval» va «Spomaash>: (PXR) 98,99-
rasm liniyalarini ko'rsatish munikin. Bu liniyalarda o'matilgan

hidsizlantirish qurilmalarining kotisbuks yasi 100-101-rasmlarda
ko'rsatilgan.



97-rasm. Uzluksiz ishlaydigan hidsizlantirish qurilmasi:

I-bosh gismi; U-o fta gismi; 1H-ostki gismi; 1VV-plastinkalar paketi.
1-jo mrak, 2-sachratgich; 3-markaziy truba; 4-plastinkalar; 5. 13-tayanch;
6-kuzatish oynasi; 7-markaziy bo 1im; 8-bug'ijektori; 9-chigarish trubasi;

/ O-bugdyuboriladigan sig 'im



v

98-rasm. «Alfa-Laval» firmasining h dsizlantirish qurilmasini texnologik
sxetrasi:

I, 5, 17, 18, 21-nasos; 2-filtr; 3-deaeratcre4-sig'i.n; 6-gahral’o kislotali sig'im;
7-me Yorlovchi nasos, 8-plastinkali sovitgich; 9-bug' ejektori; 1Q-hidsizlantirish
qurilmasi; Il-skruber; 12-bug ‘ejektorli vakuum nasos;

13, 14, 19, 20-gizdirgich; 15-filtr; ,6-suv havzasi

-rasm. Polsha xalq Respublikasida ishlab ciicarilgan hidsizlantirish
.o qurilmasining texnologik sxemasi:
5-hd <1 = ~Onasos- 9-gizdi‘gich; 3-c'earator; 4-;akuum nasos;
I \\an,‘rsft qurilmasi; 6-bug" ejektorli vakuum nasos; 7-’omchi ushlagich;
sovitgich; 11-jUtr; 12-suv havzcs ; /.5, 16-sigim; 19-limon kislotali
sig'im; 20-bug' gizdirg,ch.



KOO-rasm. Hidsizlantirish qurilmasi (Alfa Laval):
1-korpus; 2-tarelka; 3-vakuum patrubkasi; 4-to §iqg; 5-quyish trubasi;
6-barbatyor; 7-boShatish trubasi; 8-kuzatish oynasi; 9-hidsizlantirilgan moy
chigish patrubkasi; 10, 14-jo'mrak; 11-tubi; 13-bo%hatish trubasi; 15-moyni
qurilmaga berish patrubkasi; 16-skruberdagi moyni bo Shatish trubasi;
17-skruber; 18-luk; 19-Rashiga nasadkasi; 20-sachratiladigan moy qo yish
trubasi; 21-skruberni vakuum patrubkasi; 22-demistrol gatlami;
23-tarqgatish trubasi; 24-gaytargich; 25-patrubka



101-rasm. Hidsizlantirish qurilmasi (PXR):
-gopgoq, 2-vukuum/tctrubkasi: 3-moyrj.-ad.gan patrubka; 4-vakuum shaxlasi;
-korpusr, 6-moyni ptyish trubasi; 7-v.itnum trubasi; 8-vahrum shaxtadagi
niinm bn shatish trubasi; 9-sath ko Tsatyich t'rnatiladigan patrubka;
~meyevik, Il1-moy kiradigan truba; 12-hidsizlantirilgan moy chigadigan
patru ka; 13-o'tkir bug' kiradiganpairubk-i; U-tubi; 15-zmeyevikdan moy
Cl / f PcUnukJ, 16-gahrabo kislotasiyuboriladigpn patrubka; 17-luk;
2j .[ ™ ,ruban; 19-barbatyor; 20-tarelka, 21 to'siq; 22-qaytargich;
-qutgan bug kiradigan patrubka; 1'4-giidiriih zmeyeviki; 25-termometr
o rnatiladigan patrubka; 26-o tHriug" kiradigan patrubka



Tayanch iboralar
Hidsizlantirish, hid va ma'za hosil gqiluvchi moddalar, D-5
tipidagi hidsizlantirish qurilmasi, ish sikli, uzluksiz ishlaydigan'
hidsizlantirish qurilmasi, AI-MND liniyasini texnologik sxemasi.

NAZORAT SAVOLLARI

1. Moylarni hidsizlantirish va uni amalga oshirish usullari.

2. Uzluksiz ishlaydigan hidsizlantirish qurilmasi.

3. Hidsizlantirish jarayonining vazifalari.

4. Moy tarkibidagi hid va maza hosil giluvchi moddalar.

5. D-5 tipidagi qurilmani kontruksiyasi va ishlashini izohlang.

6. AI-MND tipidagi uzluksiz usuida ishlaydigan hidsizlantirish'
jarayonining texnologik sxemasini tushuntirib bering.

7. Hidsizlantirish qurilmalarida vakuumni hosil gilishni izohlang.

8. «Alfa-Laval» tipidagi texnologik liniyada o'matilgan hidsiz-
lantirish qurilmasini konstruksiyasini chizing.

9. «Spomash» tipidagi texnologik liniyada o ‘matilgan
hidsizlantirish qurilmasining konstruksiyasini chizing.

, 16-bob MOYLARNI GIDROGENIZATSIYALASH
QURILMALARI

0 ‘simlik moylari odatdagi normal sharoitda suyuq holatida
bo'ladi, bunga sabab moyining asosiy qismini tashkil etuvchi
triglitseridlar tarkibiga Kiruvchi yog‘ Kkislotalarining 70-80 %ni
to'yinmagan yog‘ kislotalari tashkil etadi. Sanoatda va turmushda
suyuq moylar bilan bir gator gattiq yog‘lar ham ishlatiladi. YogMarga
boMgan ehtiyojni hayvonlardan olinadigan yog‘lar qondira olmaydi,
shu sababdan ham suyuq moylarni gattiq yog'larga aylantirish ehtiyoji
mavjud. Buning uchun sanoatda suyuq moylarni gidrogenizatsiyalash
jarayoni goMlaniladi. Bundan maqsad yuqori haroratda suyuglana-
digan yog'lar olish. Bunda gidrogenizatsiyalash jarayoni natijasida
suyuq moylar tarkibidagi triglitseridlami tashkil etuvchi to'yinmagan
yog* Kkislotalari vodorod bilan to‘yintiriladi va natijada lagatgina
yuqori harorat va bosimda Kkatalizatorlar ishtirokida ro‘y beradi.
Katalizator bu kimyoviy reaksiyalami tezlashtirib, o‘zi kimyoviy
reaksiyaga kirishmaydigan va olinadigan mahsulot tarkibiga



Ic'rmaydigan moddalar hisoblanadi. Gidrogcnizatsiya asosida olingan
attig yog‘lar margarin, osh|«zli< yogMari, gandolatchilik
ishlatiladigan Yyog'lar ishlab chigarish uchun asosiy xomashyo
hisoblanadi.

Moylarni gidregenizatsiyalasr jarayonlari avtoklav va kolonna
tipidagi reaktorlarda amalga osliiriladi. Avtoklav’arda moylarni
gidrogenizatsiyalash uzlukli va iu:hiksiz usuida amalga oshiriladi.
Kam miqgdordagi moylarni gidrogoni;:atsiyalash bitta yoki ikkita
avtoklavda uzlukli usuida amalga osliiriladi. ko‘p miqdordagi moylar
uchta avtoklavda iborat avtoklavlar bataieyasida uzluksiz usuida
amalga oshiriladi. Uzluksiz usuida avtoklavlarda moylarni
gidrogenizatsiyalash jarayonini texnologik sxemasi 102-rasmda
ko‘rsatilgan. Bunda gidrogenizat*iyalanadigan moy 1 sig‘imdan
me’yorlovchi nasos 2 orqgali 3a birnchi avtoklavga, 4 issiglik
almashinish qurilmasida isitilib uzatiladi. Bu issiglik almashinish
qurilmasida moy 3v avtoklavdan chigayotgan salomas orqali isitiladi.
Bir gism moy katalizator suspenziyasir i tayyorlash uchun 12 retora
qurilmasiga uzatiladi. Retortida qayta tiklangan Kkatalizator 6
aralashtirgichga Uzatiladi. Bu aralashtirgichga 10 nasos orqgali 7
salomas yig‘gichdan yoki filtrpressdun ") aralashtirgichdan ishlatilgan
katalizatorlar ham 6 aralashtirgichga uzatiladi. Me’yorlovchi 5 nasos
orgali katalizator birinchi avtoklavg.) yuboriladi va bir vaqgtning o‘zida
sachratgichdan vc>dorod ham yuborilaci. Birinchi avtoklavda
gidrogenzatsiyalashning birinchi bos<|ichi tugaganidan so‘ng reaksion
massa 0°‘z-o‘zidan keyingi avtoklavlarga o tadi. Oxirgi avtoklavdan
tayyor mahsulot aralashmasi salomis va Katalizator 4 issiq
almashinish qurilmasida sovitilib 1 naso< orgali 7 salomas gabul
gilish sig imlariga yig'iladi va u yerdan 3 nasos orqali tarkibidagi
atalizatomi ajratish uchun filtrpress qu ilmas ga uzatiladi. Ajratilgan
ata izator regeneratsiyalash uchun katalizator boMimiga va bir gismi
gayta tiklash uchun 6 aralashtirgichga yuboriladi.

16<



102-rasm. Moylami avtoklavlarda uzluksiz gidrogenizatsiyalash jarayonining
texnologik sxemasi:
1-sig'im; 2-me yorlovchinasos; 3a, 3b, 3v-avtoklav; 4-gizdirgich;
5, 8, 10, ll-nasos; 6-aralashtirgich; 7-salomasyig'gich; 9-katalizatoryig'gich;
m*rj 12-retorta; 13-tomchi ushlagich; 14-yig'gich; IS, 16-skruber;
17-iomchi ushlagich; 18- resiver.

Ortigcha vodorod avtoklavdan 13 tomchi ushlagichga, bu yerda
vodoroddan yog‘ tomchilar va yog* kislotalari ajratiladi va ajratilgan
tomchilar 14 vyig'gichga yig‘iladi. Ajratilgan vodorod 15 va 16
skrubberlarda suv sepib sovitiladi, 17 tomchi ushlagichdan o‘tib 18
past bosimli resiverga uzatiladi. Avtoklavdan chigan, ya’ni ishlangan
vodorod va toza vodorod qo‘shib kompressorga va undan yuqori
bosim resiverga, moy ajratgichga va undan sovitish uchun sovitgichga
yuboriladi. Sovitilgan vodorod nam ajratgichda rami ajratilib
avtoklavga yuboriladi, avtoklavda yuborishda quyidagi nisbatda:
birinchisiga 50 %, ikkinchisiga 30 % va uchinchisiga 20 % yuboriladi.
Yuborilayotgan  vodorodning miqgdori  hajmiy rotatsion gaz
oMchagichlar orgali belgilanadi. Moy sarfini miqdori sarf o'lchagich
orgali o‘Ichanadi.

Moylami gidrogenizatsiyalashda ishlatiladigan avtoklav 103-
rasm silindrsimon vertikal 1 kotusdan va kogusga payvandlangan

170



llipssimon ostki va ustki qopgoglardan tashkil topgan bo'lib,
C'rtasidan 2 turbinali aralashtirgichni valt oMgan. Aralashtirgichni
3 motor reduktor harakatga keltiradi.

QopgogMga o'lchov jihozlari D"na:ish uchun 5 luk vodorod va
katalizator yuboriladigan jo‘mraklar o matilgan. Qurilmaning ostki
gismiga olti dona 6 zmeyeviklar cV-natilgan boMib, ulardan uchtasi
(kattasi) moyni qizdirish uchun, uchtasi (kichigi) moyni sovitish
uchun xizmat giladi. Ostki qopgogMga 7 barbatyor va moyni
bo'shatadigan 8jo ‘inrak o'matilgan

Uzluksiz gidrogenizatsiyalashda avtoldavlar baiareyasi bir-biri
bilan korpusga o'matilgan 9 va 10 tnjbalar orgali tutashtiriladi, bunda
L-shaklidagi o'tkazish trubasi avtoklavdagi inoy sathining balandligini
belgilaydi va moyning sathini bir mt’yorda ushlab turishini
ta’minlaydi. Xuddi shuningdek, avtoklavdagi moy massasini birdan
ikkinchisiga o‘tkazish uchun, avtokUvring gopgogMdagi jo ‘mrakka
gazlift o'matilgan. Gazlift bir-biriga kiritilgan 11 va 12 trubalardan
iborat bo'lib, ular vertikal ravishcia a'/toklavning ichiga Kiritilgan.
Ichki trubaga diametri 2 mm li 24 ta teshik bor. Diametri 80 mm
bo'lgan tashqi truba qurilma ostki gisinidim 30-40 sm balandlikda
o'matilgan. Gazliftning ichki 12 trubasi orqgali, barbatyor orqali
yuborilayotgan vodorod gazining bosin idan 0,05 MFa ko‘p boMgan
gaz yuboriladi va buning natija>ida truba ichida gaz suyuglik
aralashmasi hosil IxiMadi, bu hosil bcMgan aralashtnaning zichligi
qurilma ichidagi aralashmaning zichligidan kichik, shu sababdan ham
aralashma trubalar orasidagi oraliq kaual orgali kolarilib 14 truba
orgali ikkinchi avtoklavga o'tadi. Avtoklavga o‘matilgan trubinali
aralashtirgich birinchi navbatda kataliz*tor zarrachalarini cho‘kishini
oldini oladi va gidrogenizatsilamyotgan moy bilan vodorodning
o0 zaro birikishini kuchaytiradi. Avtoklavning umumiy sigMmi 12 m ,
uning ishchi sig'imi 6 tonna. Qurilmaga moy quyishda, moy sathidan
, m bo'shlig qgoldiriladi, bundan riagsad chigib ketayotgan vodorod
tar ibidagi moy tomchilarini ajralishini ta’m nlash.
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a-umumiy ko\ , . «— .-Tngyw;z-iuroinah aralashtirgich; 3-motor
uzatma; 4-podshipnik; 5-luk; 6-zmeyevik; 7-barbatyor; 8, 9, 10patrubka; M.
12-ichki va tashqi truba; 13-flanes; 14-moy ikkinchi avtoklavga o "tadigan truba.



Avtoklavning texnik tavsifi

Geometirik Sig'imi, m 12,5
Moy quyiledigan sig imi, ton 6
Vodorod bilan to*Idirilishi, m 1-1,5 (moy sathidan)
Ichki diametri, mm 2200
Balandligi, mm 5550
Ishchi bosim, MPa qurilmada 0,5
Zmeyevikda 6,0 gacha
Mubhitdagi harorat, °C 230 gacha
Trubinali aralashtirgichni aylanish

chastotasi, ayl/min 59
Qizdirish zmeyevikining yuzasi, tr 22
Sovitish zmeyevikini yuzasi, in 18
Og'irligi, kg 5240

Retorta katalizatorlami til.lash  uchun ishlatiladi. Unda
kukunsimon nikelli katalizator moy muhitida, 240-250°C haroratda
1,5-2 soat vaqt davomida nikel va mis tuzlari ishtirokida vodorod
yordamida tiklanadi. Qurilma 104-iaim verlikal silindrsimon 1 korpus
va ellipssimon 3 gopgoqdan iborat bo‘lib, «qopgoq kocgusga flaneslar
yordamida biriktirilgan. Qurilmani ko¢un3l 12X18N10T markali
kislotaga chidamli po'latdan taj-yorlangan Qopgog'ining ustiga
4 ustun go*yilgan bo'lib. unga 15 ikki trubinali aralashtirgich
harakatlantiradigan uzatma o‘mt.t IgEn. Aralashtirgichni 7 valli
6 mufta yordamida uzatmaga ulang.an. Qurilmani ichini ta’mirlash va
nazorat qgilish uchun 2 luk o'matilgan. Qurilma ichidagi aralashmani
ta’mirlashni 4 MPa bosimli big4 yordamida qizdirish uchun
14 zmeyevik va sovitish uchun 12 zineysvik o‘matilgan. Qurilma
ostki gismiga IMPa bosimdagi vcdorxini uzatish uchun 16
aylanasimon targatgich o'matilgan. Qurilrrag.a moy suspenziyasi va
katalizator tuzlari 19 patrubkadan on;ye\iklar botguncha solinadi.
Mahsulot qurilmadan 18 patrubkadan bo'shatiladi. 11 patrubkadan
namuna olinadi. Ishlangan vodorxl qopqog'iga o'matilgan
jo mrakdan chigariladi. Qurilma ishini nazora: gilish uchun gopgoqqga
nazorat o'lchov asboblari o'matilgan

Kolonna ~P”agi gidrogenizatsiyahsh qurilmalari uzluksiz
8‘ r°8enizatsiyalashda ishlatilib, unda /uqori titrli texnik salomaslar
o ishlatiladi. Kolonna tipidagi q'irilnalarda yuqori bosimdagi
v rodni ishlatilishi orgali jarayon tezlishadi.
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Moylarni gidrogenizatsiyalash bir-biri bilan bog langan to‘rtta
kolonnada amalga oshiriladi. Bunda kolonnalar bir-biri bilan go‘yish
trubalari orqali tutashtiriladi. Birinchi reaksion kolonnaning ostki
tomonidan 2,5 3,0 MPa bosiindagi moy, 5 %li mis-nikell katalizator
suspenziyasi va vodorod yuboriladi. Reaksion kolonna 105-rasm,
kislotaga chidamli 12xI8N10T tipdagi po‘latdan tayyorlanadi, uning
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enine galinligi 6 mm bo‘lib, 1 korpus balandligi 10000 mm,

A 400 mm truba shaklida to ‘lib, uning ustki va ostki gismi
ladisan 2 va 6 qopgoglar bihiri berkitiludi. Kolonnaning ostki

al jsitish uchun 7 tashqgi zmeye”ik o'matilgan boMib, undan

3 MPa bug* harakallanadi.

106+rasm
Moylami uzluksiz
usulda gidrogcniza-
tsiyalashda
ist-'tatiladigan kolonna
I-korpus;
I 6-gopqoa;
3, S-pcurubka;
4-bug' qavat;
7-zmeyevik

auril  °  nan‘n& yugoriga gqismida 4 g‘ilof bo‘lib, wundan

vod "rvt Marorat,1> rostlashda fovdalani adi. Moy. katalizator va

or aralashmusi aralashtirgiclia tayyorlanib 5 traba orqali
17»;



kolonnaning  ostki  gismiga  yuboriladi. Kolonna  bo'yLk
ko'tarilayotgan moy vodorod bilan to‘yinadi va 3 patrubkadan keyin»:
kolonnaga o'tkaziladi. Harorat kolonkalar bo‘ylab 205 dan 250°c
gacha yetkaziladi. Kolonka tipidagi qurilmalarda faqgatgina texnik
salomas olinadi.
Tayanch iboralar

(iidrogenizatsiya, avtoklav, uzluksiz gidrogenizatsiya, retorta,

aralashtirgich, kolonna tipidagi reaktor.

NAZORAT SAVOLLARI

1. Gidrogenizatsiya jarayon to'g'risida.

2. Avtoklavda uzluksiz usuida gidrogenizatsiyalash jarayonini
mashina aparatura sxemasi.

3. Avtoklavni tuzilishi va ishlashi.

4. Retorta tuzilishi va ishlashi.

5. Katalizator suspenziyasi tayyorlash uchun aralashtirgich.

6. Kolonka tipidagi gidrogenizatsiyalash qurilmasi.

17-bob. VODOROD ISHLAB CHIQARISH VA ISHLATILGAN
VODORODNI TOZALASH QURILMALARI

Gidrogenizatsiya korxonalari vodorodning asosiy iste’molchisi
bo'lib, bir sutkalik quvvati 300 tonna salomas ishlab chiqgarish
korxonasiga 18-20 ming.m1 zarur boMadi. Eng asosiysi bu
ishlatilayotgan vodorodning sifati bo'lib, vodorodni tozalik darajasi
gancha yuqori bo'lsa, gidrogenizatsiyalash jarayoni ham shuncha tekis
ketadi va olinadigan salomasning sifati ham yuqori bo'ladi.

Sanoatda vodorod quyidagi:

1 Elektrolitik

2. Konversiya

3. Jelezoparovoy u".ullarida olinadi.

17.1. Elektrolitik usuida vodorod olish qurilmalari

Vodorodni sanoat migyosida ishlab chiqgarishning eng ko'p
go'llanilayotgan usuli, bu elektrolitik usul bo'lib, uning afzalligl
shundaki. gazning tozalik darajasini yugqoriligi (99,9 %gacha),
qurilmalarining tuzilishining oddiyligi, xizmat ko'rsatishni osonligu
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« hlab chigarish quwatini oson boshgarilishi, tashgi muhitga va suvga

-rarli chigindilarni chigmasligi. Vodorod ishlab chigarishning
dektrolitik usuli ko*p elektr energiyasi sarf giladi, bunda Im vodorod
olishda 5,6 kVt soat doimiy elektr loki sarf boMadi. Bu usulda
vodorod olish quyidagi prinsipga asoslangan. Elektrolizerdagi
elektrolitdan doimiy elektr toki o'tyanda, H2 va OH ionlami
razryadlanishi ro‘y beradi va buning natijasida vodorod va kislorod
gazlari hosil boMadi, hosil I»'1{;an gazlar alohida-alohida
elektrolizerdan ajratib olinadi.

Hozirgi vagtda sanoatda vodD*odni elektrolitik usulda olishda
filtr-press tipidagi FV-250 va FV-fCO deklrolizerlar go'llanilmoqda.
Bu qurilmalar bir-biridan elektroli;«:r yacheykalarining (84 va 160)
soni bilan farqg giladi.

Elektrolizer ,06-rasm yacheykahirdan iborat boMib, har bir
yacheyka ikkita dektroddan: ano<l 3 va katod 2, va birta 4
diafragmadan iborat boMib, diafragna hosil bo'lgan gazlami ajratadi.
FV-500 tipidagi elektrolizeming ish unumdcrligi 500 m3soat vodorod
va 250 m3soat kislorod boMib, gazlarning bosimi 4,9-9,8 kPa ga teng.

Elektrolizemi yacheykasi diafragmz.li to'rtburchak kesimli
1 po'lat ramadan va ajralayotgan gaz ar chigadigan 5 kanallardan
iborat boMib, 3 anod, 2 katod, 6 gazlar harakatlanadigan kanal va
elektrolit eritmasi yacheykaga kiradigan 7 patrubkadar tashkil topgan.
Qarshiligini va kom>ziyalanishini kamaytirish magsadida 3 anodning
yuzasi yupqa nikel gatlami bilan goplangan. K.atodning yuzasiga temir
panjara o'matilgan.

Elektrolizer vyig'ilgan holda 1C7-rrsm 20 dona qoplamli
1 tayanchlarga o'matilgan. Bunda banma 160 dona 3 yacheykalar
4 litalar orasiga 5 boltlar orqali gistiriladi.

Yacheykalami o'rtasiga 6 katnera bo'lib u elektrolitni

langandan ~*yin sovitish uchun xizmat giladi. Bu yerdan vodorod
va kislorod alohida-alohida 7 tomchi tjratgichga va undan keyin 8
ondensatorga, kondensatordan keyin 9 wua' yig'gich kamerasiga
>'g iadi. Gaz yig'gichdan gazlar ga'goldergayuboriladi.



106-rasm. Elektrolizer yacheykasi;

I-po‘lat rama; 2-katod; 3-anod; 4-diafragma; 5, 6-gaz o 'tadigan trubka.
j|1< R S - - INifl
Elektrolit eritmasi tayyorlash V distillatorda, distirlangan suv

olish bilan amalga oshirildi. Distillangan suv IV sig'imga yig‘iladi,
elektrolit eritmasi distirlangan suvga kaliy ishqori go'shib tayyorlash
VI sig‘imida amalga oshiriladi. Elektrolit eritmasi elektrolizerga VII
nasos yordamida uzatiladi.

Gazgolder 108-rasm elektrolitik yoki boshga usuida olingan
vodorodni yig‘ish va saqlash uchun ishlatiladi. Gidrogenizatsiyalash
korxonalarida asosan ho‘l gazgolderlar ishlatiladi, uhirda hajmning
o0 °‘zgarishi silindrsimon 1sig'imni vertikal yo'nalishda 6 suv sig‘imida
harakatlanishi natijasida amalga oshadi. Suv havzasi silindrsimon
shaklida metalldan yoki temir betondan tayyorlanadi. Qish vaqtida
hovuzdagi suv havzasi ostiga o'matilgan 5 truba orqali keladi va
sig'im gaz bilan to'lishi natijasida u ko'tarilib boradi. Bunda sig‘im
ichidagi gazning bosimi ortib boradi. Gazgoldemi to‘g‘ri vertikal
ko'tarilishi 4 ustun bo‘ylab harakatlanadigan roliklar yordamida
amalga oshadi.



107-rasm. FV-500 elektrolzeri:

I-elektrolzer; 1.'-vipryamilel uskur.asi; .'M-napor sig'imi; 1V-sig'im;
V-distillator; VI-elektrolit layyorlanaaiyan sig'im; Vll-nasos; VUI-elektrolit
lo giladigan sig 'im I-tayanch; 2-filir, 3-"'lekt olzeryachtykasi; 4-plita;
5-mahkamlov;,hi.

/ OS-rasm. Ciiizgolder
-kolokol; 2, 5-truba; 3-jo'mrak: 4-yo'nchiru thi rels; 6-suv hovuzi; 7-zadvijka.
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Gazgolderdan gaz 2 turba orgali chigadi va 7 zadvijka oroali
avtoklav boMimiga yuboriladi. Gazgoldemi shamollatish 3 kran oroar
amalga oshiriladi. 1"

Gazgoldemi sig‘imi 100, 300, 600, 1000 va 2400 m\ diametri
6000 dan 18000 mm va balandligi 4000 dan 10000 mm gacha
bo‘ladi. 3

Avtoklavdan chigayotgan vodorod tarkibida uglerod oksidlari
metan, azot, kislorod, tomchi holdagi moy, namlik, kichik molekulali
yog4 kislotalari va boshgalar boMadi. Uzluksiz usulda avtoklavlar
batareyasida  gidrogenizatsiya qilinganda vodorodni tozalash
sistemasiga bir soatda 1500 m3 vodorod keladi. Vodorod tarkibidagi
aralashmalar turli-tuman boMganligi uchun ulami tozalashda turli
tipdagi qurilmalar ishlatiladi.

Birinchi navbatda vodorod tarkibidagi mexanik bogMangan
yogMar markazdan qochma tomchi ushlagichda 109-rasm ajratiladi.
Bu qurilma diametri 1000-1200 mm boMgan silindrik shaklidagi
1 kodusdan va ajratiladigan 2 qopgoqdan iborat boMib, unga
avtoklavdan chiggan vodorod 4 trubka orgali kiradi. Qurilma ichidagi
spiralsimon 6 o'ramda harakat gilayotgan vodorod tarkibidagi yog*
tomchilari markazdan gochma kuch ta'sirida 5 silindrik devorlariga
borib uriladi va ostiga tushib 7 patrubkadan chiqgariladi. Bir gism
tozalangan vodorod 3 trubkadan keyingi bosqich tozalash qurilmasiga
o'tadi.



109-rasm. Markazdan gochmi tonchi tutgich:
I-korpus; 2-qopgoq; 3, 4-patrubkc; 5-slind."; 6-0 ‘'ram; 7-jo ‘mrak.

Vodorodning iczalashni keying bosgichi uni sovitish va yuvish

bo lib, bu jarayon suv skrubberili [10-rasm amalga oshiriladi.
rubbeming kogmel 1 ugkrodli po'latda tayyorlangan bo‘lib, sovuq
suv 0,2 MPa bosimda 3 kollektor orqilJi clti dona 5 sachratgichga
va mayda omchi holida pastelan yugoriga ko'tarilayotgan

vodorod ogimiga sepiladi. Vodorod qurilmaj'a 6 patrubka orqali kirib



2 yugorigi patrubkadan chigadi. Ortigcha suv aralashmalar bilan bir».
8 patrubkadan chigarilib turadi.

Yog' aralashmalari sovuqda 8 patrubkani bekitib qo'yish
mumkin, buni oldini olish uchun skrubber vagqti-vaqti bilan 7
patrubkadan bug4yuborilib proparka qilib turiladi. Qurilmadagi bu*1
4 patrubkadan chigariladi. Qurilmaning hajmi 3,5 m3 og'irligi 860 kK

Qurilma ichini kuzatish va ta’mirlash uchun 9 luk o'matilgan. A

/ 10-rasm. Vodorod gazini yuvadigan va sovitadigan sukruber:
I-korpus; 2, 4, 6, 7, 8-patrubka; 3-kollektor; 5-purkagich; 91k



Vodorod tarkibidagi suvga eriinaydigin aralashmalami ajratish
hun ishqorli skrubber qurilma>i qoMiInniladi, bu skrubbeming
“c (juksiyasi xuddi suv skrubberi&a o‘xstiash bo'iib, uning ichiga
°~| xalgachalari joylashtirilgan. Bu halgachalar metall panjara
Noa 1 metr galinlikda joylashtirilgan. Vodorod halgaiar ostidan
vugoriga tomon ishqor entmasiga garsii harakatlanadi. Ishqor
critmasini konsentiatsiyasi 80-10C g/l bo lib, uning miqdori 8-10
m/soatni tashkil etadi.

Tozalangan vodorod quritilaci, chunki vodorod tarkibidagi
namlik bo'lsa gidrc-genizatsiyalash vaqgtida yuqori haroratda yog'ning
kislota sonini oshishiga va qo'shimcia moddalaming hosil bo'lishiga
olib keladi. Vodorodni quritish Kkorr pressorda sigish yordamida
amalga oshiriladi.

Tayanch ilioralar

Elektrolitik, elektrolizer, gazgolder, rrarkazdan gochma tomchi

ushlagich, suvli skribber, ishqorli sl:rubl>er.

NAZORAT SAVOLLARI
1. Sanoatda vocorod olish usullari.
2. Elektrolitik usulda vodorod o ish.
3. FV-500 tipidagi elektrolizer
4. Gazgolderda vodorodni saglash.
5. Markazdan gochma tomchi ushli gich.
6. Skrubber.

18-bob. KATAL1ZATOR TAYYOFLASH QURILMALARI

Sanoatda moylami gidrogenizatsiyalaihda asosan, asosini nikel
va nikel-mis tashkil etgan katalizatorlar <|o*llaniladi.

Bu katalizatorlarga go'shimclm q.lib aluminiy, xrom, titan va
boshga metallar va ulaming oksidlaii qo' llaniladi.

Katalizatorlar sirukturasiga ko'ra;

- kukunsimon;

- granulatsiyalangan tiplarga bo‘liradi.

Kukunsimon katalizatorlar gidro”enizatsiyalashda suspenziya

ida ishlatiladi, ulaming o'lchanii If' mkmdan oshmaydi. Ularga

ispers yoki suspenziyalangan kataliza ork r deyiladi. Granulatsiya-

angan katalizatorlar tabletka holatida b3‘Hb, ulaming yuzasiga
is:



vodorod va moylar yaxshi singadi. Ular qo’zg'almas gatlam holatida
boMadi. Ulami mugim katalizatorlar deyiladi. d

Kukunsimon katalizatorlar uzlukli va uzluksiz gidrogenizatsi-
yalashda, mugim katalizatorlar fagat uzluksiz gidrogenizatsiyalashda
ishlatiladi. Katalizatoming yuzasini kattalashtirish va salomas
tarkibidan ajratishni osonlashtirish maqgsadida metall katalizatorlar
ko'pchilik hollarda g'ovaksimon sirti katta boMgan moddalarga
cho'ktiriladi. Bunday Kkatalizatorlarga tashuvchiga cho'ktirilgan
katalizatorlar deyiladi.

Avtoklav boMimida gidrogenizatsiya jarayoni uchun zarur
boMgan katalizatorlaming miqgdori unchalik ko'p emas. Quwati 200
ton/sutka salomas ishlab chigarishda bir sutkada 150 dan 300 kg
gacha, ya’ni 0,75-1,5 kg | ton salomasga katalizator sarf boMadi.

Toza yangi kataiizatomi tayyorlash asosan ikki yo‘nalishda:

a) mis-nikel katalizatorini tayyorlash;

b) formiat nikel kataiizatomi tayyorlash olib borilmoqda.

Mis-nikel tipidagi katalizator, tayyorlash uchun asosiy
xomashyo: nikelsulfid, mis kuporosi, natriy korbonat va Kkizelgur
hisoblanadi.

Formiat nikel tipidagi katalizator tayyorlash uchun xomashyo:
nikel sulfid va formiat natriy hisoblanadi.

Ikkala holatda ham katalizator olish usuli, xom-ashyolaming
sulfidli tuzlarining suvli eritmalaridan suvda erimaydigan cho'kma
olish, va keyin bu cho'kmani parchalab birinchi holatda nikel va mis
olish va ikkinchi holatda nikel olishga asoslangan. Bu usullar
zavodlarda davriy va uzluksiz usullarda amalga oshiriladi. Bunda
asosan chanli reaktor, vakuum filtr, quritgich, melnitsa ishlatiladi.
Chanli reaktor - nikel va misning karbonatli tuzlarini cho*ktirish
uchun ishlatiladi. Bu qurilma 111-rasm uglerodli poMatdan
tayyorlangan bo'lib, vertikal silindr shaklidagi sigMm boMib hajmi
3-4 m ga teng. Qurilma | korpus, 3 konussimon tubi, 6 gopqoq,
7 patrubka, 8 wuzatma va 4 aralashtirgichdan tashkil topgan.
Qurilmaning konussimon tubiga 4 barbatyor o'matilgan bo'lib, undan
o'tkir bug' va sigilgan havo yuboriladi. Aralashtirgichning valini

!y/u.qs)«rAl\glIgmlga ko plklnl - pasaytirgich 50 matllgan(.(
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Y -rasm. Nikcl \a misni karbonatli tizlaini <hc‘ktiruvchi chan-rcaktor:
1-korpus; 2-batbatyor; 3-konussinton tub; 4-ai-a/ashtirgich; 5-kopik
posaytirgich; 6-qopgoq; 7-patrul ka; t'-uzatma; 9-elektrodvigatel;
| O-patrubkii.



Chanli reaktoming ichki sirti kislotaga chidamli plitkalar bilan
goplangan bo'lib, u qurilma devorlarini sulfat va xlorid Kkislota
ta'siridan yemirilishidan himoya qiladi.

Tebranuvchi tegirmon - qurilgan toza katalizatomi oMchami
5-10 mkm bo'lgan holatgacha maydalash uchun ishlatiladi.
Tebranuvchi tegirmon 112-rasm, u gorizontal silindrsimon 5 korpus,
8 stanina, 7 prujinali tayanch, balanslovchi val 2, ek-ktodvigatel 1,
mahsulot solinadigan 3 patrubka, mahsulot bo'shtiladigan 6 patrubka
va 4 lukdan tashkil topgan.

[ 12-rasm. Tebranuvchi tegirmon:
I-elektrodvigatel; 2-balanslovchi val; 3, 6-patrubka; 4-luk; 5-korpus; 7-purjina;
b f-stanina; 9-himoya gavat.

Tebranuvchi tegirmon korpusining ichiga metall shariklar bo'lib,
mana shu metall shariklar yordamida qurilma ichiga solingan
katalizator tu/.i yanchiladi. Metall shariklar qurilma tebranma harakat
gilganda harakatga keladi. Ular bir minutiga 1500 marotabagacha
tebranma harakat giladi.

fshlatilgan katalizatomi qayta regeneratsiyalash uchun, birinchi
navbatda filtr pressdan ajratib olingan katalizatordan yog' qoldig'i (60
%gacha yog' bo'ladi) ajraladi Katalizatomi yog'sizlantirish, flotatsiya

tB6



lida 105- 107°C haroratda 0,13-0 15 MPa bosimda avtoklav
** jmasida amalgii oshiriladi. Jarayor harorat va bosimda 5 %li
M~riy karbonat (100 kg 1tonna kauhzatorga) va 20 %li osh tuzi (0,32
IT | tonna katalizatorga) aralashtirilib amalga oshiriladi. Kataiizatomi
9%g‘sizlantirishda ishlatiladigan avlokluv ~ 113-rasm, qurilma
silindrsimon 1 korpus, ellipssimon 5 qopgoq va 2 tubdan tashkil
topgan. Qurilma ichidagi ramali aralashtirgich 3 elektrodvigatel 7 va 6
uzatma yordamida harakatlantirilaci. Ajratilgm yog‘ 4 truba orqali

chiqariiadi.

13-rasm. Qayta isilatiladigan katal zitoini moysizlantirish avtoklav i:
I'korpus; 2-tub; 3-aralashtirgich, 4-tnba; 5-qopqoq; 6-uzatma;
7-elektrodvigat;/.



Yog'sizlantirilgan katalizator avtoklavdan gaynatish chaniga
114-rasm oMkaziladi. Bu yerda katalizator sulfat Kkislota bilan
gaynatilib nikel va mis eriydigan holatga o'tkaziladi.

Tayanch iboralar
Katalizator, ~ kukunsimon,  granulatsilangan,
tebranma tegirmon, flotatsiya.

chan-reaktor,

NAZORAT SAVOLLARI
1. Katalizatoming turlari.
2. Chanli reaktor.
3. Tebranuvchi tegirmon.
4. Katalizatomi regeneratsiyalash qurilmasi.



19-bob. MARGARIN ISHLAB CH1QARISH UCHUN
ISHLATILADIGAN QURILMALAR

Margarin mahsulotlari ishlab chigarish yog‘-moy sanoatining
muhim tarmoglaridan boMib, bu mahsu otlarini ishlab chiqgarish
yildan-yilga ko‘payib bormogda Margurin mahsulotlari ishlab
chigarishning ko'pivishiga sabab bu irahsalotlami o'simlik moylari
asosida tayyorlanishi va buning n.itijasida fiziologik xususiyatlarini
yaxshiligidandir.

Margarin yuqori konsentratsiy.ili emulsiya bo‘lib, uning tarkibi
gidrogenizatsiyalangan yog4 sut, shakai, tu/., vitaminlar, emulgatorlar
va boshga foydali moddalardan tashkil topgan. Margarin tayyorlash
texnologiyasi aso;.an quyidagi texnolog:k jarayonlardan tashkil
topgan:

-yogQ“vasut- suv fazasini tayycrlash;

- retsepturadagi moddalami me’yorlash:

- retsepturadagi moddalami aralashtirish;
emulsiyalash;

- sovitish;

- kristallizatsiyalash;

- gadoglash.

Margarin mahsulotlar tayyorlsshda ishlatiladigan qurilmalar
vazifasiga ko'ra quyidagi guruhlargn bo'linadi:

- sutni saglash va unga ishlov bsrish qurilmalari;

-emulsiyalash va gomogenizatsiyal.ish qurilmalar;

- sovitish va kristallizatsiyalash qurilma ari;

- gadoglash qurilmalari.

Hozirgi vagtda margarin mahsi lotlari ishlab chigarishda asosan
ikkita texnologik sxema qo'llariad, bu sxemalar bir-biridan
emulsiyalash, sovitish va plastiklik hosil gilish jarayonlari bilan farq
4iadi. Quyidagi texnologik sxemada  115-rasm, margarin
Ayyorlashning birinchi texnologik sxemasi ko'rsatilgan boMib, bunda
emulsiyalashda, sovitish va plastiklik hosil gilish emulsator,
sovituvchi baraban va vakuum komplektorgo'llanilgan.

Sig im 1 dan yog*, 2 va 3 sig imlardan me’yorlagich 4 orgali

" g“,or va ™*yoq moddasi 5 bakka tushadi va unda 6 avtomatik

9/1e a ° ®rana™‘- 1 sig‘imdan sut, tuz va shakar eritmalari 8 va

Slg imlardan 10 bukka quyiladi va 11 avtoria~ik tarozida oMchanadi.
18S



1, 2, 3. 7, 8. 9-sig'im; 4-me yorlagich; 5. 10-bak; 6. 11-avtomatik tarozi;
12-aralashtirgich; 13-rotatsion emulsator; 14-barabanli sovilgich; 15-vakuum
komplektor; 16-sovitish kamerasi; 17-gadoglash moslamasi.

Bak S dan yog* asosi va bak 10 dan suv - sut asosi 12
aralashtirgichga quyilib aralashtiriladi va aralashrna 13 rotatsion
emulgatorga uzatiladi. Emulgatordan aralashrna barabanli sovitgich 14
ga uzatiladi. Sovituvchi baraban sirtidagi yupga margarin qavati
ajratilib 15 vakuum-komplektor qurilmasida plastik massa hosil
gilishga yuboriladi. Vakuum-komplektor qurilmasida mexanik ishlov
berilib margarin massasi hosil gilinadi va tayyor margarin Kattta
idishlariga gadoglanib 16-sovitish kamerasiga yuboriladi va u yerda
bir necha soat saglanganidan so'ng 17 gadoglash qurilmasida
gadoglanib iste’molga chigariladi.

Bu texnologik sxemada tayyor margarin massasi gadoglan-
mnasdan oldin sovitish kamerasiga yetiltiriladi va shundan keyin
gadoglanadi. Margarin massasini sovitish kamerasida saglab yetiltirish
ko‘p vaqgtni oladi va jarayonni uzluksiz amalga oshirish imkoniyatini
bermaydi. " |
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Margarin ishlab chigarishning; ikkinchi texnologik sxemasi
luksiz amalga oshirilib bunda crnulsiyalash, sovitish va plastik
ishlov berish uchun sovitgichli kristalliz*tor qurilmasi goMlaniladi.
S Bu texnologik sxema 116-rasrnia koMsatilgan boMib, bu sxema
hozirgi vaqtda keng ishlatilib kelimrcgda.

Nasos-dozator 1Yyordamida oldindan layyorlangan yog*, sut va
retsepturaga Kirgan boshga kompommtla - dartlabki aralashtirish uchun
2 sigMmga va undan 3 aralashtirgichga ‘olinadi. Aralashtirgichda
Component  aralashishi  bilan  bir qutor harorat bo‘yicha
normallashtiriladi.  Dag‘al emulsiya aralashtirgichdan  sath
tenglashtirish sigMmi 4 ga o'tka/.iladi va undan yuqori bosimli
nasosga Yyuboriladi, nasosda emjsiya 1,5-2,5 MPa atmosfera
bosimida uch silindrli 6 sovit.gichda oMkaziladi. Sovitgichda
aralashtirilishi va yugori bosim ta’s rida ara ashma emulsiyalanadi va
sovitiladi. Sovitgic.ini uchta silindridan o'tishi natijasida 10-16°C
gacha sovigan margarin massasi 7 ta'qatish qurilmasida beriladi va u
yerda ikki gismga ajralib filtr-gomogenizator 8, kompensiyalovchi
qurilma 1! dan oMib kristallizator 9 ga uzatiladi. Kristalizatorda
mexanik ishlov berilib plastik nargrnn massasi hosil boMadi.
Kristallizatordan chigargan margarin 10 gadoglash qurilmasida
gadoglanib undan yashiklarga joylaslitirish avtomati 12 ga va undan
yashiklami yarliglaydigan 13 avtomatga uzatiladi. Ma'garin 200 yoki
250 gramm holida gadoglanadi.

Bu texnologik sxema oldingisiga nisbatan quyidagi afzalliklarga
ega; ko'pchilik jarayonlar mahsulot bilan havcni o‘zaro bogMigligisiz
amalga oshadi, buning natijasida jarayonni bashgarish yaxshilanadi va
mahsulotni sifati yugqori boMadi; issiglik, ekktroenergya va sovuqlik
sarfi kamayadi; ish unumdorligi ortadi.

Aralashtirgich - margarin tarkibiga kirgan komponentlami
aralashtirib dag'al emulsiya hosil ciilish va bir xil haroratga ushlab
tunsh uchun ishlatiladigan qurilma. ArelasHirgich 117-rasm, asosan

Iug - gavatli kothms, qopgog, aralashtirgich va uzatmadan tashkil
opgan.
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116-rasm Sovitib tunb margarin ishlab chigarish jarayonini texnologik sxem .1
>nchr 4 birXlsathn, sa4T »

s g tm 5- yuqorrﬂg)osm% nas%s uc% silindrli aralasht|r|>$1 SOVtI][ISh aK L
7~targatgtch; 8-filtr-gomogeni:ator; 9-kristalltator,: 10-qadoglash rn ku Z
1l-kompensalor; 12-yashiklarga gadoglash uskunasi;
13-yashiklarniyariglash uskunasi.

/ 17-rasm Aralashtirgich:

/ -elektrodvigctel; 2-uzatma; 3-
mujta. 4-icatma ramasi;
5-gopgogq  6-mahsulotlar

sohnadigan ustki patrubka:
7-termometr;

8-aralashtirgich; 9-korpus; 10-
bug'ggvat: 11-emulsiya
chigariladigan patrubka;

12-tubi; li-tawinch ustunlar; 14-

bo'shaiish krani;
15-jo mrak; 16-gaytargick

-

A Qurilmaning ~ u si 9 silindr shaklida bo'iib, isitish uchun 10
gavati bor. Qurilma " u si zanglamaydigan po latdan

yyor angan. Qurilmaning ostki gism 12 aralashma bo\shatiladigan
shtutser tomoniga giya shaklida o'matilgan. Qurilmaning ichiga
lentasimon aralashtirgich 8 o'matilgan bo'iib, n 3 mufta orgali 2



uzatmaga va 1 elektrodvigatelga ulangar. AiaUshtirgichni 5 qopqog'i
bo'lib, bu qopgoq ikki garama-garshi tomorga ochiladi. Qopgogning
ustki tomoniga 4 r.una o'matilgan bo'lib, jnga uzatma o'matilgan.
Qurilma ichida 16 gaytargichlar o'matilgar bo'lib ular aralashmani
aralashtirgich bilan birga aylanishini oldini oladi. Aralashtirgich to'rt
dona 13 tayanchlarga o'matiladi. Qurilmaga mahsulot ustki
tomondagi 6 patrubkadan solinadi vs aialashtirilgan mahsulot pastki
tomonidagi 11 patrubkadan chiqariladi.

Qurilmaga 7 qarshilik tcmomitrii  o'matilgan bo'lib, u
emulsiyani haroratini nazorat gilib turadi. Qurilma ichidagi mahsulot
sathi 17 sath o'lchagichlar yordamida na;orat gilinadi.

Aralashtirgichning ish sikli quyidagi O]>eratsiyalardan: mahsulot
bilan to'ldirish - 15 min, aralashtirish - 15 min, mahsulotni bo'shatish
- 20 min, hammasi - 50 min tashkil :cpgin.

Bir xil sathni >aglovchi bak - yuqori bosimli nasosga margarin
emulsiyasini bir xilda yetkazib berish uchun shlatiladi. Bak 118-rasm,
bu - qavatli 2 korpus, 4 gopgogq va 5 propellerli aralashtirgichdan
tuzilgan bo'lib u zar.glamaydigan po latdm tayyorlangan.

Bakdan margarin emulsiyasining; bir xil sathi 3 galquvchi klapan
yordamida saglab turiladi. Bak ichidagi margarin emulsiyasi
ajralmasligi uchun 5 aralashtirgich yordamida aralashtirilib turiladi.
Bakdan margarini nasosga uzatish 7 patrubka orgali amalga oshiriladi.
Bak to'rtta 10 tayachlarga o'matilgan.

Uch silindrli  yuqori bosimli lascs 119-rasm, margarin
emulsiyasini bir xil sathli bakdan oln vo atoiga 2,2-2,5 MPa bosimda
uzatish, filtrlash, gomogenizatsiyalash va tash ish uchun ishlatiladi.

Margarin emulsiyasiga sovitib ishlov berish qurilmasiga votator
eng asosiy qurilmalardan bo'lib u mirgarin emulsiyasiga yupga
gatlamda sovitilib mexanik ishlov I»erish uchun ishlatiladi. Ishlov

erish jarayoni uchta ketma-ket joylashtinlgan gorizontal turli harorat

rcjimida ishlovchi silindrlarda amal(,a oshiriladi. Qurilmaning
umumiy ko'rinishi 120-rasmda ko'rsati gan bo'lib, u asosan ishchi
9 n¥rlar 6, sovuglik uzatish sistemasi 5, elektrodvigatel 1 va remenli
uzatma 2, g'ilof 3 dan tashkil topgan. Ishchi silindr ammiakni
“g anish kamerani ichiga joyhishti ilgan bo'lib, u uglerodli
Ikl atdan tayyorlangan bo'lib ichki s;rti xromlangan.



118-rasm. Bir xil sathni saglovich sig'im:
1-mahsulot kiradigan patrubka; 2-korpus; 3-galquvchi klapan; 4-qopqoq;
5-aralashtirgich; 6-uzatma; 7-patrubka; 8-jo 'mrak; 9-mahsulot solinadigan
patrubka; 10-tayanch.

119-rasm. Yugori bosimli uch silindrli nasos:
I-manjet; 2-porshen; 3-klapanlar quitisi.
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120-i-atm. Sovitib ishlov bcrsh t uriln asi (vauttor):
'"kbrodvtgatel 2-remenli uzatma; 3-g'ilof; el-.imn iakrn salhini ko'rsatgich, 5-ammiakni
losimni bosligargich; ti- shc v barabmlar.
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121-rasm Sovilib ishlov bensh qunimasining silindr bloki:
I-pichoq; 2-val: 3-ichki g'ilof: 4-tashqigilof

Votatoming silindri 121-rasm «truba ichida truba» issiglik
almashinish qurilmasiga o‘xshash bo‘lib, ichki silindr ikkita
kontsentrik g'ilof bilan o'ralgan. Birinchi (ichki) g‘ilof 3 ammiakni
bugianish kamerasi, uning ustki gismida tirqish bo'lib, unda sujTig
ammiak harakatlanadi. Tashqgi g'ilof 4 ning ostki gismidan ammiak
berish trubasi ulangan. Har bir silindr 2 valga ulangan boMib,
podshipniklarga joylashtirilgan. Har bir valga 12 dona 1 pichoglar
o'matilgan boMib, ulaming konstruksiyasi ulami oson tozalash va
almashtirishga qulay gilib o'matilgan. Val ichiga uni sirtini gizdirish
uchun issig suv yuboriladigan patmbkalar o'matilgan. Pichoglar
silindr sirtidagi emulsiyani ajratish uchun xizmat giladi.

Qurilma ishlayotganda silindrlar oralig'i margarin bilan birin-
ketinlik bilan to‘ldiriladi. Silindrlaming ichki sirtlaii sovitish sirti
vazifasini bajaradi. Silindrlar tashqi tomonidan issighk
o'tkazmaydigan qoplama bilan qoplangan bo'lib, bu goplama tashqi
tomondan po'lat list bilan o'ralgan. Qurilmaga kirayotgan v*
gurilmadan chigayotgan mahsulotning harorati misli qarshih
termometrlari bilan nazorat gilinadi.



Votatoming texnik tavsifi

Ish unumdorligi, kg/soat 2500-2800
Sovituvchi agent ~ ammiak
Margarin harorati, °C
Qurilmaga kirishda 38-"2
Qurilmada chigishda 12-14
Pichoglaming aylanish chastotasi, lyl/mh 500
Elektrodvigatdni quvvati, kVt 22
Gabarit oMchamlari, mm
uzunligi 21.'8
kengligi 2100
balandligi 1946
og'irligi, kg 2000

Kristallizator 122-rasm mar.garir strukturasini shakllantirish
uchun xizmat giladi. Kristallizator la margarini kristallizatsiyalanish
jarayoni tugab margarin bir xil strukturani oladi.

Kristallizator: filtr-gomogenizavor 5, uchta kristallizatsiyalanish
seksiyasi 1,2, 3 va tayanch 9 dan tashkil topgan.

Filtr sovitilgan cmulsiyaga ishlov b:rish va cmulsiya ichiga
tasodifan tushib qolgan mexanik aralashmalami tozalash uchun
xizmat qgiladi.

Kristallizator ikki devorli po‘lat truba shaklida boMib uchta
seksiyadan 1, 2, 3 tashkil topgan bo'lib, bu seksiyalar flanesli
birikmalar yordamida o‘zaro tutashtiril(;an, uning uzunligi 2L, 8 mm
ni tashkil etadi. Binnchi seksiya bit gism konussimon shaklga ega.
Har bir seksiya ikki devorli boMib 4, an devorlar orasidan harorati
25 C bo'lgan ilig suv harakatlanadi.

Qurilmaning rrargarin chigadigan qgis niga flaneslar yordamida
ompensatsiyalovclii mexanizm 10 o'natilgan boMib, uning uchiga
rasfasovka qurilmasiga ulash uchun 11 o'tkazgich o'matilgan.

ompensator votatoming silindrlarni va yjqori bosimli nasosni,
nstallizatomi rasTasovka qurilmasida biriktirilgan gqismida hosil
adigan  keskin  bosimlardai  himoya qgiladi.  Qurilma
na.,1» <M * porshen haiakatlanadigan 12 patrubka va
man' elMT "arakat®ant'rad'8an 14 shickdan tashkil topgan boMib, shtok
mahlf A3  mahkamlangan, bu minjet klapan qopqog‘iga
am angan. Shtokning uchi 15 sigil;an havo reduktoriga ulangan
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bo‘lib, bu reduktorda 0,2-0,3 MPa sigilgan havo bosimi ushlanib
turiladi.

Qachonki kristallizatordagi bosim reduktordagi bosimdan oshs*
harakatlanuvchi porshen ko‘tarilib 16 tuynuk ochiladi va u yerdan bir
gism margarin chigib qurilma ichidagi bosim normallashadi.

Margarin shakl berish va gadoglash uchun turli avtomat
qurilmalar ishlatilmogda. 123-rasm margarinni 200-250 grammli
pachkalarga qgadoglaydigan, 124-rasm margarinni korobkalarda
gadoglaydigan avtomatlar ko ‘rsatilgan.

6 7 8 6 4

122-rasm Kiristallizator:
I, 2, 3-seksiyalar; 4-tashqi devor; 5-fillr-gomogenizalor; 6-seksiyadan suv o 'tadiganyo'l; 7-
vlulka; H-prokladka; 9-layanch; 10-kompensalor;
11-o'tlcazgich; 12-patrubka; 13-porshen; 14-shtok; 15<iqitgan navoyuboritaaigan reduktor:
16-tuynuk.






124- rasm. Margarinni katta koroblarga qadoglaydigan avtomat:
I-elektron blok, 2-larozi; 3-eleklromagnith klapan; 4-targaluvchi panel:
S-plastmkali konveyer; 6-pnevmalik lulgich; 7-maxovik; H-quyish mexanizmi.

Tayanch iboralar
Yog‘ va suv-sut fazasini tayyorlash, retsepturadagi moddalami
dozirovkalash, retsepturadagi moddalami aralashtirish, emulsiyalash,
sovitish, kristallizatsiyalash, gadoglasb, sutni saglash va unga ishlov
berish qurilmalari, emulsiyalash va gomogenizatsiyalash qurilmalari,
votator, sathni saglovchi bak. |

NAZORAT SAVOLLARI

1. Margarin ishlab chigarishda qo'llaniladigan jarayonlar va
qurilmalar gumhlanishi.

2. Aralashtirgich.

3. Sathni tenglashtiruvchi bak.

4. Votator.

5. Kristallizator.

6. Tayyor margarinni gadoglash avtomatlari.



20-bob MAYONEZ ISHLAB CHIQARISHDA
ISHLATILADIGAN QURILMALAR

Mayonez hozirgi vaqtda vu kelgusida ko‘p ishlab

h arilayotgan 07jg.0Ovgat mahsuloti  bo‘lib, uning asosini
dezodoratsiyalangan o‘simlik moy. tasikil eladi. Mayonez tarkibida

e'lar ogsillar, uglevodlar, mintr.il -noddalar, vitaminlar va turli
maza beruvchi moddalar dispers holatica boMadi. Mayonezning
retsepturasi turli-tuman boMib, bulardan ketig targalgani «Provansal»
bo'lib. u  quyidagi komponer tlarJan tashkil topgan:
dezodoratsiyalangan moy - 65,9 %, tuxum kukuni - 5 %, qurug sut -

1,6 %, shakar - 15 %, osh tuzi - 1,3 °> xantal - 0,75 %, sirka
kislotasi - 0,75 %, ichimlik sodasi - 0,05 % va suv - 23,15 %ni
tashkil etadi. Bu komponentlardan k:rakli tayyor mahsulot olish
uchun me’yorlovchi, aralashtiruv'ohi  emulsiya hosil giluvchi,
gomogenizatsiyalovchi va gadoglovchi qurilmalar ishlatiladi. Hozirgi
vagtda sanoatda mayonez uzlukli va izluksiz usullarda ishlab
chigarilmogda. 125-rasmda uzlukli usulda mayonez ishlab chigarish
jarayonini  texnologik sxemasi ko‘rsa:ilgan. Bunda elangan
kukunsimon komponentlar: tuxum kukuni I-bunkerga, xantal kukuni
2-bunkerga, qurug sut 3-bunkerga va shakar kukuni 4-bunkerga
uzatiladi. Ichimlik sodasi bevosiia 9 aralashtirgichga beriladi. 9
aralashtirgichga 17 suv sig‘imidan issiq suv yuboriladi va shunday
keyin 2 bunkerdan 7 tarozi orqgali xuital kukuni aralashtirgichga
solinadi.

Xantal suvga damlanganidar so ng 9 aralashtirgichga, ya’ni

7 suv sigMmidan issiq suv va uning ustiga 3 bunkerdan quruq sut,

bunkerdan shakar kukuni tarozi orgali aralashtirgichga solinadi.
Aralashtirgichga  solingan ~ hamma  komponentlar  yaxshilab
ara ashtiriladi va 90-95°C gacha isitilib shu haroratda qurug sut toMiq
enguncha saglab turiladi. Aralashtirgich 8 ga 1 bunkerdan taroziga
0 cia qurug tuxim kukuni solimuli \a u.iing ustiga 17 bunkerdan

oral 40-45°C boMgan suv solib arala; htiriladi.



125-rasm. Uzlukli usulda mayonez ishlab chigarish jarayomning texnologik sxemasi:
I-tuxum kukuni solmgan sig'im; 2, 3. 4-sochiluvchan maleriallar solingan sig'im; S-
nasos-emulsator; 6, 7-larozi; 8. 9-kichik aralashtirgich,
10-katta aralashtirgich; 11-gomogenizator; |2-tayyor mayonez solmgan sig'im. 13.
moyni o Ichaydigan tarozi; 14-moy solingan sig'im; 15-tuz entgich; 16-tomchi ushlagich; 17-
suvlisig'im; 18-strka kishta va luz eritmah sig'im;
19-larozi; 20-suv isitadigan istlgich; 21-quyisli avtomatt; 22-tdtshnt og'zini berkitish
avlomati; 23-yarliglash avtomatt; 24-joylashttrish avtomati; 25-banka yuvish mashinasi; 26-
konsentrlangan strka kislotali idish; 27-telfer; 28-tarozidagi moy o Ichanadigan sig'im; 29-
strka kislota tuz eritmastnt o Ichaydigan tarozi; 30-yuvwchi eritma tayyorlanadigan sig'im;
31-smgan idishlar solinadigan sig'im.

Shundan keyin 9 aralashtirgichdagi massa 40-45° C gacha
sovitiladi va uning ustiga 8 aralashtirgichdagi tuxum kukuni eritmasi 5
emulsiyalash nasos orgali solinib bir xil mayonez pastasi hosil
boMguncha aralashtiriladi. Tayorlangan pasta 30-40°C gacha
sovitiladi va 5 nasos emulgator orgali 10 Kkatta aralashtirgichga
solinadi va uning ustiga 14 sig‘imdan 13 taroziga qo'yilgan 28 bakdan
o ‘simlik moyi quyiladi.

Osh tuzi eritgichi 15 dan 18 bakga osh tuzining to‘yingan
eritmasi solinadi va u kerakli konsentratsiyagacha suv bilan
aralashtiriladi va uning ustiga retsepturaga asosan 80 %li sirka
kislotasi eritmasi solinadi va aralashtiriladi. Katta aralashtirgich 10 ga
o'simlik moyi solib bo'linganidan keyin uning ustiga osh tuzi sirka
kislotasi eritmasi solinadi va aralashtiriladi.

Katta aralashtirigichdagi mayonez pastasi yaxshi
dispersiyalanish uchun uni 11 gomogenizator qurilmasidan o'tkazib,
12 tayyor mayonez sig‘imiga solinadi va bu bakdan tayyor mayonez
shisha idishlarga 21 quyish avtomati orqgali quyiladi va 22 avtomatda
bankalaming og‘zi berkitib 23 avtomatda vyarliglanadi. Tayyor
mayonez darhol idishlarga quyilishi kerak, aks holda u havo ta’sirida
0°zining mazasini va saglanishini yomonlashtiradi. ldishlarga solingan



ma nnronﬁq omborlarda 3 dan 18°C harorat oralig'ida
yonez
A 4lalitichik aralashtirgich 126-rasm mayonez pastasi tayyorlash
ishlatiladi, u silindrik shaklida bomib, aluminiy yoki
nelamaydigan po'latdan tayyorlanadi. U bug* gavatga ega bo'lib, bu
vatga issiq suv yoki bug' yuboriladi. Qurilma ichki silindr 1, tashkil
sUindr\2, aralashtirgich 3, tubi 4, eleOrodvigatel 5, birlashtiruvchi

A uzatma 7 va qaytaruvchi to'siq 8 dan tashkil topgan. Qurilma
gopgog'i bo'lib luk o'matilgan.

Nasos emulsator 127-rasm mayda aralashtirgichda tayyorlangan
mayonez pastasini dispersiyalash va mzhsuotni katta aralashtirgichga
o'tkazish uchun xizmat giladi. Emulgator elektrodvigatel bilan
birgalikda birta o'qga o'matiladi. Lning ilckita aylanuvchi va ikkita
aylanmaydigan qo 2g'almas diskalui va ajraladigan gopqog'i bo'lib,
aylanadigan diskalar emulsiya kiiadigan va chigadigan gismiga
joylashgan bo'lib, u1valga o'matilgari. Qo'zg'almas diskalar
aylanadigan diskahu oralig'iga joylashtirilgan.

Gomogenizator 128-rasm, disperslang;aii mayonez emulsiyasini
hosil gilish uchun ishlatiladi. Ishlash pr nsipiga asosan gomogenizator
plunjerli nasos o'xshaydi. Mahsulotga jadal mexanik kuch ta’siri
natijasida yog' sturiklari juda nat mayda yog' =zarrachalariga
parchalanish gomogenzatsiyalash deb aytiladi. Gomogenizatsiyalash
natijasida mahsulotning to'vimlilig ortadi, chunki yog' zarrachalarini
maydalanishi natijasida yog' fazasning sirti kattalar>hadi va bu sut
kislotalarini ~ organizimga  hazr  bolishini  yengillashtiradi.
Gomogenizatsiyalangan mahsulot  mazasini yaxshilanishiga
mahsuloming  qovushqogligini  orish  va  konsistensiyasini
yaxshilanishi sabab bo'ladi. Goinogunizatoming ishlash prinsipi
mahsulotni qurilmaning gornogenizatsiyalovchi gopgog'ini klapani va
sedlosi orasidagi tor tirgishdan bosim ta’sirida o'tishiga asoslangan.
Mahsulotga ta’sir etayotgan bosim inigdori klapandan oldin 15 MPa
gateng bo'ladi.

, OGB-5 gomogenizatori 129-rssm, 1 cho'yan tayanchga uchta

ok. silindrlar bloki 2, ekstsentrular bloki 3 va shatunlar bloki 4

0 matilgan. Tayanchning ustki plitasiga 5 elektrodvigatel o'matilgan.

onasimon tasmali uzatma orqali Karakat ekssentriklar blokini vali 6

ga uzatiladi. Qurilmaning uchta plunjeri 7 bo'lib, bu plunjerlar

1Bar anma gaytarilma harakat qilib, 8 klapandan suyuqglik suriladi va
203



bu vaqgtda 9 suruvchi klapan yopiq bo‘ladi va 10 itaruvchi klapaiww
0‘tib 11 gomogenizatsiyalovchi golovkadan 15-18 MPa bosim bil

itariladi va 12 shtutser orgali chigadi. Bosimi bilan kelavotgan suyu”r
gomogenizatsiyalovchi klapanni 100-150 mkm gacha ko‘taradi va
hosil boMgan tirgishda siqgilib chigadi, mana shu vaqtda Yyoe'
sharikllari mayda-mayda zarrachalarga aylanadi. ;

126-rasm. Kichik Aralashtirgich:
I-ichki silindr; 2-tashqi silindr; 3-aralashtirgtch; 4-tubi; 5-elektmdvigatel;
6-mufta; 7-uzatma

127-rasm Nasos-cmulsator:
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I birinchi aylanuvi'hl gardish; 2-ikktnchi ayl.muvchi gardish; 3-birinchi gozg almas
gardish; 4-lkkinchl qo zg almamgardish; 5-qopqgoq; 6-val;
7-birlashtiru*thi n ufta; 8-gayka.

128-rasm. Gonageiiizator:

I-silindr; 1-so'ruvchi klapan; -H-hiqunrvchi klapan; 4-stdlo;
S-gomogenizarsiytilovchi klapan nasadkisi; 6-prujim; 7-manomelr; 8-vmt;
9-saglovch klapan.

Maxovik 13 orqgali prujina orgali bosim boshqgarilib optimal
rejim tanlanadi.

Hozirgi vagtda sanoat wuzluksz wusulda mayonez ishlab
chigaradigan liniyalar o'matilgan bo‘lih, bulardan tayyor mayonezni
polimer idishlarga gadoglaib ishlab chigaradigan  «Shreder»
ermasining liniyasini ko'rsatish muxku .

tii ! T
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129-rasm OGB-5 gomogemzatori:
I-slanina, 2-silmdrlar bloki. 3-ekslsentriklar bloki; 4-shalunlar bloki;
i -elektrodvigatel, 6-val; 7-plunjer. 8-so ruvcht kanat, 9-so 'ruvch. klapan;
10-chigaruvchi klapan, 11-gomogenizalsiyalovchi mexanizm; 12-jo'mrak;
13-maxovik; 14-prvjina.

Tavanch iboralar

Dispers  holati, kichik aralashtirgich, nasos emulsator,

gomogenizator.
NAZORAT SAVOLLARI

1 Mayonez to‘g‘risida.

2. Uzlukli usulda mayonez ishlab chigarish liniyasini texnologik
sxemasi.

3. Emulsiyalash nasosini vazifasi va tuzilishi.



4 Oomogenizatomi tuzilishi va shlashi.
21-bob. YOG1LARNI PARCHALASH QURILMALARI

Sovun, stearin, olein, yuqori nolekuiali yog* spirtlari sintetik

sh vositalari uchun, bo*yoq modcalari ishlab chigarish uchun yog*
LMotalari kerak bo'ladi. Sovun ishlab chiqgarish radikalida 10 dan 18
Jcha uglerod atom boMgan yog' Kislotalari ishlatiladi. Bu yog*
kislotalar turli yog‘lardan (triglitseridlardan) ulami parchalash
(gidrolizlash) usulida olinadi va bunda oraliq mahsulot glitserin hosil
boMadii.

YogMami gidrolizlash katalizato\ sulfat kislota va Petrov
kontakti ishtirokida amalga oshirilgan. Lekin hozirgi kunda bu usul
goMlanilmaydi. Hozirgi kunda yog* lami gidrolizlashda reaktivsiz usuli
goMlanilmogda. Burida 20-25 atnbo.imda 210-225°C haroratda
amalga oshiriladi. Bunda avtoklav qurilmalari goMlaniladi. Bundan
tashgari, hozir sanoatda 40 atm.bosimia 1!50°C haroratda kolonna
tipidagi qurilmalarda yogMami parchalash amalga oshirilmogda.

Avtoklavda reaktivsiz vog*lami parchalash jarayonini texnologik
sxema 130-rasmda ko*rsatilgan. Parchalanadigan moy 1 tarozida
oMchanib, quyish voronkasi 2 dan c*il> 3 sig‘imga to*planadi va u
yerdan 4 nasos crgali 14 yog* me’yorlagichlarga uzatiladi. IS
me’yorlash sigMmi  kondensat \a ikkilamchi suvli glitserinni
avtoklavga solishdan oldin to'plash uchun xizinat giladi. Avtoklav 13
ga yog*ni yuklash 14 va 15 me’yorle gich lardan 5 yuqori bosimli nasos
orgali amalga oshiriladi. Yog*ni parelalish 13 avtoklavda o*tkir bug*
yordamida isitib va aralashtirib amalj'a oshiriladi. Hosil bo'lgan
ortigeha buglqurilmadan chigarib turlaci.

Avtoklavdan mahsulotni ch qariih, 12 zmeyevikli issiglik
almashtirish qurilmasidan yoki bosimii pasaytiruvchi qurilmadan
0 tkazish orgali amalga oshiriadi. 12 issiglik almashinish

qunimasidagi zmeyevik bittasidan suvli glitserin ikkinchisidan yog*
Kislotasi o*tadi.
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130-rwT Avtcldavda yog'lami reaktivsiz parchalash jarayonini texnologik
|-tarozi; 2-quyish voronkasi; 3-sig'im; 4-nasos, 5-yuqori bos,ml, nasos: 6 kondtnsa
yiggich: 7-yigfich; 8-tindirgichyuvgich; 9-suvli glitsennniyigish sig'tnti; 10, ll-iutgich;
12-zmeyevikli issiglik almashinish qurilmasi;
13-avloklav; 14-yog' me yorlagich; 15-kondensath sig ‘im.

Suvli glitserin zmeyevikdan 12 issiglik almashinish qurilmasiga
tushadi. Va bu yerda zmeyevikdan o‘tayotgan suvli glitserin, yog*
kilotasi va bug4orgali bug4lanadi.

Yog Kkisiot"si zmeyevikdan o4ib 8 tindirgich yuvgichga keladi
va u yerda yuvilganidan so‘rig is*e’molga uzatiladi. Suvli glitserin
quyish trubasi orgali zmeyevikH issigfik almashinish qurilmasidan 10
tutkichdan o'tib 9 suvli,glitserini yig‘ish sig'imiga yig'iladi va undan
bug latishga yoki ohik bilan neytrallashga uzatiladi. 9 yig'gitchge
golgan yog va vog4 kislotasi 7 sig‘imga yig'iladi va undan yana
ishlab chigarish qaytariladi.

Avtoklavdan chigayotgan bug4 12 issiglik almashinish
qurilmasining os'tki konussimon qismidagi zmeyevikdan o'tib
kondensiyalanib !1 yog4 ushlagichga quyiladi va undan o'tib 6
kondensat yig‘gichga to'planadi.

Kondensat yogdlami parchalashdan va yog* kislotalarini
yuvishda ishlatiladi. Parchalanmagan yog‘ 10 va 11 tutgichlardan
0 tib_|7dyig gichga yig“iladi 14 me’yorlagich orgali gayta parchalashga
uzatiladi.



Y e'larni reaktivsiz parchalash usulida asosiy qurilmalar

Klav bosimni pasaytirgich, issiq ik almashtirgich, separator,
avt0 jar ji01m1ar VanazoratoMchcev qurilnalari hisoblanadi.
naS° yogMami reaktivsiz parchalashda ishlaliladigan avtoklav 131-

vaxlit payvandlangan vertikil silindrsimon qurilma bo'lib, 1
ellipssimon gopgoq va tubiUn tuzilgan, u kislotaga chidamli

12X 18N 10T pomatdan tayyorlangan. U.dci gopgogMga 4 luk, yog* va
kondensat. O'tkir bug* Kiradigan patrubkalar, suvli glitserin, yog*
kislotasi, bug* va havo chiquligun patrubkalir o'matilgan.
Qurilmaning tubiga qurilmani boMhatish uchun 6 patrubka
o'matilgan.  Jarayonning uzluki yok uzluksizligiga qarab
patrubkalaniing vai.ifasi nirlicha bo'ladi

Avtoklav uzlukli ishlanganda ycg* «a kondensat avtoklavga
yuqoridagi 2 trubadan beriladi va shu truba avtoklavdan birinchi suvli
glitserin chigarishda ham ishlatiladi. Yog* rislotasi va suvli glitserin
ikkilamchi parchalanganidan so*ng 5 trjba orqali chigariiadi. Bosimi
2,5 MPa boMgan o*tkir bug* 3 truba crqt li utraliladi, bu trubaning oxiri
gurilmaning trubagacha borib undan c'tkir bug* chigib mahsulotni
aralashtiradi. Ortiqcha bug* ustki g:>pqcqdagi patrubkadan chigib, bu
patrubkaga maxsus shayba o'matilgan bo' ib, u qurilmaga trubadan
kelayotgan bug* bilan qurilma ichidugi bug'ning bosimini farqi
boMishini ta'minlaydi, bu bosimlai fargi 0,05 MPa bo*lib, shu farq
tufayli qurilma ichidagi mahsulot anlasltadi.



131-rasm. Yog'lami reaktivsiz parchalaydigan avtoklav: n
I-korpus; 2-yog ‘va kondensat solinadigan truba; 3-o iktr bug'yuborish trubasi: 4-luk. ¥
yog' kislotasi va glitserin chigadigan truba; 6-ta)>anch;
7-patrubka; 8-izolatsiya qavati.
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Avtoklav 7 ustunlar yordamida |[>olga o‘matiiadi, qurilmaning

i tomoni 8 izolatsiya gatlami oalan gophmgan. Qurilma bosimda
“franligi sababli har doim nazorutdan o'Uarilib turiladi.

Avtoklavda yog'laming gidrolizlanishi ikki bosgichda boradi,

hi bosgichda hosil bo'lgan suvli glitserin birinchi bosgichda

drolizlanishiga ishlatiladi. Ikkincii bosgichda kondensat ishlatiladi.
Birinchi bosgich gidrolizlashni amalga oshirish uchun sig'imi 10 m
bo'lgan avtoklavga oldingi partiyadagi suvli glitserin (1700-1800 kg)
solinadi va uning ustkiga 4000 kg yoj;' solinadi va mahsulot o'tkir
bug* yordamida 220-225°C hiroratgacha qizdiriladi. Harorat
belgilangan darajaj;a yetganidan sc'ug 2,5 MPa bosiinni ushlab turib
aralashrna 3 soat davomida gayna.iladi, su vaqtida ortigcha bug'
chiqarib turiladi.

Birinchi bosgichdan keyin yog'laninj; gidrolizlanishi 85 %dan
kam bo'Imasligi kerak.

Qisga vaqt (0,25 soat) li to'xtatishdan so'ng avtoklav ichidagi
mahsulot ikki fazaga ajraladi. Birinctii suvli glitserin, tarkibida 10-14
% glitserin bo'ladi, 2 truba orqali chigariladi va bir gism parchalangan
yog4qurilmaga goldiriladi.

Gidrolizlanishining ikkinchi bost[ichini davom ettirish uchun
avtoklavga 1200-1400 kg korden;at solinadi va aralashrna
220-225°C haroratda 2 soat gaynatiladi va shundan so‘ng to'xtatiladi
va mahsulot ikki fazaga ajraladi. Birinchi faza bu ikkinchi suvli
glitserin, tarkibida 4-5 % glitserini Itor, ikkinchi faza yog' kislotalar.
Yog' kislotalar qurilmadan 3 txuba ortali chigariladi. Ikkinchi
bosgichdan so'ng vog'laming gidrolizbmislii 95-96 %ga yetadi. Bir
siklning davom etish vaqti 8 soat. 3irta avtoklavning bir sutkalik ish
unumdorligi 10 tonna yog* kislotasi tashkil etadi.

Avtoklavdan chigayotgan nahsulotiing bosimi 2,5 MPa,
harorati 225° C bo lib, bu mahsulotni t«vosita atmosfera bosimidagi
Sg °~b bo'lnaydi, chunki bunda poitlash, effekti hosil bo'lib
suvning kuchli buj;‘lanishi va suyuglikninj; katta tez.likda sachrashi
ro v beradi. Mana shu holatni oldin olish uchun bosimni pasaytirish
4unimasi qo'llaniladi va bunda >uyuglikning bosimi va harorati
Pasaytiriladi.

Bosimni  pasaytirishda tur i konstruksiyadagi qurilmalar

a uadi, shulardan keng targalgani bu issiglik almashinuvli bosim



pasaytirish qurilmasi 132-rasm bo‘lib, bunda suvli glitserin va vo®«
kislotalarining issigligidun unumli foydalaniladi. 4y

132-rasm. Bosimni pasaytirish qurilmasi:
1-glitserMi suv harakatlanadigan zmeyevik; 2-yog'kislotasi zmeyevik
3-bug harakatlanadigan zmeyevik; 4-bo shatish krani; S-ghtsermli suv to kiladigan truba; 6-
S0 rish trubasi.

Qurilma hajmi 20-25 m3 1 korpusdan iborat bo‘lib, uning
gopqog i va ostki gismi konussimon qilib yasalgan. Suvli glitserin



klavdan chigib qurilma ichidagi 3 zmcyevikdan, yog* kislotasi 2
avte evikdan harakatlanadi va ul;u o'z issigiigini qurilma ichidagi
a1 elitseringe bei-adi. 100-105° Cgzcha sovungan yog* kislotalari
sev* yig‘<sh sig‘imilariga yig‘iladi. Sjvli glitserin tarkibidagi
bu*Mangan suv bug'lari 4 truba on|« cliigit ketadi. Qurilmaning ostki
konussimon gismidagi 5 zmeyevikdan avtoklavdan chigayotgan bug*
harakatlanib kondcnsatsiyalanadi.

Yog‘lami uzluksiz reaktivsiz kolonna tipidagi qurilmada
parchalash, qarama-garshi ogim prirsipida ishlaydigan 133-rasm
gurilmada amalga oshiriladi.

133-rasm.
YogMami
uzluksiz
reaktivsiz
parchalaydigan
kolonna:
1-korpus;
2-sachratgich;
3, 4-nasos.

Bunda yog* va suv qaraina-garsli tomondan: suv ustki
°mondan, yQ*‘ pastki tomondan yul>oriladi. Suyugliklaming



zichliklari har xil boMganligi uchun yog4 vayog* Kislotasi yuqo ¢

ko'tariladi. Bunda ajralgan glitserin hardoim suv bilari yuviHb tun 83
va uning yog4 Kislotalari bilan reaksiyftga kmshishni oldi olin id-'
Kolonnaning balandligi 20-28 metmi tashkil etadi. Kolonnan" '
kothu$l | galin kislotaga chidamli yaxlit podatdan tayyorlangan boTh
u 40-55 MPa ichki bosimga chidamli gilib yasalgan. Kolonnanin

diametri 1500 m dan oshmaydi.

Parchalanadigan yog4 mayda tomchilar shaklida 100° g
haroratda kolonnaning ostki gismidan yuqori bosimli 3 nasos orgali
beriladi. Nasos 6,3 MPa gacha bosim hosil giladi. Suv kondensati
kolonnaning ustki tomonidan 120° C haroratda 4 naso orqali 2
sachratgichga o4adi.

Tayanch iboralar

Yog4 kislotalar, suvli glitserin, reaktivli gidroliz, reaktivsiz

gidroliz, avtoklav, bosim pasaytirgich, kolonna tipidagi qurilma.
NAZORAT SAVOLLARI

1 Yog'lami gidrolizlash usullari.

2.Avtoklavda yogd4lami reaktivsiz parchalash jarayonining
texnologik sxemasi.

3. Reaktivsiz yog'lami parchalash avtoklavi.

" 4. Bosimni pasaytirish qurilmasi.

5. Kolonna tipidagi yog'lami reaktivsiz parchalash qurilmasi.

22-bob. SOVUN ISHLAB CHIQARISHDA ISHLATILADIGAN
QURILMALAR VA ULARNI HISOBLASH

Sovun — bu yugori molekulali yog4 Kislotalarini ishgoriy
metallar (natriy, kaliy va bosh) bilan hosil gilgan tuzlari. Buning
uchun uglerod atomining soni 10 dan 20 gacha bo'lgan yog'
kislotalari ishlatiladi. Shu,yog"' Kislotalarini metalli tuzlarini suvli
eritmalari yaxshi yuvuvchi xususuyatiga ega bo'ladi. Bu uglerod
sonidan kam yoki ko'p bo'lgan yog' Kkislotalarini inetalli tuzlari
yuvuvchi xususiyatiga ega emas.

Sovun - bu kundalik turmushda, maishiy xizmatda va sanoatda
eng ko'p ishlatiladiganyuvuvchi vosita bo'iib hisoblanadi.
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Sovun ishlab chiqgarish uchun iisosiy va yordamchi xomashyolar
ishlatiladi- . e

Asosiy xomashyolarga: ozig-ovgat va texnik moylar, hayvon

or-lari; salomas; kokis; palma moyi; sun’iy yog4 Kislotalari;
Lrchalangan sapstok; kanifol.

Yordamchi  xomashyolar: kaustik soda (natriy ishqori);
kalsiniriviniy soda (natriy karbona:); kaliy ishqori; kaliy karbonat,
natriy slikat, natry xlorid, rang beruvch moddalar, aramizatorlar,
antiotsidantlar, stablizatorlar, dezinfsksiyalovchi moddalar,
dovolovchi-profilikatsiyalovchi go'shimchalar va boshgalar.

Sovunlar vazifiasiga ko‘ra xofjalik va atir sovunlarga boMinadi.

Qattig xofaligi  sovuni turli inatolardan tayyorlangan
materiallami  yuvishda, sanitarugi{;ienk va ishlab chigarish
magsadlarida ishlatiladi. Tarkibidagi yog“ kislotasini migdoriga va
respturasiga ko‘ra Ko'jalik sovuni uchta gruapaga boMinadi:

I-gpuppa, tarkibida 72 % yog* Kislotasi toMgan xo’jalik sovuni;

I1-gpuppa, tarkibida 70 % yog1Kkislotasi boMgan xo‘jalik sovuni;

IH-gpuppa, arkibida 65 % yo$* Kkislotasi boMgan xo'jalik
sovuni.

Xo'jalik sovuni ogMrligi 500 g dona xolida ishlab chigariladi.

Suyuqg xo'jalik sovuni tarkibida LU % va 60 % yog* kislotasi
boMgan holda xo‘jalik va ishlab-ohigiuishda ishlatish uchun ishlab
chigariladi.

Atir sovun - inson goMni, yuzr.i v;i badanini yuvish uchun,
tarkibida 73-80 %gacha yog* kislctisi boMgan, ogirligi 10 dan 300 g
boMgan dona xolida ishlab chigariladi.

Atir sovun qattig, mazsimon va suyuq holda ishlab chigariladi.
Ular oq va turli ranglarda boMishi muml.in.

Sovun ishlab chigarish jarayoni ikkita asosiy etapdan;

- kimyoviy, sovun pishirish;

- mexanik, gattiq sovun olish.

Birinchi etapda - yog* kislolalarini turii konsentratsiyali suvli,
ishqorli eritmalarini tayyorlash va sdwvut ni pishirish.

Ikkinchi etapda - issiq suyuq sovurdan, sovitib gattiq sovun
olish, turli qo‘sh mchalami araUshtirish, mexanik ishlov berish,
esish, shtampalash, shakl berish.

Sovun tayyorlash uchun isiilati adigan qurilmalar vazifasiga

ra quyidagicha guruhlanadi:



- tayyoriov jarayonlari qurilmalari;

- sovun pishirish qurilmalari;

- sovitish, kristalizatsiyalash va quritish qurilmalari;
- sovunga mexanik ishlov berish qurilmalari,

- sovunni kesish qurilmalari;

- sovunni shtampalash qurilmalari;

- olrash va upakovkalash qurilmalari.

Sovun pishirish qurilmalari

Sovun pishirish  qurilmalari quyidagi belgilariga ko‘ra
quyidagilarga bo'linadi.

1. Jarayoni tashkil etish usuliga ko‘ra:

- uzlukli;

wyarim uzlukli;

- uzluksiz.

2. YogHami omileniya qilish uchun qo‘shiladigan reagentni
turiga ko‘ra:

- kaustik soda;

- kalsinirovaniy soda.

3. Texnologik belgisiga ko ‘ra:

- to‘g#ridan-tolgkri usuida sovunni pishirish;

- bilvosita usuida sovunni pishirish.

22.1. Uzlukli usuida sovun pishirish qurilmalari
H? »'Y Jib* e INVF

Bu gozon 134-rasm, sig'imi 5 dan 250 m3 bo‘gan holda ishlab
chogariladi.

Qozon po'lat silindrsimon 1 korpus, konussimon 9 tub va 18
gopgog 4 tayanchga o'matilgan. Qurilmada sovunni pishirish vagtida
hosil boMgan bug‘ni va karbonat angidrid gazini atmosferaga
chigarish uchun ustki qopgogMga 17 chigarish trubasi, 15 shamirli 16
quvur o'matilgan. Qopgoq ostiga aylanasimon 13 va 14 sachratgich
o'matilgan boMib, bu sachratgichdan eritilgan yog', yog' kislotasi,
ishgor va osh tuzi eritmasi, suv yuboriladi. Qopgoq ustiga 19 kuzatish
oynasi o'matilgan.

Quruqg kalsinirovaniy soda 20 luk orgali solinadi, ostki gismiga
o'matilgan 5 teshikii zmeyevik orqgali yog‘ni qizdirish va ishqor
eritmasi bilan aralashtirish uchun o'tkir bug* yuboriladi. Qozortda
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hosil boMgan karlxmat angidirid gazini chigarish uchun 8 zmeyevik
orgali sigilgan havo yuboriladi.

I.U-rasm. Uzlukli usuli.* sov in pi*hiiish gozon1
1-korpus; 2-issiglikm saglash gavati; 3-ttos; 4-tayar ch, 5-0 tkir bug yubonladigcm
zmeyevik; 6, 7-jo mraic; 8-sigilgan havo yuborilaaigan zmeyevik; 9-osti, 10-luk; 11-sifonlt
truba; 12-qo7 lebedok; 1S, 14-oyianasimcn sac,iratg chiar; 15-shamir; 16-truba; 17-
chigarish quv.tri; Il -qopw;
19-kuzatish oynasi. 20-kuzaush wlu; ?.\-hmoyaga=>ai
Sovun yadrosi 11 shamir sifonli giivur orgali, 3 tros va 12
lebodok yordamica sekin pastga lushirib chigariiadi. Sovun ostidagi

shelok 6 jo‘mrak orgali chigariiadi. (tozenni tozalash 10 luk orqali
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amalga oshiriladi. Qozon 2 issiglik saglagich va uni ustidan *il
goplama bilan himoyalangan. Qozonda sovun kleysini pishirish iirli»
10 dan 25 soatgacha, sovun yadrosini pishirishga 25 dan 40 A
ketadi. at va4t

Sovun yig‘gich. Bu qurilma 135-rasm, sovun pishirish gozonid.
tayyorlangan sovun yadrosini gabul gilish va saglash uchun ishlatilacT

/ 35-rasit:. Sovun yadrosini
yig'ish sig'imi.
1-korpus; 2-yoritish
chirog'i; 3-gopgoq;
mt-eliktrodvigatel;
-'-uzatma;
6-ko rsatish lukt; 7-bug’
vuboriladigan quvur,
S-tsstqlikni saglash gavati;
9-layanchlar; 10-jo mrak
11-ramali aralashtirgich;
/2-bo shalish quvuri;

/ J--konussimon tubi;

I 1-zmeyevik

Qurilma silindrsimon 1 korpus, konussimon 13 tub va 3
gopgoqdan iborat bo‘lib, qurilma ichiga 14 bug* zmeyeviki
o matilgan bo lib, unga bug* 7 jo ‘mrak orgali beriladi va kondensat
10 jo mrak orqali chigariladi. Qurilma ichiga 11 ramali aralashtirgich
o matilgan bo lib, u 5 wusatma va 4 elektrodvigatel orgali
harakatlanadi. Qurilmani o'matish uchun 9 tayanchlar va ichuni
kuzatish uchun 2 yoritish chirog'i va 6 kuzatish oynasi o'matilgan.
Qurilma ichidagi sovun 12 quvur orgali bo'shatiladi.



22.2. Uzluksiz usulda sovun [~
qurilmalari
Uzluksiz usulda sovun pishimdiga
qurilma 1 ramaga o'matilgan 2, 3,45 ¢ m TA"TTNB-2 qurilmasi 136-rao,

silindrdan iborat. Silindrlar ichiga speral 8 gorizontal 6 bug' g'iWi

o'matilgan bo'lib, bu aralashtirgich 10 Isiiriorrion |enlam 7 aralashtirgvn
elektrodvigatel va 9 uzatma orqgali harakat ) Ima.>iaydonchaga o'matilgan |
Silindr 2 ustiga 12 turbinali anilash at _all_auw}(” ) o
13 gaz yig‘gich o'matilgan. htir?i. gjch|j M aralashtirgich J
Har bir silindr ichiga o'tkir bug* y
o'matilgan. Qurilma ichidagi mahsuh Yuboir 0 rish uchun 14 zmeyevi
silindr ichidan o'tadi. To'rtinchi sil r ot ,,nf>irin-ketinlik bilan to'n
yelimiga soapstok yadrosi go'shiladi va t normallashgan sow
chigariladi va sovun yig'ish sig'im g *YY%tor mahsulot 15 quvurds
unumdorligi 6-8 ton\soat bo'lib curilin 8a s solinadi. Qurilmani ia
vaqti 30-40 minut. na c*chida mahsulomi bo'lis
BSHM qurilmasi 137-rasm. Qurilma, ) )
bosgichli 1 injeksion aralashtirgichda 12 K30 rpUs2 ga o'matilgan ikk
oxirigacha pishirish qurilmasidan ib* *n’ 3 me’yorlagich va i
qurilmasiga 4 aralashtirgich, gizdirish i bore_t tt. Oxiri%acha ishirist
angidirid gazi chigishi uchun 7 quvur om  Ucliu, un 5 g“ij0f va karboni
nat'*~lgan.

lHama >} 1™ rasm Lzluksiz usuldasowi ishrant
m~ < 5-silindr; 6-qobig'; 7 lentali ar,ilisht rg radigan n -j-*w qurilmasi:
maydoncha; 11-oral,ishtirgtch. 12-h.rb 8,c, '\ 8-*lektrodv,galel: 9-uzatma. 10-
13-gazyig'giih; 14-zmexvik: IS rbinc ' arataghtitgich.
15-g ozatvar.
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137-rasm. Uzluksiz usulda sovun pishiradigan BSHM qurilmasi:
a) ikki bosgichli in/eksiort aralashtirgich; b) omilitel qurilmasi.
I-injeksion aralashtirgich; 2-korpus; 3-me ‘yorlagich; 4-kurakli aralashtirgich:
5-bug’ gavat: 6-bug'yig'gich; 7-gaz chigish trubasi.

«DON» qurilmasi. Bu qurilma 138-rasm, ikkita uzeldan tashkil
topgan bo‘lib: karbonatli omileniya boMadigan ko‘p trubali tirgishli
ejeksion aralashtirgich va omilitelni gismlardan tashkil topgan.



138-rasm. Uzluksiz usulda sovut pishiradigm '(DON» qurilmasi:
a) tirgishli-injeksipn aralash iigid : b) tmumiy ko nmsh

Tirgishli-ejeksion aralashtirgich  1'8-rasm a, silindrsimon
1 koI va uni ichiga o'matilgan 2 vt 3 trubali panjaralardan iborat
bo'iib, mana shu panjaralarga 18 dona 4 trubalar o'matilgan.
Trubalarga shahmat usulida 5 tirgishlar bo'iib, bu tirgishlar rcaksiyaga



kirishayotgan moddalami aralashishini tezlashtiradi. Aralashtirgich
quyidagi tartibda ishlaydi, 6 quvur orgali bug; yog' Kislota
aralashmasi qurilma ichiga kirib 4 trubalar orgali pastga tomon
harakatlanadi va bunda trubalami toraygan joylarida aralashmani
harakatli tezlashib, tirgishda so'rish hosil bo‘ladi va bu tirgishlarga
qurilmaga 8 kollektor va 7 quvur orgali kirayotgan natriy karbonat
eritmasi so'riladi. Buning natijasida yog* aralashmasi bilan natriy
karbonat eritmasi intensiv aralash omileniya reaksiyasi ketadi
Aralashtirgichdan aralashma 9 konussimon panjaradan o‘tib 10 quvur
orgali chigadi.

Sovunlanish qurilmasi 138-rasm b, bu qurilma bir tomondan 2
tirgishli-ejeksion aralashtirgichga va bir tomondan shnekli oxirigacha
sovunlashtirish 3  qurilmasiga birlashtirilgan 1 silindrsimon
separatordan tashkil topgan. Karbonat massasi separatorga kirishda 4
speral nasadkadan harakatlanadi, bunda uni tarkibidagi ajralayotgan
karbonat angidirid gazi 5 quvur orqgali chiqgariladi.

Shnekli sovunlashtirgich 3, gidravlik to‘g‘on 6 orgali ikki
gismga: Forkamera -  karbonat massasini kamera ichida
harakatlantirish va zishlashtirish va ikkinchi gismida 7 sachratgich
orgali ishqgor eritmasi yuborilib oxirigacha sovunlashtiriladi.
Sovunlanish jarayoni 8 kuzatish oynasi orqgali nazorat gilinadi.
Sovunlashtirish qurilmasini oxirida 9 o'tkazish to‘g‘oni o'matilgan
bo'iib uni ishlashi 10 richak orgali boshgariladi. Qurilma ichidagi 11
shnekni 12 elektrodvigatel va 13 uzatma harakatlantiradi.

22J. Sovunni sovitish, kristalizasiyalash va quritish
qurilmalari

Pishirilgan sovun massasiga tovarlik ko'rinishini berish uchun
unga turli ishlovlar beriladi.

Hozirgi vaqgitda suyuq sovuni, gattiq sovunga aylantirish uchun
vakuum-quritish qurilmasi VSU qo‘llanilmogda. Xofjalik sovunini
VSU qurilmasida tayyorlash jarayonini texnologik sxemasi 139-
rasmda ko'rsatilgan.

Pishirilgan tarkibida 60-63 % yog' Kislotasi bo'lgan suyuq
sovun, 1 sovun yig'ish sig'imidan o'z-og'zidan oqib 2 filtrga keladi,
filtrlangan sovun massasi 3 nasos orqgali 4 gizdirgichga va undan 5

vakuum-quritish qurilmasiga uzatiladi.
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139-rasm Xo'jalik sovumni VSU quiilm.isida tayyorlash janyonining
texnologik sxemasi.

Vakuum-quritish qurilmasi kamera>iga sovun 6 mexanik
sachratgich yorda-nida kamera i:higi sacliratiladi, bunda sovun
tarkibidagi suv bugManadi va sovvn qurilma devoriga yupga gatlam
hosil qilib yopishadi va bu gatlam 7 pichoglar yordamida qirib
tushiriladi. Qurigan va sovugan sovun to ‘laklari 8 bunkerga va undan
9 shnekli pressga (pilotez) tushadi.

Shnekli pressdan sovun presshngan cleksiz to'rt burchak brusok
shaklida chigib, 10 ishlov berish rolikidan o'tadi. Ishlov berish
rolikida brusopkni ikki yon tom9niga ttgishli yozuvlar yoziladi.
Polikdan o‘tgan brusok 11 kesish qurilnusi yordamida bo'laklarga
bo'linadi, sovun 12 mexanizm yordamida 14 yashiklarga solinib 15
konveyer yordamida omborga uzati adi.

Vakuum-quriiish qurilmasidan ciiggari suv bug'i 16 siklon
separatorga, undan 18 siklonga va undan 19 barometrik kondensatorga
0 tib kondesatsiyal.madi.

Siklonga cho'kkan sovun zarrachalari 17 pressga tushib
presslanadi.

Vakuum-quiitlsh kamerasi. Bu qurilma 140-rasm, vakuum-
quntish ustanovkasini asosiy apparati hisob aradi. Kamera 1 silindrsi-
mon kodusdan, 3 konussimon tubdan. 4 o'tka/.ish quvuri va 5 suv
g ilofidan iborat. Issig suyug sovun 7 trubali valga va undan 2
sachratgichga beriladi. Sachratgich vtl bilan birga aylanadi, valni
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9 uzatma harakatlantiradi. Val bilan birga 6 purjinali pichoglar ham
aylanib qurilma devioridagi sovuni girib tushiradi. Qurilmani ichi 9
kuzatish oynasi orqgali kuzatib turiladi.

140-rasm. Vakuum-quritish kamerasi.

Mexanik ishlov berish qurilmalari. Bir xil silliq sovun
strukturasi hosil gilish uchun, sovun massasi intensiv mexanik ishlov- J
pilirovaniya bcriladi. Mexanik ishlov berish uchun valikli va shnekli j
qurilmalar ishlatiladi.



Shnekli presslar sovunga mex£inik isHov berish orgali -* kesish
hinasiga yuborish uchun sovunni struktiirasini yaxehilaydi va unga
burusok shaklini bsradi. Bundan tasiqsri, shnekli prcsslarda sovunga
go'shilgan go‘shimchalar aralashtir Udi
Ikki bosgichli bir vintli shteidi-press. Bu qurilma 141-rasm,
sovunga oxirgi ishlov berish uchun shhtiladi. Bu qurilma ikkita
gorizontal o'matilgan, birin-ketinlik biliin ishlovchi, vakuum kamerasi
bilan tutashtirilgan shnekli presslarcfcji iboret.

)j i561i an
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141-rasm. Ikki bosgichli birxintli shnekli-press.

Sovun massasi 1 staninaga o'matilgan 2 bunkerga tushadi,
bunkerga tushgan sovun 3 shnd; orgali harakatlanib sigilib 7
panjaradan o'tadi Fanjaradan o'tgan sovun 9 pichcq orgali kesilib
vakuum kameraga tusadi. Vakuum kamera 13 kogu*, 14 gqopqoq va
15 kuzatish oynasidan tashkil topgan. Vakuum kameraga maxsus
vakuum nasos orgali vakuum hosil giliradi. Pastgi ikkinchi shek press
8 ni 17 kodhusiga 16 g'ilof o'matilgan bo'iib undan sovuq suv
harakatlanadi.

,  Pastki shnekr i mahsulot chigish g smiga konussimon 19 galovka

o matilgan, bu galovka 20 isitish g'ilofi va 21° C haroratni
shgargich bilan jihozlangan.

h ,.p°vunn* Kkesish qurilmasi. Donai sovunlar ma’lum bir

s “ga, og'irlikga va sirtida yozuvlar bo'lis.hi kerak. Sovunda sifat



soni bir xil boMishi uchun sovun boMagini oMchami va OKirliD-
boshgariladi. 4

Rotor tipidagi sovun Kkesish avtomati 142-rasm, pressdan
chigayotgan sovyg burusogini kesish uchun ishlatiladi.

/42-rasm. Rotor tipidagi sovun kesish avtomati:
I-rolgan; 2-kesish mvxanizmi; 3-kronshleyn; 4-zanjtr; 5-elektrodvigatel:
6-rolgan; 7-konveyer.
j r
Brusok 1 rolganga tushib, harakatlanib 2 kesish mexanizmi
yordamida 3-4 bo'lak sovun kesilib, 7 konveyerini harakati ta’sirida
kesilgan sovun boMaklari keyingi qurilmaga uzatiladi.



<OA t
22.4. Sovun ishlab chigarish qurilr talarini hisoblash

Sovun pishirish gozonlarini iliisoblash

Uzlukli ishlaydigan sovun pishirish gozonida, sovun pishirish
uchun sarf boMadigan bug* migdori quyidagi formula orqali
hisoblanadi (kg):

D =0,08 G

Bu yerda, G - qozondagi pishirilayotgar sovun migdori, kg.

Uzluksiz ishlaydigan TNB sovun pishirish qurilmasida, sovun
pishirish uchun sarf boMadigan bug* miqdori quyidagi formula orgali
hisoblanadi (kg/soat):

D=019 G; )
Elektr energiya sarfi (kV1 soat)
P -0,007-0;

Uzluksiz ishUiydigan BSHM sovun pishirish qurilmasida, sovun
pishirish uchun sarfboMadigan bugimicdor quyidagi formula orgali
hisoblanadi (kg):

D =0.13 -G.
P =0,004 G;

Uzluksiz ishlaydigan «<DON» sovun pishirish qurilmasida, sovun
pishirish uchun sarf bo‘ladigan bug* miqgdori quyidagi formula orgali
hisoblanadi (kg):

D=016 G;
P =0,002 -G.

Sovunni sovitish va quritish qurilmalarini hisoblash

VSU qurilmasida xofalik sovuni ishlab chigarishda sarf
bo'ladigan bug* miqdori (kg/soat):

D * (0,22 .... 0,23) *G;

Suv sarfi (kg/soat)

V= (8 ... 10) -G;
Hlektir energiya sarfi (kVt soat)
P =0,025 -G.

Tayanch iboralar
Sovun, asosiy xomashyolar, yorcamchi xomashyolar, xo'jalik
OW'i, atir sovun, sovun pishirish gozoni, yadro, kristallizatsiyalash,
quritish, presslash, kesish.
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NAZORAT SAVOLLARI
1. Sovun va uning turlari to'g'risida.
2. Sovun ishlab chigarishda ishlatiladigan asosiy va yordamchi
xomashyolar.
3. Uzlukli usulda sovun pishirish gozoni.
4. Uzluksiz usulda sovun pishirish qozoni.
5. Sovunni sovitish, kristallizatsiyalash va quritish qurilmalari.

23-bob. GLITSERIN ISHLAB CHIQARISHDA
ISHLATILADIGAN QURILMALAR
BotO eliw™* ' I'm

Glitserin  sanoatda portlovchi moddalar, sintetik smolalar
ishlab chigarishda, poligrafiyada, to‘gimachilikda, meditsenada,
porfumeriyada ishlatiladi.

Hozirgi vagtda glitserin ikki xil usulda: sintetik va tabiiy usulda
ishlab chigarilmogda. Tabiiy usulda glitserin yog'lami parchalash
usulida olinadi.

Yog'lami parchalashda glitserin va yog* kislotalari hosil bo'ladi.

Yog'lami suv yordamida parchalash gidrolizlash deyiladi, bu
jarayon umumiy holatda quyidagich yoziladi:

n - ® - '
«if. Pribs k< i
C3H5 (COOR)j + 3HD — C3H5 (OH )3 + 3R COOH

Glitserinli  suvdan, glitserin  xomashyosini  olish  uchun
tozalangan gletserinli suv bug'latish yo'li bilan 86-88 %gacha
quyuglashtiriladi. Quyuglashtirilgan glitserin texnik glitserin yoki -
saponiflkat deyiladi. Glitserinli suvni quyuglashtirish uchun 143-rasm
ikki kotmBH uzluksiz ishlaydigan “PODYOMNIK” bug'latish
ustanovkasi ishlatiladi. Bu qurilma Ikkita bir xil bug'latish apparatidan
tashkil topgan bo'iib, ulami qaynatish kamerasi tashqariga
chigarilgan.
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“PODYOMNI1K” qunimas ning icxno ogik sxemasi

Qurilma quyidagi tartibda ishlaydi. Tozalangan glitserinli suv
oralig sig'im 14 dan 15 nasos orgali 3 rostlagich yordamida birinchi
korpusni gaynatish kamerasi 1 ga izluksiz uzatiladi. Bu yerda
glitserinli suv quvurlar orasidan o'tuvshi bosimi 5-8 kgs/sm bug*
yordamida gaynaguncha gizdiriladi. Qaynagan suyuglik 2
bug latgichga o'taci va bu yerda suyuq ik tirkibidagi suv bug'lanadi.
larim bug'langan konsentratsiyasi 30-35 %li glitsennli suv birinchi
orpusni bug'latgichdan, ikkinchi kogiusni rostlagichi 7 orgali 9
4aynatgichga yuboriladi. Bu qurilrmda suyuglik birinchi kodw$<lan
¢ ‘4ayotgan ikkilamchi buglyordamida gizdiriladi. Tayyor glitserinli
xomashyosi 8 bug'latgichdan uzluksiz 12 olib chigish qurilmasi orgali
J iqariladi. Ikkinchi kothgew gaymtgichi 9 dagi ikkilamchi bug'ni
ondensati 11 olib chigish qurilmasi orgali chigariiadi.

Ikkinchi kog>usda hosil bo'lgan ikkilamchi bug' 6 tomchi
W agich orgali 5 barometirik k”“ndensatorga o'tadi. Barometirik
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kondensator 5 da kondesatsiyalanmagan bug® 4 barometirik
kondensatorga o‘tib kondesatsiyalanib, havo atmosferaga chigariladi.
Qurilmada vakuum 10 vakuum nasos orqgali hosil gilinadi. Qurilmada
bir kutkada 4 tonna 88 %li glitserin xomashyosi olinadi.

Qaynatgich  144-rasm, g‘ilofli turbali issiglik almashtirgich
bo'iib, u po'lat korpus 2 ga 3 kompensator kavsharlangan bo'iib,
uning ichidagi latun materialdan tayyorlangan 1 panjaraga qizdirish
quvurlari 5 o'matilgan. Qurilmadagi 4 va 7 quvurlar, uni bug'latgich
bilan bog'laydi. Qurilma kodusidagi 6 jo'mrakga muhofazolovchi
klapin ulanadi.

144-rasm. Qaynatgich:
/-panjara; 2-korpus, i-kompensator; 4-chigish quvuri; 5-gizdirish trubalari;
6-muhofazolovchi klapin; 7-krish quvuri.

Bug'latgich 145-rasm konussimon tubli, yoysimon qopqogli va
silindrsimon kameradan tuzilgan bo'iib, gaynagan glitserinli suv
gaynatgichdan 5 quvur orgali o'tadi. Qurilmani konussimon gismida
4 o'tkazish stakani joylashgan bo'iib, unga konsentrlangan glitserin
yig'iladi. Hosil bo'lgan ikklamchi bug' 6 tomchi ushlagichdan o'tib 7
quvur orgali chigadi. Qurilmani ostki gismidagi | quvur qurilmani
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gaynatgich bilan bogMaydi. Shu quvur o.-gali suyuqlik aylanadi.
Konsentrlangan glitserin 3 quvur orgali chigariladi. Qurilma ichidagi
suyuqlik sathini 9 va 13 sath ko‘rsatgiclilar soshgaradi.

I-»5-rasm Bj(,'lat<ich i»m i'J> BN
I-aylanish quvuri: 2-uzaUshm boshgargtch; 3 toy:or mih ulot chigaiiganjo mrak; 4-
o ikazish sialumi; 5-gitvur; 6-tomchi ushlagich; 7-bug' chiyadigan quvur; 8-manomelr
o in,ililaJiganjo mrak; 4 J3- salh to rsatgich;
10-muhofazolovi'hi klapin; I1-zichlikni Itoshjarisi mexanizmi; 12-jo'mrak.

PODYOMNIK” qurilmasida bugM&tish uchun sarf boMadigan bug*
miqdori
D= 052G,
uyerda G- glitsizli suv sarfi, 1460 kg\so;»t.
- ifl
Sanoatni kopgina tarmoglari toza, tiniq va aralashmalari kam
gan glitserini talab etadi. Buning uchun glitserin xomashyosi
istillatsiyalanadi.
NnNHatsiyalangan  glitserin, glitserin xomashyosini suv bug‘i
°r amida vakuumda haydash orqgali olinadi. Distillatsiyalangan



glitserini  konsentiratsiyasi 98 % boMib, toza va sifatli bo‘ladi
Distillatsiyalash jarayoni 170-180° C haroratda olib boriladi.

Distillatsiyalangan glitserin olish jarayonini texnologik sxemasi
146-rasmda ko‘rsatilgan. Glitserin xomashyosi oralig sig‘im 1 dan
uzluksiz ravishda 2 qizdirgichga beriladi. Bu yerda u 85-90° C
haroratda quritiladi va tarkibidagi havo chiqgariiadi. Bu yerdan
glitserin distillatsiyalash kub 3 ga so‘riladi. Distil latsiyalash kubida
glitserin  170-180° C gacha qizdirilib  gizdirilgan o‘tkir  bug*
yordamida haydaladi.

146-rasm. “RULMBEKA” qurilmasida glitserini distillatsiyalash jarayonining
texnologik sxemasi.

Glitserin  va suv bug‘i havo bilan kondesatsiyalash
kondensatorlar kolonnasi 6 ga o‘tadi. Bu yerda suyuglikka aylangan
distillat 7 konsentratorga yig'iladi va go‘shimcha quritiladi, quritilgan
glitserin 13 yig'ish sig'imiga yig“ilib miqdori oMchanadi.

Qizdirish qurilmasi 147-rasm. Bu qurilma vakuumda ishlaydi.
Qurilma vertikal ko‘rinishda boMib ajraladigan 4 ostki va 7 ustki
gopgoglardan, ostki gismida uchta konsetrik zmeyevik 3 dan tuzilgan.
Glitserin 5jo ‘mrak orqgali qurilmaga kiradi va zmeyeviklar orqgali 40
dan 90° C gacha gizdiriladi. Qizdirish vagtida bug'langan suv bug'i 8
quvur orgali chigib birinchi sirti suvli sovitgichga uzatiladi.
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,'47-rcsm. (iliticnn xomashyosini gizdirish
qurilmasi:

I-torpur, 2, 5-jomnrak; 3-zmeyevik.
4-ostki gofogog: 6-kuzatish oynasi;
7-tL-tki qopgoq; 8-suv bug i
chigadigan quvur.

Bug® bilan birga havo va glitserinli suv tomchilari ham chigadi.
Qizdirilgan va quritilgan glitserinli suv yon tomondagi 2 jo'mrak
orgali distillatsiya kubiga o'tadi.

Glitserini distllatsiyalash kubi 143-ra>m, silindrsimon vertikal
ko'rinishidagi qurilma. U kodwms 1 va a raladigan 7 qopgoqdan,
silindr ichida ikkita zmeyevikli gizdirg chlar 2 o'matilgan. 3 quvur
orgali 5 sachratgichga o'tkir bug* yuboriladi.

Distillatsiyalash qurilmasida sarftx/ladigan bug' miqdori:

D=2,2S G,
Suv sarfi ( m| soat),

V*90 G.
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1484-asm. Glitscrmi distillatsiyaiash kubi:
I-korpus; 2-zmeyevik; 3-o'lkir bug'yuboriladiganquvur; 4-jomrak;
5-sachratgich; 6-luk; 7-qopgoq; 8-lomchi qaytargich; 9-kuzattsh oynasi.

24-bob. YOG4KISLOTALARI ISHLAB CHIQARISHDA
ISHLATILADIGAN QURILMALAR

Yog4moy sanoatida yog* kislotalari ishlab chigarish xomashyo
o‘simlik moylari, gidrogenizatsiyalangan yog'lar, hayvon yog‘lari va
soapstok ishlatiladi.

Distillatsiyalangan yog4 Kkislotalari - xo'jalik va atir sovun
ishlab chigarishda, rezina texnikada, to'gimachilikda, kosmetikada,
kimyoviy tolalar va fotoplyonkalar ishlab chigarishda ishlatiladi.



o
24.1. Paxta yogM soapstokfrlan yoglkislotalarini olish

Presslash va ekstraksiyalsh usulida olingan paxta moyini ishgoriy
netralizatsiyalashda soapstok hosil boMadi. Paxta moyi soapstoki
tarkibida yog* kislotalarini natriyli tuzi, neytral yog*, fosfatidlar,
ogsillar, gossipli va uni hosilalari sovunlinmaydigcn moddalar va
boshgalar boMadi.

Uzlukli usulda soapstokdan yag* Kislotasi olish jarayonini
texnologik sxemasi 149-rasmda ko’rsatilgai. Soapstok tarozidagi 1
sigMmdan, o0‘z-o0‘zidan 22 qabul gilish sigMmiga va undan 21 nasos
yordamida pishirish gozoni 3 ga uzatiladi. Bu gozonda soapstok
tarkibidagi neytral yog' ishqcr eritmasi yordamida sovunga
aylantiriladi va ortogcha ishqor ajratiladi. Pishirish gqozoniga ishqor
eritmasi 2 sigMmdan solinadi.

149-rasm. Uzlukli usulda paxta moyi soapttckdan yog ‘ kislotasi olish jarayonining
texnologik ixemssi
I-tarozidagi soapstok uchun sig'im: 2-tshgor urhui sig'im; 3-sovunpishirish gozoni; 4-
sulfal kislotaiini me 'yorlovchi sig im; 5-: uvni me 'yorlovchi sig 'im;
(-parchalash gozoni; 7-yuvish qurilmasi; 8- ta‘czidi gi sig'tn; 9-yog'kislotasi xomashyosi
yig iladigansig’im; 10.12,13,15,17,18,20,21- iiasoslir; | ',14-yog' tutgrch; 16-stgim; 19
podmilnukleyyig'iladigansig'im; 22-galul gilishsig'imi.

Pishirish gozonini 2/3 gismiga soapstck solinadi va o'tkir bug'
yordamida qaynash haroratigacha gizdiriladi va ustiga 30-40 %li
kaustik sodani eritmasidan solib sovinlashtiriladi. Buning uchun
aralashma 4-5 soat davomida o'tkir bug‘ yordamida aralashtirib



turilib sovun yelimi hosil bo'lguncha pishiriiadi. Sundan keyin bue*
berkitilib 4-5 soat davomida tindiriladi. Bunda ustki gismida sovu
yadrosi ostki gismiga sovun kleysi hosil boMadi. Sovun yadrosi ]x
nasos yordamida 16 sig'imga o'tkaziladi. Pishirish gozoni ostiga
golgan sovun yelimi ustiga soapstok solinib jarayon yana gaytadan
takrorlanadi.

Sovun yadrosi 16sig'imdan 17 nasos yordamida sulfat kislota
bilan parchalash sig‘imi 6 ga yuboriladi. Bu yerda 5 sig'imdan suv
yuborilib aralashtiriladi va uni ustiga 4 sig‘imdan 80-92 %li sulfat
kislotasi porsiya-porsiya holida solib 80° C haroratda bugl bilan
aralashtirib  turilib parchalanadi. Sulfat kislotasining hammasi
go'shilganidan so‘ng 1 soat davomida o‘tkir bug* yordamida
aralashtiriladi.

2RCOONa + H2S04 — 2RCOOH + Na2504

Shundan so‘ng aralashma bir soat tindiriladi va 6 gozondan
yog“ kislotasi 13 nasos yordamida 7 yuvish qurilmasiga yuboriladi va
bu yerda 5 sig'imdan suv yuborilib yog' kislotasi tarkibidagi sulfat
kislotasi va sovun golmaguncha yuviladi. Bunda yog* Kislotasining
massasini 50-100 % miqdorida issiq suv ishlatiladi. Yuvish vagtida
sig'imdagi massa bug* yordamida gaynaguncha gizdiriladi va shundan
keyin 1,5-2 soat tindirilib. Yuvish suvi 11 yog‘tutgicliga va undan
keyin 10 nasos yordamida oqova suvlami tozalashga yuboriladi.
Yuvilgan yog* Kislotasi 7 yuvish sigimidan 12 nasos yordamida
8 taroziga va undan 9 sig'imga olinadi va undan distillatsiyaga
uzatiladi.

24.2.Yog* Kkislotasini distillatsiyalash

Xalq xofjaligini sifatli va turli fraksiyadagi yog' kislotalariga
bo'lgan talabini qondirish uchun yog' Kislotasi xomashyosi
distillatsiyalanadi yoki rektifikatsiyalanadi.

Yog“ Kkislotalarini distillatsiyalashda ular tarkibidagi yengil
uchuvchan erkin yog' kislotalari, kam uchadigan yuqori haroratda
gaynaydigan organik rang beruvchi moddalardan va uchmaydigan
(parchalanmagan neytral yog'dan, metalli sovundan, mineral
tuzlardan, ogsil moddalardan).

Normal atniosfera bosimida (760 mm.sim.ust.) yuqori
molekulali yog' Kislotalari - stearin, palimitin, olein, linolin va
boshqalar yuqori haroratda gaynaydi va distillatsiyalash jarayonida

parchalanadi.
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Shu sababduri ham gaynash wcratini pasaytirish uchun
distillatsiyalash jarayoni vakuumda amalga oshiriladi, distillatsiyalash
jaravonida 0°‘tkir bug‘dan foydalaniladi.

Distillatsiyak sh jarayoni uzlukli va uzluksiz usullarda amalga
oshiriladi.

Yogl Kkislotalarini uzlukli uiulda distillatsiyalash. Bu
jarayonni texnologik sxemasi 150-rasn da ko rsatilgan. Sig'im 1ldan
60-70° C gacha qizdirilgan yog*‘ KislotiUiri vakuum ta'sirida 2
vakuum quritish qurilmasiga o‘tadi va bu yerda 120° c gacha
gizdirilib quritiladi. Quritilgan yog* Kislotalari 3 distillatsiyalash
kubiga vyuboriladi. Distillatsiyalash kutida mahsulot 21 bug'
generatoridan zmeyevik orqali kelayotgan yuqori haroratli bug*
yordamida qgizdiriladi.

150-rasm. Yog' kislotalaiini uzlukli usulda distil atswalasli jarayonining texnologik sxemasi
1'yog ' kislotasi ucnun sig'im; 2-vakuum-qurintl. gwilmaii; J-distillaisiyalsh kubi; 4- sirtiy
kondensator; 5,11,13-bug’ ejjektorlan; 5-tutgth; 'i-giidronyig'ish sig'imi 8-
distillatsivalanganyog ' kisloiasini yig fish rig im; 9-k ch.k molekuhiliyog kislotasi
fraksiyasiniyig'ish sig'imi; 10,12-barometrik kordensntor; 14-toman ushlagich; 15-
distillatstyalangan yog' kislotalariyig'iladigmsig'im; 11-suvli sirtiy sovitgich; 17,19.20-
nasoslar; 18-ortujcha sovitishsuvmigabul jihsh sig'uii; 21-bug'gtneratori; 22-sm
gadbyjch.
Yog' Kislotalarini distillatsiyalan;shi 22Ci230° C haroratda, 10

mm.sim.ust. kup boimagan bosimda cizdirilgan bug‘ni 1,2-1,3 at
bosimida olib boriladi. Distillatorda jug ‘largan yog* kislotasi va suv
bug'i 4 sirti kondcnsatorga o'tadi, kordensaiorda sovib suyuqglikga
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aylangan yog' Kkislotasi 8 sig‘imga to‘planadi. Kondensatsiyalan
magan bugMar 5 bug4ejektori yordamida so‘rilib 6 ushlagichdan o‘t'h
10,12 barometrik kondensatorga beriladi. Distillatsiyalash kubid*
bugYanmay qolgan mahsulot - gudron 7 sig‘imga bo‘shatiladi
Ushlagich 6 to'plangan yog* kislotasi 9 sig‘imda yig‘iladi.
Distillatsiyalash kubi 151-rasm, ostki va ustki gismi yoysimon
bo‘lim silindr shaklidagi qurilma. Qurilmaga gizdirib quritilgan vor*
kislotasi 1l quvurdan, 7 targatish tarelkasi orqgali qurilma ichiM
tomchi holatida sepiladi. Bu yerda mahsulot ikki gavatli 9
zmeyeviklar yordamida qaynatiladi. Qurilmaga gizdirilgan o ‘tkir bug4
12 quvur orqgali 6 aylantirish trubasiga beriladi. Bug‘langan yog*
kislotalari 3 tomchi ushlagichga urilib tarkibidagi tomchilardan

ajratiladi va 1 quvurdan kondensatorga o ‘tadi.
151-rasm Distillatsiyalash kubi:
I-yog' kislotalari bug 7 chigadigan
quvur; 2-yoysimon gopgoq; 3-tomchi
gaytargich;
4-luuatisli oynasi 5-kub devori; 6-
aylanish trubasi; 7-targatish tarelkasi;
8-bug'sachratgich;
9-gizdirish zmeyevigt;
10-manometr o rnatishjo mragi; 11-
yog 'kislotasi kinsh quvuri; 12-
aylantinsh quvirtga o 'tkir bug'
yuborish irubasi; 13-ushlab turuvchi
layanclilar. 14-namuna olish
jo mragi; /5-komlensat chigadigan
jo mrak;

16- gudronm ho shatish quvuri: 17-
bug' yuborishjo mragi;
/%-sachratgishga bug'yuborish
quvuri; 19-luk

Yog Kkislotalarini kondesatsiyalash sirtiy kondensator qurilmasi
152-rasm, ikkitasi o‘zaro birlashtirilgan bo'lib, u po‘lat korpus 1, suv
g ilofi 2 va qurilma ichiga o'matilgan ikki devorli 3 sovitish
stakanidan iborat.
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152-rasm. Yog' kislotalarini
kondensatsiyalash qo'sh sirtiy
kondcnsator qurilmasi:
I-ktirp'is: 2-suv gavat; 3-ikki devorli
sovitish stakam;
4-jo%siglar; 5-yog' kislotalari bug'
o tiih t.rgishi; 6-yog"kislota bug ari
kir.sh quvuri; 7-rovitish kondensati
chigadiganjo mrak,
8soJuqsuvni o tkazish quvuri;
9-0 'tish quvuri;
’0-kondinsatstyala>m\agan bug'chigish
quvuri; 11-sovitish suvi kiradigan
jo'mrak;
12-aistillatsiyalanganyog' kislotasmi
bo 'shatishjo mragi.

Korpus 1 va stakan orasidagi aylanma bo'shligga aylanma 4
to‘siglar o'matilgan bo'iib, yog' kislotasi bug'lari mana shu
to'siglardan aylanma hjarakat giladi. Sovitish suvi 11 jo'mrakdan
kirib 8 patron orgali Kirib 7 jo'mrakdan chigadi. 6 quvurdan kirgan
yog' Kkislotasi va suv bug'lari aylinma kanaldan harakatlanib
kondensatsiyalanadi va 12 jo'mrakdan chigariladi, kondensatsiyalan-
magan bug'lar 9 quvur orgali ikkinchi korpusga o'tadi va unda
kondesatsiyalanadi, kondensatsiyahnnagj.n bug' va gazlar 10
quvurdan chiqib ketadi.

Takomillashtirilgan “Komsomoles” qurilmasida  yog'
kislotalarini distilatsiyalash jarayonini texnologik sxemasi 153-
rasmda ko'rsatilgan.
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153-rasm Takomillashtirilgan “Komsomoles” qurilmasida yog' kislotalarini distillatsiyalsh
jarayonining texnologik sxemasi:

/, 3-qizdtrgich; 2-vakuum-qurilish qurilmasi; 4-seksiyali gizdirgich-qurilgtcfi;
5-sirtiy kondensator; 6-distiJlatsiyalash kubi; 7-gilg/li kondensator; 8-yuvish qurilmasi: 9
10, 16, 19-sovitgich; 11-bug4ejjekiorli vakuum nasos; 12. 14-sath tenglashtirish sigtmi; 13-

baromelirik sig im; 15-kub; 17-yiggich;
18, 22. 24-nasos: 20-me yorlovchi-nasos; 21. 23. 25, 26-sigim.

Vi

Yog kislota xomashyosi 25 sig‘imgjan 20 me’yorlovchi nasos
orgali 1 isitgichga isitilib 2 vakuum quritish qurilmasiga uzatiladi. Bu
yerda 80—100 C haroratda va 6 kPa bosimda quritilib bir gism namlik
va havodan ajratiladi. Shundan keyin yog* kislotasi 20 me’yorlovchi
nasos orqgali 3 gizdirgichga va undan 4 seksiyali gizdirish qurilmasiga
keladi. Bu yerda 140° C gacha gizdirilib 6 distillatsiyalash kubini
birinchi ~ seksiyasiga ~ va  keyingi  seksiyalariga  uzatiladi.
Distillatsiyalash kubini birinchi seksiyasida 150° C bo'lsa to'gizinchi
seksiyasida 240° C bo‘ladi. Har bir seksiyada bugMatishni tezlatish
uchun o tkir bug* yuboriladi. Vakuum quritgich 2 dan va seksiyali
gizdirgich 4 dan chigayotgan bug15 sirtiy kondensatorga suglantirilib
23 sig‘imga yig‘iladi.

Distillatsiya  kubidan bug'langan yog*‘ Kislotalari 7 g‘ilofli
kondensatorga o'tadi va undan kondensatsiyafangani 8 yuvish
qurilmasiga va undan 21 sig‘imga yig‘iladi. Kondensatsiyalanmagan



bug‘lar 10 sovitgichda kondesatsiyalanib 8 yuvish qurilmasiga va
undan 21 sig‘imga yig'iladi

Distillatsiyalash kubida gqolgui tarkibida 60 %cha erkin yog'
kislotasi bo'lgan qoldig" qurilman to'qqgizinchi seksiyasidan o'z
ogimida 15 kubga tushadi va bu yerda harerati yuqori bo'lgan o'tkir
bug' yordamida 250° C haroratda distillatsiyalanadi. Bu kubda
bug lanayotgan yog' kislotalari buji 9 sovitgichga va kondesatsiya-
langan yog' kislotalari 20 me’yorlovchi nasos orgali 26 sig'imga
yig'iladi. Kub 15 dagi gudron 16 scvitgich orgali 17 yig'gichga
yig'iladi.

Ustanovkaga vakuum uch bosgichli bug'ejjektorli vakuum-nasos
11 orqali hosil giliradi.

Qizdirish-quritish qurilmasi. Etu qurilma 154-rasm, yog'
kislotalarini 100 clan 140° Cgacha gizdirish uchun ishlatiladi. Bu
qurilma silindrsimon ko'rinishda bo'iib, yoysimon 10 qopgoq, 4
tubdan va ostki gismiga uchta aralaiigan silindrsimon kamera 3
joylashtirilgan. Ha- bitta ajraladigar kameaga flaneslar yordamida
gizdirish 6 zmeyeviklar o'matilgan. Qurilmani 11 ostki gismi, 5
vertikal to'siglar yordamida uchta sek:orgi ajratilgan. Qurilmaga 1
jo'mrak orgali o'tkir bug' yubcriladi. Yog' Kislotasi  birinchi
scksuyaga 2 jo'mrak orgali yuboriladi, yog' kislotasi big" yordamida
zmeyeviklarda qizib yuqoroga Kko'tariladi va 7 sferiksimon
gaytargichga urilib tomchi holatida sachravdi va qolgan ikkita
seksiyaga o'tib qiziydi va 12 bo'shatish jo'mragi orqgali
distillatsiyalash kubiga. ,

Hosil bo'lgan suv va yengil jchuvchar yog' bug'lari
ajraladigan 9 nasadka rashig halgasielan o'tib vakuum sistemasi orgali
kondensatorga ketadi. Qurilma ichini kizatish uchun ikkita 8 kuzatish
oynasi o'matilgan Qurilma ichida ta’miilash ishlarini bajarish 9
nasadkani olish orgali amalga oshadi.

Distillatsiyalash kubi. Bu qurilrm. 155-rasm silindrsimon
ko'rinishida bo'iib, uni ustki gismi 6 ellipsiirnon gopgogdan va tekis
tubdan iborat. Qtrilmani ostki (jism da ajraladigan to'qgista 11
kamera joylashtirilgan.



H f-rasHt. Yog kislotalanni kondesatsiyalash qo sh sirtiy kondcnsalor qunimasi:
I-bug yuborish quvuri; 2-yog' kislotasi kiradigan quvur; 3-ajraluvchi kamera; 4-tubi; 5-
to stglar; 6-qizdmsh zmeyeviklari; 7-gaytarish to siglan
8-kuzatish oynasi; 9-ajraluvchi rashiga halgasi. 10-ustki gopgoq; 11-pastki gismi; 12-yogl
kislotasini chigish quvuri.



|
155-rasm. Uzluksiz ishlaydigan yog' dslotalar ni distillatsiyalash kubj: v )
I-korpus; 2-kuzatish cynasi; 3-pastki zonl; va; ;<-muhofazolovchi klapin; 6-ustki
gopgoqg .-ustki zonl: 8-yog' kiihtaslbug lari chigish quvuri/' -
9-luk; 10-slakan; 11-air,ililadigan gizdirish ktmetatari 11tqizdirish dementi; 13-otish
quvuri; 14-yog' kislotasi kirishjo'mragi; 15-0"kir bug kirtshjo ftragi; 16-goldiq
chigadigen quvur.

1

Ajraladigan kameralami ostki gismiga flanes yordamida
gizdirish elementlari 12 o'matiladi. Kutning hamma ajraladigan
kameralari tutash idishdek bo'iib, o'zaro va ustki gismi 13 o'tish
quvuri orgali tutashtirilgan.

Yog' kislotalari kubga, | markaziy seksiyaga 14 jo'mrak orgali
kiradi va 15 jo'mrak orqgali kirayctgan o'tkir bug' orgali gizdirish
turubalari atrofidari yuqoriga ko'tariladi va qizib bug'lanadi.



BugManmagan suyuqglik 10 stakanga tushib undan ikkinch va shunday
golgan kameralarga o'tib gizib bugManadi.

Yog4 Kkislotasini  birin-ketinlik bilan birinchi  seksiyadan
to‘qgizinchi seksiyagp o‘tishi davomida uning harorati 230° C gacha
ko'tariladi va kfclota soni kamayib boradi. Kub ostidagi qoldig
uzluksiz ravishda to‘qgizinchi seksiyadan 16 quvur orqali chigarilib
boriladi. Hosil boMgan bug* 3va 7 zontdan, 4 chambaiakdan o‘tib g
quvurdan chigadj. Qurilmada tozalash va taimirlash ishlarini bajarish
uchun ikkita 9 luk o'matilgan. Qurilma ishini kuzatish uchun to‘rtta 2
kuzatish oynasi o‘matilgan. \Y/

NAZORAT SAVOLLARI

1 Paxta yog‘i soapstokidan yog* kislotalari olish.

2. Yog* Kkislotasini distillatsiyalash.

3. Yogl kislotalarini uzlukli usuida distillatsiyalash jarayonini
texnologik sxemasini tushuntiring.

4. Distillatsiyalash kubini konstruksiyasini chizing va
ishlashini. tushuntiring*

5. Yogl1 kislotalarini kondesatsiyalash qo‘sh sirtiy kondensator
qurilmasini ishlashini tushuntiring.

6. Yog1 kislotalarini kondesatsiyalash qo‘sh sirtiy kondensator
qurilmasi. Konstruksiyasini chizing va ishlashini tushuntiring.

7. YoglKkislotalarini kondensatsiyalash qo‘sh sirtiy kondensator
qurilmasi.

8. Uzluksiz ishlaydigan yog1ikislotalarini distillatsiyalash kubini
konstruksiyasini chizing va ishlashini tushuntiring.
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