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KIRISH

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

0 ‘zbekiston bugun xalqaro hanijamiyatning va global 
moliyaviy-iqtisodiy bozoming ajralmas tarkibiy qismi hisoblanadi.

Buning tasdig‘ini tashqi dunyo bilan aloqalarimiz tobora 
kengayib borayotganida, taraqqiy topgan yetakchi davlatlar ko‘magida 
iqtisodiyot tarmoqiarini rivojlantirish, modemizatsiya qilish, texnik va 
texnologik qayta jihozlash bo‘yicha dasturlaming amalga 
oshirilayotganida, 0 ‘zbekistonning xalqaro savdo tizimiga 
integratsiyalashuvida, mahsulot va tovarlar importi va eksportining 
o‘sib borishida va boshqa misollarda yaqqol ko‘rishimiz mumkin.

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

0 ‘zbekistonda sanoat miqyosida paxta chigitidan moy oluvchi 
dastlabki zavod 1884-yili Qo‘qonda qurildi. 1893-yilda Kattaqo‘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 bosh lad i va 1918-yilga kelib Markaziy Osiyoda 
150 ta pressga ega bo‘lgan 40 dan ortiq 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‘1 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-yiIlarda 
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 
qo‘l mehnati kamayib ishchilar endi qurilmalami ishini nazorat 
qiladigan va boshqaradigan boMdilar. 1954-yilda Buxoro shahrida 
press usulida moy oladigan zavod ishga tushirildi.



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

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

Hozirgi vaqtda har yili o 'rtacha 225-235 ming tonna o ‘simlik 
moylari ishlab chiqarilmoqda. Yog‘-moy sanoatida ishlab chiqarila- 
yotgan mahsulotlardan o'sim lik moyi, glitserin, xo‘jalik sovun va 
shrot eksport qilinmoqda.

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

Q o‘qon yog‘-moy kombinati tarkibida meva danaklari va 
sabzavot urug‘laridan moy ishlab chiqaradigan 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 xo‘jalik sovuni, Farg'ona yog‘-moy 
kombinatida atir sovun va glitserin, Kattaqo‘rg‘on yog‘-moy 
kombinatida o lif ishlab chiqarilmoqda.

Hozirgi vaqtda tarmoq korxonalari Germani (Krupp, Sket), 
Shvetsiya (Alfa-Loval), AQSH (Jon Braun, Kraun, Kraver), ltaliya 
(Matstsona, Bollstra), Polsha, Xitoy, Eron, Ukraina va Rossiya 
mamlakatlarining firmalarida ishlab chiqarilgan zamonaviy asbob- 
uskunalar bilan jihozlangan. Hozir yog‘-moy sanoatida moyli xom- 
ashyodan kompleks foydalanish vazifalari qo'yilgan bo‘lib, bu 
ayniqsa chigitni qayta ishlashda katta ahamiyatga ega. Agar 
hozirgacha chigitdan olinadigan mahsulotlar tozalangan moy, salat 
moyi, glitserin, yog‘ kislotalari, margarin, mayonez, sovun, kunjara, 
shrot, sheluxa, o lif 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 oziq-ovqatsanoati korxonalari» uvushmasiga birlashtiril-



gan bo‘lib, bu korxonalaming \a lq  xo‘jaligidagi o ‘mi muhim 
ahamiyatga ega.

Mustaqillik tufayli yurtimi:t jahorga yuz tutdi. Xorijiy 
mamlakatlar bilari ishtimoiy-iqtissdiy va boshqa sohalardagi 
hamkorlik kundaii kunga rivojlanh bcrmcqda. Bu sohalarda yog‘- 
moy sanoati korxonalari ham с hit ellik tadbirkor ishbilarmonlar 
ishtirokida o'zaro faydali sherikchilik asosida turli mahsulotlar ishlab 
chiqaradigan qo‘shina korxonalar ta;hkil etmoqdalar.

Bugungi kunda Respublika aholis ni, xalq xo‘jaligini ekologik 
toza, raqobatbardosh, sifatli, chiroyli qadoqlangan yog‘-moy 
mahsuloti bilan ta’rninlash uchun sanaat konconalari tomonidan keng 
miqyosida yangi texriologiyalar joriv qilinmoqda.

Hozirgi vaqtda moyli o‘siml к 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‘-moу sanoatida alohida holda 

yoki birin-ketinlik bilan amalga oshir lib kel nrnoqda.
Bu usullami qoMlash xomashyoning turiga va olinadigan 

moyning sifatiga qarab tanlanadi.
0 ‘simlik moylari olishning iklci usuli sanoatda qoMlanilayotgani 

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 о ish texnologiyalari qoMlanil- 

moqda.
0 ‘simlik moylari ishlab ehiqarishning hozirgi zamon 

texnologiyalari, moyli xomashyolarga turli xarakterdagi jarayonlar- 
ning ta’siri asosida amalga oshiriladi. Bu jarayonlar ichida mexanik 
jarayonlar muhim o'rinni egallaydi. М эу ishlab chiqarishdagi 
mexanik jarayonlaiga; urug'lami b tg o ia  aralashmalardan tozalash; 
urug‘ini maydalash va mag'izini qobig'idan ajratish; rnag‘iz va oraliq 
mahsulotlami yanchish va boshqalir kiradi. Moy ishlab chiqarish 
texnologiyasida difTuziya va issi<ilik difl'uziyasi jarayonlari hatn 
muhim o ‘rinni egallaydi, bularga urug:ni namlik bo‘yicha 
kondensatsiyalash, yanchilgan mag'izni r.nmlik va issiqlik bilan



ichlnch- nranmlr - ekstraksiynh.'i; crituvchini m ibcllu va
j inw iu u ii  u u g  iaiibii va ooshqa jarayonlarm ko'rsatish mumkin.

Mczgani shricLli picaftiaida prcsslab шоу oiisn; moyni tindmsh va
filtrlasb jarayonlari gidromexanik jarayonlami Uiiikil ^ ш .

Tayanch iboralari
Yog‘-moy sanoati, texnologik sxema, texnologik liniya, 

texnologik jarayon, texnologik rejim, presslash usuli, ekstraksiya 
usuli, rivojlanish bosqichlari, xalq xo'jalikdagi o ‘mi.

NAZORAT SAVOLLARI
1. 0 ‘zbekistonda yog‘-moy sanoatining vujudga kelishi va 

rivojlanish bosqichlari.
2. Yog‘-moy sanoatining xalq xokjaligidagi o ‘mi.
3. 0 ‘simlik moylari ishlab chiqarish.
4. Moyli xomashyolardan moy olish usullari.
5. Moy ishlab chiqarishda qo'llaniladigan mexanik jarayonlar.
6. Moy ishlab chiqarishda qoMlaniladigan diffuziya va issiqlik 

jarayonlari.
7.Moy ishlab chiqarishda qoMlaniladigan gidromexanik jara

yonlar.
8. Moy ishlab chiqarishda qo'llanilayotgan hozirgi zamon texnika 

va texnologiyalari.



Yog'-moy sanoati texnologik u ;l;u ra la i to‘g‘risida umumiv
tushuncha

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

Yog‘-moy sanoati strukturasi arki liga 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 cliiqaradigan korxonalar iciradi. Bulardan ko'rinib 
turibdiki, bu korxonalarda ishlab chiqariladigan imhsulotlar turli- 
tuman bo'lib, ulami ishlab chiqarishda ishlatiladigan uskunalar ham 
turli tumandir.

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

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

-  moyli xoniashyolami yig'ishtirishni, tashishni va sifatli 
saqlashni texnika va lexnologiyasini tike mill ashtirish;

-  yangi texnologiya va zamonaviy boshqarisliga asoslangan 
yangi uskunalami у iratish;

-  xomashyoni chiqitsiz kompleks is ilaydigan liniyalami yaratish;
-  uskunalami, jihozlami ch damliligi va ishlash muddatini 

oshirish;
-  tayyor mahsulotlarni qadoqla;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 chiqarishga
joriy etish.

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



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

-y u q o ri (8 MPa) va past (0,133 MPa) bosimni qoMlaniiishi;
-  fizik-kimyoviy jarayonlar vaqtida yuqori haroratni (350° C) 

qoMlaniiishi;
-y u q o ri yemirilish muhitlarida texnologik jarayonlaming amalga 

oshirilishi (tabiiy va sun’iy yog‘ kislotalari, sulfat va xlorid kislota, 
osh tuzi, ishqor eritmasi va boshq.) sababli ligerlangan kislotaga 
chidamli p o ia t va boshqa chidamli materiallardan uskunalami 
yasashni talab etadi;

-  tezda qotuvchi suyuqliklami bo'lishi (salomas, rnargarin, yog‘ 
kislotalari, sovun, soapstok va boshq.), maxsus qizdirish uskunalarini 
qoMlashni talab etadi.

Tayanch iboralar
Maqsadi, vazifalari, o'rganish manbalari, patok liniyalar, ilmiy 

texnikaning rivojlanishi, texnologik qurilma, transport qurilmasi, 
texnologik liniya, mashina. apparat, guruhlanishi, talablar. materiallar, 
o'ziga xosligi.

NAZORAT SAVOLLARI
1. Fanning maqsadi 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.

10



BIRINCH1 QISM  
M OYLI XOM ASHYOLARNI M OY OL1SHGA  

TAYYORLASH QlURILP^VLARI

1-bob. MOYLI URUG‘L ARMING VAULARNI
QAYTA ISHLASH MAHSULOTLARINI FIZIK-TEXNIK 

XUSUSIYATLARI

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

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

-  o ‘lchami va shakli;
-  namligi;
-  qarshilik 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 Ьэ‘ПЬ, misol uchun soya 
urug‘i shar shaklida, kungaboqar, paxta chigiti kabi urugiar uzunchoq 
bo‘lib, ulaming bir tomoni ingichk.ila.shib o ‘tkir uch hosil qilgan, 
ikkinchi tomoni kergayib borib o ‘tmas ich  hosil qilgan. Har bir urug‘ 
shakliga qarab uzunligi, kengligi va qalinligini oMchami bilan 
xarakterlanadi. Quyidagi jadvakla asosiy moyli urugMaming 
geometrik o ‘lchamlari keltirilgan.

и



chiqarish, gidrogenizatsiyalash, yog4 kislotalarini distiilatsiyalash va 
shrotdan oqsil olish boMimlari);

-y u q o ri (8 MPa) va past (0,133 MPa) bosimni qoMlanilishi;
-  fizik-kimyoviy jarayonlar vaqtida yuqori haroratni (350° C) 

qo'llanilishi;
-  yuqori yemirilish muhitlarida texnologik jarayon laming amalga 

oshirilishi (tabiiy va sun’iy yog‘ kislotalari, sulfat va xlorid kislota, 
osh tuzi, ishqor eritmasi va boshq.) sababli ligerlargan kislotaga 
chidamli po‘lat va boshqa chidamli materiallardan uskunalami 
yasashni talab etadi;

-  tezda qotuvchi suyuqliklami boMishi (salomas, margarin, yog* 
kislotalari, sovun, soapstok va boshq.), maxsus qizdirish uskunalarini 
qoMlashni talab etadi.
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BIRINCFll QISM  
M OYLI XOM ASH YOLA RNI M OY OL1SHGA 

TAYYORLASH QIUHILP-IALARI

• 1-bob. MOYLI URUG‘L ARNING VA ULARNI
QAYTA ISHLASH MAHSULOTLARINI FIZIK-TEXNIK 

XUSUSIYATl ARI

Moyli xomashyolar (kungaboqar, юуя, kunjut, paxta chigiti va 
boshq.) va ulaming qayta ishlash inahsulotlari (moy, kunjara, shrot, 
sheluxa va boshq.)ni ishlab chiqarshda lovdalanish vaqtida turli- 
tuman texnologik uskunalardan foydalaiiladi, bu uskunalami loyiha- 
lashda mahsulotlaming fizik-texnik xusjsiyatlarini biiish uskunalami 
loyihalashda va ishlatishda muhim ahamiyat:;a ega.

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

-  oMchami va shakli;
-  namligi;
-  qarshilik kodfitsiyenti;
-  hajmiy massasi va zichligi;
-  g ‘ovakligi;
-  aerodinamik xususiyatlari singari ko'rsatkichlami ko‘rsatish

mumkin.

1.1. Moyli urug‘Iarni shakli va oMchamlari

Har bir moyli urug'ning shakli lurlicha ba'lib, misol uchun soya 
urug‘i shar shaklida, kungaboqar, paxta chigiti kabi umgMar uzunchoq 
bo'lib, ulaming bir tomoni ingichk.ilashib o ‘tkir uch hosil qilgan, 
ikkinchi tomoni kergayib borib o'tmas ich  hosil qilgan. Har bir urug‘ 
shakliga qarab uzunligi, kengligi va qalinligini oMchami bilan 
xarakterlanadi. Quyidagi jadvakla asosiy moyli urugMaming 
geometrik o ‘lchambui keltirilgan.
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Agar urug‘ning va aralash moddaning variatsiya egri chizigMari 
bir xil bo‘Isa, bu aralashmani g ‘alvir vordamida bir-biridan airatih
bo'lmayd! (2 b-rasmj.

Agar urug‘ning va aralash moddaning variatsiya egri chizig‘lari 
bir-biriga vaqin bo4 Isa. bunday holda (2 v-rasm) unig4 aralash 
moddadan birqism  ajraladi.

1.2. Fizik-texnik xususiyatlari

Moyli urug‘ni ishqalanish koeffitsiyenti muhim ahamiyatga ega. 
Ikki xil ishqalanish bo4lib bular: siqilganda va tebrangandagi 
ishqalanish. Shu narsa ma'lumki ishqalanish kuchi bosimga to‘g4ri 
proporsional, ya’ni

F - f N
bu yerda, / -  siqilish yoki tebranish ishqanish koeffitsiyenti.

Ishqalanish koeflfitsiyent o4zgaruvchan kattalik bo4Iib, u moyli 
urug4ning turiga, namligiga va ishqalanayotgan sirtning turiga bog4liq. 
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 qiladi. Ma’lum bir hajmda moyli urug4lar 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 qanday sig‘imga 
joylashishiga, uyumning balandligiga va urug‘ning o ‘lchamiga 
bogMiq.

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

0.5247  = ---------0,67
0,785

Ouyida ba’zi bir moyli urug'laming hajmiy massasini qiymati 
(kg/m ) keltirlgan:

Kungaboqar 400-440
Paxta chigiti (qoldiq momiq miqdori 3 %) 515 
Soya 720-760
Yeryong‘oq . 240

Qurilmalami hisoblash asosan xomashyolaming hajmiy massasi
ga asoslaniladi va ba’zi hollarda zichligi ham qoMIaniladi.
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Tarkibida moyi ko‘p bo"lean kungabcaar urueMnine zichligi 
680-^00 kg'm bo' hb, bu ko'rsatk'ch irug ning namligi o'zgsrganda 
ham o'zgarmaydi.

Paxta chigitin ing zichligi lining naviga bogiiq . past navli 
cnigitning zicniigi yuqori navii chigitning 2 ic:iligidan kichik. Bundan 
tashqari, namligi oshishi bilan paxta chig tilling zichligi kamayadi. 
Chigitning qoldiq momiq miqdori 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 e£,al lagan umumiy hajmga 
nisbati bilan belgilanadi va quyidag formula bilan aniqlanadi:

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 ..aqlnshda va qayta ishlashda 
muhim ahamiyatga ega. Bundan ta>hqari, urug’ning namligi uning 
fizik-texnik xususiyatlariga ham ta’sir etadi. Laboratoriyada 
aniqlanadigan namlik har bir urug‘r h g  namligini ko'rsata olmaydi. U 
namunadagi o'rtacl.a namlikni ifodalayci. Urug1 massasini tarkibidagi 
urug'laming namligini turlicha bo'lishi ulaming saqlashda va qayta 
ishlashda ba’zi bir qiyinchiliklami tug‘d radi.

13 .  Aerodinamik xususiyutlari

Moyli urug‘lami aralashmalarcU.n tozalash, maydalangan urug‘ni 
tarkibiy qismlarga ajratish, xomashyoni va oraliq mahsulotlami 
tashishda ko‘pgina qurilmalarda h a /о oqimidan foydalaniladi. 
Ulaming havo oqlmida harakatlanishi aerodinamik xususiyatlarga
bogMiq.

Zarrachaga tasir etadigan havo oqimining bosimi Nyuton
tenglamasi orqali aniqlanadi:

P •  k - p - F- V*  (1)

is



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

Qarshilik kocffitsiyentining son qiymati, zarracha sirtining 
holatiga, shakliga va havo oqimidagi zarrachaga bog‘liq.

Zarrachaning havo oqimida harakatlanishi quyidagi tenglama 
orqali ifodalanadi:

du
m —  = m g -  P

dr
bu yerda, g -  erkin tushish tezligi, m/sek2, и -  zarrachaning absalut 
harakat tezligi, m/sek, m -  zarrachaning massasi, kg.

Havo oqimining 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:

к - S l - k*\kpF
Havo oqimining tezligi kritik tezlik yoki uchish tezligi deyiladi 

va bu tezlik zarrachaning aerodinamik xususiyatlarini xarakterlaydi.

Tayanch iboralar
Fizik-texnik, shakli, oMchami, namligi, ishqalanish 

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, ishqalanish 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 qanday aniqlanadi.
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2 bob. M O Y L I X C M A SH Y O L  A R N IT A S H IS H , T U SH IR ISH  Va  
KO‘CHIRJSH Q'URI LM 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‘1 va daryo tranzpoti orqali olib kelinadi. Olib 
kelingan xomashyono tezda tushiri>>i m uhin ahamiyatga ega bo'lib 
buning uchun turli mexanizmlardar foydalaniladi. Avtomobil 
transportida olib kelingan moyli xomashyo, maxsus gidravlik 
ag‘dargich orqali 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-boshqarish
pulti.

Temir yo‘l vagonlaridan xomashyoi 
mehnat talab qiladigan ish boMib, hozir i
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Bu ifodada П- transpartyoming ish unumdorligi, kg/sek, b- 
lentani kcngligi, m, v-lentani tezligi, м/с, p mahsulotni uyumli 
zichligi. kg/m3. *

Lcntali transpartyomi harakatga keltiradigan uzatmani quvvati 
quyidagi ifoda orqali aniqlanadi:

P= 0,03 ПЬц
Bu ifodada П- 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, 
qopqoq 2, o'ram lar 3, nova 4, podshipnik qopqog‘i 5, oraliq osma 
tayanch 6, mahsulot kiradigan va chiqadigan tuyunik 7 dan tashkil 
topgan.

J  *
6-гаем. Shnekli transpartyor:

1-yuritma; 2-qopqoq; 3-shnek; 4-nova; 5-podshipnik qc>pqog‘i; 6-oraIiq 
osma tayanch; 7- mahsulot kiradigan va chiqadigan tuyunik.

Shnekli transpartyomi ish unumdorligi quyidagi ifoda orqali 
aniqlanadi:

G= 47,1 D S n p<p,
Bu yerda, D-shnekni diametri,M , S-shnekni qadam i, m , n -  

shnekni aylanish soni, min, p-uzatilayotgan mahsulotni uyumli 
zichligi, kg/m , q>-riovani mahsulot bilan to iish  koeffitsiyenti -  0,4.

Shnekli transpartyomi harakatga keltiradigan uzatmani quvvati 
quyidagi ifoda orqali aniqlanadi:

P= 0,025 (L + H) ПК
20



Bu yerda. Ii-transparlyoming izuuligi, m, H-mahsulotni 
k o ‘tarish balandligi, gorizontal yo‘nalishda uzatishda H=0. П - 
transpartyoming ish unumdorligi, kg/set, K.—t|arshiiik 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-qabul qilish novasi; 3-tmba 4-leita; 5-kajava; 6-ustki qopqoq; 7- 

harakatlantirvvchi baraban; 8-to‘sh itish nc vasi; 9-baraban.

Bu qurilma metall korpus 1 v.j un*a tiriktirilgan qabul qilish 2 
va bo‘shatish 8 novalardan, truba 3, ustki qopqoq 6 dan tashkil topgan 
bo'lib, truba ichiga lenta 3, harakatlantiruvi-.hi 7 va tortuvchi 9 bara- 
banlar joylashtirilgan.
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2 3 . 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 oqimida harakatlaaadi.

Pnevmatik uzatish qurilmalari asosan havo so'rish mashinasi 
(ventilator, kompressor, vakuum nasos va boshq.), qabul qilgich, 
bo'shatgich, shluzali qopqoq, filtr, harakatlanish trubasi va oqimni 
yo'nalishini boshqargichdan tashkil topgan. Hozirgi vaqtda pnevmatik 
transpartyorlar yog‘-moy korxonalarida chigitni, shluxani va shrotni 
uzatishda qoMlanilib kelinmoqda.

So'rish uculida ishlaydigan pnevmatik transpartyor 8-rasm.
Soplo 1, harakatlanish trubasi 2, ajratgich 3, siklon 4, shluzali 

qopqoq 5, havo so'rish mashinasi 6 dan tashkil topgan.

8-rasm. Pnevinatik transpartyor:
I-soplo; 2-harakallanish trubasi; 3-ajratgich; 4-siklon; 5-shluzali qopqoq; 6-havo

so'rish mashinasi.

n a z o r a t  s a v o l l a r i

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;;h!ashini tushuntiring.
5. Pnevmatik tianspartyomi tuzilish ni va ishlashini tushuntiring.

3-bub. MOYLI t)KUl»‘LARM N(i BI1GONA ARALASH 
MODDALARDAN TOZALASH QURILMALARI

Yog‘-moy sanoati korxonalariga olib kelingan moyli urugMar 
tarkibidagi turli organik va mineial aralash moddalar bo'lad i. Bu 
moddalar moyning chiqishini kamavtiradi, moyga o ‘ziga xos hid hosil 
qilib sifatini pasaytiradi, qurilmalaini ycyilishini tezlashtiradi, 
sinishiga olib keladi, foydali ishlab chiqarish mayd:>nini egallaydi, 
ishlab chiqarish bo‘limlarida chang hosil qilib 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. Saqlashdash oldin.
2. Ishlab chiqarishga yuboris id< 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 sha!<li bo'yicha tozalash
qurilma laii

Moyli urugMar va aralash moddala-ni oMchami va shakliga ko‘ra 
ajratishda turli konstruksiyadagi elalcli e ash qurilmalari ishlatiladi. Bu
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qurilmalaming asosiv ishchi qismi turli oMchamdagi shakldaei ko‘zi 
bor elaklar hisoblanadi. Hozirgi vaqtda 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 raqami bilan farq qiladi. Elakni raqami uning ko‘zini 
diametrini (millimetrida) 10 soniya ko'paytirilganligiga teng. Elak 
ko'zlarining qadami l,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 
qalinIigiga ko'ra ajratadi. Bunday elaklarda ko‘zlar bir-biriga parallel 
joylashgan. Bunday elaklar ham raqam 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 chiqqan 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 1 l-rasmda l:o‘rsatilgan. Bunda ikkita fraksiya 
ajraladi:

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

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

ll-rasm. Moyli urug‘ni elakda begoru aral ishiralardan ajratish jarayoni: 
I -elanaiigan xomashyo; 2-tlak 3-higlik; 4-nova.

25



Elaklar shakliga ko‘ra lekis va barnbansimon bo'ladi. lekis 
shakldagi elaklar quyidagi 12-rasm harakatlanish imkoniyatlariga ega:

I - Bir qism qiya qilib o ’rnatilgan elak oldinga orqaga borib 
keladigan harakat qiladi. Bunday elakda moddalar yaxshi ajraladi va 
unumdorligi yuqori boMadi.

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

3. Gorizontal yoki bir qism qiya qilib o ‘matilgan elak aylanma 
harakat qiladi, bunda moddalaming ajralishi yaxshi, ish unumdorligi 
yuqori.

4. Gorizontal yoki bir qism qiya qilib o'matilgan elak vertikal 
yo‘nalishda tebranma harakat qiladi, bunday elaklar tebranuvchi 
elaklar deyiladi.

urug' I
urug'

b. V.

Я

12-rasm. Elakning harakatlanish turlari.
Moyli urug'lar tarkibidagi aralash moddalarni faqat o ‘lchamga 

asosan ajratadigan qurilmalarga ZS-5 va ZS-10 tipidagi tekis elakli 
shopirgichlar, baraban shaklidagi elak «Burat», qo‘sh ramali MXS 
qurilmalari sanoatda ishlatiladi. ZS-5 tipidagi shopirgichning ishlash 
sxemasi 13-rasmda ko‘rsatilgan, unda tozalanadigan urug‘ qabul 
qiluvchi /  elakda tushadi. Bu elakda urug‘ tarkibidagi aralashmalar



ajratiladi va u!ar qurilmadan chiqariiadi. Eiakdan o ’tgan urug'lar 2 
saralovchi elakka tushadi va bu jerda ham aralashmalardan 
tozalanadi. Saralovchi elakning binnchi c|ismidan o ‘tgan urugMar 
boMuvchi 3 ga tushadi va bu yerda ikk oqimga boMinadi, boMingan 
urug‘ning 1/2 qismi qisqartirilgan 4 slacka, 2/3 qismi ostki 5 elakga 
tushadi. 4 va 5 elaklarda qolgar qoldiq tozalangan urug‘, elak 
ko‘zlaridan o ‘tgan elanma aralash moddalar bo‘lib ular nova orqali 
qurilmadan chiqariiadi.

Xom  ashy о

13-rasm. ZS tipidagi shopirgichda moyli uri g‘ni tozalash jarayoni: 
1-qabulqiluvchielak; 2-saralovchiehk; 5-bo‘luvchi; 4,5-elak.

Paxta chigitini tozalashda baraban shaklidagi «Burat» deb 
nomlangan elak ishlatiladi 14-rasm U silin Jrsimon yoki ko‘p qirrali 
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 o ‘z o ‘qi atrcfidai 20 ayl/min aylanib turadi. 
Buratning ishchi qismi 6 baraban bolib , u tayanch 7 ga burchak ostida 
o‘matilgan. Baraban uzunligining 1/3 qi.mi ko‘zlarining diametri 3-4 
mm boMgan 2 elak bilan, 2/3 qismi ko‘zlar ning diametri 16-18 mm 
boMgan 3 eiakdan tashkil topgan. Elakning urnumiy yuzasi 28 m: ni 
tashkil etadi. TozeJanadigan urug 1 nova orqali baraban ichiga 
tushadi va baraban bilan birgalikda aylanib balandlikga ko'tariladi,
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ma’liim bir balandlikga ko‘tarilgandan so‘ng o ‘z og‘irligi bilan pastga 
tushadi. Shunday tebranish natijasida barabanning birinchi qismida 
urug'dan kichik bo‘lgan begona aralash moddalar elakdan o ‘tib 4 
shnekga tushib u ycrdan chiqarib turiladi. Urug* harakatlanib 
barabanning ikkinchi qismi 3 ga o‘tadi va u yerda urug4 elakdan o ‘tib 
4 shnekga tushadi va shnek orqali qurilmadan chiqariladi. Urug‘dan 
katta bo'lgan aralash moddalar baraban ichida qolib barabanning 
harakati natijasida barabandan chiqadi. Qurilmanig ish unumdorligi 
120 ton/sut bo‘lib, bunda urug4 100 % katta aralashmalardan va 50- 
60% kichik aralashmalardan tozalanadi. Barabanli elakning ishchi 
qismini 20-25 % foydali ishga sarf bo‘ladi, shu sababdan ham bu 
qurilma hozirgi vaqtda kam qo'llaniladi.

1\ |

4/^

14-rasm. Paxta chigitini tozalashda ishlatiladigan «Burat» qurilmasi:
I-urug ‘ tushadigan nova; 2-urug dan kichik aralashmalar о 'tadigan elak;

3-w-ug' о tadigan elak; 4,5-shnek; 6-baraban; 7-tayanch; 8-val.

Paxta chigitini birlamchi tozalashda tekis yuzali ilgarilanma 
qaytma harakat qiladigan elak MXS ishlatiladi. Qurilma MXS 15- 
rasmda 1 tayanchdan va bu tayanchga osilgan ikkita elakli rama 2 dan 
tashkil topgan bolib , ramalar to‘rtta 3 tortqilar orqali tayanchga osib 
qo‘yilgan. Tortqilar shamirli bo'lib ular erkin orqaga va oldinga 
harakatlanadi va tebranish hosil qiladi. Ustki 'ramaga faqatgina 
ko'zlaming diametri 18 mm boMgan elak o'matilgan, ostki rama ikki 
qismdan iborat bo‘lib ustki qismiga ko‘zlarining diametri 4 mm
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boMgan elak va uning ostiga tunukadai y.isalgan taglik o'matilgan 
Elakli ramalar qurilma o'qiga о rnatilgai to'rtta 4 ekssentriklar 
yordamida bir-biriga nisbatan qarama-carslii tiaiakat qiladi. Qurilma 
atroflari yog‘och g 'ilo f bilan o ‘raigan. sh j sababdan ham qurilma 
ishlayotgan vaqtda chang tashqar ga chiqmaydi, 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 qo‘sh ramali «MXS»
qurilmasi:

I tayanch; 2-rama: 3-Urtqi; 4-ekssentrik.

Urug’dan katia bo'lgan aralashmalar elak ustida qolib qoldiq 
holda novaga tushadi. Pastki elakd.i umg'dan kichik bo'lgan aralash 
moddalar clanma hoida taglikka tushadi um g‘ 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 qu riliriala 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 oqimiaa tozalaniladi. Bu
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usul urug‘ va iralash modda laming aerodinamik xususiyatlari turlicha 
ekanligiga, ya’ni havo oqimiga turiicha qai"shilik ko'rsatishiga 
asoslangan.

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

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

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

<D‘zgaruvchan havo oqimida ochiq siklda ishlaydigan 
qurilmaning 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 oqim: silan 3 cho‘ktiri:.h kamerasida keladi, 
bu yerda havo tarkibidagi aralashmalar cho‘kadi va havo atmosferaga 
chiqarib yuboriladi. 0 ‘zgaruvchan havo oqimida ishlaydigan 
qurilmalaming asosiv kamchiligi havo oqimini tozalash uchun 
qo‘shimcha qurilmalaming zartriigidadir.

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

30



Xomaahjc

16-rasm. O'zgarjvch havo oqimda oohiq siklda ishlaydigan tozalash 
qurilmasinin; sxemasi:

I-ishchi lamera; 2-ventilaicr, 3-> 'ho 'rJirish kamerasi.

Xom ashyo

17-rasm. O'zgarmas havo oqimda yopiq siklda ishlaydigan tozalash 
qurilmasinin g sxemasi:

/ -ishchi lamera; 2-ventilator, 3-rho 'rJirish kamerasi.

Havo oqimida paxta chigitini tazalashda USM va UOXS 
qurilmalari ishlatiladi. Paxta chigiti a riib itag i og‘ir, yengil mineral 
va organik aralashmalami tozalrshda IS M  18-rasm qurilmasi 
ishlatiladi, bu qurilma uchta asosiy qisnlardan: ta’minlagich 1, 
cho‘ktirish kamerasi 4 va inersion shopirgich 6 dan iborat bo‘Iib ular 
o'zaro havo oqimi harakatlanadiga:i qtm irlar bilan tutashtirilgan. 
Ventilator 10 hosil qilgan havo oqimida iru g ‘ yengil aralashmalar 
yuqoriga tortiladi, og 'ir aralashmalar usa pas ga tushadi.

31



18-rasm. Paxta chigitini tozala.hda qo'llaniladigai USM qurilmasi: 
l-la'minlagich; 2-surish ,rubcsi; 3-vakuum klapan; 4-cho‘klirish kamerasi, 

5-havo so 'rish 'rubasi; 6-inersion shopirgich; 7-siklon;
8-klapin■ 9-r )stl0'>chi to'siq; IO-ventilator.

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

UOXS qiirilmasining tuzili; hi 19-rasmda ko‘rsati)gan.

IKl
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19-rasm. Paxta chigitini tozalashda qoMlanikdigan 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 kungaboqar, soya, masxar urug'larini 
tozalashda elakli va havo oqimida tozalaydigan kombinatsiyalangan 
shopirib tozalaydigan qurilmalar. ishlati ib kelinmoqda. Bu 
qurilmalaming asosiy ishchi qismlari elekli rama va aspiratsiya 
sistemasi hisoblanadi. Bu qurilmalarda urug'ni begona aralash 
moddalardan tozalash elaklarda eladi va ae'odinamik xususiyatlariga 
asosan havo oqimi yuborish orqali 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, qabul qiluvchi 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‘Ii 3 orqali 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 chiqariladi, 
tagiikda elangan uiug‘ 7 va 9 ekJdzm irg ustki elaklariga tushib 
clanadi. Bu elakiarda urug‘ elaiuna bo'lib elakdan o'tib pastki 
daklarga, begona aralashmalar qoldiq lolda elak ustiga qolib novalar 
orqali qurilmadan chiqariladi. Ikkinchi qavatdagi elakiarda urug'dan

* kichik aralashmala- elanma bo'lib pastga taglikka va tndan 12 novaga 
tushib qurilmadan chiqariladi. Elak ustiga qolgan urug'lar 14 ikkinchi 
havo yoMiga tushadi va qolgan ch;tng /a aralashmalardan tozalanadi 
va bu aralashmalar 11 kameraga cho'I.tiriladi. Chang havo 4 va 11 
cho'ktirish kameralaridan ventilator orqali 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, qo'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 

oqimida 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 oqimida aralashmalarni tozalash qurilmalarini ochiq va 

yopiq siklda ishlashini tushuntiring.
9. USM markali qurilmani tuzilishini tushuntiring va unda paxta 

chigitini tozalash ja rayon ini 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 
kungaboqar urug‘ini tozalash jarayonini izohiang.

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

4-bob. MOYLI URUG‘LARNI MAYDALASH VA QOBIG4DAN  
AJRATISH QURILMALARI

Moyli urugMar hujayralarida, moy bir tekis taqsimlanmagan 
bo‘lib, ko‘p miqdordagi moy mag‘izda to'plangan, urug‘ va mag4izni 
o ‘rab turuvchi qavatlarda moy kam miqdorda boMib, bu moylar tarkibi 
jihatdan mag'iz tarkibidagi moydan farq qiladi.

Turli moyli urugMarda mag‘iz va qobig1 o‘rtasidagi o‘zaro nisbat 
turlicha boMib, u naviga va o ‘stirilgan tabiiy iqlim sharoitiga qarab 
o‘zgarib turadi.

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

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

Moyli urugMar, urug' qavat, mag‘iz qavatning xarakteri va 
bogMiqligini mustahkamligiga ko‘ra ikki gruppaga:

-  qobiqli moyli urugMar;
-  qobiqsiz moyli urugMarga boMinadi.

Qobiqli moyli urugMar kungaboqar, paxta chigiti qayta ishlashda 
magMz urug‘ qobigMdan ajratilib qayta ishlanadi.

Agar moyli urug1 qobigMni ajratmasdan qayta ishlansa undan 
olingan moyning sifati past boMib, inazasi va hidi yomonlashadi, 
kislota soni va rangi katta boMadi va saqlash muddati qisqaradi.

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



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

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

UrugMarni po‘chog‘ini ajratish ikki bosqichda arnalga oshiriladi, 
birinchi bosqich po‘chog‘i chaqiladi. ikkinfhi bosqich po‘choq 
magMzdan ajratiladi.

UrugMarni pcvchogMni sindiigauda hosil boMgan massaga 
rushanka deyiladi, u butun magMz, qobiq, magMz bqMagi, шоу changi, 
chaqilmagan va bir qism chaqilgan urug dan tashkil topjjan.

Rushanka tarkibidagi kom ponenthm iig o‘zaro nisbati turlicha 
boMib, ular urug‘ning turiga, uning oMcltamiga, namligiga, qayta 
ishlashga tayyorlash sharoitiga va maydalashga qanday qurilmalardan 
foydalanishga bogMiq.

Texnologik normalarga muvofiq rushankaning sifati quyidagi 
talablarga muvofiq boMishi ker.ik. Kungaboqar urugMni qayta 
ishlashda rushanka tarkibidagi mayd.danmagan urug* 25 %dan, 
magMz boMaklari 15 %dan, moy dianj'i 15 %dan oshmasligi, o‘rta 
tolali paxta chigitini qayta ishlashda ikki bosqichli 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 tan lash quyidagi faktorlarga bogMiq urug‘ni fizik 
mexanik va biokimyoviy xususiyatlariga, morfologik qismlarini 
tuzilishiga, eng asosiy xususiyal bi qobiqning mustahkamligi, 
elastikligi va deforriatsiyalanishi.

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

1. Urug* taram-taram darrali yuzadu ishqalanishi natijasida 
sinadi. Bunda m alum  bir tezlikda taram-taram yuzada
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harakatlanayotgan urug4, sirtga tegadi va bunda, sirt bilan urug‘ 
qobigM o'rtasida ishqalanish yuzaga kelib, urug'ni harakatlanishiga 
qaishilik qiladi. Buning natijasida urug' stnib magMz ajraladi.

2. Darralar bilan bir yoki ko‘p marta urib, dinamik siqish 
yordamida po'choqni yorish. Ko‘p marta darralashda urugMar qisqa 
muddatda juda kuchli siqilib, ulaming qobigM magMzidan ajraladi va 
mashinaning dekasiga urilib to'kilib ketadi. Kungaboqar urugMning 
po‘chogM ana shu usulda chaqiladi. Bu usulda po'choq bilan bir 
qatorda 25 %gacha magMz ham maydalanadi.

3. 0 ‘tkir pichoqli gardishlar orasida urugMar po‘chogMni kesish 
usuli. Bu usulda urug4 qo‘zg4aluvchan va qo4zg4almas pichoqlar 
ornatilgan gardishlar oralig4iga tushadi, qo4zg4aluvchan gardishning 
aylanishi natijasida gardishlar sirtidagi o tkir pichoqlar urug4 
po4chog4ini kesadi va magMz ajraladi. Bu usulda paxta chigiti 
chaqiladi va keyin magMzi sheluxadan ajratiladi. Bunday usulda 
ishlaydigan qurilmalarga gullerlar deb aytiladi.

4. Urug4 po4chog4ini valiklar orasida siqib sindirish. Bunda ikki 
valik orasiga tushgan urug4 sirtiga ta’sir etayotgan kuchning sekin asta 
o4sib borishi natijasida, urug4ning po4chog4i chaqiladi va magMz 
ajraladi. Soya urug4 shu usulda maydalanadi.

5. Ho i usulda ajratish, bunda urug4 suvga ivitib qo4yiladi, ivigan 
urug4 yupqa po4chog4idan oson ajraladi. Bu usul kunjut urugMni 
tozalashda qoMlaniladi.

Hozirgi vaqtda urugMami chaqishning yangi usullarini sanoatda 
tatbiq qilish ustida ishlar olib borilmlqda, bu usullarga:

1. Aeroshelusheniya havo yoki gazni tovush va tovush 
tezligidan yuqori tezlikda harakatlantirish orqali urug4ni qobig'ini 
yorish va undan magMzni ajratish.

2. Urug‘ qobigM ichida turli usullar (yuqori chastotali 
elektromagnst maydonida, bosimni bir necha marotaba o 4zgartirib, 
urug4 ichida impuls hosil qilish) yordamida ortiqcha yuqori bosim 
hosil qilib urug'ni chaqish.

Bu usullami tatbiq qilishdan maqsad imkon qadar mag4izni 
sindirmasdan qobiqni ajratish va qobig4 bilan chiqitga chiqadigan 
magMz miqdorini kamaytirish, magMzni maydalanib ketishga yo‘l 
qo4ymaslik.

Moyli urug4laming qobig'ini mustahkamligi uning namligiga 
bogMiq bo4lib, namligi miqdoriga qarab ulami maydalash uchun sarf
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b o ‘ladigan energiya miqdori han tjrlicha bo‘lad i. Kungaboqar 
urug 'in ing  nam ligi ortib borishi b ian uni chaqisliga sa rf  b o ‘ladigan 
energiya miqdori cshib boradi, lekin sh j bi an bir qatorda mag‘izning 
maydalanishi kamayadi, rushanka tarknida chaqilmagan 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 chiqishi ko‘payadi, 
maydalanadigan kungaboqar 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 
chaqib 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 pichoqli va 
gardishli turlarga bo linadi.

Hozirgi vaqtda paxta chigitini maydalashda MSHV va AS-900 
tipidagi gardishli gullerlar ishlatiladi. TvlSHV tipidagi 21-rasm 
gardishli gullemi qobig‘i 2 cho'yaidan ya*:algan boMib uning ichiga 
poMatdan yasalgan ikkita 1 qo‘;:g‘aluv:han va 5 qo‘zg‘almas 
gardishlar o ‘matilgan. Qo‘zg‘aluv:han gadish  3 o ‘qga 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.ard sh 2,5 mm ga siljiydi. 
Gardishlar orasiga chigit bilan birga ta:odi 'an kirib qolgan tosh yoki 
chigitdan yirikroq qattiq narsalar a\ tom itik ke ngaytiruvchi mexanizm 
yordamida tushirib yuboriladi. Bu vaqtda gaixiishlar orasidagi oraliq 
50 mm gacha kengayadi. Har qay:»i gardishga bolt yordamida oltita 
cho‘yan 4 va 5 pichcK] o ‘matilgan. Bu pichoqlaming sirti nov shaklida 
taram-taram qilib ishlangan. Shu novlsr chigitni kesadi. Ular 
gardishga nisbatan 11-15° burilib turadi. Shuning uchun qo‘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 chaqadi. Qo‘:-g‘aluvchi gardishning o'qiga 
qorgichlar o'matilgan bo‘lib ular kameraga tushgan chigitni 
markazdan chetga uloqtirib tashlaydi.

Gullerlash qurilmasi quyidagi ta-tibda ishlaydi. Qabul qilish 
novasiga tushgan chigit o ‘ramli me yorlagich orqali kameraga tushadi
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va u hamda qorgichlar orqali gardishlaming ishchi yuzasiga uzatiladi 
va u yerda qn‘zg‘a!uvchan va qo‘zg‘a!mns gardivbhrning orasida _ 
chigit kcsiladi va nitukazdan qocnma kuch ta ’sirida chekaga otiladi va 
g‘ilofning ichidan pastga tushadi. Qurilmaning ish lash i natijasida 
pichoqlaming o ‘tkir taram-taram uchiari yeyilib o ‘tmas boMib 
qurilmaning ishlashi yomonlashadi. Pichoqlar o ‘tmas boMib qolsa 
gardishlami o ‘rab turgan g ‘ilof qiziydi. Bunda pichoqlar 
almashtiriladi. Qurilmaning ish unumdorligi 120 ton/sut. MShV 
tipidagi shelushitel quyidagi kamchiliklarga ega:

-  harakatni tasmali uzatma orqali uzatilishi;
-  o'qda tayanch podshipniklaming yo‘qligi;
-  urug‘ga pichoqlaming bir necha marotaba ta’sir etishi 

natijasida sheluxa moylanadi va moyning yo'qolishi ko'payadi.

21-rasm. MSHB tipidagi paxta chigitini chaqadigan gardishli guler:
1-qo‘zg'aluvchigardish; 2-korpus; 3 o'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 pichoqli gullerlash 
qurilmasi 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.

Pichoqli baraban 4 o 'qqa o'matilgan, barabangan vintlar 
yordamida butun aylanasi bo'ylab 21 dona uch qirrali 3 pichoqlar 
o'matilgan. Har qaysi pichoq olti tig‘li bo‘lib, qurilma ishlaganda 
ulaming bittasi ishchi holatida boladi. O'tmaslanish darajasiga qarab 
pichoqlaming tig 'lari aylantirib, kesish mexanizmi yangilanib turiladi. 
Dek yarirn doira shaklida bo'iib unga 10 donagacha 6 pichoqlar 
o'matilgan, bu pichoqlaming har biri sakkiz tig 'li bo'iib ulami to'rt 
marotaba aylantirib qo'yish mumkin. Baraban bilan dekning orasidagi 
oraliq richag 7 yordamida rostlab turiladi. Bu o‘z navbatida sheluxani 
mayda yoki yirik bo 'iib  chiqishini ta'minlaydi.

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

Kungaboqar urug'ini chaqishda bir necha turdagi qurilmalar 
ishlatilib kelinmoqda, ulardan darrali va markazdan qochma usulda 
ishlaydigan qurilmalar keng qo'llaniladi. Darrali MNR tipidagi 23- 
rasm qurilma uchta asosiy qismdan: ta’minlagich, darrali baraban va 
dekdan tashki I topgan. Cho'yandan yasalgan 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'liq. Ta’minlovchi nova 6 va 7 valik orqali qurilmaga bir me’yorda 
xomashvo yuborib turiladi. Ta'minlagichdan tushayotgan urug'lar 
darralar bilan dekga uriladi, shunga po'chog'i chaqiladi. Darralaming 
urish kuchi va barabanning aylanish soni dek bilan darralaming yaqin 
uzoqligiga bog'liq. Bu qurilmaga urug' bir necha marotaba urilishi 
natijasida mag'izi va qobig'i maydalanib ketadi.

Markazdan qochma kuch asosida ishlaydigan kungaboqar 
urug'ini chaqish A1 MRTS 24-rasm qurilmasi, silindrsimon 1 korpus 
va unga biriktirilgan maydalangan rushanka chiqadigan 2 nova va 
novaga biriktirilgan 3 aspiratsiya trubasidan iBorat. Koфusning 
yuqorigi qismiga 4 deka biriktirilgan bo'iib и aylanasimon bo'iib, 
aylanasi bo'ylab ikki qatorga 48 dona plastinka o'matilgan. Deka



b a la n d l ig id a  korpus ichiga 8 o‘qqa 7 rotor c'matilgan boMib rotoming
<rqi 9 elcktrodvigatelga ulangan. Rotor 1200-1500 ay 1/m in 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: 
l-baraban; 2-darra; 3-dek; 4-yo 'raltinivch,; S-rostlagi?h; 6-nova; 

7-ta'minlagich; P-korjms; 9-o‘q.
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24-rasm. Markazdan qochma Al-MRTS tipidagi urug‘ni chaqish qurilmasi: 
l-korpus; 2-nova; 3-aspiratsiya trubasi; 4-dek; 5-qopqoq; 6-la'minlovchi nova; 

7-rotor; 8-val; 9-elektrodvigatel.



Mana shu tamovlardan 6 novadin tushgan urug1 markazdan 
qochm a kuch ta’sirida katta tezlikda harakatlanib dekaga borib uriladi 
va qobig‘i chaqiladi. Qurilmaning ish unumdorligi 200 ton/sutkaga

^  \4. • V  «
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4.2. M aydalaugan moyli u ru » 'la in i po'choq va m ag‘izga 
a jra tish  qt:rUnialari

Paxta chigiti rushankasini ajratish ikki bosqi:hda: dastlabki 
sirpanuvchi qo‘sh ramali elakda va oxirgi bitter-separatorda amalga 
oshiriladi. Dastlabli bosqichda tozalashda MXS tipidagi sirpanuvchi 
qo’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 bosqich ajratishda 
quyidagi raqamli elaklar qo‘yiladi: ^0, 5 ), 60, 70 va 80.

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

Sirpanuvchi qo sh ramali elakdan tushayotgan qoldiq tarkibidagi 
mag‘izni ajratishni ikkinchi bosqichi bit er shopirgichda amalga 
oshiriladi. Bitter shopirgich 25-rasm rushan\aga mexanik ta’sir etadi. 
Qurilma ikki qismdan tuzilgan boMib, birinchi qismida kesilgan 
urug'dan va sheluxadan mag‘iz ajratiladi, ikkinchi qismda 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 ‘qqa nisbptan 40° ga buraljian l»o‘lib ular rushankani baraban 
ichida harakatlanish ini ta’minlaydi.

Barabanning birinchi qismida (>970(, o'rta qismida (№60), 
oxirida (№50) raqamli elak bilan о ralgari. Barabanning tagiga 
to'rsimon tunuka t&glik 6 mahkamlangin. Qurilmaning bir tomoniga 
harakatlantiruvchi mexanizm o'm alilgui. Bu mexanizm o qining 
shkivi tasma yordamida harakatlar a d . O 'qqa ekssentrik o ‘q va
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bugellar joylashtirilgan, to ‘r qoplangan tunuka rama 6 shular
yordamida ilgarilanma-qaytarlanma harakatlanadi O'qnina nrasid^ 
lkkita slikiv bo'iib, ular tasma yordamida darrali barabanni aylantirib 
luradi. O 'qning oxiridagi shkiv o ‘z tasmasi, ehervak va shestemya 
yordamida shopirgich barabanini aylantiradi, darralar bilan baraban 
bir-biriga qarama-qarshi aylanadi.

25-rasm. Bitter shopirgich:
I-baraban; 2-val; 3-darraIar; 4-chervak; 5-g'ildirak; 6-taglik; 

7-ekstrentik; 8-aspiratsiya trubasi.

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

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

Kungaboqar rushankasi tarkibiy qismlarga elash va havo oqimi 
yordamida mag‘izni ajratadigan MIS-50 tipidagi 26-rasm aspiratsiya 
veyka qurilmasida ajratiladi. Bunday mashina ikki qismdan: elak 1 
(sochib fraksiyalarga ajratish) va aspiratsiya kamerasida 8 dan tashkil 
topgan.
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Mag‘iz vn po‘choq aralashmasi aylanib harakat qiladigan elakda 
vetti xilga ajraiadi, buiaiiuiig olti xi • a ohida-alohida aspiratsiya 
kamerasiga, yettinchisi moyli chang magMzga qoshiladi. Rushankani 
ultita fraksiyaga ajratishdan maqsai qurilmaning aspratsiya qismida 
qobig* va mag'izni vaxshi va oson ajralishini ta’minlash. Aspiratsiya 
kamerasida fraksiy dar mag iz va qobiqqa ajraladi. Elak yog‘och quti 
2 dan i bo rat boMib, uzunligi bo‘yicha ikk boMakka bo‘lingan. Har 
qaysi boMakga uchtadan 3 elak qo'yiigan, elaklar 3°—5” burchak ostida 
o matilgan. Har bir qavat eiakdan key n fcglik o‘matilgan bo'lib, u 
ajratilgan fraksiyani keyingi elakka yoki qirilmadan chiqarish uchun 
xizmat qiladi.

26-rasm. MIS-50 tipidagi aspiratsiya usulida ishlaydigan qurilma:
1-elak; 2-yog och quti; 3-elak; 4-tagiH ; 5-rami; 5-osgich; 7-tebratgich;

8-aspiratsiya qismi; 9-ta’minlagich; 10-nova; 11,12-cho'kltrish kamerasi;
13-havo oqimini rostlagich: 14-ventilator.

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



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

Tayanch iboralar
Urug‘ qavat, mag'iz, qobiqni ajratish, rushanka, rushankani 

sifati, moyli urugMami maydalash usullari, maydalanishda namlikni 
ta’siri, guller, MSHV tipidagi guller, darrali maydalash qurilmasi, 
pichoqli guller, rushankani ajratish, bitter-separator, sirpanuvchi qo‘sh 
ramali elak, M IS 50 tipidagi shopirgich.

NAZORAT SAVOLLARI
1. Moyli urugMami maydalashdan maqsad va maydalash usullari.
2. Maydalash qurilmalariga qo‘yiladigan talablar.
3. Paxta chigitini maydalash, gullerlash qurilmalari.
4. Kungaboqar urug'ini chaqish qurilmalari.
5. Maydalangan paxta chigitidan sheluxasini ajratish qurilmalari.
6. Kungaboqar rushankasini tarkibiy qismlarga 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. Kungaboqar urug‘ini maydalashda ishlatiladigan darrali va 

markazdan qochma kuch asosida ishlaydigan qurilmalami tuzilishi va 
ishlashini izohlang.

11. Sirpanuvchi qo‘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 kungaboqar rushankasini 

tarkibiy qismlarga ajratish jarayonini izohlang va tuzilishini 
tushuntiring.



5-bob. MOYLI URUG‘NI, MAG‘IZNI VA QAYTA ISHLASH 
MAHSULOTLARNI YANCHXSH QURILMALARI

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

Urug'ni va magMzni yanchiih >oki ezishdan maqsad, ulami 
hujayra to‘qimalarini buzish yoki deformutsiyalash (soya urug‘ida) 
orqali undan moyni toMiq qisqa vaqrda ajralishi uchun sharoitni hosil 
qilishdir. Bundan tashqari, yanchish vaitida sirt kattalashadi va 
buning natijasida namlash, qovur sh jarayonlarini bir tekis borishi 
ta'minlanadi.

Ikki marotaba presslash usulida noy clishda birinchi bosqich 
pressdan chiqqan kunjarani yancl bhdan maqsad presslash vaqtida 
hosil boMgan ikkilamchi struktura ami bu/.ish va kunjara mezgasini 
tayyorlashni osonlashtirish, 1Ъфге ><dan cl iqqan kunjarani ezishdan 
maqsad ekstraksiyalash jarayoni uchun bir xil oMchainli va shakldagi 
kunjara boMaklarini hosil qilishdir.

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

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

Urug'ni va magMzni yanchishda qtyidag usullar:
-u rib  yanchish;
-  bosib yanchish;
-  ishqalab yanchish;
-  siqib yanchish qoMlaniladi.

Moyli xomashyolami yuqotidagi 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.
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5.1. Moyli u rug 'u i va inagMzni yanchish qurilm alari 
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 siqilib yanchiladi, shu 
sababdan ham yanchilma yaproqsimon 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 chiqamiz, bunda 
valiklar gorizontal joylashgan, diamctrlari bir xil, sirti silliq va bir xil 
chastota bilan aylanadi.

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

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

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



y o ‘nalgan ishqalanish F=fP kuthi qarshilik qilib, zarrachani 
v a n c h i l i s h  tomoniga tortadi. Zarrachari boshlanish momentida teng 
t a ’s ir  etuvchi kucn quyidagi tenglana orqali ifodalanadi:

Zarracha valiklar orasiga kirib yaichilishi uchun quyidagi shart 
bajarilishi talab etiladi:

Keyingi tenglemaga asosan, o‘ral> oluvchi burchak ishqalanish 
burchagidan kichik boMishi kerak. 0 ‘rab oluvchi burchakning qiymati 
yanchilayotgan zarrachani o ‘lchan ariga, valiklaming diametrlariga 
va ular orasidagi tirqishga bog‘liq.

27-rasmga asosan valiklar markazlari orasidagi masofa:

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

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

2 P since = I f P  cosa ( 1)

2 P since < 1 f P  cosa (2)
bundan

chunki
f = t g a (3)

D + S= D ees a  + d (4)

Bundan valiklaming minimal diametri (m):

(5)



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

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

Oldingi va orqa tomondagi ustunlar orasiga beshta ishchi 5 
valiklar joylashtirilgan. Valiklar kulrang cho'yandan tayyorlangan va 
sirti oqartirilgan. Eng pastki valik faqat aylanadi, yuqorigi to‘rta valik 
esa aylanishidan tashqari (podshipniklar korpusining yo‘naltiruvchi 
ustunlarida sirpanishi natijasida) yuqoriga va pastga bemalol surila 
oladi. Valiklar sirtini maxsus kurakchalar to/alab turadi. Valsovka- 
ning yuqorigi 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 
o‘zgarmas bosim hosil boMadi. Ta’minlovchi bunkerdan tushayotgan 
materialning miqdoriga qarab vallar orasidagi tirqish kengaytiriladi 
yoki toraytiriladi. Valsovka 7 elektrodvigatel va 8 uzatma orqali 
harakatga keltiriladi. 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 qayishlar orqali oMadi. Shu bilan
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ko‘rsatilgan. Valsovka 28-rasm 1 poydevor ramaga to‘rtta 2 ustun 
mahkamlanean. oldinei ustnnlaminp vnoorioi ni«mioa 4 tft'mmfnvch?
bunker o ‘matilgan. Ta minlovchi bunker tehiga ta’minlovchi 4 v^iik 
joylashtirilgan.

hirva Dastki vain in и shkivlariea uihini-hi va Inina 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^rtinohi v»llnmi Ьят ev'frn’iradi.

29-rasm. Besh valikli VS-5 yanchish qur lrr asining 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'siqlar.

MagMz, chigit valsovkaning qabul qiluvchi bunkeriga to‘xtovsiz 
kelib turadi, undan esa ta'minlovchi valik bilan shiber orasidagi sozlab 
turiladigan tirqishdan oMib, yuqoriga yo naltiruvchi shchitga bir 
me yorda tushadi. Sirti taram-taram novli ustki ikkita val 
yo naltiruvchi shchitdagi materialni ilib olib maydalaydi. Shu tariqa 
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) 
'■alsovkaning ostiga joylashgan binkeiga yigMladi, bunkerdan esa 
transportyorga tushadi.

Valsovka ishlayotganda:



a) mavdalanavotean materia Inine ta’m inlovchi valik vorrfsmW,
vallarning butun bo‘yicha bir tekisda taqsimlanishi tekshirib turiiiilu 
lozim;

K \  « / q l l o m i n n  « l A n t o k i K  J  • •1-7 -------- JU pran iU  vivi^iH. iuiv]vJiiuuii f tu itm vnum i vuilJdllllUa
doimo tozalanib turislu ku/alib boriiishi lozim;

d) vatsovkaning podshipniklari va uzatmalari qizib 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 siyqalanib qoladi.

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

Valsovka qurilmasining nazariy ish unumdorligi -  bu vaqt birligi 
ichida vallar orasidagi tirqishdan o tgan xomashyo miqdori. Valiklar 
tirqishidan o tayotgan xomashyo yupqa keng lentaga o'xshash. Bu 
lentaning kengligi valikning uzunligiga, qalinligi valiklar orasidagi 
oraliqning kengligiga teng. Bu lenta valiklaming aylanma tezligiga 
teng tezlik bilan harakatlanadi, bu sharoitda qurilmaning ish 
unumdorligi quyidagi formula orqali aniqlanadi:

Q ^ — D L S p
60

bu yerda, ^ -valik li 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 -n ■ 8• p

tenglamani olamiz.
Bu tenglamada orttirilgan ish unumdorligi olinadi, chunki 

xomashyo tezligi valiklaming aylanish tezligidan kichik boMadi, 
lentaning qalinligi valikni uzunligi bo‘yicha bir xil boMmaydi.
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Shutting uchun ish unumdorlikni hisoblash tenglamasiga
o‘zgartiruvchi koeffitsiyent С qo'yiladi, l>u koeffitsiyent yuqorida

Koeffitsiyent С  mahsulotning, turiga. уanchilish darajasiga va 
qurilmani konstruksiyasiga bog'liq.

Kunjarani bo'taklarga bo‘lis;h uchun bolg'ali va gardishli 
maydalash qurilmalari ishlatiladi. Bu qu'ilmalar 30-31-rasmlarda 
ko‘rsatilgan. Bolg'ali drobilka 1 korpus, 2 qopqoq, mahsulot 
solinadigan nova 3, rostlagich 12 va ta’minlagich 11, rotor vali 4, 
unga o'matilgan gardish va gardish.ja 6 tutqiclilar 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 15—17 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-tutqich; 7-botg‘a; 8,9-tishlar; 

10-f.anjara; 1 l-ta'minh&ch; 12-rostlagich.

5.2. Kunjarani maydalash <|u rilmalari

e
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31-rasnt. Gardishli maydalagich:
I-korpus; 2-qopqoq; 3-o 'q; 4-podshipnik; 5-harakatlanuvchi gardish; 

6-pichoqlar; 7-qo‘zg'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 maqsad.
2. Yanchish usullari va bu qurilmalarga qo‘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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1ККШ СШ  Q ISM  
PRESSLASH USULIDA MOV OLISH VA MOYNI 

BIRLAM CHI TOZALASH QURILM ALARI
6-bob. YANCH1LGAN MAG'IZGA1SSIQLIK BILAN ISHLOV 

BERISH QURILMALARI

O  sim lik m oylari ishlab chiqarishila qovurish ja ra yo n i deganda  
urug‘ni, mag‘izni, rushankani, yanchilmani va kunjarani namlik -  
issiqlik bilan ishlov berish tushuniladi Qovurishdan m aqsad  qayta 
ishlanayotgan moyli xomashyodan presslash yoki ekstraksiyalash 
usulida ko‘p miqderda va qisqa vaqtda mo> olish uchun sharoit hosil 
qilish.

Xomashyoni presslash usulida mcy olishga tayyorlashda 
qovurish pressda siqib moy olish uchun mezgaga optimal plastiklik 
xususiyatini hosil qilish va bu orqali me:'gari briketlanib kunjara hosil 
qilishini ta’minlash va moyni qovushqoqligini kamaytirib uni 
siqganda oquvchan ligini oshirishdir

Xomashyoni to‘g‘ridan-to‘g‘ri ekstraksiya usulida moy olishga 
tayyorlashda namlik-issiqlik bilan isblov berish orqali plastiklik 
xususiyatini hosil qilib, yupqa, chidamli va g'ovak yassi struktura 
hosil qilish va bu orqali yaxshi ekstraksiyalanadigan va ekstraksiya 
vaqtida buzilmaydigan strukturani hosil qilishdir.

Qovurish vaqtida moyning tabiiy xususiyatlarini saqlab 
qoladigan, xomashyo tarkibidagi oqsil va boshqa 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 qilinadi.

Bizga ma’lumki, yanchilma tai.ibidag moy bog' langan holatida 
boMib, undan to‘g‘ridan-to‘g‘ri moy olish juda qiyin. Oson va ko’p 
miqdorda moy olish uchun yanchilma tarkibidagi moyni uni bog‘lab 
turgan bog‘lanishlami uzish, molekulnr tortishish kuchlarini 
kamaytirish kerak Buning uchun yenchilma namlab qovuriladi. 
Namlab qovurilgan mahsulotga me:!ga deb lytiladi. Namlab qovurish 
vaqtida 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-issiqlik bilan ishlov berish jarayoni ikki 
bosqichda amalga oshiriladi. Birinchi bosqichda yanchilma suv yoki 
suv bug'i yordamida kerakli namlikkacha namlanib isitiladi. Ikkinchi 
bosqichda namlangan material qovurish orqali quritilib pishiriladi va 
mezga hosil qilinadi.

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

-  issiq yoki iliq 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'qiga yanchilma yopishib qolmaydi, ishlatish va 
nazorat qilish oson. Inaktivator qo'shaloq ikkita 25 novadan va 
ulaming 3 devoridan iborat bo'lib, nova ichiga ikkita 15 shnek va 7 
o 'q  o'matilgan bu o 'q  5 va 10 qisqichlar va 4 podshipnik orqali 
korpusga biriktirilgan. Qurilmaga o 'tkir bug* yuborish uchun novalar 
ostiga 22 sachratgich 26 soplosi bilan o'matilgan. Bug' sachratgich 
burchak ostida qiya qilib o'matilgan bo'lib, bu uni tezkor ishlov 
berishni ta’minlaydi va tiqilib 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. Qopqoqqa, ya’ni
1 tuynuk bo'lib u qurilmadagi ortiqcha bug'ni chiqarib yuborish 
uchun ishlatiladi. Qurilmaning oxirgi tomoniga novaga 7 nova 
o'matil-gan bo'lib, u ishlangan xomashyoni qurilmadan chiqarish 
uchun xizmat qiladi. Shnek o'qining mahsulot chiqadigan joyiga 8 
kurak o'matilgan bo'lib, u mahsulotni bo'shatadi va kurakdan keyin 
o qqa shnek o'matilgan bo'lib u mahsulotni tiqilib qolishiga yo'l 
qo'ymaydi. Novalami ostidan isitish uchun 6 bug' trubasi o'matilgan
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boMib, unga bug‘ yuborish uchun 16 patru зка va kondensat chiqishi 
uchun 14 patrubka o‘matilgan. Shnek aylanma harakatni 11 
elektrodvigateldan 12 uzatma va 13 inuila orqali oladi. Ikkinchi shnek 
harakatni birinchi shnekdan 21 tishli u&tma orqali oladi. Shneklar bir- 
biriga qarama-qarshi harakatlanadi.

, ' V

32-rasm. Shnek I i namash-isitish qurilmasi:
I-ortiqcha bug' chiqadigan tuynu t; 2-пуаЫа tushadi gun nova; 3-devor; 

4-podshipnik; 5,10-qisqich; 6-bug' trubasi; 7-mya:ka tushadigan nova; 8-qurak;
9-shnek o'rami; II-elektrodvigatel’; 12-uzctrna, IJ-mufta; 14,16-patrubka;

15,17-shnek; 18-qopqoq; 19,20-o ‘q; 21-tishli g'ilairck; 22- sachragich; 23-bug' 
yuborish trubasi; 24-qopqoq, 25-shnek hat akatlamdigan nova; 26- saplo.

6.2. Mag‘izni qov j rish qurilmalari

Mezga tayyorlash shartlarini № qovurish jarayonini texnologik 
rejimlariga amal qilish uchun namlish-isithh va qovurish qurilmalari 
konstruktiv jihatidan quyidagi talablarga javob berishi kerak:

1. Xomashyoni harakatini uzluksiz t i'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 qozoni va namlash shnekmi 

qulay qilib o'matish.
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5. Aralashtirgichlarini aylanish sonini va qurilmaga berilayotgan
va qunimadun chiqartt«yotgan mahsuiotning miquormi oosnqarisn 
imkoniyatiga ega boMishi.

6. Qovurish vaqtida mezganing haroratini va namligini avtomatik 
boshq arish.

7. Kam ishlab chiqarish 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 qasqonliga boMinadi. Shnekli qovurish 
qurilmalari hozirgi vaqtda sanoatda qoMIanilmaydi.

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 qasqonli qovurish qurilmalariga nisbatan 
bir necha marotaba kichik. Lekin bu qurilmalarda me/.ga tarkibidagi 
namlik yetarli miqdorda bug lanmaydi, vanchilmani baraban ichida 
boMish vaqti qisqa; bu vaqt paxta chigiti yanchilmasini qovurish 
uchun kamlik qiladi, chunki bu vaqtda gossipol bogMangan holatga 
oMishga ulgurmaydi.

33-rasm. Barabanli qovurish qurilmasi:
1-qovurish qozoni; 2-haroratlovchi baraban; 3-baraban;-4-bug' qavat; 5-o‘q; 

6-lentasimon aralash:irgich; 7-la 'minlovchi shnek; 8-zatvor; 9-nova.



Barabanli qovurish qurilmasi 33-iasir ikki qismdan qovurish 
qozoni 1 va haroratiantiruvchi qunlr.nt 2 Jan tashki I topgan.

Qovurish qozoni baraban 3 va uri o'rab olgan 4 bug‘ qavat, 
baraban ichiga 5 o ‘q va o ‘qga lertasimon 6 aralashtirgichlar 
o’matilgan. Barabanga uchta tu>nuk bo'iib, ular orqali 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 vaqtda qasqonl qovurish qurilmalari barabanli 
qovurish qurilmalaririi ishlab chiqarishdan siqib chiqardi.

Hozirgi vaqtda ishlab chiqarisida qasconli qovurish qurilmalari

34-rasm. Qovurish qoran ninj. qasqoni: 
l-tubi; 2-silindrsinwn devor; 3-bug ‘ vavat 4-hitgichlar; 5-0 'q; 6-pichoq; 

7-v‘tkir bug'yuborilad.gan truba, 8-kran.

Bu qozonlar isitish jihatidan ikki xil:
1. Faqat tagidan isitiladigar;
2. Ham tagidan, ham yon tomor idan isitiladigan qozonlar bor.
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Oasaonlar ikki xil mat«»rinMan quym a eh o ‘yfmdnn va po'htr!.», 
payvandlab yasaladi. Qasqon 34-rasm ikki qismdan tubi 1 *«. 
silindrsim^n 2 qismdan tashkil topgan bo'lib, uning asuiacui 2U00— 
2200 mm vr» bnlandlig i 4^0-650 mm г.а teng.

Qasqonni ostiga tuynuk bo'lib, bu tuynukdan mezga bir 
qasqondan ikkinchisiga o ‘tadi. Tuynukni ostiga bo‘g ‘imli qopqoq 35a- 
rasm o'matilgan. Yanchilma qozonning har qaysi qasqoniga ma’lum 
bir vaqt bo'ladi. Ma’lum bir vaqt o'tgach tovar yuqoridagi qasqondan 
pastdagiga tushiriladi. Bunda bo‘g‘imli qopqoq ochiladi. Bo‘g‘imli 
qopqoq 1, o ‘q 2 ga o ‘matilgan boMib, unda erkin aylana oladi. 
Bo‘g ‘imli qopqoqqa 3 qalqovchi shchit biriktirilgan boMib, u qasqon 
ichida turgan mezganing sirtiga tegib turadi. Qachonki qasqondagi 
mezga sathi belgilangan balandlikkacha ko‘tarilganda, shchit 
ko‘tarilib bo‘g‘imli qopqoqni o ‘qi atrofldan aylantirib qopqoqni 
yopadi. Qachonki, pastki qasqondaki mezganing sathi pasaysa, shchit 
ham pastga tushishi natijasida bo‘g‘imli qopqoq buralib, qopqoq 
ochiladi va ustki qasqondan pastki qasqonga mezga tusha boshlaydi 
va bu jarayon mezganing sathi belgilangan balandlikka yetguncha 
davom etadi.

l

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



Link aoogoe‘ini ishlash prinsini ham ynHHJ bn‘»S n |i
qopqoqdek, lekin kcnstruktiv tuzilishi bilan farq qiladi. Link qopqog'i 
tushayotgan tovar iniqdorini bir xil miqdorda o‘tkazadi.

36-rasm. J-6 tipidagi qovurish qozoni:
I-bug' qavati; 2-pichoq; 3-sath ко natgich; 4-qasqon; 5-o'tkir bug‘ 

yuboriladigan truba; 6-val; 7-sharnirh qopqoq; S-kuchsiz bug'yuborish 
trubasi; 9-ktndensal chiqadigcn truba, 10-kuzatish luki;

1 l-mezga tushadigan nova; Il'-, ian‘una ohsh cho 'ntaklari.



Qovurilayotgan mag‘iz kuyib ketmasligi, bug1 teng tarqalishi va 
m ae'iz uatlami bir tekis bo'lishi uchun qasqonga uch qirrali pichoq 6 
o'm atilgan bo'iib, u verlikal o 'q  5 ga boitiar biian mahkamlangan. Bu 
pichoqlar uch qirrali bo'iib, qasqonning devoridan 5 mm, tagidan 2-3 
mm masofada o'matiladi.

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

Tovar birinchi qasqondan ikkinchi qasqonga bo'g 'im li qopqoq 
orqali tushadi. Strelkali qalqovuch moslama 3 qasqondagi mezga 
sathini ko'rsatib turadi.

To'rtta qasqonning yon devorlarida cho'ntak 12 bo'iib undan 
tekshirib ko'rish uchun tovar namunasi olinadi. Har qaysi qasqonni 
ichiga kirib ta'mirlash ishlarini bajarish uchun 10 darchalar 
o'matilgan. Pastki qasqonni yon tomonlariga ikkita 11 nova 
o'matilgan bo'iib tayyor mezga presslarga tushadi. Mezgani 
qurishidan hosil bo'lgan bug'lami atmosferaga chiqarish uchun 
so'rish trubasi o'matilgan bo'iib, u qasqonlar bilan patrubka orqali 
tutashtirilgan.

37-39-rasmIarda turli tipdagi qovurish qozonlari ko'rsatilgan. 
Qovurish qozonlarini hisoblash uchun uch qismdan: konstruktiv, 
mexanik va issiqlik hisoblaridan iborat. Biz quyida qovurish qozonini 
issiqlik hisobi bilan tanishib chiqamiz. Issiqlik hisobini bijarishdan 
maqsad qovurish uchun zarur bo'lgan bug' miqdorini, qovurish 
qurilmasini isitish vuzasini aniqlash.

6.3. Qovurish qasqonining issiqlik hisobi

Qovurish uchun zarur bo'lgan bug' miqdorini aniqlash uchun 
issiqlik balansi tuziladi. Bunda issiqlik balansi alohida birinchi qasqon 
uchun va alohida boshqa qasqonlar uchun tuziladi. Quyida birinchi 
qasqon uchun issiqlik balansi tuzishni ko'rib chiqamiz.
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37-rasm. Olti qasqor li qovurish qozoni:
/ ,6-qasqonlar; 7-val; 8-pichoq; 9-e'ekt"odv:gclel; 10-tcshqi gilof;

II-mahsulol sathini ко rsatgich, 12 mezga tushadigan nova.



38-rasm. Olti qasqonli qovurish qozoni:
I-korpus; 2-qasqondagi mezga sathini boshqaruvchi va mezgani о 'tkazuvchi 

mexanizm; 3-aralashtiruvchi pichoq; 4-bo ‘shatish klapani; 5-boshqarish 
ruchkasi; 6-ta'minlagich; 7-val; 8-bug' trubasi; 9-tayanch; Ю-qasqon.



39-rasm. J-68 tipida gi qo/urish qozoni:
I-bug qavat; 2-qas.jon, 3-qasqonni tubi; 4-uzal va; 5-qasqonlardagi bug'ni 
с iqarish trubasi; 6-val; 7-pichoq; 8-q n qondag mezga sathini ко 'rsatuvchi 

sath ko'rsatgich; 9-tayanch; 10- konc 'ensat ajratgich.
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Kirayotgan issiolik fDj. da)-
1) m ag'iz tarkibidagi moy biian, Q ,,
2) mag‘iz tarkibidagi namlik bilan, Q2;
3) namlash vaqtida qo‘shilgan namlik bilan, Q3;
4) bug‘ bilan namlash vaqtidagi kirayotgan namlik bilan, Q«;
5) qasqon ostidan kirayotgan bug4 bilan, Q5;
6) isitish qavatiga berilayotgan bug1 bilan, Q6.
Sarf boiayotgan issiqlik (Dj, da):
1) mezga tarkibidagi moy bilan, Q7;
2) mezga tarkibidagi namlik bilan, Qg;
3) bug'lanayotgan namlik bilan, Q9;
4) qasqondan chiqayotgan havo bilan, Q 10;
5) isitish qavatida kondensatsiyalangan bug* bilan, Q M;
6) atrofga yo‘qolayotgan issiqlik, Q |2.
Qasqonga kirayotgan issiqlik miqdorlari:

1. Mag‘iz tarkibidagi moy bilan kirayotgan issiqlik:
Q, = met,

2. Mag‘iz tarkibidagi namlik bilan kirayotgan issiqlik miqdori:
Q2 = wic,t,

bu yerda, m -m ag ‘iz tarkibidagi moy miqdori; с va cp-moyni va suvni 
issiqlik sigMmi; H/-m ag‘iz tarkibidagi namlik miqdori, kg; / / -  
mag‘iznning harorati.

3. Mag‘izni namlash vaqtida namlik bilan kirayotgan issiqlik. 
Mag‘iz tarkibiga berilayotgan namlik miqdorini aniqlash 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 bug4 yordamida beriladi, bunda bug* 
suvni 60-70° С gacha isitadi.

Suv bilan kirayotgan issiqlik miqdori,
Q) = 1,3 wet'i

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

4. BugMatish vaqti yuborilayotgan namlik bilan kirayotgan 
issiqlik.



Bug'lalish vaqtida yuborilayotgan bug; miqdorini btlish uchun 
mag’izni bug'latishdan oldingi va keyingi namliklarini bilish kerak. 
Yuborilayotgan bug'ning bir qismi kondensatsivalanmasdan 
aunosferaga havoga qo'shilib kc atii, sh i sababdan benlayotgan 
bug'ning miqdori 50 % ko'p qilib olinadi. Shunga ko'ra,

Q4 = 1,5 wi
bu yerda, w-berilayotgan bug'ning liisoblangan miqdori, kg; *- 
berilayotgan bug'ning entalpiyasi, Dj/kg.

5. Qasqondagi harorat atrofdagi iiarora:dan bir necha barobar 
yuqori, shu sababc an ham qasqon d an hava atrofga, atrofdagi havo 
qasqonga kiradi. Shunga ko'ra,

Qi = Lci' j
bu yerda, Z.-qasqonga kirayotgan havo niqdori, kg, s-havoning 
issiqlik sig'imi Dj/kgK, //-kirayotgan havoning harorati, l=25-3(fc.

6. Isitish uchun berilayotgan bug' t  ilan berilayotgan issiqlik:
Q t = D i

bu yerda, D -bug ' miqdor. i-bug'nirig t ntalpiyasi, Dj/kg.
Xuddi shunday sarf bo'layotgan issiqlik miqdori hisoblanadi.
1. Mezga tark:bidagi moy bilan sar 'b o  layotgan issiqlik:

Q7 ~ m:t2
bunda, /^-qasqondan chiqayotgan т г /ganing harorati.

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

Qa — (M7i + W6 + Wn) c6
3. Bug'lanayctgan bug' bilan chiqayctgan issiqlik. Qozonning 

birinchi qasqonidan bug'Ianayotgan 5ug‘ bu mag'izni namlash 
vaqtidagi va bug'lash vaqtidagi sarf bo'lgan issiqlik. Shunga ko'ra

Qv = (0 3w + 0.5) / / ,
4. Atrofga chiqayotgan havo bi bin chiqiyotgan issiqlik:

Qic ~ Let12
5. Bug' qavatdagi kondensat bihin chiqayotgan issiqlik miqdori:

. . Q ii=L'q
ounda, q  -  kondensatning issiqlik saqlaslii, Dj/kg.

6. Issiqlikning yo'qolishi:
Q12 ™ (0,01 -  0,05)Q6 

Har xil turdagi moyli urug'ni yatich ilmasini qovurganda ulaming 
ir tonnasiga turli iniqdorda bug' sarf bo 'kdi. Masalan, kungaboqar
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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‘shaloq shnek, 

plastiklik, struktura, konstruktiv talablar. barabanli qovurish qurilmasi, 
qasqonli qovurish qurilmasi, bo‘g‘imli klapan, link klapani, issiqlik 
hisobi, kirayotgan issiqlik, chiqayotgan issiqlik.

NAZORAT SAVOLLARI
1. Yanchilgan magMzga namlik va issiqlik bilan ishlov berishdan 

maqsad.
2. Yanchilmani namlash qurilmalarining konstruksiyasi va 

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

guruhlanishi.
4. Barabanli qovurish qurilmalarining konstruksiyasi va ishlashi.
5. Qasqonli qovurish qurilmalarining konstruksiyasi va ishlashi.
6. Qasqonli qovurish qurilmalarini issiqlik balansini hisoblash.
7. Qasqonli qovurish qurilmasida mezgani bir qasqondan 

ikkinchi qasqonga o'tishini tushuntirib bering.

7-bob. PRESSLASH USULIDA MOY OLISH QURILMALARI

Presslash usulida moyli xomashyolardan moy olish usuli eng 
qadimgi usuli boMib hozirgi vaqtda ham keng qo'llanilib kelinmoqda.

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 qoMlaniladi.

Prcssda siqilish jarayonini quyidagicha tushuntirish mumkin. 
Qovurish qasqondan pressning shnekli o ‘qiga tushgan mezga optimal 
namlikga ega bo'lib, unda zarrachalar orasida ma'lum bir bo'shliqlar 
bo'ladi. Shnekli o ‘q 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 chiqa 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 qi«sn\ 
kapillarlami ichidag’ moyi bilan berkitilishiga o!ih kelndi. Kapillarlar 
ichida berkilib qolgan va buzilmagep to qinialardagi moy kunjaraning 
qoldiq moyini tashkil etadi. Pressda iiqib moy olishda kunjarada 
qolgan moyning iniqdori pressda hosi qilingar: gidrodinamik 
bosimga. mezga qatlamining qalinligigi, nezganing g'ovakligiga va 
deformatsiyalanish ga, moyning qovushqcqligiga, siqilish vaqtiga, 
mezganing hajmim siqilishda kichrayish darajasiga va siqilayotgan 
moyning zichligiga bog‘liq.

7.1. Presslash qurilmalari va ularii asosiy ishchi qi.smlari

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

Shnekli presslarda tovardan шоу сhiqishiga sabab, uning sekin- 
asta zichlashuvidir, uning zichlashuviga:

a) zeyer bo‘shligMning hajmi kam iyisii va shnek o ‘ramlarining 
qadami 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 chiqadigan oraliqning katta-kichikligini 

sozlab turadigan mexanizm (konus)ning qanhiligi sabab boMadi.
Shnekli presslash qurilmalari uchta gurahga boMinadi:
1) boshlangMch moyni ajratish presslari (forpresslar);
2) oxirigacha moyni ajratadigan presslar (ekspelltrlar);
3) ikki marotaba ta s ir  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 
qalinligini sozlovchi mexanizm.
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Zeyer qabul qilish qismida shnekli valning o‘ramini qadami enn 
katta bo'lib, bu o ‘ram presslash qurilmasini ish unumdorligini 
beigiiaydi va qabul qiluvchi transportyor vazifasini bajarib mezgaga 
kuchsiz bosim bilan ta’sir etadi. Mezga kunjara chiqish tomoniga 
iiarafcailaagan sari uning Uukibidagi moyning ajralishi va siqilishi 
natijasida uning hajmi kichrayib boradi, bunda bosimni oshirish uchun 
shnek o ‘ram!arining qadami kichrayib boradi. Bundan tashqari, turli 
konstruksiyadagi presslash qurilmalarida qo‘shimcha bosim turli 
yoMlar bilan hosil qilinadi. Bosimni hosil qilinishiga ko‘ra presslash 
qurilmalarini to'rtta tipga bo'lish mumkin 40-rasm.

1. Shnekli valli va zeyerli silindri bosqichli va rostlovchi 
konusli.

2. Shnekli valli va zeyerli silindri bosqichli va rostlovchi 
g‘ildirakli.

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

4. Rostlovchi mexanizmi matritsa filtrli press granulatorlar.
Foфresslam ing xarakterli ko‘rsatkichlari: zeyerli silindmi va

shnekli valning tovar kiradigan qismidagi diametri 220-250 mm; 
shnekli valning aylanish chastotasi 18-26 ayl/min; pressdan 
chiqayotgan kunjaraning qalinligi 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 chiqayotgan kunjaraning 
qalinligi 3 -5  mm.

Shnekli pressning asosiy ishchi qismi bu shnekli val boMib, u o‘q 
bosim hosil qiluvchi o ‘ramlar va oraliq g ‘ildiraklardan tashkil topgan. 
Bosqichli shnekli vallar asosan foфresslaгda o'rnatiladi. Bosqichli 
shnekli val 41-rasm, u po‘Iat o‘q 1, konusli mexanizm o‘matiIadigan 
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 siqilayotgan tovarning zeyerli silindr 
devorlariga va shnekli valning o ‘ramlariga ishqalanishi tufayli ko‘p 
miqdorda issiqlik ajralib chiqadi. Shnekli valning bunday qizishi 
kunjarani qovurib yuboradi va ikkinchi tomondan o'qning 
mustahkamligini kamaytiradi. Shu sababdan ham ba’zi bir shnekli 
presslash qurilmalarining o ‘qlarining ichi o ‘yiq, u suv bilan sovitiladi.
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Shnekli pressning zeyerli si indri ichiga shnekli val
.o v lashtirilgan b o 'iib  u m ezgani haiaka.Iantirib m oyin i ajraladi. 
Zeverli silindr 42-rasm zeyerli plastmkaiardm 4 yig'iladi.

40-rasm. Shnekli pressda losirr hosil qilish sxemasi.

41-r,ism. FP pressining bosqichli shnekli vali:
1-o'q; 2-buraluv~hi gayka; 3-konus’i me.caniim o'matiladigan vtulka;

4-silindrsimon vtulka - 5-konussimon g'iidimk; 6-uzatuvchi о rama; 7-bosim 
hosil qiluvchi о ‘rama; 8-silindrsimon >a konunimon oraliq g ‘ildirakJar.

; !! ■
Zeyer o ‘rtasidaii teng ikkiga bylingan bo‘lib, ulami po‘lat kojux 

biriktirib turadi. В j  kojux 6 boltlar bilan mahkamlanadi. Zeyeming 
har ikkala boMagidagi vertikal o‘natil »an 1 chaspaklar to‘rt qirrali 
F>o‘lat to‘sinchalar bilan birikadi. Bu chaspak va to‘sinchalaming 
o‘rtasiga zeyeming plastinkalari jaylashtiriladi. Zeyer plastinkalari 
orasidagi tirqish uiar orasiga kalibrlangan plastinkalir qo‘yish yoki 
zeyerli plastinkaning bir yon tomoniga niaxsus quymalar qo'yiladi. Bu 
oraliqdan ajralayotgan moy o‘ti>hi lekin mag‘iz zarrachalarini



o'tkazmasligi kerak. Zeyer plastinkalari shunday teriladiki.
shnekli valning ayiantshiga qarshi tomonga ma lum bir qarshilik hosil. 
qiiishi uchun balandlik hosil qiladi. Zeyeming har ikkala varmj 
birikkan joyida pichoq 7 o'matilgan. Bu pichoq mezgani kesib uni 
shnekli val bilan l»irga aylanishiga yo‘l qo'ymaydi.

42-rasm. Shnekli 
pressning zeyerli 

barabanining 
qirqimi:

l-chaspak;
2-zeyer 

plastinkalari;
3-z ichlashtiruvchi 
pora; 4-tortuvchi 

pona; 5-to ‘sin; 
6-bolt; 7-shaklli 

pichoq; 8-shnckli 
val о rnatiladigan 
kamera, 9-gayka.

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

Konussimon rostlovchi mexanizm 43-rasmda ko‘rsatilgan boMib, 
shnekli valning o ‘qiga 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 qilinadi. Oraliqni o ‘zgartirish faqatgina press 
to'xtagan vaqtida amalga oshiriladi.
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43-rasm. Konussimon rostlovchi mexanizm:
I-vtulka; 2-shturval; 3-qisqich; 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 

qilish, 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 Cjilish usullari.
6. Shnekli valning tuzilishi.
7. Zeyerli silindmi tuzilishi.
8. Shnekli presslash qurilmahuiniig gur jhlanishi.
9. Shnekli presslash qurilrnaliridi kunjarani qalinligini 

rostlovchi mexanizmni tuzilishi va ishlashiri izohlang
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7.2. Bir qism va oxirigacha moy olishda qoMlaiuladigau 
kiiuckli jit w in ih  quriimaiari

S1ui‘. m i i  r  u u u i i  im p icu  uir qism moyni airatish***»
1 ‘lib, ' * i . <i.i, u wnw j — — *. yaMigtui z va 3 

ustunlardan iborat. Chap tomondagi 2 ustunga 1 uzatma кофив! va 23 
$1фапиусЫ podshipniklarning кофив! mahkamlangan. 0 ‘ng 
tomondagi 10 ustunga 13 podshipniklami saqlab turuvchi 12 
kronshteyn o ‘matilgan. Ustun lam i bir-biriga 8 tortuvchi bolt 
mahkamlab turadi.

Mezgani qabul qiluvehi 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 qismining uzunligi 
1545 mm ga teng bo‘lib, и sakkizta o'ramdan, oraliq g'ildiraklardan 
va 17 konus mexanizmidan tashkil topgan, и harakatni 24 mufta orqali 
uzatmadan oladi.

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

Kunjara qalinligini sozlovchi konusli mexanizm valga 
o'matilgan 14 vtulkadan iborat, bu vtulka 13 $1фапиусЫ podshipnik
larga tayanib turadi. Vtulkada 15 shturval orqali 16 gayka harakatlanib 
и 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
kungaboqar 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



T a ’m in lag ich  orqali tovar uzluksiz pre;spa tushib titradi. Prcssca 
tushgan biuuma viubimou и 'гаи ш ш  аукшЫй оаЩшик
lijjm ilafalult --jiiaai tvUnjiiii H-'lilOU illl.-K

.................................i, bm i
natijasida mezga siqilib undan moy ajralib c iiqadi va qattiq strukturali 
kunjara hosil boMadi. Ajralib chiqq^ui iroy :»verli silindr kolosniklari 
tirqishidan o‘tib moy yig‘gichga tushadi

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

Pressning staninasi 6 truba v t  bilkalai bilan ikkita baquvvat 
ustunga kavsharlangan. Ustunlarning yon tomoniga xomashyo 
tushadigan 2 katnera o'matilgan. Stan naga pressning boshqa 
mexanizmlari birikt irilgan.

Shnekli o‘q 5 ikkita yum acq podshipnikka o’matilgan va 
tayanib turishi uchun sharikli p>ishipniklar bilan ta’minlangan. 
Shnekli o‘q to‘qqi7ta o ‘ramli shnekdm, oraliq gMldiraklardan va 
konusli mexanizmclan tashkil topgan. C ‘ranli shneklar o'zgamvchan 
qadamli va turli tashqi diametrli.

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

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

.'.i r.'H - ’I I . V i  » ;
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45-rasm. MP-68 pressi:
1-uzatma; 2-ta’minlagich; 3-zeyerni ajratish vayiggich mexanizmi; 4-zeyer 

kamerasi; 5-shnekli val; 6-stanina; 7-kunjara qalinligini rostlovchi mexanizm.-kunjara qalinligini i

MP-68 markali pressning texnik tavsifi:
Zeyeming uzunligi, mm 1167
Seksiyalar soni 4
Shnekli o ‘qning aylanish soni, ayl/min .  18;24;37 
Elektr dvigatelning quvvati, kVt 28;36;40
Ish unumdorligi; ton/sut

44-rasm. FP F c^ress:
1-uzatma korpusi; 2-chap tayanch; 3-ta 'minlovchi shnek; 4-ta 'minlovchi 

shnekni vali; 5.6-sharsimon podshipniklar; 7-po ‘lat to'sinlar; S tortuvchi bolt; 
9-zeyer g ildiragi; lO-o ‘ng tayanch; 11,! 4-vtulka; 12-kronshteyn;

13-odshipnik; I S-shturval; 16-belgilovchi gayka; 17-konus; IS-tayanch; 19- 
patrubka,20-moy yig 'gich;2l-to 'r;22-to ‘siq;23-podshipnik korpusi;24,2S-mufta.



,... ......  „
Kunjaram vv ' 11 '*  
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 siqilgan mezgadan 
pressga moy ajratiladi. Ajralgan moy zeyeming plastinkalari orasidagi 
tirqishlardan o‘tib moy yig‘gichga cushitdi va moy yig‘gichdan 15 va 
16 shneklar orqali 17 patrubkadan lovqa ajratgichga uzatiladi. Kunjara 
19 nova orqali 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 >ili idrcan iborat bo‘lib, zeyerli 
plastinkalami o‘matish orqali hosil qilinadu diametri butun uzunligi 
bo‘ylab bir xil.

R3-MOA pressninj; tcxnik tavsifi:
Ish unumdorligi, ton/sut 300
Kunjaraning moyli ligi, % 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-g‘ilof; 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-yo‘naltiruvchi 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 qism 
moyni ajratishga va granullatsiyalangan kunjara strukturasi 
shakllantirishga moMjallangan.

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

G-24 press 47-rasm, quyidagi asosiy qismlardan: ta’minlagich 4, 
zeyer 6, shnekli val S, matritsa 8, uzatma 2, granullami kesuvchi 
pichoqlar 9, pichoqlami 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 qiladi. 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‘qi uzatmaga ulangui. Shnekli o ‘qning yettita shnekli
o rami bor, agar bir yoMa moy olinadiga:i bo‘lsa pressga qadami 
qisqartirilgan 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-ia’ininlagich; 5-shnekJi val; 

6-zeyer; 7-uch o'ramli shnek; 8-natrit.-a; 9-pichoq; 10 pichoqni 
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-g‘ilof; 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-g‘ilof; 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 qism 
moyni ajratishga va granullatsiyalangan kunjara strukturasi 
shakllantirishga moijallangan.

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

G-24 press 47-rasm, quyidagi asosiy qismlardan: ta ’minlagich 4, 
zeyer 6, shnekli val 5, matritsa 8, uzatma 2, granullami kesuvchi 
pichoqlar 9, pichoqlami 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 qiladi. 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 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 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‘qning yettita shnekli 
o'rami bor, agar bir yo 'la moy olinadigaii bo'lsa pressga qadami 
qisqartirilgan 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; lO pichoqni 
harakatlantiruvchi mcxan.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 qalinligini rostlovchi 
mexanizm; 9-shnek valni isituvchi yoki sovituvchi sistema.

Pressni ishga tushirishda bug1 bilan isitish va ishlab turganda suv 
bilan sovitib turish uchun maxsus moslama bor. Kunjarani qalinligini 
konusni siljitish orqali 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 ‘qida p r e s s l a s h  uchun 6 parrakli № 2, 3, 4, .5, 6, 7-raqamli 
shneklar bir yoMa presslash uchun yetti parrakli № 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8- 
raqamli shnekga almashtiriladi, undan tashqari, zeyeming pichoqlari 
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

Гофгевв^Ь rejimida 25; 28; 32
bir marta presslash rejimida 5; 6; 5; 8; 9

Elektrodivigatelni quvvati, kVt 55 
Kunjaraning moyliligi, %

forpresslash rejimida 11
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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 qovurish 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 pi ess:
I-qovurish barabani; 2-lentasimon aralcshtirgi:h; 3-ta'minlagich; 

4-haroratlovchi shnek ning ta ’minlagichi• 5-hiiroratlovchi shmkning korpusi; 
6- aralashtirgich; 7-u.;tun; 8-press ning sianmasi, 9,11-uzatma; 10-vertikal 

zeyer; 12-uza;ma; 13,14-elektrod vigat ;l; 11-gorizontai zeyer.
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50-rasm. МР-21 tipidagi presslash agregatining knimatik sxemasi.

Namligi 9-11 %, harorati 100-105° С boMgan mezga 7 
ta’minlagich orqali barabanli qovurish 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 1 lashtiriladi.

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

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, f t^ re s s , ekspeller, bir qism moy oladigan, oxirigacha 

moy oladigan, tuzilish konstruksiyasi islilashi.

NAZORAT SAVOLLARI
1.FP markali fmpressning tuzil sh va islilashi.
2. MP-68 markali ft^ ressn ing  tuzilish va ishlashi.
3.R3-MOA markali fc^iressning tu/.ilish va ishlashi.
4 .G-24 markali ft^ ressn ing  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 qattiq zarrachalardan tozalaniladi. Moy tarkibidagi erimaydagan 
qattiq zarrachalar moyning sifatiga ta sir etib uni yomonlashtiradi. 
1 ekshirishlardan shu narsa ma'lumki rnoy tarkibida qattiq 
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 qovurish
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qozonining Ь . ' (.•cutout v<t yaiiciiihna nnan rurgahKua 
qovurilib pressga tushadi.

Moyni birlamchi tozalash ikkita ketma-ket bosqichda: birinchi 
dastlabki tozalash, пюу taikibidagi og irlik  kuchi ta sir ida ajraladigan 
qattiq zarrachalardan ajratish, ikkinchi -  mayda ?arrachalardan 
ajratib, kerakli tozalikdagi moyni olish. Birlamchi tozalangan moy 
tarkibidagi qoldiq loyqa miqdori 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 qattiq zarrachalaming ajralishi og‘irlik kuchi, markazdan 
qochma 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 qo'llanilmoqda:

1. Mexanik loyqa ushlagichda tindirish va filtr pressda bir 
marotaba yoki ikki marotaba filtrlash 51-rasm.

51-rasm. Ikki bosqichda moyni birlamchi tozalash jarayonini texnologik 
■‘l sxemasi.
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2. Mexanik iuyqa ushiagichca tn d irs li, NOGSH 325 iipiuagi 
sentrifugada qattiq zarrachalardar aj rat ish va filtrpressda 
filtrlash 52-rasm.
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52-rasm. Uch bosqichda moyni b irlanchi tozalash jarayon ini texnologik
sxerraii.

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

53-rasm. FGDS f  ltri yordamida moyr i birlamchi tozalash jarayonining 
texnologik stem asi.
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Moy tarkibidagi mexanik zarrachalardar- tozalashda 
ishlatiladigan loyqa ushlagichning ishlashi-moy tarkibidagi zarracha- 
lami og'irlik kuchi ta’sirida cho‘kishiga asoslangan. Bunda moy 
tarkibidagi katta zarrachalardan birlamchi tozalanadi. Hozirgi vaqtda 
sanoatda turli konstruksiyadagi loyqa ushlagichlar ishlatilib 
kelinmoqda. 54-rasmda qo‘sh kamerali mexanizatsiyalashtirilgan 
loyqa 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 loyqa ushlagichning
1 novasi orqali birinchi kameraga tushadi.

8.2. M oyni tindirib va filtrlab tozalash

ь .
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54-rasm. Q o‘sh kamerali loyqa ushlagich.

Kamera ichidagi 2 to'siq moyni kamera osti tomon yo'naltiradi, 
bunda bir qism tozalangan moy pressdan kelayotgan moy bilan 
aralashmaydi. kamera ichidagi moy tarkibidagi katta zarrachalar 
og'irlik kuchi ta’sirida loyqa ushlagichning ostiga cho'kadi va u yerda 
uzluksiz 5 zanjirga o'matilgan.4 qorgichlar orqali b to'rli sathga olib 
chiqiladi. To'rli sathda loyqa tarkibidagi bir qism moy ajraladi va 
loyqa 3 shnek orqali qurilmadan chiqarilib qovurish qozoniga 
uzatiladi. Kamera ichidagi 7 to'siq skrepkali transpartyordagi loyqani 
transpartyor vertikal ko'tarilganida tushib ketishidan saqlaydi. 
Birinchi kamerali moy 15 tirqish 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 qismiga yo'naltirilgan. Kamera ostiga cho'kkan



lovqn 11 zaniirli transpartvorga «‘rratil ’a i  Ю qorgichlar orqali 
tepaga ko'tarilib 13 g'alvirsimon setiiga va undan keyin 12 poMatdan 
yasalgan yuzaga va undan 9 shneka kelib tushadi. Tozalangan moy 
qurilmadan chiqariidi. 8 va 18 patrihkalar lovqa ushlagichdan moyni 
bo‘shatish uchun xizmat qiladi. Bu quri mailing ish unumdorligi 8-10 
ton/soat, har bir kameraning ishchi sigMmi 2 metr, moyni qurilma 
ichida bo‘lish vaqti 15-20 minut. Mo’/ni lo/plangarcha tarkibidagi 
qattiq zarrachalar miqdori 10 %gacha, tozalangan moy tarkibidagi 
qattiq zarrachalar miqdori 0,3-0,5 %.

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

3 < 5 f 7

55-rasm. Fi tir press.

biltr plitalaming cheti qalin bo‘lib, ular bir-biriga zich taqab 
qo yilganida, kameia hosil boMadi. Har cays plitaning teshigi bor, shu 
teshiklar o ‘zaro birhishib quvur tashkil qihdi. Tozalangan moy shu 
quvurdan nasos orqali haydaladi va kaneraga kirib filtr to ‘siq orqali 
о tib tozalanadi va moy to‘plovchi klishga yig':ladi.

Filtrlanayotgan moyning xaroraii 55-63 °C dan past boMmasligi 
kerak, chunki sovuq 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, losiqning satniga quyqa (sniam) qoiadi. Moyni 
fiitrlashda dastlab filtrlovchi materialning sathi filtrlovchi vazifasini 
bajargan boMsa. so‘ngra to‘siqda hosil bo'lgan quyqa qatlami 
filtrlovchi vazifasini bajaradi. Chunki mayda zarrachalardan tashkil 
topgan o ‘z navbatida filtrlash xususiyatiga ega. To‘siq sathidagi 
quyqa qalinlashib ketsa, orasidagi tirqishlar bekilib qolib filtrlash 
jarayoni sekinlashadi va shundan keyin filtr to'siqning 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 loyqa ushlagich, tindirish, filtrlash, filt press, qo‘sh 
kamerali loyqa ushlagich, diskali filtr.

NAZORAT SAVOLLARI
1. Moyni birlamchi tozalash.
2. Moyni birlamchi tozalash usullari.
3. Cho'ktirish usulida tozalash.
4. Filtrlash usulida tozalash.
5. Birlamchi tozalashning texnologik sxemalari.
6. Cho'ktirish usullarining kamchiliklari.
7. Qo'sh kamerali loyqa ushlagich.
8. Filtr pressning afzaliklari.
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UCH INCH I QISM  
EKSTRAKSIYALASH IDSL LIDA MOY OLISH  

Q URILM ALARI

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 qirama-qarshi harakatlana- 
digan ekstraktorlar;

-  ekstraksiyalanayotgan xomashyoni erituvchi bilan ko'p 
bosqichli qarama-qarshi sug'orish usulida ishlaydigan ekstraktorlar;

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

Ishlash rejimiga ко 'ra ekstraktorlar:
-  uzluksiz ishlaydigan;
-  yarim uzluksiz ishlaydigan;
-  uzlukli ishlaydigan.
Ekstraksiyalanayotgan xomasiryo \a erituvchini harakat 

у о 'nalishiga asosan:
-  bir xil yo'nalishda;
-  qarama-qarshi yo'nalishda harakatlaiiadigan.
Ekstraksiyalash jarayonini gidrodinam'k xarakteriga asosan:
-  ekstraksiyalanadigan xomasiyo qo '2g'almasdan turadigan;
-  ekstraksiyalanadigan xomas r /o  larakatlanadigan;
-  ekstraksiyalanadigan xomashyo mavhum qaynash qatlamida 

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 qarama-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-qizdirgich; 5-I-chi bosqich distilator; 
6-II-chi bosqich distilator; 7-lll-chi bosqich distiiator; 8,9-kondensator; 10-JUtr.
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Q o ‘zg  alm as qaiiam da, екм гакйуа aisayoigar. xom ashyoni 
erituvchi bilan ko‘p bosqichli (|arana-qarihi 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-qabul qilgich;
4-ekstraklor; .y-chiqarish qnpqog i; 6-o‘ranli transpartyor; 7-toster;

8-kajavali transfxtrtyor; 9-misellc yig gich; 10-separator 1-chi bosqich 
distilator; 11-sath boshqargich; 12-ekonvnayzer; 13 avtomatik kran; 14-11-chi 
bosqich distilator; 15-qizdirgich; 16-separntor;17-,]izdirgich; 18-111-chi bosqich 

distilator; 19-ho'l shrot ushlagich;

1-kunjara solinadigan bunker; 2-rei 
ekstraktor; 5-nasos; 6-misellani birlamcki ti 
yuboriladigan sig im; 8-toster; 9-shrot IMgic 
y>g gich; 12-mitsella yuvgich;13-Jiltr;141-ch 
bosqich distilator; 16-U-chi bosqich distilator;

58-rasm. Karusel ekstraktor qurilinisici
jitrayonining texnologil;

j  bir marotaba 
.iiishiga 133 sek;
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Bizning mamlakatimizda eng ko‘p ishlatiladigan ekstraktorlar bu 
vertikal kolonna shaklidagi shnekli ekstraksiyalash qurilmalaridir. Bu 
ckstraktor xomashyoni erituvchiga botirib qo‘yish usulida ishlaydi 
Bunday ekstraktorlardan ND-1000, ND-1250 va ND-1250 M 
ekstraktorlari hozirgi vaqtda sanoatda ishlatilmoqda. 1000 va 1250 
sonlari ekstraksiyalash kolonnasining diametrini, M harfi 
takomillashtirilgan (qurilish) tipini ko‘rsatuvchi belgi hisoblanadi.

9.1. Shnekli ekstraksiyalash qurilmalari

59-rasm. ND-1000 tipidagi 
shnekli ekstraktor: 

1-yuklama kolonnasi;
2-gorizontal shnek:
3-ekstraksiyalash 

kolonnasi, 4-shnek; 5,11- 
zeyerli filtr; 

6-salnik 7-podshipnik;
8-yo 'naltiruvchi planka:
9-benzin yuboriladigan 

patruhka; 10-bo shatish
patrubkasi; 12-shrot 

tushirgich.
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ND-1000 ekstraktori 59-rasm, asosiy uch qismdan: yuklash 
kolonnasi 1, gorizonlal shnek 2 va ekiitraksiyalash kolonnasi 3 dan 
tashkil topgan bo'lib, bu uchala qismi ham silindr shaklida bo'lib, 
uning diametri 1000 mm ni tashkil otad . Yuklash kolonnasining 
balandligi 7,5 m v a  ekstraksiyalash kolonnasining balandligi 10 m ni 
tashkil etadi. Ekstraktor qismbxi flan-jslar yordamida o'zaro 
birlashtirilgan. Ekstraktor kolonnas ichig.i parraklari teshik-teshik 
bo'lgan 4 shnek joylashtirilgan. f’arrak teshiklarini diametri 6-7,5 
yoki 8 mm ni tashkil etadi, shnek samklatining qadami 460 mm ga 
teng.

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

Sedilnik qirrasi bilan quyilgan metall plankalar yordamida 
birlashtirilgan ikkita temir halqadan iborat. Shu tariqa hosil qilingan 
silindr karkasining dumaloq temirdan yasalgan yettita belbog'i bor, bu 
belbog'larga ensiz tasma shaklidagi j ег parchalari vertikal holatida 
o'ralgan. Jez tasmalaming ko'ndalang kcsimi trapetsiya shaklida 
bo'lib, shtampalab tayyorlangan. Je;i tasnalar yig'ilganda ular orasida 
tashqi tomondan 1 mm va ichki tonondan 0,2 mm keladigan tirqish 
qoladi.

Sedilnik tashqi tomondan g 'ilo f bilan o'ralgan bo'lib uning 
oralig'idagi mitsel a patrubkadan uzluksiz chiqib turadi. Sedilnik 
sirtini benzin bilan yuvib turish uchun maxsus benzin keladigan turba
o'matilgan.

Kolonna ichiga 4 shnekli val o rnatilgai l>o‘lib, u 15 ta o'ramdan 
iborat bo'lib u uzatma plitalariga o'm.itilgan sharikopodshipniklar 
yordamida osib qo'yilgan. Shnekli valning ikkinchi uchi 7 
kristovinaga mahkamlangan. Shnekli valni kolonna ichidan chiqarish 
oson bo'lsin uchun u uch qismdan iboral bo'lib, ular nnufta yordamida 
birlashtirilgan. Kolonna qopqog'idagi salnikli zichlagich 6 benzin 
bug'lari ekstraktordan chiqishini 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. 
K olonnaga kunjara m axsus tuynukdan tushadi.

Gorizontal shnek. £kstraktoming bir qismi ekstraksiyala
nayotgan materialni yuklash kolonnasidan ekstraksiyalash 
kolonnasiga u/.at ish 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 
orqali 73 sekda bir marotaba aylanadi.

Ekstraksiyalash kolonnasi. Bu kolonna shnek orqali pastdan 
yuqoriga berilayotgan xomashyo tarkibidagi qolgan moyni oxirigacha 
ajratib olish uchun xizmat qiladi. Kolonna to‘rt qismdan 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 qopqoqdan 1600 mm pastdan to'rtta 
9 patrubka orqali yuboriladi. Shunday qilib benzin yuboriladigan 
patrubka mitsella chiqadigan patrubkalardan 800 mm balandlikda 
joylashtirilgan.

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

Zarur hollarda ekstraktordagi mitsellani bo'shat ish uchun 
ekstraksiya kolonnasining ostki qismiga 10 patrubka o ‘matilgan. 
Chiqayotgan 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 tiqilib qolishini 
oldini oladi. Ekstraksiyalash kolonnasida ekstraksiyalangan material 
benzin beriladigan patrubka sathidan yuqoriga ko'tariladi, buning 
natijasida shrot tarkibidagi benzin sirqiydi va shrot bilan birga 
ketayotgan benzin miqdori kamayadi. Shrot kolonna bo'ylab ko'tarilib 
borib maxsus tuynukdan chiqariladi, shrotni chiqishini osonlashtirish 
maqsadida valga 12 kurakli aralashtirigich o'matilgan bo'iib, bu 
kuraklar shrotni tashqariga chiqarib turadi. Kuraklar shnekli valning 
aylanishiga teskari tomonga 27 ayl/min tezlikda aylanib turadi. 
Kurakli shrotni chiqarish mexanizmi sxemasi 60-rasmda ko'rsatilgan.

Ekstraktoming nagruzkasi oshib ketganda yoki shnek o'ramlari 
orasiga har xil narsalar tiqilib qolgan hollarda shnek vallarini buralib 
ketishiga yo‘l qo'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 muvofiq siqiladigan 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 pi i It id a 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 kolonnasir ing vertikal shnekiga qarab 
siljishiga yordam teradi. Vertikal shnekning aylanishi va ekstraksiya 
qilinayotgan material yuqoriga tomon shrot chiqarib tashlanadigan 
teshikgacha ko'tari adi.

Ekstraksiya kolonnasiga nasos yordamida to‘rtta sachratgich 
orqali yuborilgan benzin aparatuing ha типа yo‘lida materialga 
qo‘shilib harakatlanib undagi moyni critib initsella holida sedilnik 
orqali ekstraktordan chiqib ketadi. Mitsellaga aralash ib kelgan shrot 
zarrachalari sedilnikning zeyer devcrchalarida ushlanib qoladi.

Sedilnik ekstraktoming eng muhim qismidir. Ekstraksiya 
jarayonini uzluksiz davom etishi selilnkriing yaxshi ishlashiga 
bog'liq. Masalan, sedilnikga shrot zarrachalari tiqilib qolsa, mitsella 
ekstraktordan normal oqib chiqa olmaydi natijada toza eritgichni 
berishni to‘xtatishga to‘g‘ri keladi, b j  e:ia ekstraksiya jarayonini 
to‘xtatilishi demakdir.

ND-1000 ekstraktorining ish unumdorligi 230 ton/sutka kunga
boqar urug'ini qayta ishlash quvvatig# ega l»o‘lib, bunda benzin sarfi
6 m/soatni tashkil etadi. Shunday ishlaginda jarayonning gidromoduli 
1,45 shrotning qoldiq moyliligi 1 %, nitsellani konsentratsiyasi
12 %ni tashkil etadi.
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60-rasm. ND-1000 ekstraktorini shrotni chiqarish mex&nizmi:
] -ekstraktor korpusi; 2-shnek; 1-shnekli val; 4-shrot chiqariladigan tuynuk; 

5-lopatkali shrotni chiqargich; 6-vtulka; 7-uzatnui.
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ND-1000 ekstraktori bir qator a jzcllikarga  ega:
-  konstruktiv tuzilishi oddiy;
-  ish unumdorligi katta;
-  kam xizmat ko‘rsatuvchi ishchi kuchi talab etadi.
Shu bilan birga bir qator kamchilik'arga 11am ega:
-  juda ham b&land, shu sababdiii ham ekstraksiya boMimi uchun 

to‘rt qavatli bino qurish talab etiladi;
-  mitsellani konsentratsiyasi kichik boMganligi sababli 

distillatsiyalashda ko‘p bug1 sarf bc‘ ad ;
-  ekstraktordan chiqayotgan 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 chiqishi 
sababli tez yonuvchi havo aralashmaiini hosil boMishi va xizmat 
ko'rsatuvchi xodiirlar uchun noqulay sanitarik inuhitning hosil 
boMishi;

-  shrot chiqadigan tuynukdan bt.’zi hcl.itlarda bcr zinni chiqishi;
-  benzinni to‘!iq ishlatiImaslig .
Vertikal shnekli ekstraktor NI>1250 61-rasm, konstruktiv 

tuzilish jihatidan aynan ND-1000 eks Taktoridek, lekin ayrim 
qismlariga o'zgartinshlar kiritilgan, bu o‘z$artirishlar quyidagilardan 
iborat:
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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; l8a-yo naltiruvchi planka, 19, 25-zeyerli 

Jiltr; 20-21-26-patrubka; 22-kunjara tushadigan nova; 23-luk; 24-shrot 
chiqadigan nova.



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

2. Ekstraksiyalash kolonnasids. ikkinchi sedilkani o ‘matilishi 
yuklash kolonnasidagi sedilka tiqilib 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 tiqilib qolganca uni ochib turmasdan benzin 
yuborish orqali hal qilish imkonini Israeli.

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

5. Kolonnalar ichidagi shnekli valning aylanish soni 
o‘zgartirilgan. Yuklash kolonnasini sin tk li 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 rniqdori 8-11 m/scatni tashkil etadi va buning 
natijasida ekstraktor 1,0 gidromodulda ishlaydi, shu sababdan 
mitsellani konsentiatsiyasi ND-1000 ekstn ktoriga n sbatan 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 chiqeyo gan mitsclla tarkibida mayda 
qattiq zarrachalaming (1,5 %gacha) ko'p igi bo‘lib, bu mitsellani 
tozalashda ko‘p filtrlash qurilmabuini talib etadi, ko‘p miqdorda 
shlam chiqadi va uni distillatsialashda qiyinchiliklar tug‘diradi.

Keyingi yill.iida mitsella tark bidagi qattiq zarrachalami 
miqdorini kamaylirish maqsaJ da ND-1250 ekstraktorida 
takomillashtirish ish lari amalga oshirildi va ym gi takomillashtirilgan 

-1250 M ekstraktori yaratildi. Buning uchun yuklash kolonnasi- 
<*®gi sedilka o‘miga tindirgich (dckaitator) o'matildi va buning 
natijasida mitsella ekstraktorga tushayotgan kunjara qatlanib filtrlanib 
о ta l va tindirgichda tiniydi. Shu sababdan ham mitsella tarkibida
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kam miqdorda 0,25-0,4 % qattiq zarracha boMadi. ND-1250 W 5 
ekstraktorini umumiy ko'rimsht 62-rosmda ko'rsatilgan.

bkstrakior imuirgicin 63-rasm, ailuidisimcn bo‘!ib, 1 konusli 
tfea. KwiiUoning ostki qismida 2 flaneslar payvandiangan^ 

shular yordamida tindirgich yuklash kolonnasiga o ‘matiladi. 
Tindirgichning ustki silindrsimon qismiga 3 qopqoq, bu qopqoqgaf 4 
kuzatish oynasi va 5 qisqa silindr o ‘matilgan, bu silindr 6 qopqoq 
bilan mahkamlanadi. Qopqoqning ichki tomoniga boltlar bilan 
diametri 800 mm va uzunligi 1180 mm boMgan 8 silindr 
mahkamlangan. Bu silindming ostki qismiga 9 silindrsimon nasadka 
o'matilgan. u vertikal yo'nalishda 10 boshqarish bolti orqali 
harakatlantiriladi.

Nasadka 9 ni holatini o'zgarishi, mitsella o ‘tadigan yuzani 
o zgartiradi va bu mitsellani tezligiga ta’sir etadi. Valga kurakli 
aralashtirgich 11 o ‘matilgan, u kolonnaga tushayotgan xomashyoni
8 silindr yuzasiga bir xilda tarqatadi va ta’minlovchi tuynuk orqali 
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 qavatidan o ‘tib tindirgichning kengayish qismiga oMadi. 
Qurilmaning bu qismida mitsellani harakat tezligi sekin boradi, shu 
sababdan bu yerda mitsella tarkibidagi qattiq zarrachalar cho‘kadi. Bir 
qism tinigan mitsella qurilmaning ustki qismidagi patrubkadan 
uzluksiz chiqib turadi. Bu yerda mitsella xomashyo qavatidan 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‘proq benzinni siqishiga zamin 
yaratadi va shrot tarkibidagi benzin miqdori kamayadi.



. _ 62-ra;:ni. ND-1250M tipidigi shnekli ekstraktor:
5- иЦаП?а*. ~ ~%or'zon,a* shnek; 3-yuklash kolonnasi; 4-ekstraksiyalash kolonna;

2  ' yo^H nnhiplastinka; 7-zon.‘; 8dektmtator; 9-kunjara tushadigan 
a. lu-shrot tushadigan nova; Il-purutka; '2-kuzatish oynasi; 13-luk;

14-lopatka; 15-mitsella chiqadigan patrubka 
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63-ratm. ND-1250 ekstraktorini dekantatori:
l-konussimon korpus; 2-/lanes; 3. 4-kuzatish oynasi; 5-qisqa silindir; 7-vlulka; 

8-silindr; 9-nasadka; Ю-boshqarish bolta; 11-kurakli aralashtirgich.



Tayanch iboialar
Erituvchiga botib turadigan, su§,‘orish usulida, aralash usul, 

q aram a-q arsh i oqim, joylashishi, Icons тик iiyasi, 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 shrot ini chiqarish mexanizmini 

konstruksiyasini tushuntiring.
6. ND-1250 ekstraksiyalash qu*ilmasiga ND-100C ekstraksiyalash 

qurilmasiga ko‘ra qanday o ‘zgartirishlar kiritil^an.

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

Ko‘p bosqichli sug'orish usulida ishlaydigan ekstraktorlarda 
ekstraksiyalanish j;irayoni qarama-qnrsh; yo‘nalishda, erituvchi 
harakatlanadigan xomashyo (lentada, korzinada va rotor seksiyasida) 
qo‘zg‘almas qatlamda 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 и qatlamdan 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 tarqalgan, ulaming 
xarakterli tomoni faqatgina lentniin;» ustki qismini ishlatilishi, 
xomashyoni lenta ustida qo‘i^,‘almas Jan turishi, mitsellani 
retsirkulatsiyasida chegaraning yo‘qligi, qurilma hajmini foydali ishga 
* /о gacha) kam qismini ishlatilislii.

Lentali «De-smet» (DS-70) e<straktori 64-rasm, qurilmaning 
orpusi 13 parallelopipped shrklidi l>o4 lib, yaxlit poMatdan



tayyorlangan. Qurilmaning ustki qismidagi 5 yuklash bunkeriga 3 
qopqoq 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 chiqib 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'qqa o'matilgan.

I^enta ikkita cheksiz parallel joylashgan 41 zanjirdan iborat, bu 
zanjirlar oralig'iga to'rsimon metall setka o'matilgan. Zanjimi 
salqillanishini oldini olish uchun qo'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 orqali 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 oraliqdagi 
balandlikda rostlab turish uchun shiber o'matilgan bo'iib, bu shiber
7 rostlagich orqali boshqarilib turiladi.

Lenta harakat Ian ganda uning ustidagi material yon tomonlarga 
sochilib ketmasligi uchun korpus bo'ylab lentaning ikki tomoniga 
to'siqlar 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 sirqitish 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 tarqalishini 
ta'minlaydi.

Lentaning ostiga sakkizta b ,v, g, d, e, j, z, i mitsella yig'gich 
joylashtirilgan bo'iib, ulaming har biri markazdan qochma 34 va 30 
nasoslar orqali 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-yukIash bunkeri; 6-mahsulotm 
pastki sathini chegaralagich; 7-mansulo'ni balandligim rostlagich; 8- 
tebranuvchi mitsella sachragich; 9-ktcatL;h tynasi; 10-qo‘zg'atgich; 11- 
sugorgich; 12-sachragich; 13-ekstraktor korpw i; 14-toz erituvchi oqadigan 
truba; 15-avtomatik sifon; 16-benzin qizdirgich; 17-sarj' o'lchagich; 18- 
vtomatik suv ajratgich; 19-e!ektrod\igattl; .'O-rotorli qo'zg'atgich; 21- 
oshatish bunkeri; 22-bo shatish shiegi, 23-bo‘shatish 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 qizdirgich; 31-filtr; 32-ustki saqlovchi -ncnorels; 36-pastki saqlovchi 
nonorels; 37-yetakloKhi g'ildirak; 38-o'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 l-mitselliyig'gich.

^ Yuvish benzini a  yig'gichga yig ilaci. Yuvish mitsellasini va 
sig imdagi mitsellani yig'ish uchun к va /y ig ‘gichlar ishlatiladi.

4 Ekstraksiyalanayotgan xorriashyoni ustki qismiga 10 
atgichlar o'matilgan, u mitsilla har doim bitta kanaldan oqib 

о tmashgi uchun materialni qo‘zg‘ab turadi. Ekstraktoming ustki 
qismiga va yon tomoniga qurilim  isliini kuzatish uchun 9 va 39 
bilan^ta’m^T8*8”  w<rnat'*8an b ° lib  u ar legishli yoritish chiroqlari



Lentaning ostki qismini 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 orqali 1 magnitli separatcrdan o ‘tib 3 
qopqoq orqali yuklash bunkeriga tushadi va u yerdan 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 qatlamidan 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 orqali 21 bunkerga ag'dariladi va 22 shnek orqali 23 
qopqoqdan bug'latish qurilmasiga chiqariladi.Yuvishga uzatilayotgan 
mitsella 29 va 33 qizdirgichlarda qizdiriladi.

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

Gorizontal lentali transportyor 7 ekstraktoming asosiy ishchi 
qismi bo'iib, transportyor 5 va 6 yulduzchalarga o'matilgan. 
Harakatlantiruvchi 5 yulduzchaga variator va uzatma o'matilgan, ular 
orqali harakatga keltiriladi. Lenta ramka shaklidagi g'alvirsimon 
plastinkalardan tuzilgan bo'iib, и maxsus 8 setka yordamida tortilgan.

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

Variator y ordam ida lentali transportyoming tezligi 2,5 dan 5,0 
m/soatgacha o'zgartirilib turiladi. Xrapoviy mexanizm yordam ida 
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 miqdorda 
erituvchini yuborish uchun bosqichhir soni nechta bo‘lsa ikki qatordan 
shuncha 12 sachratgich va 13 sug‘orish mexanizm lari o‘matilgan.

й

|-------- ______________

65-rasm. Lentali « V EZ •> ekstniktori:
1-korpus; 2-zatvor; 3-qabulqilirh buiker,; 4-luk; 5, t-tishlig'ildirak;

7-gorizontal transpartyor; 8-o‘q; 9-rolik 10-monorels; II, 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-qizdirgich; 25-ag'dargich; 27-sarj'o‘lchagich; 28- 

shiber; 29, 30-sath boshqargich; 31-a^‘dargich; 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 bosqich 
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 sirqish zonalaridan



mitsella y igg ich  11 b, v, g, d, e, j, z, i joylashtiriigan lx>‘lib ulaming 
har biri 18 a  va 18 6 nasoslar yordamida mitsella bilan ta’minlanadi.
11 a sig'im  yuvish benzinini yig'ish uchun, II к va / yig'gich yuvish 
mitsellalarini va II / yig'gichdan kelayotgan mitsellalami yig‘ish 
uchun ishlatiladi. Lenta ustidagi material 25 aralashtirgichlar 
yordamida qo'zg'atilib turiladi va buning natijasida uning 
o ‘tkazuvchanligi yaxshilanadi. Ekstraksiyalash jarayonini va 
sachratgichlami ishlashini nazorat qilish uchun 35 kuzatish oynalari, 
ta’mirlash ishlarini bajarish uchun 4 luk o'matilgan.

MEZ ekstraktori quyidagi tartibda ishlaydi; ekstraksiyalanishga 
berilayotgan material transport orqali 40 magnitli separatordan o ‘tib, 3 
qabul 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 tariqa jarayon davom 
etadi.

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

Mitsella retsirkulatsiya vaqtida 20 qizdirgichda qizdiriladi.
Lentali transportyomi yuvishdan hosil bo'lgan mitsella 19 

yig'gichga yig'iladi va 22, 23 nasoslar yordamida 24 qizdirgichga 
qizdirilib 26 tebranma sachratgichga uzatiladi va xomashyo 
qatlamidan o 'tib  filtrlanadi.

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

G = 24 bhv ton/sutka, 
bu yerda, b -  ekstraksiyalanayotgan xomashyo qatlamining kengligi, 
m, h -  xomashyo qatlamining 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 
q aram a-q arsh i yo'nalishda, ko'p bos(|ichli sug'orish usulida 
ishlaydigan ekstraktorlar guruhiga kirsdi. Ular bir va ikki pog'onali 
qilib yasaladi. Bir pog'onali ;<Ek‘texiiik» ekstraktori 66-rasm 
qurilmasi кофив, 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-tirqishli tubi; g- 

rotoming kiraklarini tirqishsinon t.ibga nisbatan joylashishi. 
l-yaxlit tiibi; 2-mitsellayig'gich; 3-tu'siqiar; i1-tirqishsimnn tub; S-tashqi 

devor; 6-to'siqlar; 7.korpus; S-ichkidrvor; 9-h<-nasoslar; 15-plastinka; 16-
P / e r i J M  • /  7_ О» mm • /  i‘ >'>!•



Ekstraktoming asosi silindrsimon. po‘lat gaz o ‘tkazmaydigan 7' 
коф№  hisoblanadi. Ekstraktoming rotori sekin aylanma harakat 
qiladigan 5 tashqi va 8 ichki silindrsimon devorlardan iborat boMib 
uning ichi 6 to'siqlar yordamida 24 ta kameraga boMingan. To‘siqlar 
yoki rotomi kuraklari 6, kamerani devorlari bo‘lib, ular pastga tomon 
ingichkalashgan 67-rasm, bunday ingichkalashishi ekstraksiyalana- 
yotgan materialni tushirishda uni kamera devorlariga yopishib 
qolishini oldini oladi.

Ekstraktoming tirqishsimon tubi 4 qo‘zg‘almas bo'lib, и tubni 
gorizontal yo‘nalishda ustki va ostki qismlarga ajratadi. Tirqishsimon 
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 tirqish hosil bo'ladi, bu 
tirqishning ustki qismini oMchami 0,8 mm va ostki qismi 1,5 mm ga 
teng.

Rotor kuraklarining ostki uchiga bolt yordamida 15 plastinka 
mahkamlangan boMib, и harakatlanadigan kurak va harakatlanmay- 
digan tirqishsimon tub orasida 2-3  mm li oraliq hosil qiladi va bu 
plastinkalar tirqishlami berkitilib qolishini oldini oladi.

Tirqishsimon tubning mahsulotni crituvchi bilan sug‘orish 
to‘xtatiladigan va erituvchi o ‘z-o‘zidan toMiq oqib bo'ladigan qismida 
sektorli bo'shliq bo'lib, shu bo‘shliqdan moysizlantirilgan mahsulot 
shrot ekstraktordan chiqariiadi. Kameradan shrot bo'shatilgandan 
keyin, kamera tuynukdan o ‘tishi bilan kameraga yangidan mahsulot 
solinadi.

Ekstraktoming ostki qismi, tirqishsimon qismidan keyin 3 
vertikal to'siqlar bilan ajratilgan bo‘lib, bu to‘siqlar mitsellani 
to'planish kameralarini 2 hosil qiladi. Kameraning tubi tashqi devorga 
tomon 12 qiya boMib, qiyalik tomonlarga mitsella chiqadigan 
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 chiqarish uchun 
ishlatiladi. Qurilmaga toza erituvchi 11 nasos orqali uzatiladi. Mitsella 
yig‘gichni ajratuvchi to'siqlarda tuynuklar bo'lib, bu tuynuklar orqali 
mitsella bir kameradan ikkinchi kameraga o ‘tib ekstraksiyalanayotgan 
material harakatiga qarama-qarshi tomonga harakatlanib qarama- 
qarshi yo'nalishni hosil qiladi, 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 chiqarilib, lining gabarit o 'lctam lari quyidagicha: diametri 
16440 mm va baiandligi 8500 mm. Ish uiumderligi 1200 ton/sut.

Tayanch ibornlar
Ko'p bosqichli sug'orish usuli, lentali. korzinali,’ karuselli, ikki 

yarusli, gidromodul bir pog'onali, mitsella, shrot.

NAZORAT SAVC’LLARI
1. Ko‘p bosqichli 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 saqlovchi xomashyodan ecitraksiyalab olingan mitsella o ‘z 
tarkibida yengil uchuvchan erituvchi. moy va kunjara quyqalarining 
muallaq holda aralashib, suspenziya hMatida turgan aralashmadan
iborat.
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Mitsellani ish la sh d a n  maqsad, uning tarkibidagi qattiq modda 
zarrachalaridan ajratib uni moy va erituvchiga ajratishdir. Qattiq 
modda zarrachalari filtrlash orqali ajratiladi.

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

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

Shnekli ND-1250M ekstraktorida, mitsellani bir qism 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 tarqalgan usul hisoblanadi va ishlab- 
chiqarishda qo'llanilib kelinmoqda.

Mitsellani filtrlash -  bu mitsellaga erimagan qattiq aralashmalami 
vakuumda yoki bosim ostida filtr to‘siqdan o ‘tkazib. filtr yuzasida 
saqlab qolib ajratish jarayoni.

Filtrlashning 3 turi mavjud:
a) filtrlash to 'sig 'ida cho‘kma hosil qilib filtrlash;
b) quyuqlashtirilgan filtrlash, bunda ajralayotgan qattiq zarracha

lar cho‘kma holida emas, balki yuqori kontsentratsiyali suspenziya 
holatida bo'ladi;

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

Ekstraksiyalash usulida moy ishlab -  chiqarishda, m itsellani 
filtrlashda , filtrlashning birinchi turidan foydalaniladi. M itsellani 
filtrlashda to 'sig 'da cho'kma hosil qilib filtrlashda, m itsella 
tarkibidagi eng kichik qattiq zarrachalar, filtrlanishning boshlanishida, 
filtr to'siq tirqishlaridan o'tadi, lekin vaqt o'tishl bilan tirq ishlarga 
/arrachalaming tiqilib qolishi natijasida, filtr to‘siq sirtida filtrlovchi 
qatlam hosil Ьп‘Ы |  *>» u— ---------"



Shunday q ilib  host! bo'lgan  c h o k m a  qavat, asosiy fiitriash 
vazifasini bajaradi. Bunda filrlar iih tez igi har bir vaqt ichida 
bosim lar farqiga to 'g 'ri proporsion.il. it itsella qovushqoqligi va hosil 
b o ‘lgan cho'kma qailamining qalinligiga teskari proporsional boMadi. 
Vaqti-vaqti bilan fiitriash to‘sigMdan hosil boMgan cho'kmalami olish 
orqali 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, metal I shotka v.i boshqa material lardan 
tayyorlangan material lardan 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 M l’a tosim  bilan filtrlanmagan 
mitsellani taqsimlovchi kollektor crqj.li filtr ichiga uzatiladi. Filtr 
ichiga sirtiga filtrlovchi material Uiyg:zilgan, filtrlovchi I 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 chiqariiadi. Mitsella tarkibidagi qattiq 
zarrachalar filtr to‘siq yuzasiga ushlanib qcladi va filtrga kirayotgan 
mitsella bilan yuvilib turiladi. DUkalar oiasidagi bo‘shliqga loyqa 
to‘planib qolmasligi uchun S yuvgich o'rratilgan boMib shu orqali 
filtrlanadigan mitsella коф№  ichig? yutorilidi.

Filtr ostiga to'plangan loyqa, vaqti-vaqti bilan patrubka orqali 
chiqarilib ekstraktorga yuboriladi. Hosil boMgan erituvchi bugMari 
patrubka orqali 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.

us



68-rasm. Rotatsion diskli filtir  
I -filtirlovchi disk; 2-korpus; 3-yarim uk; 4 4ozalangan mitsella о 'tadigan 

quvur; 5-disklarni yuvish uskunasi.

10.2. M itsellani distillatsivalash qurilm alari

Mitsella tarkibidan moyni ajratish uchun (benzin) bug1 holatiga 
o ‘tkaziladi. Bu jarayon distillatsiya deb aytiladi. Ammo, bu so‘z 
mitselladan moyni ajratishda qurilma ichida boradigan jarayonni to‘liq 
o'ziga mujassamlashtirmagan boMsada, shu termin ko‘p tarqalganligi 
sababli ishlatilib kelinmoqda. Mitsellani kuchsiz suv bug‘i bilan 
qizdirganimizda suyuqli ustidagi bug1 fazada faqatgina 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 qizdirib ajratish jarayoni bug'latish jaravoniga o ‘xshab 
ketadi. Ammo, bugMatish usulida mitwlla tarUkiH-»., "к— .:— :



K..n>cii«3tsiyasi oshadi. buning mtiia;:ida «nine qavnash hnrorati 
keskin ko'tariladi va buning natijasida moy termik parchaianishi 
• n u m k i n ,  bundan tashqari haroratning ko‘1arilishi moyning sifatiga 
uning rangini qorayishiga olib keladi.

Yuqorida ko‘rsatib o‘tilganlarni Ui’sirn i hisobga olib, mitsella 
tarkibidagi erituvchini ajratish iklc: bosqichda amalga oshiriladi. 
Birinchi bosqichda erituvchi kuctisiz bug4 yordamida atmosfera 
bosim ida  y o k i kuchsiz vakuumda bug‘latiladi, bunda mitsellani 
k o n sen tra ts iy asi shunday bo‘lishi kerakki, uning qaynash 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 qaynash haroratini pasaytiradi 
va erituvchini to‘liq ajralishini ta’minlay ii.

Mitsellani distillatsiyalash uch *il usulda: mitsellani sachratish; 
yupqa plyonka qavatida va mitsella qatlmiida olib boriladi. Bu 
usullami qoMlash mitsellani qaynasi haroratini uning konsentratsiya- 
siga bog'liqligini 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 bosqich distillator atmosfera 
bosimida, ikkinchi qurilma oxirgi bosqich distillator vakuumda 
ishlaydi.

Dastlabki bosqich dislillator 69a-rasm, Kestnar 
konstruksiyasidagi plyonkali bug‘U.tisli qurilmasi boMib, bunday 
qurilmalar issiqlikka chidamsiz eritmalaini bugMatishda ishlatiladi. Bu 
qurilmada mitsella isitish trubalarin ng j-uzasi bo‘ylab yupqa plyonka 
holida harakat qiladi. 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 l t̂f*0 mm va balandligi 1950 mm 
bo‘lgan silindrdan iborat. Separatoming ustki qismiga benzin bug‘lari 
chiqadigan 6 patrubka va ostki qismiga cuyuqlashtirilgan mitsella 
chiqadigan 7 patrubka o'm atilgar. Benzin bugMariga aralashgan 
mitsella tomchilarini bug4 bilan birga chiqib ketmasligi uchun
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separator bue'iga tomchi tiitoich 3 o‘reatt!"nn scparatommg «'"tL., 4 
a - ......... 'm a tilt-c  bt.'lib, u L«fe ’oiU» пиилиаш ajrauu».
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a) W
69-rasm. ND-1250 ekstraktorini distillatsiyalash qurilmalari: 
a-dastlabki bosqich distillatori; Ь-axirgi bosqich^distillatori 

I-korpus; 2-separator; 3. 7-zont; 4-diska; 5-ustki korpus; 6-bo‘giz; 8 13-o tkir 
bug' barbotyori; 9-sachragich; IO-ostki korpus: 11-mitsella tarqatgich; 12-may

yig'gich.
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I-... ! .1-.'.; Honrii'h distillator t^rtibda ishlavdi: Mitsella
nasos yuiiiunuiu mtuliuii .".r.p
qismidagi 8 puirubki orqali bcrilib, trubalaming 1/4 qismini toMdiradi. 
Hiforati 180-700° C, bosimi 0,3 MPa kichsiz bug* 9 oatrubkalardan 
mibalar orasiga beriladi. Bug4 ta’siridr mitsella qaynaganaa, 
trubalaming qolgan qismlari bug4 n  tsella aralashmasi bilan to4ladi. 
Bu aralashma isitish trubalarining dcvori atrofida mitsella plyonkasi 
bug4 oqimiga ishqalanishi sababli y tq o ig a  qarab trubalaming ichki 
yuzasi bo'ylab kati:a tezlikda harakit qiladi va bug’lanadi. Isitish 
trubalarining yuqorigi qismida bug‘ning miqdori ko4payib boradi va 
natijada mitsellaning konsentratsiyasi hain oshib boradi.

Isitish trubalaridan cliiqayotgan benzin bug'iga aralashgan 
mitsella tomchilari separatordagi 4 diskka urilib pastga isitish 
trubalariga tushadi. Benzin bug‘lari sepaiatoida tangensial yo4nalishda 
aylanma harakat qiladi. Tomchi ushlagichda benzin bug4i tarkibida 
qolgan mitsella tomchilari markazran qochma kuch ta’sirida uning 
devorlariga urilib pastga oqib tushadi, benzir bug‘lari esa qurilmaning 
yuqorigi qismidan chiqib ketadi. Quyuql ishtiri gan mitsella separator- 
ning pastki qismidagi patrubkadan chiqariiadi.

Dastlabki bosqich distillatorda kirayotgan mitsellaning 
konsentratsiyasi 15 %, qurilmadan chiqayotgan mitsellani konsentrat
siyasi 55-60 %, harorati 60-85° С .

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

Distillator asosiy to4rtta qismcan: tom;hi ushlagich 4 va uchta 
kamera sachratuvchi 5, plyonkali 10 va dezoooratsiya 12 hamda 1,2 
va 3 bug4 qatlamlaridan tashkil topgiA. Qurilma silindr shaklida 
bo‘lib, uning diametri 1180 mm va bilandligi 4580 mm ga teng. 
Sachratuvchi qismi 5 ni balandligi 1600 m u , unda 6 bo4g4iz bo4lib 
undan benzin, suv bug*lari chiqariiadi, 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 qismini tashkil :tadi.

Distillatoming o 4rta qismida plvonka /.onasi 10 joylashgan, uni 
ichiga tarqatuvchi 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 qismidagi o ‘yiqlardan chiqadi. Qurilmaning plvonk* 
qismi 70-rasmda ko‘rsatilgan. ’

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

■ • Quri‘mamng dezodoratsiya qismi 12 yoki qatlamda distillatsiya- 
Ian ish 14 g alvirsimon diskadan, o ‘tkir bug‘ yuboradigan 13 truba va 
15 moy chiqadigan patrubkalardan tashkil topgan.
ichi ^ XII,v  <fJfsq,ch d |stillatsiyalash qurilmasi quyidagi tartibda
m s l t0r8a .k.in1sh,dan oldin q'zdirish qurilmasida mitsella
105-П 0 С gacha qizdinladi, 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 bug4lari ko'p miqticrua bug idiiaui. Tumchi 
huldagi konsentrlangan mitsella plyorka kamerasidagi plastinkalar 
ustiga tushib plastinkalar orasidan lx: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 С 
bo'lgan o'tkir bug' bilan qizdiriladi, o 'tkir bug' o'zi bilan birga benzin 
bug'larini ham bug'latib tepaga olib chiqadi. Bu kamera ostidan 
kuchsiz bug' yordamida ham qiidiriladi, tayyor moy chiqarish 
trubasidan nasos yordamida chiqarb tu ilaci.

MEZ ekstraksiyalash qurimus ini rig distillatori uchta alohida 
qurilmadan iborat bo'iib, bunda jarayon uch bo>qichda boradi. 
Birinchi bosqich 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 boshqa 
tipdagilarga qaragarida bug' kam sarflanadi, chunki bunda tosterdan 
chiqayotgan bug'dan foydalaniladi.

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

Separator 72-rasm po'latdan yaialgan lx>'lib, u sistemada aylanib 
yuruvchi mitselladan paydo bo'lgan ara ashmani bug'dan ajratib 
turish uchun xizmat qiladi. Separator 5 korpus, ajraladigan 9 qopqoq 
va konussimon 2 tubdan tashkil topgan. Qopqoq 9 va korpus 5 
oralig'iga 14 g'ildirak va 8 tayanch bo'iib, unga diskali 11 qaytargich, 
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 chiqadigan 10 patrabka; sathni boshqara-digan 
avtomatga mitsellani yuboradigan 17 patmbka. Qurilma ishini 
kuzatish uchun 16 kuzatish oynasi o'matilgan.



71-rasm. MEZ ekstraktorini birinchi bosqich distillatori:
1-sarf о 'Ichagich; 2-separator; 3-mitse4a sathini avtomatik chegaralagich;

4-pnevmatik avtomatik kran; 5-ekonomayzer; 6-nasos; 7-rele.



72-rasm. MEZ ekstraksiyalash linyasini i nark izi lan qochina 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.'iiqatiigan bo'g'iz; 11-diskali 
qaytargich; 12 -bolt; 13-diska; 14-g‘i,dirak; 16-kuzatish oynasi.



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

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

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

Separator IS bug* lazadan suyuq fazani aj rat ish uchun xizmat 
qiladi. Separator 14 patrubka orqali qizdirgichni yuqorigi qismi bilan 
tutashtirilgan, aylanish trubasi 17 orqali qizdirgichning ostki qismi 
bilan 12 patrubka orqali tutashtirilgan. Konsentrlangan mitsella 16 
patrubka orqali uchinchi bosqich distillatorga uzatiladi.

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

Vertikal plyonkali qizdirish qurilmasi 74-rasm oxirgi bosqich 
distillatoriga yuborishdan oldin mitsellani qizdirish va bir qism 
konsentrlash uchun ishlatiladi. Bu qurilmaga mitsella yuqori qismidan 
beriladi, trubalar sirtidan patsga plyonka holida oqib kclayotgan 
mitsellag qarama-qarshi yo'nalishda o 'tkir bug' yuboriladi. O 'tkir 
bug'ning bosimi 0,15-0,2 MPa, harorati 180-200°C. Qurilma 5 
кофия, qizdirish trubalari 6, ajraladigan ustki 12 va ostki 3 
qopqoqlardan tuzilgan.

Qurilmaning ostki qismiga ta’minlovchi 11 truba bo'lib, undan 
mitsella yuboriladi va и 15 tarqatish tarelkasi orqali 6 qizdirish 
trubalarining sirtiga tarqatiladi. Qaytish diskasi 12 benzin bug'laridan 
mitsella tomchilarini qaytaradi, qaytgan mitsella 9 truba orqali 
tarqatish diskasiga quyiladi.



73-rasm. MliZ ekstraktorini ikkinchi bosqich distilLaton:
1, 3, 9, 10, 12, 13, 14-patrubka, 2-eVipssmon qopqoq; 4-qizdmsh 

kamerasi; 5-tayan:h; 6-korpus; 7-manomitr; £-ustki qopqoq, -tru ,
15-separator; 16, 17-truba; 18, 19-kran.



74-rasm. MEZ ekstraksiyalash liniyasidagi kontsentrlangan mitsellani
qizdirgich:

1,4, 7, 10. 11, 14, 16-patrubka; 2, 8-trubalar panjarasi; 3-ostki qopqoq; 5- 
korpus; 6-qizdirish trubasi; 9-truba; 12-diska; 13-uslki qopqoq; 15-tarqatish

tarelkasi.



Qizdirish kamerasi 3 va 2 trub.iii pinjaralar oralig4ida boMib, bu 
oraiig‘ga bug‘ 14 patrubka orqali lx:riladi kondensat 4 patrubka 
orqali chiqariiadi. Cstki qismiga 1 patrubka vonscntrlaigan mitsellani 
chiqarish uchun va 16 patrubka o 'tkir suv bug‘i yuborish uchun 
xizmat qiladi. Benzin bug*lari quri niadan 16 patrubka orqali so‘rib 
olinadi. Uchinchi (oxirgi) bosqich distilU tor 75-rasm, plastinkali 
plyonka tipidagi kolonna shaklidagi qurilma bo'lib u 7 кофия, 
ajraladigan ustki 14 va ostki 2 qopqoqlardan tashkil topgan boMib, 
ustki qismiga 13 truba o'matilgan. и ling oxiriga 10 sachratgich 
o'matilgan. mana shu truba orqali nitsella qurilmaga beriladi. 
Patrubka 12 dan benzin va suv bug‘lari chiqariiadi, IS qaytargich bug4 
fazadan suyuqlik tcmchilarini qaytaradi. Кофия ichiga 80 dona 
vertikal bir qism teshik teshikli 8 plastinka.ar 11 va 4 tutqichlar 
yordamida 17 va3 ilaneslarga o 'm aii ga i.

Qurilma кофизйш qizdirish uchun uning tashqi sirtiga 20 
zmeyevik boiib , и zmeyevikga 19 patrubkadan bug* yuboriladi va 22 
patrubkadan kondensat chiqariiadi 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 
qilingan. Moy tarkibidagi benzinni to liq bug'Utish va moyni bir qism 
dezodoratsiyalash uchun qurilmaning o>tki qismida moyning bir xil 
balandlikdagi (2S0 mm) sathi ushlarad va bu qavatdan 1 barbatyor 
orqali o 'tkir bug' yuboriladi.

Tayyor moy (|urilmadan 23 patrubka orqali chiqariiadi va shu 
patrubka orqali bir xil moy sathi ushlanaii.

Qurilmaga milsella nasos orqali 10 sac iratgich orqali yuboriladi. 
lomchi holdagi mitsella plastinkilar sirti bo'ylab pastga tomon 
harakatlanadi va pastdan unga qarama-<|arshi yo'nalishda o 'tkir bug1 
yuboriladi. Bug'laagan benzin v.i suv bag4lari 12 patrubkadan 
chiqariiadi.

Tayanch ibonlar
Distillatsiya, bug'latish, kuchsiz bug4, o4tkir bug4, vakuum, 

distillatsiyalash usullari, plyonkali ilislillator, plastinkali distillator, 
dastlabki bosqich distillator, oxirgi losqich 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 liiiyasini birinchi bosqich 

distillatorini tuzilishi va ishlashini i.'ohlang.
5. ND-1250 ekstraksiyalash linivas ni cxirgi bosqich distillatorini 

tuzilishi va ishlashini izohiang.
6. MEZ ekstraksiyalash liniyasini distiIlatorlarini tuzilishi va 

ishlashini izohiang

U-bob. SHROT TARKIBIDAGI ER1TU VCHINI AJRATISH VA 
SHROTNI SAQLASH QURILMALARI

11. Shrot tarkibidagi erit jv c I ini liolati va ajratish 
usullari Tip

Ekstraktordar. chiqayotgan rr.oy;izk.ntirilgan shrot tarkibida 
25-40 %gacha erituvchi va ma’lum iniqdcrda suv boMadi. Shrot 
tarkibidagi oziqali moddalami yuqj-i czuqalik xususityalarini saqlab 
qolishi, uzoq muddatda sifatini buzmusdan saqlanishini ta’minlash, 
tashishda va saqlashda xavfsizlikni ta'rninlash maqsadida shrot 
tarkibidagi erituvchi ajratilib shrot namlik va harorat bo‘yicha 
kondensatsiyalanadi. Bundan tashqari, shrot tarkibidagi erituvchi 
ajratib olinmasa moyning tannaixi ortifc ketadi, shrotni saqlash 
omborlarida erituvchi bugMarini yigMlishi natijasida portlash xavfi 
tugMladi. Yuqoridagilami inobatg.i ol b shrat tarkibidagi erituvchi 
ajratib olinadi. Tarkibidagi erituvchi гjratib olingan shrot quyidagi 
sifat ko'rsatkichlaiga javob berishi keak: saqlashga jo'natilayotgan 
shrotning harorati 35-40°C dan yuqori boMmasIigi, riamligi 7-10 %, 
tarkibidagi qoldiq erituvchi miqdori 0,1 % boMadi.

Shrot tarkibidagi erituvchi bu£;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 b u ;‘latgichlar, bunda shrot
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tarkibidagi erituvchini bug'latishda issiqlik tashuvchi agentning bir 
qismi 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 (qasqonli bug'latgich);
-  mavhum qaynash qatlamli bug'latgichlar.

11.2. Shnekli bug'latgich qurilmasi

ND-1250 M ekstraksiyalash liniyalarida shnekli bug'latgich 
qurilmasi o'm atilgan, 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 
qism vakuumda kuchsiz va o 'tkir bug' yordamida shrot tarkibidagi 
erituvchi oxirigacha bug'latiladi. Ustki va ostki seksiyalar 14 zatvor 
orqali tutashtirilgan. Bug'latish shneklar 9 truba shaklida bo'lib, uning 
ichiga 16 val o'matilgan, bu kuraklar shrotni aralashtirish va 
harakatlantirish uchun xizmat qiladi.

Bir shnekli bug'latgichdan shrot ikkinchi shnekli bug'latgichga 
14 tuynuklar orqali 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' qavati 17 bilan ta’minlangan 
bo'lib, bu qavatga bosimi 0,5 MPa harorati 180-200°C bo'lgan 
kuchsiz bug' 5 patmbka orqali ustki seksiyalarga uzatiladi va ustki 
seksiyalardan chiqqan bug' 13 patrubka orqali 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 quruq shrot tutgichlar bilan
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ihozlangan. BugMatgichning s h n ;k i v a i i i i  harakarlantirish uchun 
6 e lek tro d v ig a te lla r  o‘rantilgan.

76-rasm. ND-1250 ekstraksiyalash lin yasiii shnekli bug'latgichi: 
1-zanjir moylovchi mexanizm; 2-zanjirL uzatma; 3, 14-shluzliqopqoq; 4-o'tish 

tuynugi; 5-bug'yuboriladigan trubka; 6-eUktrodvigatel; 7-!uk; 8-patrubka;
9-shnekli bug'latgith; 10, 12-truba; 1 i-qurug shrot ushlagich; 13-patrubka;

15-kurak: 16-wl.



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

Hosil bo'lgan erituvchi va suv bug‘!ari, shrot zarrachalari har bir 
seksiyadan 10 va 12 trubalar orqali ko'tarilib II quruq shrot 
tutgichlarga o'tadi va bu yerda keskin kengayishi natijasida harakat 
tezligi sekinlashib, bug' tarkibidagi shrot zarrachalari shrot 
tutgichning konussimon qismiga cho'kib vaqti-vaqti bilan 10 va 12 
trubalar orqali shnekli bug‘latgichlarini ichiga tushib turadi. Harorati 
95-100°C, tarkibidagi qoldiq erituvchi miqdori 0,2 % bo'lgan tayyor 
shrot 3 zatvordan chiqarilib kondensatsiyalashga uzatiladi. 
Qurilmaning ish unumdorligi 4 ton/soat. Qurilmaning gabarit 
o'lchamlari juda katta va ko‘p metal I sarflanadi, shrotning shnek 
kuraklariga urilishi natijasida maydalaniib ketishi va o ‘tkir bug4 
ta'siridan haddan ziyod qurib ketishi natijasida shrot changlanib uning 
atrofda yo'qolishi ко ‘ pay ad i va atrof-muhitni ifloslanishiga olib 
keladi. Bundan tashqari, qisqa muddatdagi namlik-issiqlik bilan ishlov 
berish ayrim xomashyolaming (paxta chigiti, soya va boshq.) shroti 
tarkibidagi moddalar to‘liq 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 chiqarishda turli 
konstruksiyadagi tosterlar ishlatilmoqda, bizni Respublikamizdagi 
korxonalarda asosan o‘n qasqonli Germaniyada ishlab chiqarilgan 
tosterlar o'matilgan. 0 ‘n qasqonli toster 77-rasm, kolonna tipidagi 
qurilma bo'lib, u bir-birini ustiga o'matilgan o 'nta 7 qasqonlardan 
tashkil topgan. Har bir qasqonning 11 bug' qavati bo'lib, bu qavatda 
bug' 18 patrubka orqali uzatiladi va kondensat 12 patrubkadan 
chiqariladi. Bundan tashqari, har bir qasqonning tubiga ham 10 bug' 
qavati bo'lib, bu qavatga bug' 19 patrubka orqali berilib kondensat
8 patrubkadan chiqariladi. Qurilmaning hamma qasqonlari bo'ylab 9 
val o'tgan bo'lib, bu val harakatni ostki qismiga 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'cboq; 7-ctQsqon; 8, 12, 16, 18 19, 20-patrubka; 9-val; 10, 11-bug' 
gayof/, 13-shrot beriladigan tuynuk; 14-ksngayish kamerasi; 15-erituvchi 

ub « 'i с nqadigan h-uba; 17-namuna с list patrubkasi; 21-0 ‘tkazish klapini; 
-mahsulot sathini ко ‘rsatgich; .13-uzatna; 24-elektrodvigatel.



Valga 6 pichoq o'matilgan bo'lib, bu pichoqiar shrotni bir tekis 
aralashtirish va shrotni bir qasqondan ikkinchisiga o'tkazish uchun 
xizmat qiladi. Valga 16 patrubka orqali o 'tkir bug4 yuborilib u 
pichoqlarga tarqatiladi. Bundan tashqari, har bir qasqonga o 'tkir bug' 
20 patrubka orqali yuboriladi.

Shrot bir qasqondan ikkinchisiga ostki qismidagi 26 tuynukdan 
o'tadi. Bu tuynuk 21 segmentli klapan orqali berkitiladi. Bu klapan 4 
richagli mexanizm yordamida 22 sathni boshqargich bilan bog'langan. 
Bundan tashqari, har bir qasqonning ostki qismiga 25 tirqishlar bo'lib 
bu tirqishlardan erituvchi va suv bug'lari yuqoriga tomon ko'tarilib 14 
kengayish kamerasiga boradi. Tosterdan chiqayotgan bug'lar 15 
patrubka orqali qurilmadan chiqariladi.

Ekstraktordan chiqayotgan shrot qurilmaga shnekli ta’minlagich 
orqali 13 patrubkadan beriladi, erituvchidan ajratilgan shrot 
qurilmadan tushirish shneki 3 orqali chiqariladi. Qurilma har bir 
qasqonidan namuna olish 17 patrubkadan amalga oshiriladi. Har bir 
qasqonni ta'mirlash va tozalash uchun 5 luk o'matilgan

Qurilma quyidagi tartibda ishlaydi. Ekstraktordan chiqayotgan 
shrot qurilmaning yuqori qismiga shluzali zatvor orqali beriladi. 
Bunday zarur hollarda shnekli ta’minlagichda shrot namianadi. Ustki 
qasqondan shrot uzluksiz ravishda pastga qasqonlarga o'tadi va 55-65 
minut vaqt davomida qurilmadan chiqariladi. Har bir qasqondagi 
shrotni qatlamini qalinligi 400 mm na tashkil etadi. Qasqonlarda shrot 
o 'tkir va kuchsiz bug' yordamida qizdiriladi.

Erituvchi va suv bug'lari har bir qasqonning ostki qismidagi 
tirqishdan o 'tib  yuqoriga ko'tariladi va kengayish kamerasiga borib u 
yerda bir qism shrot zarrachalaridan ajratilib, qolgan shrot 
zarrachalaridan ajratish uchun ho'I shrot tutqichga uzatiladi.

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

11.4. Shrotni kondensatsiyalash va saqlash qurilmalari

Shnekli yoki qasqonli bug'latgichdan chiqqan shrot omborga 
saqlashga yuborishdan oldin harorat, tarkibidagi namlik va qoldiq 
erituvchi miqdori bo'yicha kondensatsiyalanadi. Shnekli 
bug'latgichlan chiqqan shrot to'liq kondcnsatsiyalanish siklini o'tadi. 
Qasqonli ya’ni tosterdan chiqayotgan shrot, qurilmaning o'zida



n a m l i k  va erituvchi bo‘yicha kondensatsiyalanadi, uni faqat harorat 
bo‘yicha kondensalsiyalash talab etiladi

Shrotni haroiat va namlik t o ‘yi:ha kondensalsiyalash uchun 
qasqonli konditsionerlar, shnekli namlash qurilmalari va qovurish 
qasq o n lari ishlatiladi. Bulardan tashqari shrotni pnevma 
transportyorda, mexanik transport;/orU rda tashishda uning harorati 
pasayadi. Namlik va harorat bo yicha kondensatsiyalangan shrot 
mahsus silosli elevatorlarda yoki mexanizatsiyalashtirilgan 
omborlarda saqlanadi. Shrotni >itqUshda qoMlaniladigan silosli 
elevator 78-rasm keng tarqalgan onbo • turla'i'dan bo'lib, u vagonga 
bo'shatish trubasi, cransportyorlar пэпуи va silosdan ttshkil topgan.

. . . . .  . 78'rasm• Shrot saqlanadigan silosli elevatorli ombor:
4 'ПпУ ПОГ? ,п ' ! 1*1аГ “ "* * * *  8аи'геУа 3-zmjirliyi,Uash transpartyori; 
4-siloslar; S-stlosltv ostidagi galereya 6-.:anj,rli tushirish transpartyori;

7. o-transpartyor; 9-tem ryo  1 vayor; 10-truba.



Tayanch iboralar
Shrot tarkibidagi erituvchi, erituvchini ajratish usullari, ajratish 

qurilmalari, shnekli bug'latgich, qasqonli bug'latgich, shrotni 
kondensatsiyalash, saqlash omborlari.

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

lar.
4. O 'n chanli toster qurilmasini tuzilishi va ishlashini izohlang.
5. Saqlanadigan shrotga qo'yiladigan talablar.
6. Shrotni saqlash omborlari va ulaming turlari.
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T O 'R T IN C H I Q ISM  *'• <
M O Y LA RM  QAYTA ISHLASH QURILM ALARI

12-bob. MOYLARNI Q A\TA ISHLASHDA 
QO‘LLANILADIGAN QURILMALAR v a u l a r n i  

BO‘LINISlB
tii **h; - v. :♦»>

Yog'-moy sanoati ishlab-<:hiq:iruv:hi korxonalari ishlab 
chiqarishni 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 qayta ishlab 
pafinatsiyalangan va hidsizlantirilgan moy., margrxine, mayonez. 
oshxona yog'i, qandolat yog'i, gicrogcnizj.tsiyalangan yog‘, xo'jalik 
va atir sovun, glitserin, yog' kislotalari /a siunga o'xshashlami ishlab 
chiqarish korxonalariga bo'linadi.

Ishlab chiqarishning bunday xilma-xiligi, ishlab chiqarishda turli 
texnologik va yordamchi qurilmalardan foydalanishni taqozo etadi.

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

-  moylami qabul qilish, saqlash 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 chiqarish quril

malari;
-yog 'lam i parchalash, glitserin va yog' kislotalari qurilmalari;
-  sovun ishlab chiqarish qurilmalari;
-  sintetik yuvuvchi vositalar ishlab chiqarish qurilmalari.

Bulardan tashqari, boshqa saroatlarda ham ishlatiladigan
umumiy tipdagi qurilmalar: •

- tu r li  hajmlaidagi sig'imli qurilmalar;
-  issitish va sovitish qurilmalari;
-  tashish va uzatish qurilmalari;
-  qadoqlash qurilmalari; •' •
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-  oqova suvlami tozalash qurilmalari;
-  texnologik jarayonlami nazorat qilish va boshqarish qurilmalari.
Yuqoridagi ikki guruhga kiruvchi qurilmalar ichida uzlukli

yarim uzlukli va uzluksiz ishlaydigan qurilmalar uchraydi. Hozirgi 
vaqitda sanoatda belgilangan progirammaga asosan ishlaydigan 
avtomatlashtirilgan qurilmalar ko‘p ishlatilmoqda.

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

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

-  yuqori (8 MPa) va past (0,133 MPa) bosimni qoMlanilishi;
-  fizik-kimyoviy jarayonlar vaqtida yuqori haroratni (350° C) 

qoMlanilishi;
-  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 qotuvchi muhitlami boMishi (salomas, margarine, yog‘ 
kislotalari, soapstok, sovun va boshq.), maxsus qizdirish uskunalarini 
qoMlashni talab etadi.

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

-  qurilmalami materiali sogMiqni 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 qolgan hamma metallar va qotishmalar rangli metallarga 
kiradi.

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



Tabiiy va sinletik polimerlu a;osida olinadigan materiallar 
plastmassalar deyiladi. Hozirgi vaqitda yog4 moy mahsulotlari 
i s t e 'm o l c h i l a r g a  asosan plastik massalardan tayyorlangan idishlarga 
qadoqlanib chiqarilmoqda.

4

13-bob. MOYLARNI RAFINATSIYALASH QURILMALARI

Presslash va ekstraksiyalash usu ida olingan moylar tarkibida 
moyli xomashyolar tarkibidagi turii moddalar (erkin moy kislotalari. 
hid beruvchi, rang beruvchi moddalai-, fosfatidlar va boshq.) 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 ga.n sxema ko‘rinishida 
tasvirlash mumkin.

lift
h<:i v 
ibnl

79-rasw. Rafmatsiyalash jarayonining ketma-ke;ligi: , 
l-birlamchi mexanik aralashmalardan tczalaih; H-mexanik atalashmalardan va 

namlikdan ajratish; UI-gidratatsiyalasH, IV ishqor bilan neytralizatsiyalash, 
V-moyni yuvish; Vl-quritish; Vll•cqailiris.H; VUl-hidsizlantirish.

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

Moyiamj uzlukli usulda refina siy<;lash va gidratatsiyalash 
jarayoni neytralizaicr deb nomlangan qurilm.ilarda amlga oshiriladi.
* eytralizator 80-rasm silindrsimur к onus tubli y axlit po‘latdan 
payvandlab tayyorlangan qurilma. U 1 korpus, 16 korpussimon tubi, 
qizdmsh uchun bug4 yuboriladigan 3 g4ilof, 18 qopqoq, 8 
e e trodvigatel, 7 uzatm a 15 miruli aralashtirgich 11 valga



o'matilgan. Vertikal o ‘q ikki qismdan tashkil topgan boMib, bu 
qismlar 12 mufta yordamida birlashtiriladi. Muftani pastki o ‘qqa 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 miqdordagi gidratatsiyalovchi reaktiv yoki neytrallovchi 
reaktiv yuboriladi. Shundan keyin aralashtirgich ishga tushiriladi va 
25-20 minut vaqt davomida moy bilan gidratatsiyalovchi suyuqlik 
aralashtiriladi va fosfolipidlar birlashib zarrachalar hosil qilgandan 
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 ishqor (NaOH) eritmasi bilan amalga 
oshiriladi. Ishqor eritmasi valga o'm atilgan aylanuvchi 14 sachratgich 
orqali yuboriladi. Ishqor eritmasi qurilma aralashtirgichi aylanib 
turgan vaqtda yuboriladi va bunda moyni isitish uchun bug1 qavatga 
bug' ham yuboriladi. Aralashtirish soapstok shakllanguncha davom 
ettiriladi. Moyning harorati 45-60°C gacha yetkaziladi. Soapstok 
shakllanganidan keyin aralashtirish va bug4 yuborish to'xtatiladi. 8-10 
soat tindirish uchun qo4yiladi. Soapstok moydan og‘ir bo'lganiligi 
uchun qurilmaning konussimon qismiga cho'kadi. Tindirish uchun 
belgilangan vaqt o'tganidan keyin rafinatsiyalangan moy 3 shamirli 
trubadan nasos yordamida tortib olinadi. Shamirli tmba qo4l 
yordamida aylantiriladigan lebedok yordamida moyning sathini 
pasayishiga qarab 17 tros yordamida vertikal holatidan tushirib 
boriladi. Bu moyni soapstok bilan aralashishini oldini oladi. Soapstok 
konussimon qismidagi krandan bo'shatiladi

Qurilma ichidagi moy sathi 6 o'lchagichdan va harorati 5 
termometr orqali nazorat qilinadi.

Hozirgi vaqtda sanoatda sig4imi 5 dan 40 tonnagacha bo'lgan 
neytralizator qurilmalar ishlatiladi.



80-rasm. N o y tra l iz a tc r :
- r?Ju? ' ifinal; 3-sharnirli in ba; <'-saqlovchi klapan; 5-termometr;

о chov lineykasi; 7-uzatma; 8-elekirodvigatcl; 9-richag, 10-ko‘targich; 
•val, 12-mufta; 13-voronkali sachragich; / 4-kuchsi: i::hqor eritmasi 

u-ati adigan truba; 15-ramali aralasht.'rgi rh; 16-konussimon tub, 17-tros; 
18-qopqoq; .'V-kollektor.
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Neytralizatoming bir sutkalik ish unumdorligi quyidagi formula 
orqali 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 chiqamiz. 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 qiladi. U 
кофив 3 va unga biriktirilgan moy kiradigan patrubka 1 va 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 vaqtida 
so‘rilishni hosil boMishi natijasida 2 patrubkadan reagent so'riladi va 
moyga mayda tomchilar holida qo‘shilgan reagent 10 diffuzor orqali 
11 nasadkaga keladi. Moyga qo‘shiladigan reagent miqdori ignasiinon
7 klapan orqali rostlab turiladi. Ignasimon klapan 5 shturval 
yordamida boshqarib turiladi, bunda havo so‘rilmasligi uchun harakat 
6 rezina membrana orqali 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-qopqoq:
4-uzatma; 5-inert gaz 

yuboriladigan patrubka;
6-patrubka: 7-aralashtirgich;

8-konussimon tub; 
9-mahsulot chiqadigan 
patrubka; 10-mufta

• Л !  *

• '  -

Koagulator 82-rasm, gidraiatsiya jarayoni vaqtida 
turbulizatordan kelayotgan moy suv a ralashmasida gidratatsiya 
cho‘kmasini shakllanishi uchun xiznnat qiladi. U poMatdan tayyorlanib 
silindrsimon 1 korpus, konussimon i o»tki qism, ochiladigan 3 
qopqoq va uning ustiga 4 motor reduktcr o ‘:"natilgan boMib, u 7 ramali 
aralashtirgichni o‘qini 10 mufta orqali harikatga keltiradi. Moy suv 
yoki moy ishqor iualashmasi qurilmaga 2 jo ‘mrak orqali yuborilib 
ostki 9 jo'mrakda uzluksiz chiqarib turiladi. Qurilma ortiqcha moyni 
chiqarish 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 qopqoq; 3-tozalangan may chiqadigan kollektor;

4-har bir kameradagi tozalangan moy chiqadigan truba; 5-ajrattladigan moy 
kiradigan patrubka. 6-ajratish kamerasi: 7-malikamlavchi bolt lor 8-tayanch; 9-Utk:
10-cho‘kma chiqadigan patrubka; 11-bug' bilan yuvish patrubkasi; 12-namuna olish 

jo  'mraklari; 13-markaziy tarqatish trubasi; 14-tashqi truba; 15-yuqorigi/lanes.
16-pastki/lanes ; 17-cho'kish zonasi; 18-tozalangan moy zonasi: 19-cho'kish zonasiga 

kirish patrubkasi; 20-kameradan tozalangan moy chiqish 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 qoMlaniladi. Bu qurilmada aralashmani berish va 
ajratilgan mahsulotlami chiqarib olish uzluksiz ravishda olib boriladi.



Bu q u rilm a  82-rasm vertikal silindnimon ko‘rinishida b o 'lib  
lerod li St.3 po latdan tayyorlangiin, u ajratiluvchi 2 konussimon 

Ugpqoqdan , 1 silindrsimon korpu. va konussimon tubdan tashk il 
topgan Q u rilm an in g  ustki qopqog‘iga x>lt ar yordamida juft-juft 21 
va 22 k onussim on  tarelkalar mahkamlangan Ulaming har biri alohida 
c h o 'k tirish  k am era la m i h o sil qiladi va ular niustaqil ishlaydi. Ular ikki 
seksiyadan: ostki g.dratatsiyalangan yoki neytralizatsiyalangan moyni 
ch iqarish  uchun  xi2:mat qiladi. Tarelkahir pakcti yig‘ilganda o'rtasida 
vertikal tarqatish trubasini hosi qiladi. Bu trubaga 5 jo'mrak 
yordamida aralashrna yuboriladi va и 13 |)atrubkalar orqali har bir 
konussimon tarelkaga tarqatiladi.

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

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

1. Bir-biriga erimaydigan suyuqlik arini ejratadigan separatorlar.
2. Suyuqlik tarkibidagi erimaydig;in qattiq zarrachalarni ajratib 

suyuqliklami 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 
qodiq sovun zarrachalarini moydan ujratishdn qo‘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. Se larato'lda moy soapstokdan 
ajratiladi va moy 3 lopatkali aralashtirgkhga uzatiladi. Lopatkali 
aralashtirgichda moy tarkibidagi iicvua qoldiqlami yuvish uchun 
yumshoq suv bilan yuviladi va moj' sovun qoldig'i va suvni ajratish

145



uchun 4 separatorga yuboriladi. Tozalangan moy ikkinchi marotaba 
suv bilan yuvish uchun 5 pichoqli aralashtirgichga va unda tarkibidagi 
suv va sovun qoidig‘idan ajratish uchun 6 separatorga, separatordan 
quritish uchun 7 quritish qurilmasiga yuboriladi. Texnologik 
sxemadan ko'rinib turibdiki, bu yerda separator bir necha marotaba 
ishlatilmoqda.

AI -  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 
qismi 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 qismi 4 baraban bo'iib, u 6 qopqoq bilan 
yopiladi.

Separatorga ishqor eritmasi, yuvish uchun suv va moy 14, 15, 16 
jo 'm raklar orqali yuboriladi, bu jo 'm raklar separatoming pastki 
qismiga joylashgan. Ajratish uchun yuboriladigan moy jo 'm rak orqali 
valga va undan tarqatish tarelkasi orqali barabanga uzatiladi. Ajratish 
vaqtida og 'ir fraksiya (soapstok, fosfid konsentrati va suv) devor 
tomon harakatlanadi va 8 jo 'm rak orqali chiqariladi. Yengil fraksiya 
moy tarelkalar orasidan o 'tib  9 jo 'm rak orqali chiqadi. 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 tashqi tomonidan bo'g* qavat bilan qoplangan 
bo'iib bu qavatga bug' 9 jo'mrakdan yuboriladi, kondensat 18 va 20 
jo'mraklardan chiqadi. Bug' qavatidagi bug'ning bosimini o'lchash 
uchun 7 jo 'm rakga manometr o'matiladi. Qurilma koфusining ustki 
qismiga 6 jo 'm rak o'matilgan bo'iib bu jo'mrakdan quritiladigan 
mahsulot yuboriladi.

___ . ._______ fj____________ i hri. -
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85-rasm. A l-M SL tipidagi sirpsrator
a-umumiy ko'rinuhi; b- separator barаЫт.da ajra'ish jarayonini sxemasi

I-korpus. 2-ustU kosasimon qismi; J-.'aretka tiitq.ch; 4-bar'jban; 5-tarelka. 6,
7-kopqoq; 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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84-rasm. Separatorlami qo'llab uzluksiz usulda rufinatsiyalash jarayonini 
strukturaviy sxe nasi:

I - g a r d i s h l i  aralashtirgich; 2. 4, 6  separator; 3-kurakii aralashtirgich;
5-pichoq aralashtirgich. 7-vokuun quritish qurilmasi.
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86-rasm. Gidrotatsiya cho'km asini quritishda ishlatiladigan 
gorizontal rotatsion plyonkali qurilma:

I-elektrodvigatel: 2-uzatma; 3-mufta; 4, 13-podshipniklar; 5, 12-suv
chiqadigan patrubka; 6-malisulot kiradigan patrubka; 7 manometr

о matiladigan jo  'mrak; 8-korpus; 9-bug ' kiradigan patrubka; 10- rotor;
II-vakuum sistcmasiga ulanadigan patrubka; 14, 23-r.nahkamlagich;

15, 22-sovitiladigan suv kiradigan patrubka; 16-separatsiya kamerasi;
17-qaytargich; 18, 20-kondensat chiqadigan patrubka; 19-mahsulot chiqadigan 

patrubka; 21-bo 'shatish patrubkasi; 24-rama.

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

ItfM-r \ ̂  - 1
Tayanch ibora lar . •

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 

neytral izator quri Imalari.
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 separate rarcla lafinatsiyalash jarayonini 
t e x n o l o g i k  strukturaviy sxemasini izotilaig.

14-bob. M OYLARNIQURITISH VA RANGSIZLANTIRISH 
Q U RILM A LaR I

14.1. M oylarni quriiish qu rilmalari

Moylami ishqoriy rafinatsiyalashdan keyin moy tarkibida qolgan 
soapstok qoldig‘i (savun)ni inoydan ajra:ish uchun moy 2-3 marotaba 
iliq suv (kondensat yoki yumshoq suv) bilan yuviladi, yuvilgan moy 
vakuumda quritiladi va agar moyning -angi belgilangan miqdordan 
katta b o ‘Isa, 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 qism va sferasimon 4 
qopqoq va 8 bug" qavatidan tashkil topgan. Qurilma ichida 8 o‘qqa 7 
kurakli aralashtirgjch o'matilagn, bu aralashtirgich qurilma 
qopqog’iga o'matilgan 5 elektrodvigatel va 6 uzatma crqali harakatga 
keltiriladi. Aralashtirgich 43 ay 1/m in tjzlik bilan aylanadi. Moyni 
yuvish uchun suv qopqogMga o‘ natilgan 10 aylanma trubadagi
9 sachratgichlar orqali yuboriladi.

Qurilma qopqogMga 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 orqali 
nazorat qilinadi, moy yon tomon idaj;i 18 jo ‘mrakdan quyiladi. 
Rafinatsiyalangan moy yuvishdan oldin aralashtirib, trub 90-95°C 
gacha qizdiriladi. Va shundan keyin qayrash haroratigacha qizdiriladi, 
kondensat yoki yumshoq suv sachragich orqali yuborilib 
aralashtirgich to‘xtatilib, 0,7-1 so it tindiriladi va shundan keyin 
qurilmaning ostki qismidan 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 
vaqitda sanoatda sigMmi 5 va 10 m boMgan GP5, GP10 tipidagi 
uzlukli ishlaydigan vakuum quritish qurilmalari ishlatilmoqda.

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 qism, 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 qarama-qarshi 
tomoniga korpusga 8 kuzatish oynasi o ‘matiIgan. Pastki korpusning 
ustki qismiga 9 kontakt sirt o'matilgan boMib, u tarelka va 
to'siqlardan tuzilgan. Pastki korpusning yon tomonidagi patrubkaga 
10 flanesga 11 qalquvchi sathi boshqargich o'matilgan. Korpusning 
ostki tomoniga 18 flanesga 20 bug1 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 chiqariladi va qritilgan moy 19 jo'mrakdan tortib 
olinadi. Qurilmani sirti izolatsiya qavati bilan qoplangan.

. ; .'L :(r. • /*/>
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87-rasm. Yuvish vakuum-quritish ''a  nings zlantirish qurilmasi:
I-korpus; 2-kon,tssimon tub; 3-bug' qaviti; Л-qopqoq; 5-elektrodvigatel;

6-taatma; 7-kurakli a,-clashtirgich; 8-vai; 9-s. ichr itgichlar; IO-truba; 11-luk;
12-kuzatish oynasi; 13-jo'mrak, 14-man ometr; /  5-vakuumetr, 16-termometr; 

17-sath ko'rsatgich; 18-ntcy q.iyisf patrubkasi



filtrasiyaga

88-rasm. Yuvish vakuum-quntish va rangsizJantirish qurilmasiga adsorbent 
yuborish jarayonining texnologik sxemasi*

b r n e r J 7 Z SiZl T irj*h 2'Sig'im: Voronko; 4-havoyuborishkamerasi. 5-patrubka; (f^Mash moslamasi; 7^aytargich; 9-filtr, 9-adsorbeM
harakatlanadigan truba; 10-magistral truba

inert gaz



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" chiqadiganpatrubka; 7-novcsimon tomchi 
qaytargich; 8, 21 -kuzatish try nasi; 9-lontakt yuzasi; 11-qalquvchi sath 

boshqargich; 12-mushtsimon mexanizm; l3 q o ‘zg\tluvchi shtok; 14-klapan; 
15-jo'mrak; 15-qo'zg'aluvchan richal; 17-tayanch; 19-quritilgan moy 

chiqadigan jo  rr.rak; 20-zmeyevikli qizdtrgic.i; 22-quritiladigan moy 
yuboriladigan kollektor, 23-biriktirisb vtuikasi; 24-sachratgich.



Qurilma quyidagi tartibda ishlaydi. Rafinatsiyalangan moy 
sachratgichlar blokiga 3,0 kgs/sm: dan kam bo'lmagan bosim bilan 
yuboriladi va sachratgichlar moyni yuqoriga 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 saqlab qoladi. Qurigan moy tomchilari qizib turgan 
kontaktli sirtga kelib tushadi va bu yerda yupqa qavatda harakatlanib 
qo'shimcha quritiladi va dearatsiyalanadi, quritilgan moy ostki qismga 
to'planib 19 jo'mrakdan nasos yordamida uzluksiz chiqarilib turiladi. 
Moy qurilmada 80-90°C haroratda to'liq quritiladi.

14.2. M oylarni rangsizlantirish qurilm alari

Hozirgi vaqtda 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 
qo'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 qism 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 vaqtning o'zida 
moyning asosiy qismi 5 qizdirgichda 90°C gacha qizdirilgan 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 qizdirish qurilmasiga va undan moy tuproq aralashmasi 
oxirgi rangsizlantirish qurilmasi, Д2 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 rl mgan 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-qizdirgich; 6-adsorbemli 
sig'im; 7-me ’yorlovchi shnek; 8-a4 ilashtirgich; 9-dastljbki bosqich 

rangsizlantirish qurilmasi; 12-axirgi boscich rangsizlantirish qurilmasi;
13-bug' ejektori; 15-filtr; 16-loyqa moyni to ‘plash sig'M ; 17-filtrlangan 

moyni yig 4sh si*‘im

Dastlabki bosqichda rangs zlantir sh qurilmasi 91-rasm, 
silindrsimon bo'lib, u 1 korpus va ikk ta istki 3, pastki 2 yoysimon 
qopqoqlarda va 4 bug* qavatidan tashkil topgan. Silindr o ‘rtasidan 5 
o 'q o'tgan bo'lib, unga uchta 6 dislca va ikkita 7 aralashtirgich 
o'matilgan. Ustki yoysimon qopqcqqa 9 Ink va vakuum sistemasiga 
ulash uchun 10 jo'mrak o'nuitilgifl. Qurilmaga moy tuproq 
aralashmasi diskalarga beriladi. Q urilnadr rnoy sathi 13 qalquvchi 
sathi boshqargich orqali bir sathida saqlanib turiladi. Moy qurilmadan 
14 jo'mrak orqali uzluksiz chiqarib turiladi.

Ikkinchi bosqich oxirigacha -ang.izlantirish qurilmasi diametri 
750 mm va balandligi 5000 mm bo'lgan kolonna tipidagi 92-rasm 
qurilma bo'lib, 1 korpus, 2 bug' qa^at va korpusga flanes bilan 
biriktirilgan 3 ostki qismi va o 'ng к irik :ir lgan 4 qalquvchi sath 
boshqargichdan tuzilgan. Ustki qismininj, konussimon kengaygan 
qismiga 5 separator biriktirilgan b o 'lit, u moy tomchilarini ajratish

is;



uchun xizmat qiladi. Qurilma 6 jo'm rak orqali vakuum sistemasiga 
ulangan. qurilmadagi qoldiq bosim 4kPa ga teng. Qurilmaga 
suspenziya nasos yordamida uzluksiz 7 jo 'm rak orqali uzatiladi va g 
sachratgich orqali konussimon 9 zontga sepiladi va zontdan qurilma 
devoriga oqib ostki qismidagi 10 jo'mrakdan filtir qurilmasiga 
uzatiladi. Loyqa moy filtlardan qaytgan loyqa moy 11 jo 'm rak orqali 
qurilmaga qaytib kiradi.

91-rasm Dastlabki bosqich rangsizlantirish qurilmasi:
I-korpus; 2-tubi; 3-qopqoq; 4 bug' qavat; 5-val; 6-gardish; 7-aralashtirgich; 8, 
15-podshipniklar; 9-luk; 10-jo'mrak; 11, 12-patrubka; 13-qalquvchi klapan; 14- 

moy chiqadigan jo  'mrak

iW. iiiv/* I- , • »♦ ‘
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92-rasm. Oxirgi bosqich raiigsizlantiiish qurilmasi:
1-korpus; 2-buy ‘ qavat; 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 bosqich 
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 QURILM ALARI

Moylarni hidsizlantirish jarayoni to ‘liq rafinatsiyalash 
jarayonining eng oxirgi bosqichi boMib, bunda maqsad hidsiz va 
mazasiz moy olish va moyni tarkibidan pestitsid va 3,4-benzapirin 
moddalaridan to'liq tozalash. Bu jarayon margarin va konserva 
mahsulotlari ishlab chiqarishda 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 bosqichdan iborat bo'lib, moy tarkibidagi hid hosil 
qiluvchi moddalami moy qatlamidan bugManish qatlamiga chiqarishi, 
ulami bug'latish va hid beruvchi moddalar molekulasini bug'lanish 
zonasidan olib chiqish.

Hozirgi vaqtda moylarni hidsizlantirshda turli tipdagi qurilmalar 
ishiatilmoqda. 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. Qunlma silindrsimon 1 коф№  va unga payvandlangan 
ellipssimon qopqoq 2 va osti 3 dan tuzilgan. К о ф и в п ^  ostki 
qismning ichiga olti dona zmeyevik 4 o'matilgan, ulaming uchtasi 
moyni qizdirish uchun va uchtasi hidsizlantirilgan moyni sovitish



uchun xizm at q iladi. Qurilmaning ustki tomoniga o 'qi bo‘yicha 5 
kam era payvandlangan bo'lib, bu kameraning yon tomoniga 6 jo'mrak 
o 'm atilgan , bu jo 'm rak vakuum s isteinasiga ulangan bo'lib, unda 
havo, uchuvchan moddalar va suv bug'i so'riladi. Qurilmada 
ta ’m irlash va tozalash ishlarini bajarisli uchun 7 qopqoq qo'yilgan. 
T a’m irlash ishlarini bajarish vaqtida tonchi q.iytaruvchi 8 to'siq olib 
qo 'y iladi.

Qurilmaning ustki qopqog'ining tashqi qismiga zmeyeviklar 
o'matilgan bo'lib, u qopqoqni qizdiradi va bunda uchuvchan 
moddalarni qurilma devorlariga kon iunsatsiyalanishining oldi olinadi.

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

Bug' yuborish kamerasini osiiga 18 ia i  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: qipqeg 'iga vayon tomoniga 14 
kuzatish oynasi o 'rr  at i lgan.

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 qizdirish, 
d) belgilangan vakuumda hidsizlantirish 210°C haroratda, e) 100- 
110°C gacha sovitish zmeyeviklariga sovu<| suv yuborib 16-18 kPa 
qoldiq bosimda o 'tkir bug' bilan sek in aralashtirib sovitish,
0  hidsizlantirilgan moyni bo'shatish.

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

i s ?



93-rasm. Uzluksiz 
ishlaydigan D-5 tipidagi 
hidsizlantirish qurilmasi:
1-korpus; 2-ustki qopqoq;

3-ostki qopqoq;
4-zmeyevik; 5-kamera;

6, Ю-patrubka; 7-qopqoq;
8-tome hi qaytargich;

9-zmeyexik; 10-patrubka; 
11 -o tkir bug' tarqatish 
kamerasi; 12-forsunka;

13-jomrak

94-rasm. D-5 tipidagi 
hidsizlantirish qurilmasini 

o 'tk ir bug* tarqatish 
barbatyori:

/  -korpus; 2-tarqatish 
trubasi; 3-patrubka;

4-forsunka;
S-teshik-teshikli sektor.



l'5-rasm. Hidsizlantirish qurilmasi: 
l-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-qaytargich, 11, 12-qaytargich, IJ-ajmtish bo 'shlig ‘i; 14-ustki kamera;
15-qopqoq; 16-gazliftni ко 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 Al-MND tipidagi, «De Smet» va «Alfa-Laval» 
firmalarida ishlab chiqarilgan qurilmalar ishlatiln oqda. Bunday 
qurilmalaming ish unumdorligi 80 ton/sut dan 150 ton/sut ga teng. 
Al-MND uzluksiz usuida hidsizlantirish liniyasini texnologik sxemasi 
%-rasmda ko‘rsatilgan.



96-rasm. Moylami uzluksiz usulda hidsizlantiradigan A l-M N D  liniyasini 
texnologik sxemasi:

I, 5, 8, 15-nasos; 2-sarf о ‘Ichagich; 3, 6-qizdirgich; 4-dtaerator;
7-hidsizlantirish qurilmasi; 9-soviigich; 10- tomchi ushlagich; I l-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 orqali o ‘tib ikki yo‘lli g‘ilofli 3 qizdirgichga beriladi, bu 
qizdirgichda dastlabki qizdirilgan moy 4 dearator-qizdirgichga 
beriladi va bu yerda tepadan pastkka tomon yupqa plyonka qavatida 
oqib tushib, zmeyevikdan o ‘tayotgan hidsizlantirilgan moy yordamida 
130—180°C gacha qizdiriladit Bu qurilmada vakuumda moy 
dearatsiyalanadi va moy 5 nasos yordamida 6 qizdirgichga yuboriladi 
va bu yerda bug1 yordamida hidsizlantirish haroratigacha qizririladi. 
Qizdirgichda 180~220°C gacha qizdirilgan moy 7 hidsizlantirish 
qurilmasining ustki qismdagi sachratgich orqali qurilma ichiga 
sepilidi. Hidsizlantirilgan moy qurilmaning ostki qismidagi 
jo ‘mrakdan 8 nasos orqali uzluksiz chiqarib turiladi. Qurilmaning 
vakuum sistemasiga 10 tomchi ushlagich o'matilgan boMib, u moy 
tomchilarining bug‘dan ajratish uchun xizmat qiladi? Qurilma vakuum 
besh bosqichli bug* ejektorli vakuum nasos yordamida hosil qilinadi. 
Bu liniyada o'matilgan hidsizlantirish qurilmasi 97-rasmda



. ©‘r s a t i l g a n  bo*lib. u vertikal silinc r sh ildidagi qurilma bo'iib, u uch 
i s m d a n :  j bosh qismi maxsus sachi-atish uskunasi bilan, II o ‘rta qismi 

va III kengaygan qismdan tashkil top gar.
Qurilmaga qizdirilgan moy 0,1 mPa bcsim bilan 1 jo ‘mrak orqali

2 sach ra tg ichga  uzatiladi. Sachratgiclidar moy 3 yarim trubaga 
biriktirilgan 38 dona 4 plastinkalaiga s;pil<li. Bu pla>tinkalarda moy 
yupqa plyonka holida harakatlanib pas dan yuqoriga ko‘tarilayotgan 
o‘tkir bug' yordamida qizdiriladi tra moy 7 markaziy trubaga oqib 
tushadi va undan oltitaga ajratilgai 11 l.ameralarga o'tadi. Ostki 
qismdagi har bir kameraga 8 bug' injek tori bo'iib, ularga o'tkir bug'
10 kollektor orqali uzatiladi. Ostki kameralaming uchtasiga 12 
zmeyevikli qizdirgich o'matilgan. Quri imadan moy 9 jo'mrak orqali 
chiqariladi. Qurilmaning butun korpusi tasliqarisidan zmeyevik bilan 
o'ralgan bo'iib, uncan bug' o'tib turadi. Ostki qismiga 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 ishlatilmoqda, 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: 
l-bosh qismi; U-o ‘rta qismi; IH-ostki qismi; IV-plastinkalar paketi.

1-jo mrak, 2-sachratgich; 3-markaziy truba; 4-plastinkalar; 5. 13-tayanch;
6-kuzatish oynasi; 7-markaziy bo ‘lim; 8-bug' ijektori; 9-chiqarish trubasi; 

/  O-bug4 yuboriladigan sig 'im.



-rasm. Polsha xalq Respublikasida ishlab ciicarilgan hidsizlantirish 
. . qurilmasining texnologik sxemasi:

5-hd  • I ■ ^O nasos- 9-qizdi'gich; 3-c'earator; 4-;akuum nasos;
I  \ \ an,‘r‘sft qurilmasi; 6-bug' ejektorli vakuum nasos; 7-,’omchi ushlagich; 

sovitgich; 11-jUtr; 12-suv havzc s :; /.5, 16-sig‘im; 19-limon kislotali 
sig'im; 20-bug' qizdirg,ch.

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

I, 5, 17, 18, 21-nasos; 2-filtr; 3-deaeratcr• 4-sig'i.n; 6-qahral'o kislotali sig'im;
7-me ’yorlovchi nasos, 8-plastinkali sovitgich; 9-bug' ejektori; IQ-hidsizlantirish 

qurilmasi; ll-skruber; 12-bug ‘ ejektorli vakuum nasos;
13, 14, 19, 20-qizdirgich; 15-filtr; ,6-suv havzasi

■*



ЮО-rasm. Hidsizlantirish qurilmasi (Alfa Laval):
1-korpus; 2-tarelka; 3-vakuum patrubkasi; 4-to ‘siq; 5-quyish trubasi;

6-barbatyor; 7-bo‘shatish trubasi; 8-kuzatish oynasi; 9-hidsizlantirilgan moy 
chiqish patrubkasi; 10, 14-jo'mrak; 11-tubi; 13-bo‘shatish trubasi; 15-moyni 

qurilmaga berish patrubkasi; 16-skruberdagi moyni bo‘shat ish trubasi;
17-skruber; 18-luk; 19-Rashiga nasadkasi; 20-sachratiladigan moy qo ‘yish 

trubasi; 21-skruberni vakuum patrubkasi; 22-demistrol qatlami; 
23-tarqatish trubasi; 24-qaytargich; 25-patrubka



101-rasm. Hidsizlantirish qurilmasi (PXR):
-qopqoq, 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 ко ‘rsatyich . t'rnatiladigan patrubka; 
~meyevik, II-moy kiradigan truba; 12-hidsizlantirilgan moy chiqadigan 

patru ка; 13-o'tkir bug' kiradiganpairubk-i; U-tubi; 15-zmeyevikdan moy 
CI / f PcUrû kJ, 16-qahrabo kislotasi yuboriladigpn patrubka; 17-luk;
2j  . [  ™  ,ruban; 19-barbatyor; 20-tarelka, 21 to'siq; 22-qaytargich; 

-qutgan bug kiradigan patrubka; 1'4-qiidiriih zmeyeviki; 25-termometr
о rnatiladigan patrubka; 26-o tHriug' kiradigan patrubka



Tayanch iboralar
Hidsizlantirish, hid va ma'za hosil qiluvchi moddalar, D-5 

tipidagi hidsizlantirish qurilmasi, ish sikli, uzluksiz ishlaydigan' 
hidsizlantirish qurilmasi, Al-M ND 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 qiluvchi moddalar.
5. D-5 tipidagi qurilmani kontruksiyasi va ishlashini izohlang.
6. A l-M N D  tipidagi uzluksiz usuida ishlaydigan hidsizlantirish' 

jarayonining texnologik sxemasini tushuntirib bering.
7. Hidsizlantirish qurilmalarida vakuumni hosil qilishni 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‘ kislotalarining 70-80 % ni 
to'yinmagan yog‘ kislotalari tashkil etadi. Sanoatda va tu rm ushda 
suyuq moylar bilan bir qator qattiq yog‘lar ham ishlatiladi. YogM arga 
boMgan ehtiyojni hayvonlardan olinadigan yog‘lar qondira olm ayd i, 
shu sababdan ham suyuq moylarni qattiq yog'larga aylantirish ehtiyoji 
mavjud. Buning uchun sanoatda suyuq moylarni gidrogenizatsiyalash 
jarayoni qoMlaniladi. Bundan maqsad yuqori haroratda suyuq lana- 
digan yog'lar olish. Bunda gidrogenizatsiyalash jarayoni natijasida 
suyuq moylar tarkibidagi triglitseridlami tashkil etuvchi to 'y in m a g a n  
yog‘ kislotalari vodorod bilan to‘yintiriladi va natijada laq a tg in a  
yuqori harorat va bosimda katalizatorlar ishtirokida ro‘y beradi. 
Katalizator bu kimyoviy reaksiyalami tezlashtirib, o‘zi kimyoviy 
reaksiyaga kirishmaydigan va olinadigan mahsulot tarkibiga



Ic'rm aydigan moddalar hisoblanadi. Gidrogcnizatsiya asosida olingan 
attiq y o g ‘lar margarin, osh|«zli< yogMari, qandolatchilik 

i s h l a t i l a d i g a n  yog'lar ishlab chiqarish 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 miqdordagi 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 orqali 3a birnchi avtoklavga, 4 issiqlik 
almashinish qurilmasida isitilib uzatiladi. Bu issiqlik almashinish 
qurilmasida moy 3v avtoklavdan chiqayotgan salomas orqali isitiladi. 
Bir qism moy katalizator suspenziyasir i tayyorlash uchun 12 retora 
qurilmasiga uzatiladi. Retortida qayta tiklangan katalizator 6 
aralashtirgichga U2atiladi. Bu aralashtirgichga 10 nasos orqali 7 
salomas yig‘gichdan yoki filtrpressdun ') aralashtirgichdan ishlatilgan 
katalizatorlar ham 6 aralashtirgichga uzatiladi. Me’yorlovchi 5 nasos 
orqali katalizator birinchi avtoklavg.) yuboriladi va bir vaqtning o ‘zida 
sachratgichdan vc>dorod ham yuborilaci. Birinchi avtoklavda 
gidrogenzatsiyalashning birinchi bos<|ichi tugaganidan so‘ng reaksion 
massa o ‘z-o‘zidan keyingi avtoklavlarga o tadi. Oxirgi avtoklavdan 
tayyor mahsulot aralashmasi salomis va katalizator 4 issiq 
almashinish qurilmasida sovitilib 1 naso< orqali 7 salomas qabul 
qilish 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 qismi 

qayta tiklash uchun 6 aralashtirgichga yuboriladi.

l i i  i
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102-rasm. Moylami avtoklavlarda uzluksiz gidrogenizatsiyalash jarayonining
texnologik sxemasi:

1-sig'im; 2-me yorlovchinasos; 3a, 3b, 3v-avtoklav; 4-qizdirgich;
5, 8, 10, II-nasos; 6-aralashtirgich; 7-salomasyig'gich; 9-kata!izatoryig'gich;

■ *r j 12-retorta; 13-tomchi ushlagich; 14-yig'gich; IS, 16-skruber;
17-iomchi ushlagich; 18- resiver.

Ortiqcha vodorod avtoklavdan 13 tomchi ushlagichga, bu yerda 
vodoroddan yog‘ tomchilar va yog‘ kislotalari ajratiladi va ajratilgan 
tomchilar 14 yig'gichga yig‘iladi. Ajratilgan vodorod 15 va 16 
skrubberlarda suv sepib sovitiladi, 17 tomchi ushlagichdan o ‘tib 18 
past bosimli resiverga uzatiladi. Avtoklavdan chiqan, 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 ram i ajra tilib  
avtoklavga yuboriladi, avtoklavda yuborishda quyidagi nisbatda: 
birinchisiga 50 %, ikkinchisiga 30 % va uchinchisiga 20 % yuborilad i. 
Yuborilayotgan vodorodning miqdori hajmiy rotatsion gaz 
oMchagichlar orqali belgilanadi. Moy sarfini miqdori sarf o 'lc h a g ic h  
orqali o ‘lchanadi.

Moylami gidrogenizatsiyalashda ishlatiladigan avtoklav 103- 
rasm silindrsimon vertikal 1 koфusdan va koфusga payvandlangan
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llipssimon ostki va ustki qopqoqlardan tashkil topgan bo'lib, 
C‘rtasidan 2 turbinali aralashtirgichni valt oMgan. Aralashtirgichni
3 motor reduktor harakatga keltiradi.

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

Uzluksiz gidrogenizatsiyalashda avtoldavlar baiareyasi bir-biri 
bilan korpusga o'matilgan 9 va 10 tnjbalar orqali tutashtiriladi, bunda 
L -shaklidagi o'tkazish trubasi avtoklavdagi inoy sathining balandligini 
belgilaydi va moyning sathini bir m t’yorda ushlab turishini 
ta’minlaydi. Xuddi shuningdek, avtoklavdagi moy massasini birdan 
ikkinchisiga o‘tkazish uchun, avtokUvring qopqogMdagi 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 qisinidim 30-40 sm balandlikda 
o'matilgan. Gazliftning ichki 12 trubasi orqali, barbatyor orqali 
yuborilayotgan vodorod gazining bosin idan 0,05 MFa ko‘p boMgan 
gaz yuboriladi va buning natija>ida truba ichida gaz suyuqlik 
aralashmasi hosil IxiMadi, bu hosil bcMgan aralashtnaning zichligi 
qurilma ichidagi aralashmaning zichligidan kichik, shu sababdan ham 
aralashma trubalar orasidagi oraliq kaual orqali kolarilib 14 truba 
orqali ikk inch i avtoklavga o'tadi. Avtoklavga o‘matilgan trubinali 
aralashtirgich birinchi navbatda kataliz*tor zarrachalarini cho‘kishini 
oldini oladi va gidrogenizatsilamyotg an moy bilan vodorodning
о zaro birikishini kuchaytiradi. Avtoklavning umumiy sigMmi 12 m , 
uning ishchi sig'imi 6 tonna. Qurilmaga moy quyishda, moy sathidan 
, m bo'shliq qoldiriladi, bundan riaqsad chiqib ketayotgan vodorod 

tar ib idag i moy tomchilarini ajralish in i ta’m nlash.
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a-umumiy ko \ , . «,— . -тляуш;z-iuroinah aralashtirgich; 3-motor 
uzatma; 4-podshipnik; 5-luk; 6-zmeyevik; 7-barbatyor; 8, 9, IО patrubka; П.

12-ichki va tashqi truba; 13-flanes; 14-moy ikkinchi avtoklavga о 'tadigan truba.



12,5
6
1-1,5 (moy sathidan) 
2200 
5550 
0,5
6,0 gacha 
230 gacha

59
22

5240
ishlatiladi. Unda

Avtoklavning texnik tavsifi 
G e o m e t i r i k  sig'imi, m 
Moy quyiledigan sig imi, ton 
Vodorod bilan to*ldirilishi, m 
Ichki diametri, mm 
Balandligi, mm 
Ishchi bosim, MPa qurilmada 
Zmeyevikda 
Muhitdagi harorat, °C 
Trubinali aralashtirgichni aylanish 

chastotasi, ayl/min 
Qizdirish zm eyevikining yuzasi, tr 
Sovitish zm eyevikini yuzasi, in 18
Og'irligi, kg
Retorta katalizatorlami til.lash uchun 

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 qopqoqdan iborat bo‘lib, «qopqoq koфusga flaneslar 
yordamida biriktirilgan. Qurilmani кофиз1 12X18N10T markali 
kislotaga chidamli po'latdan taj-yorlangan Qopqog'ining ustiga 
4 ustun qo*yilgan bo'lib. unga 15 ikki trubinali aralashtirgich 
harakatlantiradigan uzatma o‘mt.t lg£n. Aralashtirgichni 7 valli
6 mufta yordamida uzatmaga ulang.an. Qurilmani ichini ta’mirlash va 
nazorat qilish uchun 2 luk o'matilgan. Qurilma ichidagi aralashmani 
ta’mirlashni 4 MPa bosimli b ig 4 yordamida qizdirish uchun 
14 zmeyevik va sovitish uchun 12 zineysvik o‘matilgan. Qurilma 
ostki qismiga IMPa bosimdagi vcdorxini uzatish uchun 16 
aylanasimon tarqatgich 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 chiqariladi. Qurilma ishini nazora: qilish uchun qopqoqqa 
nazorat o'lchov asboblari o'matilgan

Kolonna ^P^agi gidrogenizatsiyahsh qurilmalari uzluksiz 
8‘ r°8enizatsiyalashda ishlatilib, unda /uqori titrli texnik salomaslar 
° *  ishlatiladi. Kolonna tipidagi q'irilnalarda yuqori bosimdagi 
v rodni ishlatilishi orqali jarayon tezlishadi.
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Moylarni gidrogenizatsiyalash bir-biri bilan bog langan to‘rtta 
kolonnada amalga oshiriladi. Bunda kolonnalar bir-biri bilan qo‘yish 
trubalari orqali tutashtiriladi. Birinchi reaksion kolonnaning ostki 
tomonidan 2,5 3,0 MPa bosiindagi moy, 5 %Ii mis-nikell katalizator 
suspenziyasi va vodorod yuboriladi. Reaksion kolonna 105-rasm, 
kislotaga chidamli 12xl8N10T tipdagi po‘latdan tayyorlanadi, uning
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•nine qalinligi 6 mm bo‘lib, 1 korpus balandligi 10000 mm, 
^  400 mm truba shaklida t o ‘lib, uning ustki va ostki qismi 
ladisan 2 va  6  qopqoqlar bihiri berkitiludi. Kolonnaning ostki 

aJ. jsitish uchun 7 tashqi zmeye’'ik o'matilgan boMib, undan
3 MPa bug* harakallanadi.

105-rasm 
Moylami uzluksiz 

usulda gidrogcniza- 
tsiyalashda 

ist-'tatiladigan kolonna 
I-korpus;

I  6-qopqoq;
3, S-pcurubka;
4-bug' qavat;
7-zmeyevik

auril °  nan‘n& yuqoriga qismida 4 g‘ilof bo‘lib, undan 
vod "rvt ^arorat,1> rostlashda fovdalani adi. Moy. katalizator va 

or aralashmusi aralashtirgiclia tayyorlanib 5 traba orqali
17»;



kolonnaning ostki qismiga yuboriladi. Kolonna Ьо'уЦк 
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 faqatgina 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 chiqarish 
korxonasiga 18-20 ming.m1 zarur boMadi. Eng asosiysi bu 
ishlatilayotgan vodorodning sifati bo'lib, vodorodni tozalik darajasi 
qancha yuqori bo'Isa, 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 miqyosida ishlab chiqarishning eng ko'p 
qo'llanilayotgan usuli, bu elektrolitik usul bo'lib, uning afzallig1 
shundaki. gazning tozalik darajasini yuqoriligi (99,9 %gacha), 
qurilmalarining tuzilishining oddiyligi, xizmat ko'rsatishni osonligu
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• hlab chiqarish quwatini oson boshqarilishi, tashqi muhitga va suvga 
-rarli chiqindilarni chiqmasligi. Vodorod ishlab chiqarishning 

d e k t r o l i t i k  usuli ko‘p elektr energiyasi sarf qiladi, bunda lm vodorod 
olishda 5,6 kVt soat doimiy elektr loki sarf boMadi. Bu usulda 
v o d o r o d  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 l»'l{;an gazlar alohida-alohida 
elektrolizerdan ajratib olinadi.

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

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 m3/soat vodorod 
va 250 m3/soat kislorod boMib, gazlar ning bosimi 4,9-9,8 kPa ga teng.

Elektrolizemi yacheykasi diafragmz.li to'rtburchak kesimli
1 po'lat ramadan va ajralayotgan gaz ar chiqadigan 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 maqsadida 3 anodning 
yuzasi yupqa nikel qatlami bilan qoplangan. K.atodning yuzasiga temir 
panjara o'matilgan.

Elektrolizer yig'ilgan holda 1C 7-ггsm 20 dona qoplamli
1 tayanchlarga o'matilgan. Bunda banm a 160 dona 3 yacheykalar
4 litalar orasiga 5 boltlar orqali qistiriladi.

Yacheykalami o'rtasiga 6 katnera bo'lib u elektrolitni 
langandan ^*yin sovitish uchun xizmat qiladi. Bu yerdan vodorod 

va kislorod alohida-alohida 7 tomchi tjratgichga va undan keyin 8 
ondensatorga, kondensatordan keyin 9 ца.' yig'gich kamerasiga 

>'g i adi. Gaz yig'gichdan gazlar ga'goldergayuboriladi.
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106-rasm. Elektrolizer yacheykasi; 
l-po'lat rama; 2-katod; 3-anod; 4-diafragma; 5, 6-gaz о 'tadigan trubka.

‘j • 'j t" l l̂fl
Elektrolit eritmasi tayyorlash V distillatorda, distirlangan suv 

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

Gazgolder 108-rasm elektrolitik yoki boshqa usuida olingan 
vodorodni yig‘ish va saqlash uchun ishlatiladi. Gidrogenizatsiyalash 
korxonalarida asosan ho‘I gazgolderlar ishlatiladi, uhirda hajm ning  
o‘zgarishi silindrsimon 1 sig'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 y o rd am id a  
amalga oshadi.



107-rasm. FV-500 elektrolzeri: 
l-elektrolzer; l.'-vipryamilel uskur.asi; .'П-плрог sig'imi; IV-sig'im; 

V-distillator; Vl-elektrolit layyorlanaaiyan sig'im; Vll-nasos; VUl-elektrolit 
lo qiladigan sig 'im l-tayanch; 2-filir, 3-^'lekt olzeryachtykasi; 4-plita;

5-mahkamlov,hi.

/ OS-rasm. Ciiizgolder 
-kolokol; 2, 5-truba; 3-jo'mrak: 4-yo'nchiru ’chi rels; 6-suv hovuzi; 7-zadvijka.
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Gazgolderdan gaz 2 turba orqali chiqadi 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 10 000 mm gacha 
bo‘ladi. 3

Avtoklavdan chiqayotgan vodorod tarkibida uglerod oksidlari 
metan, azot, kislorod, tomchi holdagi moy, namlik, kichik molekulali 
yog4 kislotalari va boshqalar 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 koфusdan va ajratiladigan 2 qopqoqdan iborat boMib, unga 
avtoklavdan chiqqan vodorod 4 trubka orqali kiradi. Qurilma ichidagi 
spiralsimon 6 o'ramda harakat qilayotgan vodorod tarkibidagi yog* 
tomchilari markazdan qochma kuch ta'sirida 5 silindrik devorlariga 
borib uriladi va ostiga tushib 7 patrubkadan chiqariladi. Bir qism 
tozalangan vodorod 3 trubkadan keyingi bosqich tozalash qurilmasiga 
o'tadi.



109-rasm. Markazdan qochmi tonchi tutqich:
I-korpus; 2-qopqoq; 3, 4-patrubkc; 5-slind.'; 6-0 'ram; 7-jo ‘mrak.

Vodorodning iczalashni keying bosqich i uni sovitish va yuvish 
bo lib, bu jarayon suv skrubberili llO-rasm amalga oshiriladi.

rubbeming кофив1 1 ugkrodli po'latda tayyorlangan bo‘lib, sovuq 
suv 0,2 MPa bosimda 3 kollektor orqiJi clti dona 5 sachratgichga 

va mayda omchi holida paste Ian yuqoriga ko'tarilayotgan 
vodorod oqimiga sepiladi. Vodorod qurilmaj'a 6 patrubka orqali kirib



2 yuqorigi patrubkadan chiqadi. Ortiqcha suv aralashmalar bilan bir».
8 patrubkadan chiqarilib turadi.

Yog' aralashmalari sovuqda 8 patrubkani bekitib qo'yish 
mumkin, buni oldini olish uchun skrubber vaqti-vaqti bilan 7 
patrubkadan bug4 yuborilib proparka qilib turiladi. Qurilmadagi bu*1
4 patrubkadan chiqariladi. Qurilmaning hajmi 3,5 m3, og'irligi 860 к 
Qurilma ichini kuzatish va ta’mirlash uchun 9 luk o'matilgan. ^

/ 10-rasm. Vodorod gazini yuvadigan va sovitadigan sukruber:
I -korpus; 2, 4, 6, 7, 8-patrubka; 3-kollektor; 5-purkagich; 9-1 uk.



Vodorod tarkibidagi suvga eriinaydigin aralashmalami ajratish 
hun ishqorli skrubber qurilma>i qoMlnniladi, bu skrubbeming 

“c (juksiyasi xuddi suv skrubberi&a o‘xstiash bo'iib, uning ichiga 
° ^ |  xalqachalari joylashtirilgan. Bu halqachalar metall panjara 

^ o a  1 metr qalinlikda joylashtirilgan. Vodorod halqaiar ostidan 
vuqoriga tomon ishqor entmasiga qarsii harakatlanadi. Ishqor 
critmasini konsentiatsiyasi 80- 10C g/l bo lib, uning miqdori 8-10 
m/soatni tashkil etadi.

Tozalangan vodorod quritilaci, chunk i vodorod tarkibidagi 
nam lik bo'Isa gidrc-genizatsiyalash vaqtida yuqori haroratda yog'ning 
kislota sonini oshishiga va qo'shim cia moddalaming hosil bo'lishiga 
olib keladi. Vodorodni quritish korr pressorda siqish yordamida 
amalga oshiriladi.

Tayanch ilioralar
Elektrolitik, elektrolizer, gazgolder, rrarkazdan qochma tomchi 

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

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

18-bob. KATAL1ZATOR TAYYO FLASH QURILMALARI

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

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

Katalizatorlar sirukturasiga ко' 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 Ьэ‘НЬ, ulaming yuzasiga
is:



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

Kukunsimon katalizatorlar uzlukli va uzluksiz gidrogenizatsi- 
yalashda, muqim katalizatorlar faqat uzluksiz gidrogenizatsiyalashda 
ishlatiladi. Katalizatoming yuzasini kattalashtirish va salomas 
tarkibidan ajratishni osonlashtirish maqsadida metal I katalizatorlar 
ko'pchilik hollarda g'ovaksimon sirti katta boMgan moddalarga 
cho'ktiriladi. Bunday katalizatorlarga tashuvchiga cho'ktirilgan 
katalizatorlar deyiladi.

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

Toza yangi kataiizatomi tayyorlash asosan ikki yo‘na!ishda:
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 kizelgur 
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 I korpus, 3 konussimon tubi, 6 qopqoq,
7 patrubka, 8 uzatma va 4 aralashtirgichdan tashkil topgan. 
Qurilmaning konussimon tubiga 4 barbatyor o'matilgan bo'lib, undan 
o 'tkir bug' va siqilgan havo yuboriladi. Aralashtirgichning valini 
yuqori qismiga ko'pikni -  pasaytirgich 5 o'matilgan.

! / • .•« A \r1 ’'' 1 «
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Ч -rasm. Nikcl \ a  misni karbonatli tiz la in i < h c‘ktiruvchi chan-rcaktor:
1-korpus; 2-bat batyor; 3-konussinton tub; 4-ai-a/ashtirgich; 5-ko‘pik 

posaytirgich; 6-qopqoq; 7-patrul ка; t'-uzatma; 9-elektrodvigatel;
I O-patrubkii.

1(5



Chanli reaktoming ichki sirti kislotaga chidamli plitkalar bilan 
qoplangan bo'lib, u qurilma devorlarini sulfat va xlorid kislota 
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: 
l-elektrodvigatel; 2-balanslovchi val; 3, 6-patrubka; 4-luk; 5-korpus; 7-purjina;

Я-stanina; 9-himoya qavat.
b

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 
qilganda harakatga keladi. Ular bir minutiga 1500 marotabagacha 
tebranma harakat qiladi.

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
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lida 105- 107°C haroratda 0,13-0 15 MPa bosimda avtoklav 
*** im asida amalgii oshiriladi. Jarayor harorat va bosimda 5 %li 
M^riy karbonat (100 kg 1 tonna kauhzatorga) va 20 %li osh tuzi (0,32 
IT | tonna katalizatorga) aralashtirilib amalga oshiriladi. Kataiizatomi 
%og‘sizlantirishda ishlatiladigan avlokluv 113-rasm, qurilma 
silindrsimon 1 korpus, ellipssimon 5 qopqoq 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 is ilatiladigan katal zitoini moysizlantirish avtoklav i:
I'korpus; 2-tub; 3-aralashtirgich, 4-tnba; 5-qopqoq; 6-uzatma; 

7-elektrod vigat;/.



Yog'sizlantirilgan katalizator avtoklavdan qaynatish chaniga 
114-rasm oMkaziladi. Bu yerda katalizator sulfat kislota bilan 
qaynatilib nikel va mis eriydigan holatga o'tkaziladi.

Tayanch iboralar
Katalizator, kukunsimon, granulatsilangan, chan-reaktor, 

tebranma tegirmon, flotatsiya.

NAZORAT SAVOLLARI
1. Katalizatoming turlari.
2. Chan I i reaktor.
3. Tebranuvchi tegirmon.
4. Katalizatomi regeneratsiyalash qurilmasi.



19-bob. MARGARIN ISHLAB CH1QARISH UCHUN 
ISHLATILADIGAN QURILMALAR

Margarin mahsulotlari ishlab chiqarish yog‘-moy sanoatining 
muhim tarmoqlaridan boMib, bu mahsu otlarini ishlab chiqarish 
yildan-yilga ko‘payib bormoqda Margurin mahsulotlari ishlab 
chiqarishning 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 boshqa foydali moddalardan tashkil topgan. Margarin tayyorlash 
texnologiyasi aso;.an quyidagi texnolog:k jarayonlardan tashkil 
topgan:

-y o g ‘ va sut -  suv fazasini tayycrlash;
-  retsepturadagi moddalami me’yorlash:
-  retsepturadagi moddalami aralashtirish;
-  emulsiyalash;
-  sovitish;
-  kristallizatsiyalash;
-  qadoqlash.
Margarin mahsulotlar tayyorlsshda ishlatiladigan qurilmalar 

vazifasiga ko'ra quyidagi guruhlargn bo'linadi:
-  sutni saqlash va unga ishlov bsrish qurilmalari;
-emulsiyalash va gomogenizatsiyal.ish qurilmalar;
-  sovitish va kristallizatsiyalash qurilma ari;
-  qadoqlash qurilmalari.

Hozirgi vaqtda margarin mahsi lot lari ishlab chiqarishda asosan 
ikkita texnologik sxema q o 'lla riad , bu sxemalar bir-biridan 
emulsiyalash, sovitish va plastiklik hosil qilish jarayonlari bilan farq 
4 iadi. Quyidagi texnologik sxemada 115-rasm, margarin 
^yyorlashning birinchi texnologik sxemasi ko'rsatilgan boMib, bunda 
emulsiyalashda, sovitish va plastiklik hosil qilish emulsator, 
sovituvchi baraban va vakuum komplektorqo'llanilgan.

Sig im 1 dan yog‘, 2 va 3 sig imlardan me’yorlagich 4 orqali 
" g“,or va *̂°‘yoq moddasi 5 bakka tushadi va unda 6 avtomatik

9 / ! •  a °  *c^ana^‘- 1 sig‘imdan sut, tuz va shakar eritmalari 8 va 
S|g imlardan 10 bukka quyiladi va 11 avtoria~ik tarozida oMchanadi.
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1, 2, 3. 7, 8. 9-sig'im; 4-me yorlagich; 5. 10-bak; б. 11-avtomatik tarozi; 
12-aralashtirgich; 13-rotatsion emulsator; 14-barabanli sovilgich; 15-vakuum 

komplektor; 16-sovitish kamerasi; 17-qadoqlash 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 yupqa margarin qavati 
ajratilib 15 vakuum-komplektor qurilmasida plastik massa hosil 
qilishga yuboriladi. Vakuum-komplektor qurilmasida mexanik ishlov 
berilib margarin massasi hosil qilinadi va tayyor margarin kattta 
idishlariga qadoqlanib 16-sovitish kamerasiga yuboriladi va u yerda 
bir necha soat saqlanganidan so'ng 17 qadoqlash qurilmasida 
qadoqlanib iste’molga chiqariladi. . ‘

Bu texnologik sxemada tayyor margarin massasi qadoqlan- 
■nasdan oldin sovitish kamerasiga yetiltiriladi va shundan keyin 
qadoqlanadi. Margarin massasini sovitish kamerasida saqlab yetiltirish 
ko‘p vaqtni oladi va jarayonni uzluksiz amalga oshirish imkoniyatini 
bermaydi.

l<*.. I
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M argarin  ishlab chiqarishning; ikkinchi texnologik sxemasi 
luksiz am alga oshirilib bunda crnulsiyalash, sovitish va plastik 

ishlov berish  uchun sovitgichli kristalliz*tor qurilmasi qoMlaniladi.
,S Bu texnologik sxema 116-rasrnia koMsatilgan boMib, bu sxema 
hozirgi vaq tda keng ishlatilib kelimrcqda.

N a s o s - d o z a t o r  1 yordamida oldindan layyorlangan yog‘, sut va 
retsepturaga kirgan boshqa 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 yuboriladi, nasosda em jsiya 1,5-2,5 MPa atmosfera 
bosimida uch silindrli 6 sovit.gichda oMkaziladi. Sovitgichda 
aralashtirilishi va yuqori bosim ta’s rida ara ashma emulsiyalanadi va 
sovitiladi. Sovitgic.ini uchta silindridan o 'tish i natijasida 10-16°C 
gacha sovigan margarin massasi 7 ta'qatish qurilmasida beriladi va u 
yerda ikki qismga ajralib filtr-gomogenizator 8, kompensiyalovchi 
qurilma 1! dan oMib kristallizator 9 ga uzatiladi. Kristalizatorda 
mexanik ishlov berilib plastik nargrnn massasi hosil boMadi. 
Kristallizatordan chiqargan margarin 10 qadoqlash qurilmasida 
qadoqlanib undan yashiklarga joylaslitirish avtomati 12 ga va undan 
yashiklami yarliqlaydigan 13 avtomatga uzatiladi. Ma'garin 200 yoki 
250 gramm holida qadoqlanadi.

Bu texnologik sxema oldingisiga nisbatan quyidagi afzalliklarga 
ega; ko'pchilik jarayonlar mahsulot bilan havcni o‘zaro bogMiqligisiz 
amalga oshadi, buning natijasida jarayonni bashqarish yaxshilanadi va 
mahsulotni sifati yuqori boMadi; issiqlik, 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. Are lasHirgich 117-rasm, asosan
ug -  qavatli кофив, qopqoq, aralashtirgich va uzatmadan tashkil

lopgan.
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116-rasm. Sovitib tunb margarin ishlab chiqarish jarayonini texnologik s x e m . 1

J . Z 7  °^ hlT " u ' Sig im: 3-a M , >^ch; 4.birXilsathn, sa4T ^ :
s,g tm 5-yuqori bosimh nasos 6-uch silindrli aralashtirish sovitish aK̂ L  
7~tarqatgtch; 8-filtr-gomogeni:ator; 9-kristalltator,: 10-qadoqlash r n k u Z  

1 l-kompensalor; 12-yashiklarga qadoqlash uskunasi;
13-yashiklarni yariqlash uskunasi.

. . { • :  ' "♦Op1
 ̂ Qurilmaning ^ u s i  9 silindr shaklida bo'iib, isitish uchun 10 

qavati bor. Qurilma ^ u s i  zanglamaydigan po latdan 
yyor angan. Qurilmaning ostki qism 12 aralashma bo\shatiladigan 

shtutser tomoniga qiya shaklida o'matilgan. Qurilmaning ichiga 
lentasimon aralashtirgich 8 o'matilgan bo'iib, и 3 mufta orqali 2

/ 17-rasm Aralashtirgich:
/ -elektrodvigctel; 2-uzatma; 3- 

mujta. 4-icatma ramasi;
5-qopqoq 6-mahsulotlar 

sohnadigan ustki patrubka: 
7-termometr;

8-aralashtirgich; 9-korpus; 10- 
bug ' qqvat: 11-emulsiya 
chiqariladigan patrubka;

12-tubi; Ii-tawinch ustunlar; 14- 
bo'shaiish krani;

15-jo mrak; 16-qaytargick



uzatmaga va 1 elektrodvigatelga ulangar. AiaUshtirgichni 5 qopqog'i 
bo'lib, bu qopqoq ikki qarama-qarshi tomorga ochiladi. Qopqoqning 
ustki tomoniga 4 r.una o'matilgan bo'lib, jnga uzatma o'matilgan. 
Qurilma ichida 16 qaytargichlar o'matilgar bo'lib ular aralashmani 
aralashtirgich bilan birga aylanishini oldini oladi. Aralashtirgich to'rt 
dona 13 tayanch larga 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 qilib turadi. Qurilma ichidagi mahsulot 
sathi 17 sath o'lchagichlar yordamida na;orat qilinadi.

Aralashtirgichning ish sikli quyidagi 0]>eratsiyalardan: mahsulot 
bilan to'ldirish -  15 min, aralashtirish -  15 min, mahsulotni bo'shatish
-  20 min, hammasi -  50 min tashkil :cpg in.

Bir xil sathni >aqlovchi bak -  yuqori bosimli nasosga margarin 
emulsiyasini bir xilda yetkazib berish uchun shlatiladi. Bak 118-rasm, 
bu -  qavatli 2 korpus, 4 qopqoq va 5 propellerli aralashtirgichdan 
tuzilgan bo'lib u zar.glamaydigan po latdm tayyorlangan.

Bakdan margarin emulsiyasining; bir xil sathi 3 qalquvchi klapan 
yordamida saqlab turiladi. Bak ichidagi margarin emulsiyasi 
ajralmasligi uchun 5 aralashtirgich yordamida aralashtirilib turiladi. 
Bakdan margarini nasosga uzatish 7 patrubka orqali amalga oshiriladi. 
Bak to'rtta 10 tayachlarga o'matilgan.

Uch silindrli yuqori bosimli lascs 119-rasm, margarin 
emulsiyasini bir xil sathli bakdan o ln  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 yupqa 
qatlamda sovitilib mexanik ishlov l»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 
Sl m<̂ rlar 6, sovuqlik 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 

Iх1 atdan tayyorlangan bo'lib ichki s;rti xromlangan.



118-rasm. Bir xil sathni saqlovich sig'im :
1-mahsulot kiradigan patrubka; 2-korpus; 3-qalquvchi klapan; 4-qopqoq; 

5-aralashtirgich; 6-uzatma; 7-patrubka; 8-jo 'mrak; 9-mahsulot solinadigan 
patrubka; 10-tayanch.

119-rasm. Yuqori bosimli uch silindrli nasos: 
l-manjet; 2-porshen; 3-klapanlar qutisi. 
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5

l20-i-atm. Sovitib ishlov bcrsh  t uriln asi (vauttor):
'  ̂ kbrodvtgatel 2-remenli uzatma; 3-g'ilof; •l-.imn iakrn salhini ko'rsatgich, 5-ammiakni 

losimni bosliqargich; ti- shc v barabmlar.

195



121-rasm Sovilib ishlov bensh qunlmasining silindr bloki: 
l-pichoq; 2-val: 3-ichki g'ilof: 4-tashqi g ilo f

Votatoming silindri 121-rasm «truba ichida truba» issiqlik 
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 qismida tirqish bo'lib, unda sujTiq 
ammiak harakatlanadi. Tashqi g 'ilof 4 ning ostki qismidan am m iak  
berish trubasi ulangan. Har bir silindr 2 valga ulangan boMib, 
podshipniklarga joylashtirilgan. Har bir valga 12 dona 1 pichoq lar 
o'matilgan boMib, ulaming konstruksiyasi ulami oson tozalash va 
almashtirishga qulay qilib o'matilgan. Val ichiga uni sirtini qizd irish  
uchun issiq suv yuboriladigan patmbkalar o'matilgan. Pichoqlar 
silindr sirtidagi emulsiyani ajratish uchun xizmat qiladi.

Qurilma ishlayotganda silindrlar oralig'i margarin bilan birin- 
ketinlik bilan to ‘ldiriladi. Silindrlam ing ichki sirtlaii sovitish sirti 
vazifasini bajaradi. Silindrlar tashqi tomonidan issiqhk  
o'tkazmaydigan qoplama bilan qoplangan bo'lib, bu qoplama tashq i 
tomondan po'lat list bilan o'ralgan. Qurilmaga kirayotgan v* 
qurilmadan chiqayotgan mahsulotning harorati misli q a rsh ih  
termometrlari bilan nazorat qilinadi.



Ish unum dorlig i, k g /so a t 2500-2800
S ovituvch i agent  ̂ ammiak
M argarin  harorati, °C
Qurilmaga kirishda 38-^2
Q urilm ada chiqishda 12-14
Pichoqlaming aylanish chastotasi, ly l/m h  500 
E le k tro d v ig a td n i q u v v ati, kV t 22
Gabarit oMchamlari, mm

uzunligi 21.'8
kengligi 2100
balandligi 1946

og'irligi, kg 2000
Kristallizator 122-rasm mar.garir strukturasini shakllantirish 

uchun xizmat qiladi. 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 qiladi.

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 2 Ц 8 mm 
ni tashkil etadi. Binnchi seksiya bit qism konussimon shaklga ega. 
Har bir seksiya ikki devorli boMib 4, эи devorlar orasidan harorati 
25 С bo'lgan iliq suv harakatlanadi.

Qurilmaning rrargarin chiqadigan qis niga flaneslar yordamida 
ompensatsiyalovclii mexanizm 10 o'natilgan boMib, uning uchiga 

rasfasovka qurilmasiga ulash uchun 11 o'tkazgich o'matilgan. 
ompensator votatoming silindrlar ni va y jqori bosimli nasosni, 
nstallizatomi rasTasovka qurilmasida biriktirilgan qismida hosil 

adigan keskin bosimlardai himoya qiladi. Qurilma 
na.,1̂  • UVĈ ‘ *  ̂ porshen haiakatlanadigan 12 patrubka va 
man' еПП' ^arakat*ant'rad'8an 14 shickdan tashkil topgan boMib, shtok 
mahlf ^3| mahkamlangan, bu minjet klapan qopqog‘iga 

am angan. Shtokning uchi 15 siqil;an havo reduktoriga ulangan

V o t a t o m i n g  texnik tavsifi
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bo‘lib, bu reduktorda 0,2-0,3 MPa siqilgan havo bosimi ushlanib 
turiladi.

Qachonki kristallizatordagi bosim reduktordagi bosimdan oshs* 
harakatlanuvchi porshen ko‘tarilib 16 tuynuk ochiladi va u yerdan bir 
qism margarin chiqib qurilma ichidagi bosim normallashadi.

Margarin shakl berish va qadoqlash uchun turli avtomat 
qurilmalar ishlatilmoqda. 123-rasm margarinni 200-250 grammli 
pachkalarga qadoqlaydigan, 124-rasm margarinni korobkalarda 
qadoqlaydigan avtomatlar ko‘rsatilgan.

6 7 8 6 4

122-rasm Kristallizator:
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- s i q i l g a n  h a v o y u b o r i l a d i g a n  reduktor:

16-tuynuk.





124- rasm. Margarinni katta koroblarga qadoqlaydigan avtomat:
l-elektron blok, 2-larozi; 3-eleklromagnith klapan; 4-tarqaluvchi 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, qadoqlasb, sutni saqlash va unga ishlov 
berish qurilmalari, emulsiyalash va gomogenizatsiyalash qurilmalari, 
votator, sathni saqlovchi bak.

|
NAZORAT SAVOLLARI

1. Margarin ishlab chiqarishda qo'llaniladigan jarayonlar va 
qurilmalar gumhlanishi.

2. Aralashtirgich.
3. Sathni tenglashtiruvchi bak.
4. Votator.
5. Kristallizator.
6 . Tayyor margarinni qadoqlash avtomatlari. ,
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20-bob MAYONEZ ISHLAB С HIQARISHDA 
ISHLATILADIGAN QURILMALAR

M ayonez h o z irg i v a q td a  vu  kelgusida  ko‘p ish lab
h arilayotgan 07jq .0vqat mahsuloti bo‘lib, uning asosini 

dezodoratsiyalangan o‘simlik moy. tasikil eladi. Mayonez tarkibida 
e'lar oqsillar, uglevodlar, mintr.il -noddalar, vitaminlar va turli 

maza beruvchi moddalar dispers holatica boMadi. Mayonezning 
retsepturasi turli-tuman boMib, bulardan ketig tarqalgani «Provansal» 
bo'lib. u quyidagi komponer tlar Jan tashkil topgan: 
dezodoratsiyalangan moy -  65,9 %, tuxum kukuni -  5 %, quruq sut -  
1,6 %, shakar -  1,5 %, 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 qiluvchi, 
gomogenizatsiyalovchi va qadoqlovchi qurilmalar ishlatiladi. Hozirgi 
vaqtda sanoatda mayonez uzlukli va izluksiz usullarda ishlab 
chiqarilmoqda. 125-rasmda uzlukli usulda mayonez ishlab chiqarish 
jarayonini texnologik sxemasi ko‘rsa:ilgan. Bunda elangan 
kukunsimon komponentlar: tuxum kukuni l-bunkerga, xantal kukuni 
2-bunkerga, quruq 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 orqali 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 orqali aralashtirgichga solinadi. 
Aralashtirgichga solingan hamma komponentlar yaxshilab 
ara ashtiriladi va 90-95°C gacha isitilib shu haroratda quruq sut toMiq 
enguncha saqlab turiladi. Aralashtirgich 8 g.a 1 bunkerdan taroziga
о с ia quruq tuxi m kukuni solimuli \ a u.iing ustiga 17 bunkerdan 

oral 40-45°C boMgan suv solib arala; htiriladi.



125-rasm. Uzlukli usulda mayonez ishlab chiqarish jarayomning texnologik sxemasi: 
l-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; I2-tayyor mayonez solmgan sig'im. 13. 

moyni о Ichaydigan tarozi; 14-moy solingan sig'im; 15-tuz entgich; 16-tomchi ushlagich; 17- 
suvli sig'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-yarliqlash avtomatt; 24-joylashttrish avtomati; 25-banka yuvish mashinasi; 26- 
konsentrlangan strka kislotali idish; 27-telfer; 28-tarozidagi moy о Ichanadigan sig'im; 29- 
strka kislota tuz eritmastnt о Ichaydigan tarozi; 30-yuvwchi eritma tayyorlanadigan sig'im;

31-smgan idishlar solinadigan sig'im.

Shundan keyin 9 aralashtirgichdagi massa 40-45° С gacha 
sovitiladi va uning ustiga 8 aralashtirgichdagi tuxum kukuni eritmasi 5 
emulsiyalash nasos orqali solinib bir xil mayonez pastasi hosil 
boMguncha aralashtiriladi. Tayorlangan pasta 30-40°C gacha 
sovitiladi va 5 nasos emulgator orqali 10 katta 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 'tk a z ib ,
12 tayyor mayonez sig‘imiga solinadi va bu bakdan tayyor m ayonez  
shisha idishlarga 21 quyish avtomati orqali quyiladi va 22 avtomatda 
bankalaming og‘zi berkitib 23 avtomatda yarliqlanadi. T ay y o r 
mayonez darhol idishlarga quyilishi kerak, aks holda u havo ta’sirida 
o’zining mazasini va saqlanishini yomonlashtiradi. Idishlarga so lingan



лпгопиЧ omborlarda 3 dan 18°C harorat oralig'idam ayonez &

^ 4lalJtich ik  a ra lash tirg ich  126-rasm mayonez pastasi tayyorlash 
ish la tilad i, u silindrik shaklida boM ib, aluminiy yoki 

nelamaydigan po'latdan tayyorlanadi. U bug* qavatga 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 

qopqog'i bo'lib luk o'matilgan.
N asos emulsator 127-rasm mayda aralashtirgichda tayyorlangan 

mayonez pastasini dispersiyalash va mzhsuotni katta aralashtirgichga 
o'tkazish uchun xizmat qiladi. Emulgator elektrodvigatel bilan 
birgalikda birta o'qqa o'matiladi. Lning ilckita aylanuvchi va ikkita 
aylanmaydigan q o  2g'almas diskalui va ajraladigan qopqog'i bo'lib, 
aylanadigan diskalar emulsiya kiiadigan va chiqadigan qismiga 
joylashgan bo'lib, u 1 valga o'matilgari. Qo'zg'almas diskalar 
aylanadigan diskahu oralig'iga joylashtirilgan.

Gomogenizator 128-rasm, disperslang;aii mayonez emulsiyasini 
hosil qilish uchun ishlatiladi. Ishlash pr nsipiga asosan gomogenizator 
plunjerli nasos o'xshaydi. Mahsulotga jadal mexanik kuch ta’siri 
natijasida yog' sturiklari juda л ат  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 qovushqoqligini o r ish va konsistensiyasini 
yaxshilanishi sab ab  bo'ladi. Goinogunizatoming ishlash prinsipi 
mahsulotni qurilmaning gornogenizatsiyalovchi qopqog'ini klapani va 
sedlosi orasidagi tor tirqishdan bosim ta’sirida o'tishiga asoslangan. 
Mahsulotga ta’sir etayotgan bosim iniqdori 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
1 Bar anma qaytarilma harakat qilib, 8 klapandan suyuqlik suriladi va
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bu vaqtda 9 suruvchi klapan yopiq bo‘ladi va 10 itaruvchi klapaiwW  
o‘tib 11 gomogenizatsiyalovchi golovkadan 15-18 MPa bosim bil 
itariladi va 12 shtutser orqali chiqadi. Bosimi bilan kelavotgan suyu^r 
gomogenizatsiyalovchi klapanni 100-150 mkm gacha ko‘taradi va 
hosil boMgan tirqishda siqilib chiqadi, mana shu vaqtda yoe' 
sharikllari mayda-mayda zarrac ha larga 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 qozg almas 
gardish; 4 -lkklnchl qo zg alma:■ gardish; 5-qopqoq; 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-saqlovch klapan.

Maxovik 13 orqali prujina orqali bosim boshqarilib optimal 
rejim tanlanadi.

Hozirgi vaqtda sanoat uzluksz usulda mayonez ishlab 
chiqaradigan liniya lar o'matilgan bo‘lih, bulardan tayyor mayonezni 
polimer idishlarga qadoqlaib ishlab chiqaradigan «Shreder» 
•rmasining liniyasini ko'rsatish muxku .

t i i ! м-«и--'.' г
•* .if.vyj?** bHirn. Mn’fH



Tavanch iboralar
Dispers holati, kichik aralashtirgich, nasos emulsator, 

gomogenizator.
NAZORAT SAVOLLARI

1. Mayonez to‘g‘risida.
2. Uzlukli usulda mayonez ishlab chiqarish liniyasini texno log ik

sxemasi.
3. Emulsiyalash nasosini vazifasi va tuzilishi.

129-rasm OGB-5 gomogemzatori: 
l-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-chiqaruvchi klapan, 11-gomogenizalsiyalovchi mexanizm; 12-jo'mrak; 

13-maxovik; 14-prvjina.



4 O o m o g en iza to m i tuzilishi va shlashi.

21-bob. YOG1LARNI PARCHALASH QURILMALARI

Sovun, stearin , olein, yuqori nolekuiali yog‘ spirtlari sintetik 
sh vositalari uchun , bo*yoq modcalari ishlab chiqarish uchun yog* 

LMotalari kerak bo'ladi. Sovun ishlab chiqarish radikalida 10 dan 18 
Jcha uglerod atom boMgan yog' kislotalari ishlatiladi. Bu yog* 
kislotalar turli y o g ‘lardan (triglitseridlardan) ulami parchalash 
(gidrolizlash) usulida olinadi va bunda oraliq mahsulot glitserin hosil
boMadi.

YogMami gidrolizlash katalizato\ sulfat kislota va Petrov 
kontakti ishtirokida amalga oshirilgan. Lekin hozirgi kunda bu usul 
qoMlanilmaydi. Hozirgi kunda yog* 1 ami gidrolizlashda reaktivsiz usuli 
qoMlanilmoqda. Burida 20-25 atnbo.im da 210-225°C haroratda 
amalga oshiriladi. Bunda avtoklav qurilmalari qoMlaniladi. Bundan 
tashqari, hozir sanoatda 40 atm.bosimia 1!50°C haroratda kolonna 
tipidagi qurilmalarda yogMami parchalash amalga oshirilmoqda.

Avtoklavda reaktivsiz vog*lami parchalash jarayonini texnologik 
sxema 130-rasmda ko*rsatilgan. Parch alanadigan moy 1 tarozida 
oMchanib, quyish voronkasi 2 dan c*til> 3 sig‘imga to*planadi va u 
yerdan 4 nasos crqali 14 yog* me’yorlagichlarga uzatiladi. IS 
me’yorlash sigMmi kondensat \a  ikkilamchi suvli glitserinni 
avtoklavga solishdan oldin to'plash uchun xizinat qiladi. Avtoklav 13 
ga yog*ni yuklash 14 va 15 me’yorle gich lardan 5 yuqori bosimli nasos 
orqali amalga oshiriladi. Yog*ni parelalish 13 avtoklavda o*tkir bug* 
yordamida isitib va aralashtirib amalj'a oshiriladi. Hosil bo'lgan 
ortiqeha bug1 qurilmadan chiqarib turlaci.

Avtoklavdan mahsulotni ch qariih, 12 zmeyevikli issiqlik
almashtirish qurilmasidan yoki bosimii pasaytiruvchi qurilmadan
0 tkazish orqali amalga oshiri adi. 12 issiqlik almashinish
qunlmasidagi zmeyevik bittasidan suvli glitserin ikkinchisidan yog* 
kislotasi o*tadi.

О
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130-гшт Avtcldavda yog'lam i reaktivsiz parchalash jarayonini texnologik
I-tarozi; 2-quyish voronkasi; 3-sig'im; 4-nasos, 5-yuqori bos,ml, nasos: 6 kondtnsa 

yiggich: 7-yig ‘gich; 8-tindirgich yuvgich; 9-suvli glitsennni yigish sig'tnti; 10, ll-iutgich;
12-zmeyevikli issiqlik almashinish qurilmasi;

13-avloklav; 14-yog' me yorlagich; 15-kondensath sig 'im.

Suvli glitserin zmeyevikdan 12 issiqlik almashinish qurilmasiga 
tushadi. Va bu yerda zmeyevikdan o‘tayotgan suvli glitserin, yog* 
kilotasi va bug4 orqali bug4lanadi.

Yog kisiot^si zmeyevikdan o4tib 8 tindirgich yuvgichga keladi 
va u yerda yuvilganidan so‘rig is*e’molga uzatiladi. Suvli glitserin 
quyish trubasi orqali zmeyevikH issiqfik 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 
qolgan yog va vog4 kislotasi 7 sig‘imga yig'iladi va undan yana 
ishlab chiqarish qaytariladi.

Avtoklavdan chiqayotgan bug4 12 issiqlik alm ash in ish  
qurilmasining os'tki konussimon qismidagi zmeyevikdan o 'tib  
kondensiyalanib ! 1 yog4 ushlagichga quyiladi va undan o'tib 6 
kondensat yig‘gichga to'planadi.

Kondensat yog4lami parchalashdan va yog* k islo ta larin i 
yuvishda ishlatiladi. Parchalanmagan yog‘ 10 va 11 tu tg ich la rdan
о tib 7 yig gichga yig‘iladi 14 me’yorlagich orqali qayta p archalashga  
uzatiladi.



Y e 'la rn i rea k tiv s iz  parchalash usulida asosiy qurilmalar 
к lav bosim ni pasaytirgich, is siq ik almashtirgich, separator, 

avt0 j a r  j j g ' i m l a r  vanazoratoMchcv qurilnalari hisoblanadi. 
naS° yogMami reaktivsiz parchalashda ishlaliladigan avtoklav 131- 

v ax lit payvandlangan vertikil silindrsimon qurilma bo'lib, 1 
ellipssimon qopqoq va tubiUn tuzilgan, u kislotaga chidamli 

12X18N 10T poMat dan tayyorlangan. U:dci qopqogMga 4 luk, yog* va 
kondensat. o'tkir bug* kiradigan patrubkalar, suvli glitserin, yog* 
kislotasi, bug* v a  havo chiquligun patrubkalir o'matilgan. 
Q urilm aning tu b ig a  qurilmani boMhatish uchun 6 patrubka 
o'matilgan. Jarayonning uzluki yok uzluksizligiga qarab 
patrubkalan iing  vai.ifasi nirlicha bo'ladi

Avtoklav uzlukli ishlanganda ycg* «/a kondensat avtoklavga 
yuqoridagi 2 trubadan beriladi va shu truba avtoklavdan birinchi suvli 
glitserin chiqarishda ham ishlatiladi. Yog* rislotasi va suvli glitserin 
ikkilamchi parchalanganidan so*ng 5 trjba orqali chiqariiadi. Bosimi 
2,5 MPa boMgan o*tkir bug* 3 truba crqt li utraliladi, bu trubaning oxiri 
qurilmaning trubagacha borib undan c'tkir bug* chiqib mahsulotni 
aralashtiradi. Ortiqcha bug* ustki q:>pqcqdagi patrubkadan chiqib, 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 farqi 0,05 MPa bo*lib, shu farq 
tufayli qurilma ichidagi mahsulot anlasltadi.
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131-rasm. Yog'lami reaktivsiz parchalaydigan avtoklav: Л
I -korpus; 2-yog ‘ va kondensat solinadigan truba; 3-o iktr bug' yuborish trubasi: 4-luk. У 

yog' kislotasi va glitserin chiqadigan truba; 6-ta)>anch;
7-patrubka; 8-izolatsiya qavati.
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A v to k la v  7 ustunlar yordamida |>olga o‘matiiadi, qurilmaning
i tomoni 8 izolatsiya qatlami oalan qophmgan. Qurilma bosimda 

“ f ^ a n l i g i  sababli har doim nazorutdan o'Uarilib turiladi.
Avtoklavda yog'Iaming gidrolizlanishi ikki bosqichda boradi, 

. . .  hi bo sq ich d a  hosil bo'lgan suvli glitserin birinchi bosqichda 
dro liz lan ish iga ishlatiladi. Ikkincii bosqichda kondensat ishlatiladi. 

Birinchi bosqich gidrolizlashni amalga oshirish uchun sig'imi 10 m 
bo'lgan av tok lavga 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 qayna.iladi, эи vaqtida ortiqcha bug' 
chiqarib turiladi.

Birinchi bosqichdan keyin yog'laninj; gidrolizlanishi 85 %dan 
kam bo'lmasligi kerak.

Qisqa 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 chiqariladi va bir qism parchalangan 
yog4 qurilmaga qoldiriladi.

Gidrolizlanishining ikkinchi bost[ichini davom ettirish uchun 
avtoklavga 1200-1400 kg korden;at solinadi va aralashrna 
220-225°C harorat da 2 soat qaynatiladi va sh undan 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 chiqariladi. Ikkinchi 
bosqichdan 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 chiqayotgan nahsulotiing bosimi 2,5 MPa, 
harorati 225° С bo lib, bu mahsulotni t«vosita atmosfera bosimidagi 
SIg °^b bo'lnaydi, chunki bunda poitlash, effekti hosil bo'lib 
suvning kuchli buj;‘lanishi va suyuqlikninj; katta tez.likda sachrashi 
г о  У beradi. Mana shu holatni oldin olish uchun bosimni pasaytirish 
4unlmasi qo'llaniladi va bunda >uyuqlikning bosimi va harorati
Pasaytiriladi.

Bosimni pasaytirishda tur i konstruksiyadagi qurilmalar 
a uadi, shulardan keng tarqalgani bu issiqlik almashinuvli bosim



pasaytirish qurilmasi 132-rasm bo‘lib, bunda suvli glitserin va vo®« 
kislotalarining issiqligidun unumli foydalaniladi. 4  y

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-
so ‘rish trubasi.

Qurilma hajmi 20-25 m3 1 korpusdan iborat bo‘lib, uning 
qopqog i va ostki qismi konussimon qilib yasalgan. Suvli glitserin



k lavdan ch iq ib  qurilma ichidagi 3 zmcyevikdan, yog‘ kislotasi 2 
aVt°  ev ikdan  harakatlanadi va ul;u o'z issiqiigini qurilma ichidagi 
ZIT1-1 elitseringe bei-adi. 100-105° Cgzcha sovungan yog* kislotalari 
S£>V‘ y ig ‘<sh sig‘imilariga yig‘iladi. Sjvli glitserin tarkibidagi 
bu^Mangan suv bug'lari 4 truba on|« cliiqit ketadi. Qurilmaning ostki 
konussim on q ism id ag i 5 zmeyevikdan avtoklavdan chiqayotgan bug* 
harakatlan ib  kondcnsatsiyalanadi.

Y og‘lami uzluksiz reaktivsiz kolonna tipidagi qurilmada 
parchalash, qarama-qarshi oqim prirsipida ishlaydigan 133-rasm 
qurilmada amalga oshiriladi.

133-rasm. 
YogMami 
uzluksiz 

reaktivsiz 
parchalaydigan 

kolonna: 
1-korpus;

2-sachratgich; 
3, 4-nasos.

Bunda yog* va suv qaraina-qarsl i tomondan: suv ustki 
°mondan, yQg‘ pastki tomondan yul>oriladi. Suyuqliklaming



zichliklari har xil boMganligi uchun yog4 vayog‘ kislotasi yuqo • 
ko'tariladi. Bunda ajralgan glitserin hardoim suv bilari yuviHb tu n '83 
va uning yog4 kislotalari bilan reaksiyftga kmshishni oldi olin id-' 
Kolonnaning balandligi 20-28 metmi tashkil etadi. Kolonnan" ' 
кофи$1 I qalin kislotaga chidamli yaxlit po4latdan tayyorlangan boTh  
u 40-55 MPa ichki bosimga chidamli qilib yasalgan. Kolonnanin 
diametri 1500 m dan oshmaydi.

Parchalanadigan yog4 mayda tomchilar shaklida 100° q 
haroratda kolonnaning ostki qismidan yuqori bosimli 3 nasos orqali 
beriladi. Nasos 6,3 MPa gacha bosim hosil qiladi. Suv kondensati 
kolonnaning ustki tomonidan 120° С haroratda 4 naso orqali 2 
sachratgichga o4tadi.

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 yog4lami 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 yuqori molekulali yog4 kislotalarini ishqoriy 
metallar (natriy, kaliy va bosh) bilan hosil qilgan 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' kislotalarini 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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S ovun ishlab chiqarish uchun iisosiy va yordamchi xomashyolar
ishlatiladi- . . . .

Asosiy xomashyolarga: oziq-ovqat 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 qo'shimchalar va boshqalar.

S o v u n lar vazifiasiga ko‘ra xo‘jalik va atir sovunlarga boMinadi. 
Qattiq xo‘jaligi sovuni turli inatolardan tayyorlangan 

materiallami yuvishda, sanitarugi{;ienk va ishlab chiqarish 
maqsadlarida ishlatiladi. Tarkibidagi yog‘ kislotasini miqdoriga va 
respturasiga ko‘ra Ko'jalik sovuni uchta gruapaga boMinadi:

I-gpuppa, tarkibida 72 % yog* kislotasi toMgan xo’jalik sovuni;
II-gpuppa, tarkibida 70 % yog1 kislotasi boMgan xo‘jalik sovuni; 
IH-gpuppa, arkibida 65 % yo$‘ kislotasi boMgan xo'jalik

sovuni.
Xo'jalik sovuni ogMrligi 500 g dona xolida ishlab chiqariladi. 
Suyuq xo'jalik sovuni tarkibida Ш % va 60 % yog‘ kislotasi 

boMgan holda xo‘jalik va ishlab-ohiqiuishda ishlatish uchun ishlab 
chiqariladi.

Atir sovun -  inson qoMni, yuzr.i v;i badanini yuvish uchun, 
tarkibida 73-80 %gacha yog‘ kislctisi boMgan, ogirligi 10 dan 300 g 
boMgan dona xolida ishlab chiqariladi.

Atir sovun qattiq, mazsimon va suyuq holda ishlab chiqariladi. 
Ular oq va turli ranglarda boMishi muml.in.

Sovun ishlab chiqarish jarayoni ikkita asosiy etapdan;
-  kimyoviy, sovun pishirish;
-  mexanik, qattiq sovun olish.
Birinchi etapda -  yog* kislolalarini turii konsentratsiyali suvli, 

ishqorli eritmalarini tayyorlash va sdvut ni pishirish.
Ikkinchi etapda -  issiq suyuq sovurdan, sovitib qattiq 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;
-  o brash va upakovkalash qurilmalari.

Sovun pishirish qurilmalari
Sovun pishirish qurilmalari quyidagi belgilariga ko‘ra 

quyidagilarga bo'linadi.
1. Jarayoni tashkil etish usuliga ko‘ra:
-  uzlukli;
■г- yarim uzlukli;
-  uzluksiz.
2. Yogblami omileniya qilish uchun qo‘shiladigan reagentni 

turiga ko‘ra:
-  kaustik soda;
-  kalsinirovaniy soda.
3. Texnologik belgisiga ko‘ra:
-  to‘g4ridan-tobg bri usuida sovunni pishirish;
-  bilvosita usuida sovunni pishirish.

22.1. Uzlukli usuida sovun pishirish qurilmalari
Hi? » 'Ч Jib.* • : l/vf

Bu qozon 134-rasm, sig'imi 5 dan 250 m3 bo‘gan holda ishlab 
choqariladi.

Qozon po'lat silindrsimon 1 korpus, konussimon 9 tub va 18 
qopqoq 4 tayanchga o'matilgan. Qurilmada sovunni pishirish vaqtida 
hosil boMgan bug‘ni va karbonat angidrid gazini atmosferaga 
chiqarish uchun ustki qopqogMga 17 chiqarish trubasi, 15 shamirli 16 
quvur o'matilgan. Qopqoq ostiga aylanasimon 13 va 14 sachratgich 
o'matilgan boMib, bu sachratgichdan eritilgan yog', yog' kislotasi, 
ishqor va osh tuzi eritmasi, suv yuboriladi. Qopqoq ustiga 19 kuzatish 
oynasi o'matilgan.

Quruq kalsinirovaniy soda 20 luk orqali solinadi, ostki qismiga 
o'matilgan 5 teshikii zmeyevik orqali yog‘ni qizdirish va ishqor 
eritmasi bilan aralashtirish uchun o 'tkir bug* yuboriladi. Q ozortda
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hosil boMgan karlxmat angidirid gazini chiqarish uchun 8 zmeyevik 
orqali siqilgan havo yuboriladi.

l.U-rasm. Uzlukli usuli.* sov in pi* hiiish qozon1 
1-korpus; 2-issiqlikm saqlash qavati; 3-ttos; 4-tayar ch, 5-0 tkir bug yubonladigcm 

zmeyevik; 6, 7-jo mraic; 8-siqilgan havo yuborilaaigan zmeyevik; 9-osti, 10-luk; 11-sifonlt 
truba; 12-qo 7 lebedok; IS, 14-oyianasimc n sac, iratg chiar; 15-shamir; 16-truba; 17- 

chiqarish quv.tr i; ll -qopw ;
19-kuzatish oynasi. 20-kuzaush uJu; ?.\-hmoyaqa>ai

Sovun yadrosi 11 shamir sifonli qiivur orqali, 3 tros va 12 
lebodok yordamica sekin pastga lushirib chiqariiadi. Sovun ostidagi 
shelok 6 jo ‘mrak orqali chiqariiadi. (tozenni tozalash 10 luk orqali
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amalga oshiriladi. Qozon 2 issiqlik saqlagich va uni ustidan * il 
qoplama bilan himoyalangan. Qozonda sovun kleysini pishirish iirli»
10 dan 25 soatgacha, sovun yadrosini pishirishga 25 dan 40 ^  
ketadi. a t  v a4 t

Sovun yig‘gich. Bu qurilma 135-rasm, sovun pishirish qozonid. 
tayyorlangan sovun yadrosini qabul qilish va saqlash uchun ishlatilacT

/  35-rasit:. Sovun yadrosini 
yig'ish sig'imi.

1-korpus; 2-yoritish 
chirog'i; 3-qopqoq; 
■t-eliktrodvigatel; 

-'-uzatma;
6-ko rsatish lukt; 7-bug' 

vuboriladigan quvur, 
S-tsstqlikni saqlash qavati; 
9-layanchlar; 10-jo mrak
11-ramali aralashtirgich;

/ 2-bo shalish quvuri;
/ J--konussimon tubi;

I l-zmeyevik

Qurilma silindrsimon 1 korpus, konussimon 13 tub va 3 
qopqoqdan iborat bo‘lib, qurilma ichiga 14 bug* zmeyeviki 
о matilgan bo lib, unga bug* 7 jo ‘mrak orqali beriladi va kondensat
10 jo mrak orqali chiqariladi. Qurilma ichiga 11 ramali aralashtirgich
о matilgan bo lib, u 5 usatma va 4 elektrodvigatel orqali 
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 orqali bo'shatiladi.



22.2. Uzluksiz usulda sovun [>i

U zluksiz usulda sovun pishimdiga 
qurilma 1 ramaga o'matilgan 2, 3,4,5 с 
silindrdan iborat. Silindrlar ichiga speral 
o'matilgan bo'lib, bu aralashtirgich 10 
elektrodvigatel va 9 uzatma orqali harakat 

S ilind r 2 ustiga 12 turbinali anilash
13 gaz yig‘gich o'matilgan.

Har bir silindr ichiga o'tkir bug* у 
o'matilgan. Qurilrna ichidagi mahsuh 
silindr ichidan o'tadi. To'rtinchi sil г 
yelimiga soapstok yadrosi qo'shiladi va t 
chiqariladi va sovun yig'ish sig'im g 
unumdorligi 6-8  ton\soat bo'lib curilin 
vaqti 30-40 minut.

BSHM qurilmasi 137-rasm. Qurilma, 
bosqichli 1 injeksion aralashtirgichda 
oxirigacha pishirish qurilmasidan ib* 
qurilmasiga 4 aralashtirgich, qizdirish i; 
angidirid gazi chiqishi uchun 7 quvur o‘m

m T^TTNB-2 qurilmasi 136-rao,
8 gorizontal 6 bug' g'iWi 

lsiiriorrion |еп1аи 7 aralashtirgvn
) ma>iaydonchaga o'matilgan I 
atlaiiauia(jj
htir?i. gjch|j П aralashtirgich J

yuboir 0 rish uchun 14 zmeyevi 
ot ,,nf>irin-ketinlik bilan to'n 

normallashgan sow 
*УУ%юг mahsulot 15 quvurds 
8a s solinadi. Qurilmani ia 
na c*- cbida mahsulomi bo'lis

la к 3r0 rpUS 2 ga o'matilgan ikk
* n’ 3 me’yorlagich va i 
boret

qurilmalari

t t .  Oxirigacha pishirist 
ucliu, un  5 g‘i|0f  va karboni 

'nat'* ^ Ig a n .

l-rama > } l^'rasm Lzluksiz usulda sovu:i ,)ish ran1
■ <  5-silindr; 6-qobig'; 7 lentali ar,ilisht rg radigan n  -j-^щ qurilmasi:

maydoncha; 11-oral,ishtirgtch. 12-h.rb г8,с, ' \  8-*lektrodv,galel: 9-uzatma. 10- 
13-gaz yig'giih; 14-zmexvik: IS rbinc ' aralashtirgich.t v  utujfHH

15-g ozatvar.
2 l ‘«



137-rasm. Uzluksiz usulda sovun pishiradigan BSHM qurilmasi: 
a) ikki bosqichli in/eksiort aralashtirgich; b) omilitel qurilmasi. 

l-injeksion aralashtirgich; 2-korpus; 3-me 'yorlagich; 4-kurakli aralashtirgich:
5-bug' qavat: 6-bug'yig'gich; 7-gaz chiqish trubasi.

«DON» qurilmasi. Bu qurilma 138-rasm, ikkita uzeldan tashkil 
topgan bo‘lib: karbonatli omileniya boMadigan ko‘p trubali tirqishli 
ejeksion aralashtirgich va omilitelni qismlardan tashkil topgan.



. 1 '

138-rasm. Uzluksiz usulda sovut pishiradigm '(DON» qurilmasi: 
a) tirqishli-injeksipn aralash iigid : b) tmumiy ко nm sh

Tirqishli-ejeksion aralashtirgich 1'8-rasm a, silindrsimon
1 кофЦБ 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 tirqishlar bo'iib, bu tirqishlar rcaksiyaga



kirishayotgan moddalami aralashishini tezlashtiradi. Aralashtirgich 
quyidagi tartibda ishlaydi, 6 quvur orqali bug; yog' kislota 
aralashmasi qurilma ichiga kirib 4 trubalar orqali pastga tomon 
harakatlanadi va bunda trubalami toraygan joylarida aralashmani 
harakatli tezlashib, tirqishda so'rish hosil bo‘ladi va bu tirqishlarga 
qurilmaga 8 kollektor va 7 quvur orqali 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 
orqali chiqadi.

Sovunlanish qurilmasi 138-rasm b, bu qurilma bir tomondan 2 
tirqishli-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 orqali chiqariladi.

Shnekli sovunlashtirgich 3, gidravlik to‘g‘on 6 orqali ikki 
qismga: Forkamera -  karbonat massasini kamera ichida 
harakatlantirish va zishlashtirish va ikkinchi qismida 7 sachratgich 
orqali ishqor eritmasi yuborilib oxirigacha sovunlashtiriladi. 
Sovunlanish jarayoni 8 kuzatish oynasi orqali nazorat qilinadi. 
Sovunlashtirish qurilmasini oxirida 9 o'tkazish to‘g‘oni o'matilgan 
bo'iib uni ishlashi 10 richak orqali boshqariladi. Qurilma ichidagi 11 
shnekni 12 elektrodvigatel va 13 uzatma harakatlantiradi.

22 J .  Sovunni sovitish, kristalizasiyalash va quritish 
qurilmalari

Pishirilgan sovun massasiga tovarlik ko'rinishini berish uchun 
unga turli ishlovlar beriladi.

Hozirgi vaqitda suyuq sovuni, qattiq sovunga aylantirish uchun 
vakuum-quritish qurilmasi VSU qo‘llanilmoqda. Xo‘jalik 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 orqali 4 qizdirgichga 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:h igi sacliratiladi, bunda sovun 
tarkibidagi suv bugManadi va sovvn qurilma devoriga yupqa qatlam 
hosil qilib yopishadi va bu qatlam 7 pichoqlar 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 chiqib, 10 ishlov berish rolikidan o'tadi. Ishlov berish 
rolikida brusopkni ikki yon tom9niga ttgishli yozuvlar yoziladi. 
Polikdan o‘tgan brusok 11 kesish qurilnu si yordamida bo'laklarga 
bo'linadi, sovun 1:2 mexanizm yordamida 14 yashiklarga solinib 15 
konveyer yordamida omborga uzati adi.

Vakuum-quriiish qurilmasidan ciiqqari suv bug'i 16 siklon 
separatorga, undan 18 siklonga va undan 19 barometrik kondensatorga 
о 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 koфusdan, 3 konussimon tubdan. 4 o'tka/.ish quvuri va 5 suv 
g ilofidan iborat. Issiq suyuq 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 pichoqlar ham 
aylanib qurilma devioridagi sovuni qirib tushiradi. Qurilmani ichi 9 
kuzatish oynasi orqali kuzatib turiladi.

140-rasm. Vakuum-quritish kamerasi.

Mexanik ishlov berish qurilmalari. Bir xil silliq sovun : 
strukturasi hosil qilish uchun, sovun massasi intensiv mexanik ishlov- J 
pilirovaniya bcriladi. Mexanik ishlov berish uchun valikli va s h n e k l i  j  
qurilmalar ishlatiladi.



Shnekli p ressla r sovunga mex£inik isHov berish orqali -* kesish 
h in asig a  y uborish  uchun sovunni struktiirasini yaxehilaydi va unga 

burusok shak lin i b srad i. B un d an  tasiqsri, shnekli prcsslarda sovunga 
q o 's h i lg a n  qo‘shimchalar aralashtir Udi

Ikki bosqichli bir vintli shteidi-press. Bu qurilma 141-rasm, 
sov u n g a  oxirgi ishlov berish uchun shhtiladi. B u qurilma ikkita 
gorizontal o'matilgan, birin-ketinlik biliin ishlovchi, vakuum kamerasi 
bilan tutashtirilgan shnekli presslarcfcji iboret.

) j i 5 6 i а л

S 16 n  it n n n \

LUJH

141-rasm. Ikki bosqichli birxintli shnekli-press.

Sovun massasi 1 staninaga o'matilgan 2 bunkerga tushadi, 
bunkerga tushgan sovun 3 shnd; orqali harakatlanib siqilib 7 
panjaradan o'tadi Fanjaradan o'tgan sovun 9 pichcq orqali kesilib 
vakuum kameraga tusadi. Vakuum kamera 13 кофи*, 14 qopqoq va 
15 kuzatish oynasidan tashkil topgan. Vakuum kameraga maxsus 
vakuum nasos orqali vakuum hosil qiliradi. Pastgi ikk inchi shek press 
•8 ni 17 koфusiga 16 g'ilof o'matilgan bo'iib undan sovuq suv 
harakatlanadi.

, Pastki shnekr i mahsulot chiqish q smiga konussimon 19 galovka 
о matilgan, bu galovka 20 isitish g'ilofi va 21° С haroratni 

shqargich bilan jihozlangan. 
h , .p°vunn* kesish qurilmasi. Dona i sovunlar ma’lum bir 

s ‘'ga, og'irlikga va sirtida yozuvlar bo'lis.hi kerak. Sovunda sifat
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soni bir xil boMishi uchun sovun boMagini oMchami va OK‘irliD- 
boshqariladi. 4

Rotor tipidagi sovun kesish avtomati 142-rasm, pressdan
chiqayotgan sovun burusogini kesish uchun ishlatiladi.*** ! '

/ 42-rasm. Rotor tipidagi sovun kesish avtomati: 
l-rolgan; 2-kesish mvxanizmi; 3-kronshleyn; 4-zanjtr; 5-elektrodvigatel: 

6-rolgan; 7-konveyer.
j r
Brusok 1 rolganga tushib, harakatlanib 2 kesish m exan izm i 

yordamida 3-4 bo'lak sovun kesilib, 7 konveyerini harakati t a ’sirida 
kesilgan sovun boMaklari keyingi qurilmaga uzatiladi.



•ДА t

* )

22.4. Sovun ishlab chiqarish qurilr talarini hisoblash

Sovun pishirish qozonlarini iliisoblash
Uzlukli ishlaydigan sovun pishirish qozonida, sovun pishirish 

uchun sarf boMadigan bug* miqdori quyidagi formula orqali 
hisoblanadi (kg):

D = 0,08 G.
Bu yerda, G -  qozondagi pishirilayotgar sov un miqdori, kg.

Uzluksiz ishlaydigan TNB sovun pishirish qurilmasida, sovun 
pishirish uchun sarf boMadigan bug,* miqdori quyidagi formula orqali 
hisoblanadi (kg/soat):

D = 0,19 G ;
Elektr energiya sarfi (kVt soat)

P - 0 ,0 0 7 -0 ;
Uzluksiz ishUiydigan BSHM sovun pishirish qurilmasida, sovun 

pishirish uchun sarfboMadigan bug1 micdor quyidagi formula orqali 
hisoblanadi (kg):

D = 0.13 -G.
P = 0,004 G;

Uzluksiz ishlaydigan «DON» sovun pishirish qurilmasida, sovun 
pishirish uchun sarf bo‘ladigan bug,* miqdori quyidagi formula orqali 
hisoblanadi (kg):

D = 0,16 G ;
P = 0,002 -G.

Sovunni sovitish va quritish qurilmalarini hisoblash ,
VSU qurilmasida xo‘jalik sovuni ishlab chiqarishda 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 

SOVU"i, atir sovun, sovun pishirish qozoni, yadro, kristallizatsiyalash, 
quritish, presslash, kesish.
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NAZORAT SAVOLLARI
1. Sovun va uning turlari to'g'risida.
2. Sovun ishlab chiqarishda ishlatiladigan asosiy va yordamchi 

xomashyolar.
3. Uzlukli usulda sovun pishirish qozoni.
4. Uzluksiz usulda sovun pishirish qozoni.
5. Sovunni sovitish, kristallizatsiyalash va quritish qurilmalari.

23-bob. GLITSERIN ISHLAB CHIQARISHDA
ISHLATILADIGAN QURILMALAR

Ьр'Ю eliw* ' !’■ I
Glitserin sanoatda portlovchi moddalar, sintetik smolalar 

ishlab chiqarishda, poligrafiyada, to‘qimachilikda, meditsenada, 
porfumeriyada ishlatiladi.

Hozirgi vaqtda glitserin ikki xil usulda: sintetik va tabiiy usulda 
ishlab chiqarilmoqda. 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:
• * ШШИ’Л •• ’ * JqgB

«iif. i-*rib< !•'<< ; |
C3 H5 (COOR)j + 3H20  — C3 H5 (ОН )з + 3R COOH

Glitserinli suvdan, glitserin xomashyosini olish uchun 
tozalangan gletserinli suv bug'latish yo'li bilan 86-88  % gacha 
quyuqlashtiriladi. Quyuqlashtirilgan glitserin texnik glitserin y o k i -  
saponiflkat deyiladi. Glitserinli suvni quyuqlashtirish uchun 143-rasm  
ikki кофивН uzluksiz ishlaydigan “PODYOMNIK” b u g 'la tish  
ustanovkasi ishlatiladi. Bu qurilma Ikkita bir xil bug'latish appara tidan  
tashkil topgan bo'iib, ulami qaynatish kamerasi ta sh q arig a  
chiqarilgan.
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“PODYOMN1K” qunlmas ning icxno ogik sxemasi

Qurilma quyidagi tartibda ishlaydi. Tozalangan glitserinli suv 
oraliq sig'im 14 dan 15 nasos orqali 3 rostlagich yordamida birinchi 
korpusni qaynatish kamerasi 1 ga izluksiz uzatiladi. Bu yerda 
glitserinli suv quvurlar orasidan o'tuvshi bosimi 5-8  kgs/sm bug* 
yordamida qaynaguncha qizdiriladi. Qaynagan suyuqlik 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 koqiusni rostlagichi 7 orqali 9 

4aynatgichga yuboriladi. Bu qurilrmda suyuqlik birinchi кофи$<1ап 
c ‘4ayotgan ikkilamchi bug1 yordamida qizdiriladi. Tayyor glitserinli 
xomashyosi 8 bug'latgichdan uzluksiz 12 olib chiqish qurilmasi orqali 
J- iqariladi. Ikkinchi кофдеш qaymtgichi 9  dagi ikkilamchi bug'ni 
ondensati 11 olib chiqish qurilmasi orqali chiqariiadi.

Ikkinchi koq>usda hosil bo'lgan ikkilamchi bug' 6 tomchi 
Us agich orqali 5 barometirik k^ndensatorga o'tadi. Barometirik
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kondensator 5 da kondesatsiyalanmagan bug‘ 4 barometirik 
kondensatorga o‘tib kondesatsiyalanib, havo atmosferaga chiqariladi. 
Qurilmada vakuum 10 vakuum nasos orqali hosil qilinadi. Qurilmada 
bir kutkada 4 tonna 88 %li glitserin xomashyosi olinadi.

Qaynatgich 144-rasm, g‘ilofli turbali issiqlik 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 koфusidagi 6 jo'mrakga muhofazolovchi 
klapin ulanadi.

144-rasm. Qaynatgich:
/ -panjara; 2-korpus, i-kompensator; 4-chiqish quvuri; 5-qizdirish trubalari;

6-muhofazolovchi klapin; 7-krish quvuri.

Bug'latgich 145-rasm konussimon tubli, yoysimon qopqoqli va 
silindrsimon kameradan tuzilgan bo'iib, qaynagan glitserinli suv 
qaynatgichdan 5 quvur orqali o'tadi. Qurilmani konussimon qismida 
4 o'tkazish stakani joylashgan bo'iib, unga konsentrlangan glitserin 
yig'iladi. Hosil bo'lgan ikklamchi bug' 6 tomchi ushlagichdan o'tib 7 
quvur orqali chiqadi. Qurilmani ostki qismidagi I quvur qurilmani
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q a y n a tg ic h  bilan bogMaydi. Shu quvur o.-qali suyuqlik aylanadi. 
Konsentrlangan glitserin 3 quvur orqali chiqariladi. Qurilma ichidagi 
suyuqlik sathini 9 va 13 sath ko‘rsatgiclilar soshqaradi.

i» m i ' J>. ••V-6V. \l-»5-rasm B j(,'lat< ich
I-aylanish quvuri: 2-uzaUshm boshqargtch; 3 toy: or m i h  ulot chiqaiigan jo  mrak; 4- 
o ikazish sialumi; 5-qitvur; 6-tomchi ushlagich; 7-bug' chiyadigan quvur; 8-manomelr 

о i n,ililaJiganjo  mrak; Ч J3- salh ,to rsatgich;
10-muhofazolovi'hi klapin; I l-zichlikni Itoshjarisi mexanizmi; 12-jo 'mrak.

PODYOMN1K” qurilmasida bugM&tish uchun sarf boMadigan bug*
miqdori

D = 0,52 G, 
u yerda G -  glitsizli suv sarfi, 1460 kg\so;»t.

<■ i f 1.

Sanoatni kopgina tarmoqlari toza, tiniq va aralashmalari kam 
gan glitserini talab etadi. Buning uchun glitserin xomashyosi

istillatsiyalanadi.
^'^'Hatsiyalangan glitserin, glitserin xomashyosini suv bug‘i 

° r amida vakuumda haydash orqali olinadi. Distillatsiyalangan



glitserini konsentiratsiyasi 98 % boMib, toza va sifatli bo‘ladi 
Distillatsiyalash jarayoni 170-180° С haroratda olib boriladi.

Distillatsiyalangan glitserin olish jarayonini texnologik sxemasi 
146-rasmda ko‘rsatilgan. Glitserin xomashyosi oraliq sig‘im 1 dan 
uzluksiz ravishda 2 qizdirgichga beriladi. Bu yerda u 85-90° С 
haroratda quritiladi va tarkibidagi havo chiqariiadi. Bu yerdan 
glitserin distillatsiyalash kub 3 ga so‘riIadi. Distil latsiyalash kubida 
glitserin 170-180° С gacha qizdirilib qizdirilgan o‘tkir bug* 
yordamida haydaladi.

146-rasm. “RU1MBEKA” qurilmasida glitserini distillatsiyalash jarayonining
texnologik sxemasi.

Glitserin va suv bug‘i havo bilan kondesatsiyalash 
kondensatorlar kolonnasi 6 ga o‘tadi. Bu yerda suyuqlikka aylangan 
distillat 7 konsentratorga yig'iladi va qo‘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 
qopqoqlardan, ostki qismida uchta konsetrik zmeyevik 3 dan tuzilgan. 
Glitserin 5 jo ‘mrak orqali qurilmaga kiradi va zmeyeviklar orqali 40 
dan 90° С gacha qizdiriladi. Qizdirish vaqtida bug'langan suv bug'i 8 
quvur orqali chiqib birinchi sirti suvli sovitgichga uzatiladi.
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,'47-rcsm. (iliticnn xomashyosini qizdirish 
qurilmasi: 

l-torpur, 2, 5-jo1mrak; 3-zmeyevik.
4-ostki qo/oqoq: 6-kuzatish oynasi;

7-tL-tki qopqoq; 8-suv bug i 
chiqadigan quvur.

Bug‘ bilan birga havo va glitserinli suv tomchilari ham chiqadi. 
Qizdirilgan va quritilgan glitserinli suv yon tomondagi 2 jo'mrak 
orqali distillatsiya kubiga o'tadi.

Glitserini distllatsiyalash kubi 143-ra>m, silindrsimon vertikal 
ko'rinishidagi qurilma. U кофив 1 va a raladigan 7 qopqoqdan, 
silindr ichida ikkita zmeyevikli qizdirg chlar 2 o'matilgan. 3 quvur 
orqali 5 sachratgichga o'tkir bug* yuboriladi.

Distillatsiyalash qurilmasida sarf tx/ladigan bug' miqdori:

Suv sarfi ( m| soat),
D=2,2S G,

V* 90 G.
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1484-asm. Glitscrmi distillatsiyaiash kubi:
! -korpus; 2-zmeyevik; 3-o'lkir bug'yuboriladiganquvur; 4-jomrak;

5-sachratgich; 6-luk; 7-qopqoq; 8-lomchi qaytargich; 9-kuzattsh oynasi.

24-bob. YOG4 KISLOTALARI ISHLAB CHIQARISHDA 
ISHLATILADIGAN QURILMALAR

Yog4-moy sanoatida yog‘ kislotalari ishlab chiqarish xomashyo 
o‘simlik moylari, gidrogenizatsiyalangan yog'lar, hayvon yog‘lari va 
soapstok ishlatiladi.

Distillatsiyalangan yog4 kislotalari -  xo'jalik va atir sovun 
ishlab chiqarishda, rezina texnikada, to'qimachilikda, kosmetikada, 
kimyoviy tolalar va fotoplyonkalar ishlab chiqarishda ishlatiladi.



• .»(
24.1. Paxta yogM soapstokfrlan yog1 kislotalarini olish

P resslash  va  ekstraksiyalsh usulida olingan paxta moyini ishqoriy 
n e tra liz a ts iy a la s h d a  soapstok hosil boMadi. Paxta moyi soapstoki 
ta rk ib id a  yog* kislotalarini natriyli tuzi, neytral yog‘, fosfatidlar, 
oqsillar, gossipli va uni hosilalari sovunlinmaydigcn moddalar va 
boshqa lar boMadi.

Uzlukli usulda soapstokdan yag‘ kislotasi olish jarayonini 
texnologik sxemasi 149-rasmda ko’rsatilgai. Soapstok tarozidagi 1 
sigMmdan, o‘z-o‘zidan 22 qabul qilish sigMmiga va undan 21 nasos 
yordamida pishirish qozoni 3 ga uzatiladi. Bu qozonda soapstok 
tarkibidagi neytral yog' ishqcr eritmasi yordamida sovunga 
aylantiriladi va ortoqcha ishqor ajratiladi. Pishirish qozoniga 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-tshqor urhui sig'im; 3-sovunpishirish qozoni; 4- 
sulfal kislotaiini me 'yorlovchi sig ‘im; 5-: uvni me 'yorlovchi sig 'im;

(‘-parchalash qozoni; 7- yuvish qurilmasi; 8- ta'czidi gi sig'tn; 9-yog' kislotasi xomashyosi 
yig iladigan sig’im; 10.12,13,15,17,18,20,21- iiasoslir; I ',14-yog' tutgrch; 16-stg‘im; 19- 

podmilnukleyyig'iladigansig'im; 22-qalul qilishsig'imi.

Pishirish qozonini 2/3 qismiga soapstck solinadi va o'tkir bug' 
yordamida qaynash haroratigacha qizdiriladi 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'Iguncha pishiriiadi. Sundan keyin bue‘ 
berkitilib 4-5 soat davomida tindiriladi. Bunda ustki qismida sovu 
yadrosi ostki qismiga sovun kleysi hosil boMadi. Sovun yadrosi ]x  
nasos yordamida 16 sig'imga o'tkaziladi. Pishirish qozoni ostiga 
qolgan sovun yelimi ustiga soapstok solinib jarayon yana qaytadan 
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° С haroratda bug1 bilan 
aralashtirib turilib parchalanadi. Sulfat kislotasining hammasi 
qo'shilganidan so‘ng 1 soat davomida o‘tkir bug* yordamida 
aralashtiriladi.

2RCOONa + H2S04 — 2RCOOH + Na2S04
Shundan so‘ng aralashma bir soat tindiriladi va 6 qozondan 

yog‘ kislotasi 13 nasos yordamida 7 yuvish qurilmasiga yuboriladi va 
bu yerda 5 sig'imdan suv yuborilib yog' kislotasi tarkibidagi sulfat 
kislotasi va sovun qolmaguncha yuviladi. Bunda yog‘ kislotasining 
massasini 50-100 % miqdorida issiq suv ishlatiladi. Yuvish vaqtida 
sig'imdagi massa bug‘ yordamida qaynaguncha qizdiriladi 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‘ kislotasini distillatsiyalash

Xalq xo‘jaligini sifatli va turli fraksiyadagi yog' kislotalariga 
bo'lgan talabini qondirish uchun yog' kislotasi xomashyosi 
distillatsiyalanadi yoki rektifikatsiyalanadi.

Yog‘ kislotalarini distillatsiyalashda ular tarkibidagi yengil 
uchuvchan erkin yog' kislotalari, kam uchadigan yuqori haro ratda  
qaynaydigan organik rang beruvchi moddalardan va uchmaydigan 
(parchalanmagan neytral yog'dan, metalli sovundan, mineral 
tuzlardan, oqsil moddalardan).

Normal atniosfera bosimida (760 mm.sim.ust.) yuqori 
molekulali yog' kislotalari -  stearin, palimitin, olein, linolin va 
boshqalar yuqori haroratda qaynaydi va distillatsiyalash ja ra y o n id a  
parchalanadi.
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S hu  sababduri ham qaynash wcratini pasaytirish uchun 
d istilla ts iy a lash  jarayoni vakuumda amalga oshiriladi, distillatsiyalash 
ja ra v o n id a  o‘tkir bug‘dan foydalaniladi.

Distillatsiyak sh jarayoni uzlukli va uzluksiz usullarda amalga
oshiriladi.

Yog1 kislotalarini uzlukli uiulda distillatsiyalash. Bu
jarayonni texnologik sxemasi 150-rasn da ко rsatilgan. Sig'im 1 dan
6 0 -7 0 °  С  gacha qizdirilgan yog‘ kislotiUiri vakuum ta'sirida 2 

vakuum quritish qurilmasiga o‘tadi va bu yerda 120° С  gacha 
qizdirilib quritiladi. Quritilgan yog* kislotalari 3 distillatsiyalash 
kubiga yuboriladi. Distillatsiyalash kutida mahsulot 21 bug' 
generatoridan zmeyevik orqali kelayotgan yuqori haroratli bug* 
yordamida qizdiriladi.

150-rasm. Yog' kislotalaiini uzlukli usulda distil atswalasli jarayonining texnologik sxemasi 
I yog ' kislotasi ucnun sig'im; 2-vakuum-qurintl. qwilmaii; J-distillaisiyalsh kubi; 4- sirtiy 

kondensator; 5,11,13-bug' ejjektorlan; 5-tutg’ch; 'i-giidronyig'ish sig'imi 8- 
distillatsivalangan yog ' kisloiasini yig ‘ish rig ‘im ; 9-k ch.k molekuhili yog ‘ 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 sovitishsuvmiqabul jihsh sig'uii; 21-bug'gtneratori; 22-sm
qadbyjch.

Yog' kislotalarini distillatsiyalan;shi 22Ci-230° С haroratda, 10 
mm.sim.ust. kup boimagan bosimda cizdirilgan bug‘ni 1,2-1,3 a t 
bosimida olib boriladi. Distillatorda jug ‘largan yog‘ kislotasi va suv 
bug'i 4 sirti kondcnsatorga o'tadi, kordensaiorda sovib suyuqlikga
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aylangan yog' kislotasi 8 sig‘imga to‘planadi. Kondensatsiyalan 
magan bugMar 5 bug4 ejektori yordamida so‘rilib 6 ushlagichdan o ‘t'h 
10,12 barometrik kondensatorga beriladi. Distillatsiyalash kubid* 
bug Чап may 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 qismi yoysimon 
bo‘lim silindr shaklidagi qurilma. Qurilmaga qizdirib quritilgan v o r ‘ 
kislotasi II quvurdan, 7 tarqatish tarelkasi orqali qurilma ichiM 
tomchi holatida sepiladi. Bu yerda mahsulot ikki qavatli 9 
zmeyeviklar yordamida qaynatiladi. Qurilmaga qizdirilgan o ‘tkir bug4 
12 quvur orqali 6 aylantirish trubasiga beriladi. Bug‘langan y og‘ 
kislotalari 3 tomchi ushlagichga urilib tarkibidagi tomchilardan 
ajratiladi va 1 quvurdan kondensatorga o‘tadi.

151-rasm Distillatsiyalash kubi:
I-yog' kislotalari bug 7 chiqadigan 

quvur; 2-yoysimon qopqoq; 3-tomchi 
qaytargich;

4-luuatisli oynasi 5-kub devori; 6- 
aylanish trubasi; 7-tarqatish tarelkasi;

8-bug' sachratgich;
9-qizdirish zmeyevigt;

10-manometr о rnatish jo  mragi; 11- 
yog ' kislotasi kinsh quvuri; 12- 
aylantinsh quvirtga о 'tkir bug' 

yuborish irubasi; 13-ushlab turuvchi 
layanclilar. 14-namuna olish 

jo  mragi; / 5-komlensat chiqadigan 
jo  mrak;

16- gudron m ho shatish quvuri: 17- 
bug ' yuborish jo  mragi;

/  %-sachratgishga bug' yuborish 
quvuri; 19-luk

Yog kislotalarini 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: 
l-ktirp'is: 2-suv qavat; 3-ikki devorli 

sovitish stakam;
4-io‘siqlar; 5-yog' kislotalari bug'

о ‘tiih t.rqishi; 6-yog" kislota bug ‘lari 
kir.sh quvuri; 7-rovitish kondensati 

chiqadigan jo ‘mrak,
8soJuqsuvni o ’tkazish quvuri;

9-0 'tish quvuri;
’0-kondinsatstyala>m\agan bug'chiqish 

quvuri; 11 -sovitish suvi kiradigan 
jo 'мгак;

12-aistillatsiyalanganyog' kislotasmi 
bo 'shatish jo ‘mragi.

Korpus 1 va stakan orasidagi aylanma bo'shliqqa aylanma 4 
to‘siqlar o'matilgan bo'iib, yog' kislotasi bug'lari mana shu 
to'siqlardan aylanma hjarakat qiladi. Sovitish suvi 11 jo'mrakdan 
kirib 8 patron orqali kirib 7 jo'mrakdan chiqadi. 6 quvurdan kirgan 
yog' kislotasi va suv bug'lari aylinma kanaldan harakatlanib 
kondensatsiyalanadi va 12 jo'mrakdan chiqariladi, kondensatsiyalan- 
magan bug'lar 9 quvur orqali 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 qizdirgich-qurilgtcfi;
5-sirtiy kondensator; 6-distiJlatsiyalash kubi; 7-g‘ilq/li kondensator; 8-yuvish qurilmasi: 9 

10, 16, 19-sovitgich; 11-bug4 ejjekiorli 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.
'JV ,rji.

Yog kislota xomashyosi 25 sig'imdan 20 me’yorlovchi nasos 
orqali 1 isitgichga isitilib 2 vakuum quritish qurilmasiga uzatiladi. Bu 
yerda 80—100 С haroratda va 6 kPa bosimda quritiIib bir qism namlik 
va havodan ajratiladi. Shundan keyin yog‘ kislotasi 20 me’yorlovchi 
nasos orqali 3 qizdirgichga va undan 4 seksiyali qizdirish qurilmasiga 
keladi. Bu yerda 140° С gacha qizdirilib 6 distillatsiyalash kubini 
birinchi seksiyasiga va keyingi seksiyalariga uzatiladi. 
Distillatsiyalash kubini birinchi seksiyasida 150° С bo'lsa to'qizinchi 
seksiyasida 240° С bo‘ladi. Har bir seksiyada bugMatishni tezlatish 
uchun о tkir bug‘ yuboriladi. Vakuum quritgich 2 dan va seksiyali 
qizdirgich 4 dan chiqayotgan bug1 5 sirtiy kondensatorga suqlantirilib
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



b u g ‘lar 10 sovitgichda kondesatsiyalanib 8 yuvish qurilmasiga va 
u n d an  21 sig‘imga yig'iladi

Distillatsiyalash kubida qolgui tarkibida 60 %cha erkin yog' 
kislotasi bo'lgan qoldig' qurilma n  to'qqiz inchi seksiyasidan o'z 
o q im id a  15 kubga tushadi va bu yerda hare rati yuqori bo'lgan o'tkir 
bug' yordamida 250° С haroratda distillatsiyalanadi. Bu kubda 
bug lanayotgan yog' kislotalari b u j i  9 sovitgichga va kondesatsiya- 
langan yog' kislotalari 20 me’yorlovchi nasos orqali 26 sig'imga 
yig'iladi. Kub 15 dagi gudron 16 scvitgich orqali 17 yig'gichga 
yig'iladi.

Ustanovkaga vakuum uch bosqichli bug'ejjektorli vakuum-nasos
11 orqali hosil qiliradi.

Qizdirish-quritish qurilmasi. Etu qurilma 154-rasm, yog' 
kislotalarini 100 clan 140° Cgacha qizdirish uchun ishlatiladi. Bu 
qurilma silindrsimon ko'rinishda bo'iib, yoysimon 10 qopqoq, 4 
tubdan va ostki qismiga uchta aralaiigan silindrsimon kamera 3 
joylashtirilgan. Ha- bitta ajraladigar kameaga flaneslar yordamida 
qizdirish 6 zmeyeviklar o'matilgan. Qurilmani 11 ostki qismi, 5 
vertikal to'siqlar yordamida uchta sek:orgi ajratilgan. Qurilmaga 1 
jo'mrak orqali o'tkir bug' yubcriladi. Yog' kislotasi birinchi 
scksuyaga 2 jo'mrak orqali yuboriladi, yog' kislotasi big' yordamida 
zmeyeviklarda qizib yuqoroga ko'tariladi va 7 sferiksimon 
qaytargichga urilib tomchi holatida sachravdi va qolgan ikkita 
seksiyaga o'tib qiziydi va 12 bo'shatish jo'mragi orqali 
distillatsiyalash kubiga. ,

Hosil bo'lgan suv va yengil jchuvchar yog' bug'lari 
ajraladigan 9 nasadka rashig halqasielan o'tib vakuum sistemasi orqali 
kondensatorga ketadi. Qurilma ichini kizatish uchun ikkita 8 kuzatish 
oynasi o'matilgan Qurilma ichida ta’miilash ishlarini bajarish 9 
nasadkani olish orqali amalga oshadi.

Distillatsiyalash kubi. Bu qurilrm. 155-rasm silindrsimon 
ko'rinishida bo'iib, uni ustki qismi 6 ellipsiirnon qopqoqdan va tekis 
tubdan iborat. Qtrilmani ostki (|ism da ajraladigan to'qqista 11 
kamera joylashtirilgan.



H f  -rasHt. Yog kislotalanni kondesatsiyalash qo sh sirtiy kondcnsalor qunlmasi:
I-bug yuborish quvuri; 2-yog' kislotasi kiradigan quvur; 3-ajraluvchi kamera; 4-tubi; 5- 

to stqlar; 6-qizdmsh zmeyeviklari; 7-qaytarish to siqlan
8-kuzatish oynasi; 9-ajraluvchi rashiga halqasi. 10-ustki qopqoq; 11-pastki qismi; 12-yog1

kislotasini chiqish quvuri.



----»■«'.. I),
155-rasm. Uzluksiz ishlaydigan yog' dslotalar ni distillatsiyalash kubj: v.

I-korpus; 2-kuzatish cynasi; 3-pastki zonl; va; ;<-muhofazolovchi klapin; 6-ustki 
qopqoq .’-ustki zonl: 8-yog' kiihtas1 bug lari chiqish quvuri/' •

9-luk; 10-slakan; 11-air,ililadigan qizdirish kt met atari 111-qizdirish dementi; 13-o‘tish 
quvuri; 14-yog' kislotasi kirishjo'mragi; 15-0''kir bug kirtshjo ‘rtragi; 16-qoldiq 

chiqadigcn quvur.

Ajraladigan kameralami ostki qismiga flanes yordamida 
qizdirish elementlari 12 o'matiladi. Kutning hamma ajraladigan 
kameralari tutash idishdek bo'iib, o'zaro va ustki qismi 13 o'tish 
quvuri orqali tutashtirilgan.

Yog' kislotalari kubga, I markaziy seksiyaga 14 jo'mrak orqali 
kiradi va 15 jo'mrak orqali kirayctgan o'tkir bug' orqali qizdirish 
turubalari atrofidari yuqoriga ko'tariladi va qizib bug'lanadi.



BugManmagan suyuqlik 10 stakanga tushib undan ikkinch va shunday 
qolgan kameralarga o'tib qizib bugManadi.

Yog4 kislotasini birin-ketinlik bilan birinchi seksiyadan 
to‘qqizinchi seksiyagp o‘tishi davomida uning harorati 230° С gacha 
ko'tariladi va kfclota soni kamayib boradi. Kub ostidagi qoldiq 
uzluksiz ravishda to‘qqizinchi seksiyadan 16 quvur orqali chiqarilib 
boriladi. Hosil boMgan bug* 3va 7 zontdan, 4 chambaiakdan o‘tib g 
quvurdan chiqadj. Qurilmada tozalash va taimirlash ishlarini bajarish 
uchun ikkita 9 luk o'matilgan. Qurilma ishini kuzatish uchun to‘rtta 2 
kuzatish oynasi o‘matilgan. V

NAZORAT SAVOLLARI
1. Paxta yog‘i soapstokidan yog‘ kislotalari olish.
2. Yog‘ kislotasini distillatsiyalash.
3. Yog1 kislotalarini uzlukli usuida distillatsiyalash jarayonini 

texnologik sxemasini tushuntiring.
4. Distillatsiyalash kubini konstruksiyasini chizing va 

ishlashini. tushuntiring*
5. Yog1 kislotalarini kondesatsiyalash qo‘sh sirtiy kondensator 

qurilmasini ishlashini tushuntiring.
6 . Yog1 kislotalarini kondesatsiyalash qo‘sh sirtiy kondensator 

qurilmasi. Konstruksiyasini chizing va ishlashini tushuntiring.
7. Yog1 kislotalarini kondensatsiyalash qo‘sh sirtiy kondensator 

qurilmasi.
8 . Uzluksiz ishlaydigan yog1 kislotalarini distillatsiyalash kubini 

konstruksiyasini chizing va ishlashini tushuntiring.



FOYPALAMLGAN ADAB1YOTLAR

1. Karimov A.I. “Jahon moliyaviy kjtisoiiy inqiro/i. 0 ‘zbekiston 
sharoitida uni bartaraf etishning yo‘llari ''a choralari”. O'zbekiston. 
-T. 2009.

2. В.А.Масликов. «Технологическое оборудование производства 
растительных мисел». -М.: «Пищевая промышленность» 1974. 
С 430.

3. И.В.Гавриленко. «Оборудование дл! прэнзводства растительных 
мисел». -М.: «Пищевая промыиленностьк. 1978, С 310.

4. А.М.Журавлев и др. «Оборудование жиропереработываюших 
предприятий». -М.: «Пищевая промышленность» 1976. С 315.

5. Е.Д.Ситников. «Практикум по расчетам оборудования 
предприятий для производства жир)в и жирозаменителей». -М.: 
«Агропромиздат» 1991. С 120.

6. Е.Е.Файнберг и др. «Технолэгическое проектирование 
жиропереработывающих предп эият^й». -М.:«Пишевая промыш
ленность», 1993.

7. В.М.Копековский и др. «Технология производстве растительных 
масел». -М.: «Пищевая промышленность». 1982. С 416.

8. А.Г.Сергеев и др. «Руководства по технологии получения и 
производства рктителных масел и хире в».-JL: ВНИИЖ.Т1.К.

9. В.П.Кичигин. «Технология и ехнохимический контроль 
производства растительных масел». -М.: « Пищевая промышлен
ность». 1976. С 346.

10. Г.Щербаков. «Технология получгння растительных масел» -М.: 
«Легкая и пищевая промышленность», 1984. С 140.

П. У.Х.Халимова. «Усимлик Сглара ишлаб чикариш технологияси». 
-Т.: «Укитувчи». 1982. 240-бет.

12. Н.С.Арутюнян и др. «Технология пе{>еработки жиров». -М.: 
«Агропромиздат» 1985. С 368.

13. Е.П.Кошйвой. «Оборудование для производства растительных 
масел». -М.: «А гропромиздат». 1991. С 208.

14. Б.Н.Чубинидзе и др. «Оборудование предприятий масложировой 
промы ш ленности». -М .: «А грогром  « д а г» . 1985. С 304.

15. Н.Ш.АбдуллаеЕ-а ва бошк. «Усимлпк v о£лари ишлаб чикариш 
технологияси» фанидан маърузалар мазни. Бухоро, «Муаллиф» 
2000. 150-бет.

245



MUNDARIJA

K irish.................................................................................................................................3
Y og'-m oy sanoati texnologik uskunaluri to ‘g‘risida umumiy tu sh u n c h a ..7 
B irinchi qism. Moyli xom ashyolarni, moy olishg:* tayyorlash
q u ril ma la r i-------- -— _____ _— ..........—...........................................— ....... ........... 11
1-bob. Moyli u ru g 'la rn in g  va u larn i qay ta ishlash m ahsulotlarin i fizik- 
texnik xususiyatla ri...............___—................ ..................................................... .. 11
1.1. Moyli urugMarni shakli va oMchamlari......................................................... | l
1.2. Fizik-tcxnik xususiyatlari....................................................................................14
1.3. Aerodinamik xususiyatlari................................ ............................................... 15
2-hob. Moyli xom ashyolarni tashish , tushirish  va ko 'chirish qurilm alari.

2.1. Moyli xomashyolarni tashish va tushirish qurilmalari.................................17
2.2. Xomashyolarni uzatishning mexanik qurilmalari....... is............................... 18
2.3. Xomashyolarni uzatishning pnevmatik q u r i l m a l a r i . ...........................22
3-bob. Moyli u ru g 'la rn in g  begona ara lash  m oddalardan tozalash 
q u rilm a la ri---------- ......-------------------------- -------.........__ __________ ___....... 23
3.1. Moyli urug'lam i oMchami va shakli bo 'yicha tozalash qurilmalari..........23
3.2. Moyli urugMarni aerodinamik xususiyatiga asosan tozalash qurilmalari. 
 .......... ...... ...................................... ................... ......29
4-bob. Moyli urugM arni m aydalash  va qobig‘idan a jra tish  q u rilm a la ri..36
4.1.Moyli urugMarni maydalash usullari va qurilmalari....... ........ .....................37
4.2.Maydalangan moyli urugMarni po'chog* va m ag'izga ajratish qurilmalari.
...... .......... ........... ........................................................................................45
5-bob. Moyli u ru g 'n i, magMzni va qay ta ishlash m ahsulctlarn i yanchish 
q u rilm a la ri................................................................................................................. „49

5.1. Moyli urug'ni va m ag'zini yanchish qurilm alari................................50
5.2..Kunjarani maydalash qurilmalari.....................................................................55
IK K IN C H I Q ISM . Presslash usulida moy olish va moyni b irlam chi 
tozalash qu rilm alari.........................................................__........____________ .57
6-bob. Y anchilgan m ag 'zga issiqlik bilan ishlov berish q u n lm a la ri___...5 7
6.1. Yanchilgan mag'izni namlash va isitish qurilmalari..................................58
6.2.Mag‘izni qovurish qurilmalari.........................................................................«59
6.3.Qovurish qosqonini issiqlik hisobi.................................................................... 64
7-bob. Presslash usulida moy olish q u r ilm a la r i ..................................... „ .„ « 7 0
7.1. Presslash qurilmalari va ulami asosiy ishchi qismlari..................... ...........71
7.2. Bir qism va oxirigacha moy olishda qoMlaniladigan shnekli presslash 
qurilmalari.............. ...................................................................................................... 76
8-bob. Presslash usulida olingan m oyni b irlam chi tozalash____ _______ 85
8.1. Moy tarkibidagi aralash moddalar va ulami tozalash usullari...................85
8.2.Moyni tindirib va filtrlab tozalash .....................................................................88
U C H IN C H I Q ISM . L kstraksiyalash  usulida moy olish qurilm a la r i....... 9 1

246



f  g.boh. Ekstraksiyalash q u rilm alari va u lam ing  tu r la r i ................................ 91
i - 9  | Shnekli eks traks iya lash  q u r i lm a la r i ......................................................................... 94

9 2. K o'p bosqichli sug 'o rish  usulida ishlaydigan lentali, korzinali, rotorli 
ekstraksiyalash q u r ilm a la r i................................ ................... .............................105
10-bob. M istsellaga ishlov berish q u r ilm a la r i................................................ 113
10.1 Mitsellani filtrlash qurilmalari...................................................................... 113
10.2. Mitsellani distillasiyalash qurilmalari.........................................................116
11-bob. Shrot tark idagi erituvchini ajra tish  va shro tn i saqlash 
q u r i l m a l a r i ................... 129
11. Shrot tarkibidagi erituvchini holati va ajratish usullari..............................129
11.2. Shnekli bug'latgich qurilmasi....................................................................... 130
11.3. Qasqonli (toster) bug'latish qurilmasi.........................................................132
11.4. Shrotni kondensatsiyalash va saqlash qurilmalari...................................134
T O 'R T IN C H I QISM . M oylam i qayta ishlash q u rilm alari............ ...........137
12-bob M oylarni qayta ishlashda qo 'llaniladigan q u rilm alar ularni 
bo' I i n ish i. .................................................................................................... ............... 137
13-bob. M oylarni rafinatsiyalash q u rilm a la ri................................................ 139
14-bob. M oylarni quritish  va rangsizlantirish  q u rilm a la ri........................ 149
14.1. Moylarni quritish qurilmalari........................................................................ 149
14.2. Moylami rangsizlantirish qurilmalari.........................................................154
15-bob. M oylarni h idsizlantirish q u rilm a la ri................................................. ISM
16-bob. M oylarni gidrogenizatsiyalash q u r ilm a la r i .....................................168

1 * ./7-bob. Vodorod ishlab ch iqarish  va ishlatilgan vodorodni tozalash
q u rilm a la ri............. ....... .......................................................... .......................... 176
17.1 .Elektrolitik usulda vodorod olish qurilmalari........................................... 176
18-bob. K ata lizator tayvorlash q u rilm a lari.....................................................183
19-bob. M argarin  ishlab ch iqarish  uchun ishlatiladigan q u rilm a la r......189
20-bob. Mayonez ishlab ch iqarishda ishlatiladigan
q u rilm a la r ...................................................................................................................201
21 -bob. Y og 'larni parchalash  q u r ilm a la ri....................................................... 207
22-bob Sovun ishlab ch iqarishda ishlatiladigan q u rilm alar va ularni 
h isoblash ...................................a.................... 214
22.1. Uzlukli usulda sovun pishirish qurilmalari................................................ 216
22.2.Uzluksiz usulda sovun pishirish qurilmalari............................................... 219
22.3.Sovunni sovutish. kristalizasiyalash va quritish qurilmalari................... 222
22.4.Sovun ishlab chiqarish qurilmalarini hisoblash..........................................227
23-bob. G liserin ishlab ch iqarishda ishlatiladigan 
q u rilm a la r  228
24-bob. Yog4 kislotalari ishlab chiqarishda ishlatiladigan q u r ilm a la r .234
24.1.Paxta yog 'i soapstokidan yog' kislotalari olish..........................................235
24.2.Yog' kislotasini distillatsiyalash................................................................. 236
Foydalanilgan a d a b iy o tla r.................................  ......245

247



N.Sh. A bdullayev, Q .4 .  M ajidov 
A. A. Sultonov, Z  N. Abdullayev»

O S IM L IK  MOYLARI ISIILAB CHIQARISH VA 
IILARNI QAYTA ISHLASH SANOATINING  

JIHOZLARI VA USKUNALARI

(k a s b -h u n a r  k o l l e j i  о  ‘q u t c h i i a r i  j c h u n  о  *quv g o  ‘U a n m u )

Muharrir: 
Tex. muhar: 
Operator: 
Musahhih:

S. Badalboyeva 
N.Hoshimov 
N. Vluhitdinova 
l.(Jo‘z yev

Terishga ruxsat etildi 27. 01. 2Э12. Bosi>hga ruxsat etildi 15.03.2012. 
Qog'oz bichimi 60x84 1/16. Times New F.oman gamiturasida chop etildi. 

Hajmil5,5 b.t. Adadi 20C nus<a. BuyurtmaXo 13

«DIZAYN-PRESS» VICUJ nash riyo ti

N ashriyot l i tsen z iyas i: Al Vt 183. 08. 12. 2010

M CIIJ “Sharq-Buxorc** bosma tom sida  chop etildi.
B uioro  shahri, (Vzbeki.ston Mustaqilligi ko'ehasi 70/2 u>.

TdcfNU <H36>) 22!-46-46.

f t


