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KIRISH

Yog‘-moy sanoati respublika oziq-ovqat sanoatining yetakchi tarmoqlaridan 
bin. 0 ‘zbekistonda qadimdan o‘simlik moyi kunjut, zig‘ir, raps, maxsar unjg‘i, 
paxta chigiti, poliz ekinlari um g‘laridan juvozlarda oiingan. 0 ‘zbekistonda 
paxta chigitidan moy oluvchi dastlabki zavod 1884-yiii Q o‘qonda qurilgan. 
Respublikada sanoatning bu tarm og‘ida paxta, soya, raps, meva danaklari 
hamda sabzavot urug‘laridan olinib, atlr-upa, farmatsevtika va oziq-ovqat 
sanoati tarmoqlarida ishiatiladigan yog‘iar, margarin mahsulotlari, mayonez, 
xo‘jalik sovuni, atir sovun, lexnika maqsadlari uchun boshqa turli mahsulotlar 
ishlab chiqariladi. 0 ‘simlik moyi ishlab chiqarishda yiliga o‘itacha 2,1 mln t 
dan ko‘proq paxta chigiti va raps, zig‘ir, maxsar umg‘i, shuningdek, import 
bo‘yicha olinadigan soya dukkagi qayta ishlanadi. Respublika yog‘-moy sanoati 
oziq-ovqat sanoati umumiy mahsuloti hajmining 40% ga yaqinini beradi. 
Tarmoq korxonalarida ishlab chiqariladigan mahsulotlar, xususan paxta moyi 
eksportga chiqariladi. Koson, Guliston yog' ekstraksiya, Farg‘ona yog‘-moy, 
Q o‘qon yog‘-m oy, Toshkent yog ‘-m oy, K a ttaqo ‘rg ‘o n  yog‘-m oy, 
Surxonoziqovqatsanoat va Urganch yog‘-moy hissadorlik jamiyatlari (HJ) 
tarmoqdagi eng yirik korxcnalardir.

«Effektiv oyl» xorijiy korxonasida meva danaklari va sabzavot 
urug‘laridan moy ishlab chiqaradigan maxsus zavod ishlaydi. Bu zavodda 
15 nomdagi meva danagidan m oylar (o‘rik, shaftoli, pom idor, uzum va b.) 
ishlab chiqarish o ‘zlashtirilgan. Toshkent yog‘-moy kom binatida margarin 
mahsulotlari va mayonez, tarm oqdagi 10 ta korxona F arg 'ona, Yangiyo‘l, 
Andijon, Urganch, Kattaqo‘rgon va boshqa yog‘-m oy H Jlarida xo‘jalik 
sovun ishlab chiqariladi. Farg‘ona yog‘-m oy HJda turli kichik o ‘lchamdagi 
a tir sovunlar ishlab chiqariladi. T arm oq korxonalarida texnologik 
jarayonlarni avtomatlashtirish, xorijiy ilrm alar uskunalari bilan jihozlash 
ishlari davom ettirilmoqda. K orxonalarni texnikaviy jiha tdan  qayta 
jihozlashda Krupp, Sket (G erm aniya), «Alfa-Laval» (Shvetsiya ), «Jon 
Braun», «Karver», «Kraun» (A Q SH ), «Matstsoni», «Bollista» (Italiya), 
Germ aniya, Polsha, Ukraina, Rossiya firmalari bilan ham korlik yaxshi 
samara bermoqda.

Respublikamiz iqtisodiy m ustaqilligining bugungi bosqichida korxo- 
nalarda o'rnatilgan jihozlardan ehtiyotkoriik bilan foydalanish, ularni 
ishlatish m uddatini uzaytirish uchun  profilaktika va ta ’m irlashni amalga 
oshirish lozim. Shu bilan birga eskirgan jihozlarni xorijda ishlab chiqa- 
rilgan kamxarj texnika bilan alm ashtirishni yo‘lga q o ‘yish bugunning



talabidir. Kelajakda respublikam izning mashinasozlik bazasida yog‘-moy 
sanoati jihozlarini ishlab chiqarishni yoMga qo‘yish chora-tadbirlari 
ko‘rilm oqda.

T arm oqning asosiy vazifalari — yog‘-moy mahsulotlari ishlab chiqa­
rish texnologiyasini mukammallashtirish, yog‘-moy mahsulotlar chiqishini, 
texnologik yo‘qotish va sarflarni aniqlash hamda kamaytirish, yangi 
s tan d artla rn i ishlab chiqish , tayyor m ahsulotlarni sertifikatsiyalash 
hisoblanadi. Bu choralar tarm oqning  texnik taraqqiyotiga, yog‘-moy 
korxonalarining ish unum dorligini oshirishiga olib keladi. ,Bu masalalami 
hal qilishda chuqur bilim va yetarli ko‘nikmaga ega bo‘lgan kasb-hunar 
kollejlarining bitiruvchilari asosiy o ‘rinni egallashadi.

Hozirgi vaqtda respublikamizning ko‘pgina viloyatlaridagi kasb-hunar 
kollejlarida «Yog‘-moy m ahsulotlari ishlab chiqarish» yo‘nalishi bo‘yicha 
kichik mutaxassislar tayyorlanm oqda. Ushbu o‘quv qoMlanma m ana shu 
yo 'nalish  bo 'y icha ta ’lim olayotgan o ‘quvchilarga yog‘-m oy mahsulotlari 
ishlab chiqarish texnologiyasini o ‘rgatish, talabalarning talab qilinadigan 
bilim  va k o ‘nikmaga ega boMishini ta ’minlash uchun m o‘ljallangan.

T arm oqning bundan keyingi rivojlanishi ham ana shu kichik m uta- 
xassislarning fidokorona m ehnatiga bog‘liq. Ular zimmasiga xomashyoni 
sifatli qabul qiiib olish, saqlash va ishlab chiqarishga uzatishning ilg‘or 
yo‘llarini topish, yog‘-m oy m ahsulotlari ishlab chiqarish texnologik 
jarayonlarining optimal rejimlarini ta ’minlash, barcha bosqichlarda texnik- 
kim yoviy nazoratni yo‘lga q o ‘yish, yo‘qotish va sarflar m iqdorini 
kam aytirish, shu bilan birga yog' chiqishini ko‘paytirish chora-tadbirlarini 
ko‘rish, ishlab chiqarishning ratsional rejalarini ishlab chiqish va amalga 
tatbiq qilish, fan va texnika yutuqlaridan foydalangan holda mahsulot sifatini 
oshirish choraiarini ko‘rish, shuningdek, mahalliy xomashyodan foydalanib, 
ozuqaviylik va biologik qiymati yuqori boMgan yog‘-moy mahsulotlarining 
yangi turiarin i ishlab chiqarishdan iboratdir.



/b o 7 /m .O ‘S IM LIK YO G ‘LARlNI ISHLAB CHIQARISH

1-bob. PRESSLASH USULl BILAN YOG* ISHLAB CHIQARISH 

1’§. Yog' olinadigan xomashyolar

0 ‘simlik yangidan unishi va o ‘sishi uchun o ‘simUk o ‘z urug‘ida energiya 
yig‘ishi kerak. Bunday energiyani to ‘plash va to urug‘ yerga tushguncha 
buzmasdan saqlashning eng yaxshi yo‘li yog‘ to‘plashdir. 0 ‘simlik o‘z umg‘larini 
bir rezervuar singari tuzib, uning ichiga kelgusi avlod uchun zarur bo‘lgan 
ovqatni — yog‘, oqsil, fosforh va qandli organik binkm alar holida joylaydi.

Bizga m a’lum boMgan deyarh ham m a o ‘sim liklam ing urug'lari tarki- 
bida ozmi-ko‘pmi yog‘ albatta bo‘ladi. Lekin moyli xomashyolar deb sanoat 
miqyosida yog‘ ishlab chiqarilganda iqtisodiy sam ara beradigan moyli 
urugMarga aytiladi.
'^ M o y ii xomashyolarga quyidagilar kiradi;

1. Faqat yog‘ olish m aqsadida o ‘stiriladigan o ‘sim liklar urug‘i 
(kungaboqar, raps, kunjut).

2. Faqat yog‘ olish m aqsadida emas, balki boshqa maqsadlar uchun 
ham o‘stiriladigan o‘simliklar urug‘i:

a) to ‘qimachilik sanoati uchun yetishtiriladigan o ‘simliklar urug‘i (paxta, 
kanop);

b) atir-upa sanoati uchun ekiladigan o‘sim liklar urug‘i (koriandr- 
kashnich);

d) eng qim matbaho qismi oqsil va uglevod b o ‘lgan o ‘simlik!ar urug‘i 
(soya, gorchitsa, yeryong‘oq).

3. Meva, sabzavot va poliz ekinlarini urug‘i ham  ikkinchi darajali yog‘ 
olinadigan xomashyo hisoblanadi:

a) boshqa ishlab chiqarish korxonalarining chiqindisi (makkajo‘xori, 
gurunch va bug‘doy kurtaklari);

b) tarkibida yog‘i bo‘lgan oziq-ovqat sanoati chiqindilari (o‘rik, shaftoli, 
olcha, olxo‘ri, uzum danaklari, qovun, tarvuz, pom idor urug'lari).

0 ‘simlik urug‘i, ya’ni yog‘ olish mumkin bo‘lgan xomashyo 2 guruhga 
boMinadi:

1) po‘stloqH; 2) p o ‘stloqsiz.
Po‘stloqli urug'larga quyidagilar kiradi: kungaboqar, paxta chigiti, soya, 

yeryong‘oq, ya’ni ular qayta ishlanganda, albatta , chaqiladi va m ag‘iz 
po‘stloqdan ajratiladi. Ikkinchi guruh urug 'lar chaqilm aydi. Bu urugMar 
chaqilmasligiga sabab, ulam ing po ‘stlog‘i yupqa va m ag‘izga yopishgan 
holda bo‘ladi. Agar ishlab chiqarishda, ya’ni qayta ishlaganda bu urugMar 
chaqilsa, yog'ning chiqishi kamayib ketadi, chunk i chaqilm ani ajratish 
paytida elaklar orasidan po‘stloq bilan birgalikda m ag‘iz ham  o ‘tib ketadi.



U rug'lar yog'liligiga qarab uch qismga: 1) seryog‘ urug‘lar; 2) o ‘rta- 
clia yog'li u rug 'lar; 3) kam yog’li urug‘larga bo‘linadi.

Seryog‘ urug'iarga: kunjut, kanakunjul, kungaboqar, zig‘ir kiradi. 
Ularning m ag‘izi tarkibida 56—75% yog‘ bo'ladi.

0 ‘rtacha yog‘li urug'larga: cliigil, yeryong‘oq, raps kiradi. Ularning 
mag‘izi tarkibida 36—55% yog‘ boMadi.

Kam yog‘li urug‘larga: soya va shunga o‘xshasii o‘simliklaming urug‘lari 
kiradi. U lar tarkibida 15—35% yog‘ b o ‘ladi.

Quyida urug‘i sanoat ahamiyatiga ega, yog‘ olishda asosiy xomashyo 
bo‘lgan o ‘sim liklar haqida qisqacha m a’lumot beriladi.

Yeryong‘oq — dukkakdoshlar oilasiga kiradigan bir yillik o‘simlik. U — 
o'rtacha balandlikda (60 sm), sershox bo'lib, ikki turi: yerga yotib o ‘suvchi 
va buta shaklida o ‘suvchi turi bor. Bir to ‘p o‘simlikda mingdan ortiq meva 
bo‘lishi m um kin. Vegetatsiya davri 120—150 kun davom etadi. Gullash va 
pishish davri ancha cho‘ziladi. Shuning uchun ham hosili bir vaqtda pishib 
yetilmaydi. Yong‘oqni pishgan-pishmaganligini bilish qiyin, chunki uning 
guli changlanib b o ‘lgach, shonasi yer tagiga kirib ketadi va mevasi o ‘sha 
yerda pishadi. Shuning uchun ham yeryong‘oq deb ataladi.

Yeryong‘oq  m evasining shakli va hajmi har xil: yirik-mayda, uzun- 
choq, ikki-uch b o ‘g‘imli va hokazo bo‘ladi. Mag‘zi qizil rangh yupqa po‘stga 
o ‘ralgan bo‘lib, qattiq  po‘choq ichida joylashgan. Urug‘larning 20—35% 
po‘choq va 65—80% m ag‘izdan iborat. MagMzning yogliligi 53% gacha 
yetadi. Naviga qarab tarkibida 35—60% gacha yog‘, 20—40% gacha oqsil 
moddasi bo‘ladi. Oqsili 17% gacha albumin, 17,5% globulin va 16% gacha 
glutamindan tashkil topgan. Shuning uchun yeryong‘oq kunjarasi konditer 
mahsulotlari tayyorlashda ishlatiladi. Yog‘i zaytun yog‘iga o ‘xshash sifatli 
bo‘lib, yog‘ kislota tarkibi 6—8% palmitin, 2—7% stearin, 0,8—7% araxin, 
50—70% olein va 14—37% linol kislotalaridan tashkil topgan. Yeryong'oq 
M DH da Rossiya, Ukraina va Kavkaz respublikalarida ham ekiladi.

Kunjut — b ir yillik o‘simlik bo‘lib turlari juda ko‘p. Urug‘ining rangi, 
shakli, yog‘liligi va vegetatsiya davrining uzun-qisqaligi jihatdan har xil navlar 
bo'ladi. 0 ‘rta Osiyoda ekiladigan kunjut past bo‘yli, erta pishar, urug‘ining 
moyliligi 55—56%, rangi oq, sariq, pushti va binafsha tusda. Shakli 
tuxumsimon, bo‘yi 2,7—3,9 mm, eni 1,6—2 mm va qalinligi 1 mm bo‘ladi. 
Yaxshi quritilgan kunjut bir yilgacha buzilmay saqlanadi. Hindistonda 
quritilgan zig‘ir va kunjut sopol xumlar, bidon yoki jut qoplarda saqlanadi. 
Kunjut yog‘i m azali, yog‘ kislota tarkibi 36—48% olein, 35—55% linol, 3— 
9% palmitin va 3—6% stearin kislotadan iborat. Kunjut yog‘i va kunjarasi 
holva va boshqa konditer mahsulotlari tayyorlashda ishlatiladi.

Z ig‘ir — zig 'irn ing  bir necha turi bor. Yog‘-moy sanoarida ishia­
tiladigan zig‘ir Shim oliy Kavkaz, U kraina, Rossiyaning qoratuproq 
oblastlarida, Q ozog‘iston, 0 ‘zbekiston, Tojikiston, Qirg‘izistonda ekiladi. 
Zig‘ir urug‘i qobiqqa o ‘ralgan bo ‘lib, bu qobiq endosperma bilan qattiq 
yopishgan. E ndosperm adan keyin urug‘ning avlod kurtagi joylashgan.



Zig 'ir urug‘ining ustki yupqa po‘sti tarkibida uglevodlar va shilimshiq 
moddalar bo ‘lib, ular suv ta ’sirida bo‘kadi. U ru g 'i tarkibida 28,9— 
44,4% moy, 18,5—33,8% oqsil moddalar; 3 ,9—8,7% kul; 4 ,5—12,5% 
gacha selluloza b o ‘ladi.

Zig‘ir yog‘i tez quriydigan yog‘ bo‘lganligi uchun lak-bo‘yoq sanoatida 
olif va turli bo'yoqlar tayyorlashda ishlatiladi. U ning tarkibida 9,7% gacha 
to ‘yingan yog‘ kislotalar; 23—30% linol kislota; 50—67% linolen kislota 
va 25% gacha olein kislota boMadi.

Zig‘ir yog‘i oziq-ovqatda ham  ishlatiladi.
Kungaboqar — dunyoda eng ko‘p tarqalgan yog‘li o ‘simlik b o ‘lib, 

murakkab guldoshlar oilasiga kiradi. Kungaboqar asosan, Rossiya, Ukraina, 
Qozog‘iston va Moldaviyada ko‘p, Gruziya va Ozarbayjonda esa juda kam 
ekiladi. Kungaboqaming 264 ta navi bo‘lib, M D H da 50 ta navi tarqalgan.

Akademik V.S. Pustovoyt chiqargan seryog‘ kungaboqar urug‘ining 
kamchiligi ularni saqlashning qiyinligidadir. Saqlashda urug‘ning namligi 
past bo‘lishi kerak. Ayniqsa p o ‘stidagi suvni quritish kerak. Chunki uning 
tarkibida mag‘izdagiga qaraganda 3—4% ko‘p suv b o ‘ladi. Yog‘ gidrofob 
modda bo‘lganligi uchun nam ni o‘ziga singdira olm aydi. Shuning uchun 
hamma suv urug‘ning gidrofil qismida saqlanadi. M a’lumki, 10% dan ortiq 
nami boMgan urug‘ saqlash vaqtida qizib, buziladi va kuyib Icetadi.

Kungaboqar bo‘yi 2,5 metrgacha yetadigan bir yillik o ‘s»mlik bo‘lib, guli 
savatga o‘xshash shaklda. Urug‘ining po‘sti, mag‘zi va uning ustini o ‘ragan 
yupqa qobig‘i boMadi. Kungaboqar yog‘i asosan, uning mag‘zida to ‘planadi. 
Yog‘ tarkibiga quyidagi yog‘ kislotalaming radikallari: 42—60% linol kislota; 
23—45% olein kislota; 3,5—7,5% palmitin kislota; 2—5 ^  stearin kislota 
kiradi. Kungaboqar mag'zi tarkibida 15—32,4% albumin; 45,7—47,9% 
globulin; 7,7—19,0% glutomin tipidagi oqsillar va suvda erimaydigan oqsillar 
uchraydi. Erimaydigan oqsillar 8—14% ni va P205ga nisbatan hisoblanganda 
fosforli moddalar 0,95% ni tashkil qiladi. Bulardan tashqari, uglevodlar, 
azotsiz ekstrfaol moddalar ham  bor. Kungaboqar yog‘i ko‘knor urug‘ining 
yog‘iga o‘xshash bo'ladi. Sifatli urug‘lardan olinadigan yog‘ xushbo‘y hidli 
va ta ’mi yaxshi bo‘lganligidan oziq-ovqat sanoatida va umumiy ovqatlanish 
joylarida ishlatiladi. Sifatsiz urug‘lardan olinadigan yog‘ lak-bo‘yoq sanoatida 
ishlatiladi. Yog‘ asosan, urug‘ning mag'zida bo‘ladi, qobig‘ida juda oz.

Urug‘ning kimyoviy tarkibi kungaboqar ekiladigan rayonlaming tuproq- 
iqlim sharoitiga va qoMlanadigan agrotexnika usullariga bog‘liq.

Kungaboqar m ag‘zining o 'r tach a  kimyoviy tarkibi 
(quruq modda hisobida %)

I. I 'ja d v a l

Yog‘ Oqsil Selluloza Azotsiz ekstraktiv 
moddalar

Kul

55,57 27,44 3,28 10,2 3,3



Keyingi yillarda Ukraina olimlarining oiib borgan ilmiy-tadaiqot 
ishlari shuni ko 'rsa iad ik i, sermoy kungaboqar urug‘ining p o ‘chog‘i 
yupqalashib ketganligi uchun ulami uzoq muddat saqlash ancha qiyinchilik 
tug‘diradi. C hunki bunday urug‘ tez buziladi, yog‘ining sifati o‘zgarib, 
oziq-ovqatga yaram aydigan bo ‘lib qoladi.

Shuning uchun sermoy kungaboqar urug‘ini yig‘ish, tayyorlov punktlari 
va zavodlarga tashish va ulam i sifatli qilib saqlash chora-tadbirlarini 
ko‘rish kerak b o ‘ladi.

Raps — kuzgi va bahori o ‘simlikdir. Barglari ko‘kimtir rangda bo ‘lib, 
tanasi tik shoxlanib o ‘sadi. Urug‘i mayda, yumaloq, qoram tir bo ‘ladi, 
uzungina (5— 10 sm ) quzoq ichida joylashgan, 1000 dona urug‘ining vazni 
5—5,5 g keladi. Raps, asosan, Kanada, Xitoy, Polsha va MDHda Ukrainada 
ekiladi. U rug‘ining yog‘iiligi 38,2% dan 45,5% gacha yetadi. Raps moyini 
yuqori eruk kislotali va eruk kislotasiz turiari mavjud. Eruk kislotasiz raps 
moyi «Kanola» nom i bilan mashhur bo‘lib, oziq-ovqatda, gidrogenlangani 
margarin ishlab chiqarishda ishlatiladi. Bu moy eruk kislotasi kam bo ‘lgan 
seleksiyalangan urug‘lardan olinadi. Eruk kislotasiz raps moyini yog‘ kislota 
tarkibi 4 ,0—5,0% palm itin, 5,0—6,0% stearin, 52,0—55,0% olein, 24,0— 
26,0% linol, 10,1 — 11,5% linolen va 1,4—1,7% eruk kislotalaridan iborat. 
Yuqori emk kislotali raps moyi texnik maqsadlarda ishlatiladi. Tozalanmagan 
raps moyi to ‘q yashil tusli b o ‘lib, rafmatsiyalash jarayonidan keyin och 
sariq rangli boMadi, xom raps moyi o ‘ziga xos hid va ta ’mga ega.

Soya — b ir yillik o 'sim lik bo‘lib, Uzoq Sharqda, Moldaviya, Gruziya 
va Ukrainada ekiladi. U ning vatani Sharqiy Osiyo hisoblanadi. Xitoy, 
Hindiston, Yaponiya, Avstraliya, Shimoliy Amerika va Rossiyaning sharqida 
uning bir necha xili ekiladi. Xitoyda uning daraxt bo'lib o ‘sadigan turlari 
ham  bor. U ning bo 'y i 2,8 metrgacha o ‘sadi va yil bo‘yi gullab hosil 
beraveradi. Xitoyda soya suti tayyorlash sanoati va turii boshqa oziq-ovqat 
mahsulotlari tayyorlash rivojlangan. Butun dunyoda ishlab chiqariiayotgan 
suyuq yog‘larning anchagina qismini soya yog'i tashkil qiladi. M D H da 
soya asosan yog‘ olish uchun ekiladi. Naviga qarab soya donining bo‘yi 
7,0—8,5mm , eni 5,8—7,lm m , qalinligi 4,2—7,8mm bo‘Iib, tarkibida 19— 
22% yog‘; 39—45%  oqsil, 2,8—6,8% selluloza, 3,3—6,4% kul va 13,1 — 
33,0% azotsiz ekstrfaol m oddalar bo‘ladi. Soya kunjarasida lizin miqdori 
a ’lo nav bug‘doy uniga ko 'ra  bir necha m arta ko‘p, xamirga soya unidan 
50 % gina qo ‘shilsa, lizin miqdori ikki baravar ko'payadi. Undan tashqari, 
soya uni bug 'doy uniga qaraganda vitaminlarga boy bo‘ladi. Soyani 
«yumshoq» rejim da qayta ishlash tavsiya etiladi. Soya donini oqsil ombori 
deyish mumkin.

Soya yog‘i tez quriydigan bo‘ladi. Uning tarkibida 10—16% palm itin, 
4—9% stearin, 15—26% olein kislota, 46—55% linol, 6—14% linolen 
kislota bor.

Keyingi yillarda 0 ‘zbekiston yog‘-m oy sanoatida soya yog‘i ham  
ishlab chiqarilm oqda.



Paxta chigiti — paxta paxtadoshlar oilasiga kiradigan bir yillik to iali 
o'simlik. U  asosan, tolasidan gazlama to ‘qish uchun ekilib kelingan. 
Shuning uchun ham  ko‘p vaqtlargacha chigitga «sanoat chiqindisi» deb 
qaralib, uning yog‘inj ko'paytirish ustida seleksiya ishlari olib b o ril-  
magan^ M D H  davlatlarida paxtaning ingichka toiali va o 'rtacha to lali 
navlari ekiladi. Ingichka tolali paxtadan qora chigit, o 'rtacha to iali 
paxtadan esa paxta zavodlaridagi ju n  va linter mashinalarida to za lan - 
gandan keyin ham  8—12,0% lint (kalta dag‘al tola) qoladigan ch igit 
chiqadi. Bunday chigitning sirti ko‘kim tir lint va delint bilan qoplangan  
bo‘ladi. M om iq tarkibida selluloza, yog ', m um , pektin m o d d alar, 
pigm entlar va mineral luzJar bo‘)adi.

Chigit m ag‘zi ichida murtak bor. M ag‘izning ko'p qismi shu m u rtak  
uchun oziq tariqasida yig'ilgan yog‘ va oqsil moddalardan tashkil topgan . 
Ular yupqa qobiqqa o'ralgan, ustidan esa p o ‘choq bilan qoplangan b o ‘ladi. 
Qalin po 'choq mag'izni mexanik zararlanishdan saqlab turadi. Paxta navi, 
tuproq-iqlim  sharoiti va qo'llaniladigan agrotexnika tadbirlari ch ig itn ing  
kimyoviy tarkibiga ta ’sir etadi. Shuning uchun ham  turli tabiiy sharo itda  
yetishtirilgan paxtaning chigiti har xil b o ‘ladi.\Chigitning m ag‘zi tarkibi 
turlicha bo‘lgan uzun hujayralardan tuzilib, unda yog‘ va oqsil m oddalar 
bo'ladi. Mag'iz hujayralarining protoplazmasi albuminoid guruhiga kiradigan 
oqsillardan tashkil topgan bo‘lib, issiqlik ta ’sirida iviydigan bo'ladi. Chigit 
po‘chog‘i, asosan, selluloza va gem itsellulozadan iborat boMadi, uning 
tarkibida yog‘ juda oz: 0,5%. Har bir hujayra quyidagi qismlardan: hujayra 
devori, eleoplazm a va aleyron donachalaridan tashkil topgan. A leyron 
donachalam ing tarkibida 50—75% oqsil bo ‘lib, qolgan qismi fosforli, lekin 
oqsili b o 'lm ag an  boshqa m o d d a la rd an  iborat. H ujayra d ev o ria ri 
g e m itse llu lo z ad an  tuzilgan . Y og ' e le o p la z m a  ta rk ib ig a  k i r a d i .  
Eleoplazmaning ichida yog‘dan tashqari, sitoplazm a — oqsil m o d d alar 
ham bor. Chigit mag'zining tarkibidagi bezchalar, asosan, yupqa devorli
2—3 ta m ayda va bir necha dona yirik hujayralardan tuzilgan. Bu 
hujayralarning ichi gossipol, gossipuф urin, pigment va kimyoviy jih a td an  
murakkab tuzilgan boshqa turli m oddalar bilan to 'la  bo‘ladi. Chigit pishib 
yetilgan davrda tarkibida yog' ko‘payib, suv kamaya boradi. Bu davrda 
eleoplazma suyuq gel holatidan o ‘z ichiga yog‘ tomchilarini qam rab oigan 
yelimsimon holatga o‘tadi. M ag‘izning suvi yana ham kam ayganda yog' 
tom chilari ultra dispers holatga o ‘tib geterogen sistema hosil qiladi. 
M a’lumotlarga ko'ra, yetilgan chigit m ag‘zidagi hujayralar tark ib ida 29— 
34% aleyron donachalari, 60—71% sitoplazm a bo'ladi. Chigit m ag ‘zi 
tarkibidagi har xil oqsil moddalar, gossipol va uning hosilalari suv va issiqlik 
ta ’sirida kimyoviy o'zgarishlarga uchraydi. Bundan tashqari, o m b o r 
zararkunandalari, mikroorganizmlar (bakteriyalar, zam burug‘lar) va har 
xil ferm enllar chigit tarkibini va sifatini buzadi. Chigit quruq va yaxshi 
shamollatiladigan joylarda saqlanishi kerak. Paxta yog'i chala quriydigan 
yog 'larga  k irad i va asosan С,^—С,^ yog ' k is lo ta la rd an  tu z ilg a n



triglitseridlardan tashkil topgan bo‘ladi. Kuzda nam va xom terilgan 
paxtaning chigitini saqlash qiyin. Chunki nam ta ’sirida enzim fermentining 
faolligi ortishi natijasida chigit qiziydi, yog‘i parchalanib aldegid, keton, 
yog‘ kislotalar, karbonat angidrid (COj) va boshqalar hosil bo‘iadi, chigit 
aw al sarg‘ayib, keyin qorayib «kuya» boshlaydi, buziladi.

G ‘o ‘za asosan, M D H da Markaziy Osiyoda, Qozog‘istonning janubiy 
tum anlarida va qism an Ozarbayjonda ekiladi.

Paxtaning 60% ni chigit tashkil etadi, uning yog‘liligi 16—23%.

¡.2 -jadva l

Ayrim p ax ta  navlari chigitining tarkibi (%  hisobida)

Seleksiya
navlari Mag'zi Shulxasi Yog'i Namligi

Sof
gossipol

Yog'sizlanti-
rilmagan-

protein
Toshkent-2 5 7 -9 1 4 2 - 0 9 2 0 -3 9 7 -5 1 0,15 3 3 -6 1

108-0) 52.3 40.1 18 .0-23 ,11 7 ,5 -9 .5 0,3 1 7 ,4 -2 2 .3
5904-M 57.8 39,6 2 1 .5 -2 2 ,5 7 ,8 -9 .2 0,45 2 1 .5 -2 2

0 ‘simlik yog‘lari yog‘ kislotalar, triglitseridlar tarkibi jihatidangina 
em as, balki fizik-kimyoviy xossalari bilan ham bir-biridan farq qiladi. 
C higit yog‘i asosan, to ‘yinm agan olein, linol va to ‘yingan palmitin, 
stearin  kislotalar triglitseridlaridan iborat bo'ladi. Paxta yog‘i tarkibidagi 
yog‘ kislotalaming turi va ularning yog‘ vazniga nisbatan foiz bilan 
k o ‘rsatilgan miqdori quyidagicha ifodalanadi:

Yog‘ Yog'ning vazniga
kislotalar nisbaiar\ m iqdori (% )

M iris tin .................................................................................................................... 0,49
P a lm itin ...................................................................................................................24,77
P a lm ito o le in .......................................................................................................... 0,57
S te a r in ..................................................................................................................... 1,93
O le in .........................................................................................................................15,37
L in o i .........................................................................................................................53,03

0 ‘simlik moylari ishlab chiqarishning asosiy usullari va texnologik 
sxem alari. Hozirgi kunda zamonaviy texnologiya asosida o'simlik moyi 
olishning ikkita usuli mavjud: moyni mexanik siqib olish, ya’ni presslash 
usuli va yengi! uchuvchan organik erituvchida eritib olish, ya’ni ekst­
raksiyalash usuU. Bu ikki usul qayta ishlanadigan xomashyo turiga va sifatiga 
qarab  alohida yoki birgalikda ishlatilishi mumkin. M oy olish alohida 
texnologik sxema bo 'y icha o 'z iga xos bir texnologik rejimda olib boriladi.

Texnologik sxema deb, bir-biri bilan mantiqiy jihatdan uzviy bog‘langan 
texnologik jarayonlarning yig‘indisiga aytiladi.

Texnologik rejimda operatsiyaning turli omillari — vaqt, harorat, 
nam iik  hamohangligida ishlatilayotgan mashina va apparatlar ishlash 
rejim ida olib borish ham da ishlov berilayotgan material xossasi va holatini 
o ‘zgarish darajasi nazarda tutiladi.



Texnologik operatsiyani olib borilayotganda material har xil tashqi 
ta ’sirlarga uchraydi. Bular mexanik, issiqlik, namiik, eriiuvchi va kimyoviy 
reagentlar bo 'lishi mumkin.

0 ‘simlik moylarini olish usullariga qarab ishlab chiqarish texnologik 
sxemalari ikki asosiy guruhlarga bo 'linadi: presslash bilan tugallanadigan 
va ekstraksiyalash bilan tugallanadigan sxem alar. 0 ‘z navbatida bu ikki 
guruhning har biri turli xil variantlarda alohida yoki birgalikda ishlatilishi 
mumkin.

Texnologik jarayonlar asosiy, tayyorlov, yordamchi va qo ‘sh im ch a 
operatsiyalardan tashkil topadi.

Asosiy operatsiyalaiga moyli urug‘lami maydalash (yanchish), qovurish, 
presslash va ekstraksiya yo‘li bilan yog‘ olish usullari kiradi.

Tayyorlov operatsiyalariga moyli urugMami qabul qilish, quritish, saqlash, 
iflosliklardan tozalash va qobig‘ni m ag'izdan ajratish kiradi.

Yordamchi operatsiyalarga esa shrot tarkibidan erituvchini haydash , 
yog‘ni ajratib olish, erituvchini regeneratsiya va rekuperatsiya qilish kiradi.

Qo‘shim cha operatsiyalarga esa forpress yoki ekstraksiya m oylarin i 
tozalash, fosfatid konsentratini olish va oqsil m oddalam i ajratish kiradi.

Asosiy, tayyorlov, ikkinchi darajaJi va qo ‘shim cha operaisiyalarning 
uzviy bogliqligi texnologik sxemani tashkil qiladi.

Chet el hamda M DHda o‘simlik moylari olish uchun quyidagi texnologik 
sxemalar qo‘llaniladi:

1. Presslash usuli bilan tugallanadigan sxemalar: a) shnekli p ressla r 
yordamida bir m arta presslash usuli; b) shnekh presslar yordam ida ikki 
marta presslash usuli; d) shnekli presslar yordam ida uch m arta presslash  
usuli.

2. Ekstraksiya usuJi biJan tugallanadigan sxemalar: a) ikki m arta p re ss­
lash va oxirida ekstraksiya usuli bilan tugallash; b) bir marta presslash va 
oxirida ekstraksiyalash usuli bilan m oy olish; d) to ‘g‘ridan t o ‘g ‘ri 
ekstraksiyalash usuli. Ikkala sxema b o ‘yicha b usuli eng ko‘p tarqa lgan  
bo‘lib, y forpressJash-eksíraksiyalash usuli deyiJadi.

2-§. Xomashyolarni saqlash

Moyli unig‘Jarni qabul qilish. Yog‘-m oy  sanoatida qayta ishianayotgan 
barcha moyli urug'lar zavodlarga to ‘g‘ridan to ‘g‘ri shirkat va jam o a  
xo‘jaliklaridan olib kelinadi. Faqatgina paxta chigiti bundan m ustasnodir, 
ya’ni chigit yog‘ zavodlariga paxta tozalash zavodlaridan yetkazib beriladi. 
Umuman olganda, moyli urug'lar avtom obil, tem ir yo‘l, suv iransporti 
yordamida tashiladi. Keltirilgan har bir alohida miqdor urug‘lar o ‘zin ing  
maxsus sifat belgilariga ega. Bular: nam iik, ifloslik, moyliligi ham da paxta 
chigiti uchun esa, qobig‘ ustidagi kalta m om ig‘i (pux) bilan belgilanadi.

Keltirilgan h a r bir partiyadan xom ashyoning  har yeridan  tu rii 
chuquriikda analiz uchun bir miqdorda xomashyo ajratib olinadi. N a m u n a



uchun ohngan xom ashyoning yarmisi qopqog‘i zich yopiladigan melall 
iJií>lildrda yoki selloí'an qoplarda bir oy atrofida saqlab turiladi.

Olingan laboratoriya natijalari qabul qilingan urug‘ning sifat va navini 
belgilaydi. Mabodo laboratoriya analizi natijalari urugMikning sertifikatidagi 
ko‘rsatkichdan farqli bo‘Ísa, xomasliyo yuboruvchi va qabul qiluvchi tashkilot 
o ‘rtasida bu farq o ‘zaro kelishuv yo‘li bilan bir xulosaga kelinadi. Mabodo 
ikkala tom on bir fikrga kelisha olmasa, bu masala arbitraj yordamida hal 
a jin ad i.

jZavodga yetib kelgan  xom ashyo m axsus la ro z ila r (avtom obil, 
te m ir  y o ‘l taroz ila ri) y o rd am id a  tortiladi, so 'n g ra , xom ashyo mexa- 
n izatsiyalash tirilgan  m oslam alar yordamida zavod omboriariga joy- 
lashtiriladi;^ Bu jarayonlar uchun maxsus avtomobil ag‘dargichlar, vakuum- 
kompressorlar, vibroko‘priklar, ba’zan esa o‘z-o‘zidan bo‘shaydigan vagonlar 
ishlatiladi. Mahsulotni esa transport vositalari yordamida omborxonaning 
kerakli qismiga yo‘naltirish  uchun zavodda ishiatiladigan uzatuvchi 
vositalardan foydalaniladi. Bularga shneklar, redlerlar, transportli lentalar, 
o 'ziyurar moslamalar, noriyalar, pnevmotransport va boshqalar kiradi.

Moyli urugMami saqlash o ‘simIlk moyi olish jarayonida asosiy hollardan 
biri hisoblanadi, chunki to ‘g‘ri tashkil qilingan saqlash sharoitlari urug‘dagi 
asosiy m odda moy, oqsil va boshqa foydali m ahsulotlarni deyarii 
kam aym asdan  saq lan ib  qo lish iga sabab b o ‘ladi. i Saqlash sharoiti 
q o ‘yilayotgan talablarga javob  bermagan taqdirda nam iik, issiqlik, 
mikroorganizmlar va ba’zi bir kemiruvchi jonivoriar ta ’sirida, birinchi gaida 
asosiy m odda lipidlarni parchalanish jarayoni kuchayadi. Bunday 
xom ashyodan olingan m oy esa sifat jihatidan past, rangi va kislota soni 
yuqori, oksidlangan m oddalar miqdorining ko‘pligi bilan xarakterianadi. 
Shuning uchun keltirilgan xomashyoning turiga qarab, uni saqlash 
sharoitlari, om borxonaning esa texnik jihozlanishi norm al bo‘lishi kerak. 
Keltirilgan xomashyoning sifati, eng awalo ekish uchun ishlatilgan urug‘lik 
sifatiga bog‘liq va shu bilan birgalikda urug‘likning o'sishdagi vegetatsion 
sharoitiga, yetishgan hosilning yig‘ib olish sharoitiga ham da moy zavodiga 
yetib kelguncha fermer va shirkat xo'jaliklarda saqlangan sharoitlarga bog‘liq. 
M a ’lumki, xomashyo tarkibida asosiy mahsulotdan tashqari yowoyi 
o ‘sim liklar uruglari, asosiy o ‘simliklarning bargi, gulbargi, poyasi hamda 
atrof-m uhitdan  aralashib qolgan organik, mineral va metall araiashmalar 
b ilan  aralashgan holda b o ‘ladi. Shu bilan birgalikda asosiy xomashyo va 
unga qo‘shilib kelgan araiashm alar namliklari turiicha boMadi, ya’ni organik 
va mineral iflosliklaming namligi o‘ta yuqori bolsa, asosiy xomashyo namligi 
esa pastroq bo'ladi. Buning ustiga xomashyo tarkibidagi mikroorganizmlar 
va kemiruvchilaming m iqdori aks ta ’sir qilib, uning sifatini buza boshlaydi.

Xulosa qilib aytganda, asosiy komponentlar bir xilda emasligini nazarda 
tu tsak , moyli urug‘lam i saqlashdagi jarayon ancha murakkabligi namoyon 
b o ‘ladi. Saqlash jarayonida yuqorida ko‘rsatilgan omillar ta ’sirida umg‘ning 
sifat jihatidan buzilishi oddiy ko‘rinishda o‘z-o ‘zidan qizib ketish hodisasi



bilan belgilanadi. Albatia, saqlash jarayonida urug 'larn i o ‘z -o ‘zidan qizib 
kelish darajasiga qoldirish m um kin emas. C hunki bu hodisa aw al kichik 
b ir hajmda namoyon boMsa, biroz vaqtdan so‘ng bu tun  bir urug‘ to ‘plami 
hajmiga yoyilib ketishi mumkin. Bu holda urug‘ xo‘jaligi moddiy jihatdan 
katta lalofot ko‘radi va buning ustiga qizish natijasida yonib ketgan urug‘ 
ko‘mirdek qattiq qatlam hosil qilib, nihoyatda katta kuch, mablag‘ hisobiga 
om bordan tashib chiqarishga to ‘g‘ri keladi. Shu hodisa ro ‘y bermasligi 
uchun urug‘ saqlash xo‘jaliklarida doimiy nazorat olib borish lozim. Bu 
nazorat urug‘ to‘plamining turli joyidan har xil balandlikda harorat va 
n ^ l i k n i  aniqlash yo‘Ii bilan bajariladi.
 ̂ *lMoyii urug‘lar saqlanish davrida ulaming quyidagi fizik xossalari hisobga 
olinadi: to‘kiluvchanlik, o‘z-o‘zidan xillarga ajralib qolish, g‘ovaklik, zichlik, 
sorbsion xususiyatlar, issiqlik va harorat o ‘tkazuvchanlik./

To‘kiluvchanlik. Moyli u rug lam ing  to ‘kiluvchanligi ularning tabiiy 
qiyalik burchak tashkil qilishiga bog‘liq. To'kiluvchan moddalarning tabiiy 
qiyalik burchagi deb, ularning gorizontal tekislikka nisbatan, mahsulot- 
ning sirt yuzasi bilan hosil qilgan burchagiga aytiladi.

Tabiiy qiyalik burchagi mahsulot turiga qarab turiicha bo'ladi. Mahsulot 
qancha sochiluvchan va sirti silliq bo'Isa, tabiiy qiyalik burchagi shuncha 
kichik bo'ladi. Moyli urug‘lar joylanganda ularga qarab omborxonalaming 
turi va shakli tanlab olinadi. Ba’zi bir umg‘lar uchun tabiiy qiyalik burchagi 
(grad.) quyidagicha:

Kungaboqar urug 'i 31—45
Kanakunjul 34—46
Soya 25—32
Zig 'ir 2 7 - 3 4
Paxta chigiti 42 —45

Mahsulotning bu xususiyati o ‘z yo‘lida shu mahsulotning shakliga, 
0‘lchamiga, namiiligiga va sirtning notekisliligiga bog‘liq. Umuman olganda, 
tabiiy qiyalik burchagi mahsulotning ichki ishqalanish koeffilsientiga bog‘Iiq, 
ya’ni koeffitsient qancha katta bo‘lsa, burchak ham  shuncha katta bo'ladi. 
Yog‘-moy ishlab chiqarish texnologiyasida to'kiluvchanlik ba’zi bir o'rinlarda 
qo‘l keladi. Bu, demak, mahsulotni bir apparatdan boshqasiga uzatish paytida 
transport vositasisiz to‘g‘ridan to'g'ri oquvchi trubalardan foydalanish mumkin.

0 ‘z-o ‘zidan xillarga ajratish hodisasi yog'li urug‘!ai^a ham taalluqli bo'lib, 
bu xususiyat urug'larning o 'lcham i va zichligiga qarab turii xillarga ajralib 
qolishiga sabab bo'ladi. Urug‘larni saqlash texnologiyasi uchun bu hodisa 
aks ta ’sir etadi, chunki ko'p hollarda xillarga ajralib qolgan mahsulotning 
laboratoriya analizlari bir xil parametriar bo'yicha turlicha bo'ladi. Masalan, 
har xil namiik, har xil moylilik, zichlilik. Shu tufayli, xomashyoning 
ushbu xususiyatini e ’tiborga olib, laboratoriya analizlari uchun nam una 
imkon boricha mahsulotning turii yuzasidan, turli chuqurlikdan olinadi.

G'ovaklik. Xomashyoning g'ovakligi deb m ahsulot zarrachalari orasidagi 
havo hajmining shu m ahsulotning umumiy hajm iga nisbatiga aytiladi.



G ‘ovakIik m ahsulotning namligi, zarrachalarning shakl va o ich am i, 
ularning ust tuzilishi va bundan kelib chiqadigan ishqalanish va boshqa 
faktorlarga bog 'liq . Shuning uchun, ko‘pchiIik yog‘li urug‘lar uchun 
g‘ovaklik keng koMamda o ‘zgarib turadi. M asalan, zig‘ir urug‘i uchun 
g‘ovakHlik 35—45% , kungaboqar uchun esa 60—80% gacha yetishi 
mumkin. Bir xil sharoitda bir turdagi u ru g la r uchun o ‘lchami kattaroq 
bo‘lgan urug‘larning g‘ovakligi sekin-sekin kamayadi, chunki, yuqori 
qism m ahsulot og‘irligi ta ’sirida pastki qatlam da g‘ovakligi kamayadi.

Zichlik deb qattiq  zarrachalar hajmining urug'ning toMiq hajmiga 
nisbatiga aytiladi.

Sorbsion xususiyati. T o‘kiluvchan modda sorbsion xususiyatlari ulaming 
sorbsion hajmi bilan belgilanadi. Sorbsion hajmi deb mahsulotning atrof- 
muhitdan gaz yoki bug‘ holidagi m oddani qancha miqdorida yutib olish 
qobiliyatiga aytiladi. Bu turkumda yog‘li umg‘lar uchun suv bug'ini atrofdan 
yutib olish xususiyati m uhim  ahamiyatga ega. Aniq bir sharoitda yog'li 
urug‘lar atrof-m uhitdan  yutib oigan va o'zidan parchalanib yuborayotgan 
suv miqdori tengiashib, mahsulotning namligi m o‘tadil bo‘lib qoladi. Bu 
namiik m uvozanat nam iik deb ataladi.

Shu narsa xarakterliki, havoning nisbiy namligi 100 % yoki =  1,0 ga 
teng bo‘lganda, muvozanat namiik eng yuqori bo‘ladi va aksincha, havoning 
nisbiy namligi 0 %— 0,0 bo‘lganda muvozanat namiik kam b o ‘ladi. 
Ushbu holda sorbsiya va desorbsiya egri chizig‘i yog‘li urug‘lar uchun 
bir-biriga m os kelmaydi va bu farq sorbsion gisterezis deb nomlanadi. 
Bunday farq u rug larn ing  ko‘p komponentli mahsulot ekanligi uchun 
yuzaga keladi. Bir turdagi mineral organik moddalar uchun sorbsiya va 
desorbsiya chiziqlari bir-biriga mos keladi. Sorbsion gisterezis tufayli 
moyli urug'lar, hattoki, bir yoki bir necha oy saqlangandan keyin ham 
o ‘z namligini barcha zarrachalar uchun teng qilolmaydi, bu esa ilgari 
aytilgandek, mahsulotning haqiqiy namligini aniqlashda qiyinchilik tug‘diradi. 
Namiik esa urug‘ning saqlanish davomida havoning nisbiy namligiga 
qarab, o ‘zgarib turadi va shu bilan birgalikda namiik o‘ta yuqori bo‘lgan 
qismdan pastroq nam iik boMgan qismga ko‘chib o ‘tadi, buni namlikning 
migratsiyasi, ya’ni siljishi deyiladi. Bundan tashqari bir to‘plam mahsulotning 
o ‘rtacha namiigi uning haqiqiy namligini ko‘rsatadi. Namlikning oshmay 
turishi esa nam likning qobig‘ va mag‘izdagi turiicha miqdoriga bog‘liqdir. 
Masalan, chigit massasining namligi 10% boMadigan bo‘lsa, N^ =  10%, 
yadrosining namligi 8—8,5%, qobig‘ining namligi N ^= 11,5—12% 
bo‘lishi m um kin. Bu farq urug‘ qobig‘ida asosan, suvga o‘ch moddalar — 
kletchatka, selluloza bo‘lganIigidan, mag‘zida esa suvni qaytaruvchi moyli 
moddalar ko'pligidandir. Shuning uchun, muvozanat namiik va haqiqiy 
namiik urug'lami qanaqa sharoitlarda saqlanishini oldindan belgilab beradi, 
ya’ni aniqlangan nam iik miqdoriga qarab saqlanayotgan urug‘ o‘z-o ‘zidan 
sekin-asta quriydimi yoki yuqori namiik ta ’sirida o ‘z-o‘zidan qizib ketadimi, 
shu aniqlaniladi. UrugUik massasidagi harorat darajasi ham uning saqlanishida



o ‘ziga yarasha la ’sir ko'rsatadi, ya’ni liarorat yuqoriroq bo'igan joyda 
issiqlik ta ’sirida namiik harorat kamroq bo‘lgan tom onga siljiydi. Yuqorida 
izoh qilingan o‘zgarishlar urug‘ni saqlash jarayonida namiik asosiy rol 
o‘ynashini ko‘rsatadi. Shu tufayli urug‘lar uchun kritik namiik tushunchasi 
ham kiritilgan, bu namiik shunday darajaga egaki, agarda mahsulotning 
namligi kritik namligiga teng yoki undan oshsa xomashyo tarkibida sezilarli 
darajada intensiv oksidlanish jarayonlari, xom ashyoning intensiv nafas 
olishi, ba’zi hollarda o ‘z-o‘zidan qizish hodisasi ro ‘y beradi. Bu aks 
o ‘zgarish xomashyo tarkibidagi asosiy yog‘li m oddalam i kamayishiga va 
kelajakda olinadigan mahsulotni kamayishiga, sifatini buzilishiga olib keladi.

Kritik namiik deb fizilogik-biokimyoviy jarayon lar keskin tezlashgan 
va umg‘ saqlashga chidamsiz bo‘lib qolgan namlikka aytiladi. Shartli ravishda 
kritik namiik uchun havoning nisbiy namligi 75% b o ‘lgandagi muvozanat 
namlikka teng bo‘lgan m iqdor olinadi. Xulosa qilib aytganda, urug‘ning 
uzoq saqlanishi uchun uning haqiqiy namligi kritik namligidan qanchalik 
past bo'Isa shunchalik yaxshi. Chunki namiik past b o ‘lsa, barcha aks ta ’sir 
etuvchi jarayonlar sekinlashadi yoki tartib jiha tdan  to ‘xtaydi. Yog‘li 
urug‘larning kritik namligini quyidagi tenglam a bilan aniqlash mumkin:

N,^-14,5(100 -  Y o J/1 0 0 % ,

bu yerda:14,5 — yog‘li urug'ning gel qism ining namligi (yog‘ini hisobga 
olmaganda); Yo^ — urug‘ yog‘liligi, % hisobida.

Urug‘ning yog‘liligi qancha katta b o ‘lsa, uning kritik namligi shuncha 
kichik bo‘ladi.

Issiqlik va harorat o'tkazuvchanlik. Yog‘li u rug‘lar massasi qatlam i 
g‘ovakIigi tufayli ko 'p  miqdorda havo qatlam i b o ‘lgani uchun ularning 
issiqlik va harorat o ‘tkazuvchanligi nihoyatda pastdir. Bir tom ondan bu 
juda ham yaxshi, chunki bir m arta sovitilgan yoki quritilgan xom ashyoni 
saqlashda issiqlik va harorat o ‘tkazuvchanligi past bo'lganligi tufayU, 
xomashyo uzoq m uddat o ‘z haroratini va nam ligini birday ushlab turadi. 
Ikkinchi tom ondan, bu yomon, chunki, m ahsulot tarkibining bir qism ida 
yuqori namiik tufayli o ‘z-o‘zidan qizib kctish hodisasi yuz bersa bu jarayonni 
sezish qiyin. Qiziyotgan qismdan issiqlik yoki yuqori harorat atrof-muhitga 
nihoyatda sekin tarqaladi va natijada xomashyoning o ‘z-o‘zidan qizib ketish 
hodisasi avj olib keladi. 0 ‘z-o ‘zidan qizib ketish hodisasining oldini olish 
uchun xomashyoning hammasini om borxonaning bir boMagidan boshqa 
qismiga transport vositalari yordamida shopirib ko‘chiriladi yoki omborxona 
maxsus faol venlilatsiya moslamasi yordamida havo oqimi bilan sovitiladi.

Moyli unigMarning hayotiylik xususiyatlari. Barcha yog‘h urugMar 
o ‘zlarining holatlari b o ‘yicha hayotiylik va hayotsizlik xususiyatiga ega. 
Ushbu holatlami (hayotiylik — bioz, hayotsizlik — anabioz deyiladi). Y og‘ 
lexnologiyasi nuqtayi nazaridan bioz holati o 'rganilm aydi, chunki bu 
holatda urug‘ yetarii darajada namlikka, ya’ni kritik namlikdan yuqoriroq 
bo'igan namlikka ega bo'lib, undagi ham m a hayotiy rivojlanish holatlari



yaqqol namoyon bo ‘lib turadi. Bunday urugMami umuman saqlash mumkin 
emas, aksincha o ‘sish va qaytadan hosil berish uchun tayyor holatda 
bo‘ladi. Anabioz holati esa texnologik nuqtayi nazaridan ahamiyatli, chunki 
bu holatda urug‘ning namligi nihoyatda past va urug‘ni quyi haroratda 
saqlaganda u juda uzoq muddat o ‘zgarishsiz saqlanadi. Sanoat miqyosida 
to‘liq anabioz holatini hosil qilish juda qiyin. Um g‘laming to‘liq anabioz 
holati ba’zan tabiatda uchrab turadi. Bunga bir necha asrlar davomida 
saqlanib qolgan donli unig‘laming topilishi misol bo‘la oladi. Sanoatda 
saqlanayotgan yog‘li urugMar ko‘p hollarda yarim anabioz holda saqlanadi. 
Bu holatda urug'ning oksidlanish darajasi va nafas olishi namlikka nisbatan 
past boMgani uchun juda sust boMadi yoki butun saqlash davrida kerakli 
boMgan yog‘li m oddalar sifat va miqdor jihatdan kam o‘zgaradi. Anabioz 
va bioz holatlar o ‘rtasida o ‘rtacha holat mezabioz deyiladi. Bu holatda 
bo‘lgan urug'lar tezlik bilan birinchi navbatda qayta ishlanishi lozim, 
chunki bu holatda urug‘ning namligi kritik namlikka yaqin yoki teng 
bo‘lganligi tufayli, xomashyo tarkibida oksidianish-parchalanish, nafas olish, 
mikroorganizmlar ta ’sirida buzilish yoki chirish avj oladi. Mezabioz holatidan 
yarim anabioz holatiga o ‘tish uchun xomashyoni tezlikda quritish va har 
xil araiashmalar va mikroorganizmlardan tozalash kerak. Bu holda issiq 
havo yordamida faol ventilatsiya usuli ham foyda beradi.

Moyli urugHarning nafas olishi. Yog‘li urug‘lar o ‘ziga xos bir tirik 
organizmdir. U larda ham  to ‘xtovsiz modda almashinish jarayoni davom 
etadi. Urug‘dagi oddiy moddalarga uglevodlar (glukoza) kiradi. Bu moddalar 
havodagi kislorod bilan birikib suv va karbonat angidrid gazini hosil qiladi:

+  6 0 , ^  6 C 0 j  +  6 H f i  +  2872 KJ.

Bu reaksiyada hosil bo‘lgan suv va CO^ urugMami buzilishiga olib keladi. 
Bu keltirilgan form ula nafas olishning kimyoviy balansini ifodalaydi. Agar 
nafas olishda kislorod m o‘l-ko‘l bo‘lsa, bu jarayon aerob jarayon deyiladi. 
Kislorod kamligida borsa, anaerob jarayon deb ataladi va molekulalaming 
parchalanishi natijasida boradi:

2 C 2H 5O H  +  COj +  234 KJ.

Nafas olish jarayoniga asosiy ta’sir etuvchi omillar namiik va harorat 
hisoblanadi. Iflos aralashmalaming namligi qanchalik yuqori bo‘lsa, nafas 
olish jarayoni shunchalik tez boradi, hattoki xona haroratida ham borishi 
mumkin.

Urug‘ massasining nafas olish jadalligini aniqlash usullari ajralib chiqqan 
karbonat angidrid gazini hisoblashga asoslangan. Nafas olish jadalligi urug‘ni 
m a’lum bir m iqdoridan  m a’lum harorat va namlikda ajralib chiqqan 
karbonat angidridni hajm i bilan ifodalanadi.

Saqlanayotgan urug‘larning nafas olish jadalligini tezlashishi urugMami 
flziologik va biokimyoviy faolligi oshganligini, saqlashga chidamsizligini 
ko‘rsatadi.



Haroraini ko‘tarilishi dastlab nafas olishni tezlashtiradi, keyin esa 
sekinlashadi. Bu holat, m a’lum haroratda ferm entlam ing infaolatsiyasi 
va oqsillaming denaturatsiyasi bilan izohlanadi.

Kungaboqar pistasini saqlashda nam iik oshib borishining nafas olish 
jadalligining o‘sishiga ta ’siri 1.3-jadvalda ko‘rsatilgan.

Namlikning nafas olishga t a ’siri
Í .2 -ja d va l

Namiik, %
Nafas olish jadalligi

100 g urug‘ ajratgan CO2 miqdori, mg da
9,84 2,08
11,93 6,00
14,04 10.67
16,00 21.15

19,50 29,82

Moyli urugMarning yetilish davri. Y og‘-m oy  sanoatiga yetkazib 
berilayotgan xomashyo o‘simlikning hosil terim  m uddati kelganda yig‘iladi. 
Bu davmi urug‘ning fizioIogik yetilgan davridan anchagina farqi bor. Chunki, 
o ‘simlik hosilini yig‘ib olish muddati kelgan b o isa  ham, yig‘ib olingan yog‘li 
urug‘lardan moMjallangan miqdorda presslash yo‘li yoki ekstraksiya usuli 
bilan yog‘ olish m um kin emas. Bu narsa urug‘ tarkibidagi moddalar, shu 
jumladan, lipidiar o‘zlarining to ‘liq tinchlanish holatiga kelmaganligidan, 
deb tushuniladi, ya’ni lipidiar tarkibidagi ferm entlar sistemasi holida 
triglitseridlar tarkibidan ajratib olish ancha qiyinchiliklar tug‘diradi. Ferm ent 
sistemasi hamda triglitseridlaming o'zaro qayta eterifikatsiyalash jarayonlari 
xomashyo yaxshi saqlangan paytda bir-bir yarim  oy davom etadi. Bu davr 
ichida yog‘li urug‘lar fiziologik yetilish davrini o ‘taydi va bunday xomashyodan 
presslash yoki ekstraksiyalash usuli bilan m oy olish ancha yengillashadi. 
Fiziologik yetilish davrini kamaytirish uchun keltirilgan xom ashyoni 
iflosliklardan tozalash, ham iliq havo yordamida quritish lozim.

Mikrofloralaming ta^slri. Urug‘larga asosan, mikrooi^anizmlar xo‘jaliklar 
dalalarida hosiini yig'ishtirayotgan paytda yoki saqlaganda tushib qoladi. 
Yog‘li urug‘lar ular uchun juda yaxshi oziqlanadigan sharoit yaratib 
beradi. Asosan yog'li urug'larda bakteriyalar va «mog‘or»lar borligi 
aniqlangan. Bu mikroorganizmlar urug'lam ing buzilishiga, chirishiga sabab 
boMadi. Mog‘or chigit po‘stlog‘ini gidroliz jarayoniga uchrata oladi, natijada 
bu zararlangan po‘stloq orqali urug‘ning ichki qismiga, ya’ni m ag‘ziga 
boshqa mikroorganizmlar kirishiga yo‘l ochib beradi. Bunday zararlangan 
urugMami tezda tozalash kerak, chunki bu m ikroorganizmlar urug‘dagiga 
nisbatan iflos aralashmalarda ko‘p boMadi. Bu mikroorganizmlar rivojlanish 
jarayonining o'sishini quyidagi belgilardan bilish mumkin;

1. UrugMarning rangi o'zgarishidan.
2. DogMar paydo boMishidan.
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3. M og‘or hidi kelishidan.
4. llaro ra ln ing  oshishidan.

^  Moyli urug‘larni saqlashda o‘z-o‘zldan qizib ketishi. M a’lumki, nafas 
olish jarayonida issiqlik va suv ajraladi. UrugMami issiqlik o‘tkazuvchanligi 
yomon boMganligi sababli, issiqlik to ‘planib boradi. Qayerda namiik yoki 
iflos araiashmalar ko‘p boMsa, o‘sha joyda o‘z-o ‘zidan qizish jarayoni 
boshlanadi. Agar uning oldi olinmasa, birdaniga hamma joyga o‘tib ketishi 
mumkin. 0 ‘z-o‘zidan qizish natijasida harorat 65—75“C ga ko‘tarilib ketadi, 
rangi o ‘zgaradi, m og‘or hidi ko‘tariIadi, yog‘ning kislotalar soni (Ks) oshadi. 
0 ‘z-o‘zidan qizish natijasida yong‘in chiqishi mumkin. Buning oldini olishning 
asosiy usullaridan biri toza va quruq urug‘lami saqlashdir/ Tashqaridan, 
havo ta’sirida toza urugMarda ham o‘z-o‘zidan qizish jarayoni ro‘y berishi 
mumkin. Shuning uchun saqlanayotgan moyli urug‘lar holati doim nazorat 
qilib turiladi.^ 0 ‘z-o ‘zidan qizish jarayoni sezib qolguday bo'linsa, darhol 
oldini olish, ya’ni urug‘lami shamollatish kerak. ShamoUatish 2 xil: profilaktik 
va faol formada bo‘la d i.^ o y li umg‘lami saqlashda quyidagi usullar qo‘llaniladi:'

1) um g‘larni quruq  holda saqlash; 2) urug‘larni sovitilgan holda 
saqlash; 3) havoni ishtirokisiz saqlasht

Faol sham ollatish kuchli bosim ostida urug‘lar massasidan havo 
o ‘tkazish yo‘li bilan bajariladi.

^ Quruq holda saqlash. Yog‘li urug‘larni bu holda saqlash juda keng 
tarqalgan bo ‘lib, eng arzon va oson usuldir. M a’lumki, quruq holda 
saqlanayotgan xom ashyo namligi kritik nam likdan imkoniyat boricha 
past bo‘lishi lozim. Past nam iik bilan saqlanayotgan xomashyo tarkibida 
oksidlanish jarayoni sust, nafas olish nihoyatda sekin, mikroorganizm- 
larning ta ’siri ju d a  kam  bo‘ladi, chunki past namlikda saqlanayotgan 
xomashyo yarim  anabioz holda bo‘ladi.

Sovitilgan holatda saqlash tartibi. Moyli um g‘laming kam issiqlik va 
harorat o‘tkazuvchanligini hisobga olib, ulami saqlashdan oldin bir marotaba 
sovitib olinsa, bu holat uzoq muddat saqlanib turishi mumkin. Albatta, 
sovitilgan xomashyo tarkibida barcha aks ta ’sir etuvchi jarayonlar sust 
ketadi, lekin bu usulda saqlash uchun omborxonalar deyarii germetik 
b o ‘lishi va maxsus sovitish moslamalari bilan jihozlangan bo‘lishi lozim. Bu 
esa, albatta, juda qim m at turadi.

Havosiz joyda saqlash. Yuqorida o ‘rganilgan m a’lumotlardan m a’lumki, 
xomashyo havosiz joyda saqlansa unda faqatgina anaerob nafas olish jarayoni 
bo‘ladi. Bu esa o ‘z yo‘lida xomashyoni nisbatan uzoqroq vaqt saqlash 
imkonini beradi. Lekin havosiz joyda saqlash uchun omborxona nihoyat 
germetik bo'lishi shart. Bunday omborxonalami qurish nihoyatda katta 
mablag' talab qiladi, /
xL Turli moyli urug'lam ing saqlanish xususiyatlari. Barcha turdagi moyli 
um g‘lar uchun ishlatilayotgan omborxonalar qumq bo‘lishi kerak, pol yer 
osti suvlaridan izoiatsiyalangan bo'lishi, devoriar oqlangan yoki bo'yalgan 
bo'lishi lozim. Tom  yomg‘ir va qor suvlarini b'tkazmasligi, eshiklar zich 
yopilishi kerak. Omborxona urug‘ tashianishidan oldin barcha chiqindilardan,



har xil kemiruvchilardan tozalanishi va m um kin bo'igan preparatlar bilan 
dezinfeksiya qilinishi kerak. Asosiy talab shundan iboratki, omborxona loza, 
quruq va yaxshi ventilatsiyalanadigan bo‘lishi lozim. Saqlashning asosiy 
usullari yirik o‘lchamli urug‘lar uchun lo‘kib saqlanish, mayda oMchamli 
urug‘lar uchun esa qoplarda, maxsus konteynerlarda yoki siloslarda bajariladi.

Kanakunjut urug‘ining namligi 6% gacha b o ‘lganda omborxonaga to ‘kilib, 
urug‘ning qalinligi 5 m gacha bo‘lgan qaJiniikda saqlanishi mumkin. A gar 
namligi 6% dan yuqori bo‘lsa, unda saqlanayotgan urug'ning qalinligi 3 m  
gacha kamaytirilishi kerak. Agar, kanakunjut urug‘i qop yoki konteynerlarda 
saqlansa, ularni to ‘kiladigan urug‘ bilan aralashtirmaslik lozim.

Kanop, raps — bu urug‘larni oMchamlari m ayda bo‘lishiga qaram asdan 
namligi 8% gacha bo'lganda to ‘kish yo‘li bilan saqlash mumkin. N am ligi 
yuqori bo‘lganda uzoq saqlamasdan qayta ishlash lozim.

Gorchitsa (xantal) urug‘i — bu urug‘ saqlanishidan oldin imkon boricha 
to ‘la tozalanishi lozim, aks holda tez buziladi. Saqlanayotgan gorchitsa 
urug‘ining namligi 8% dan oshmasligi kerak.

Soya urug'i — tarkibida 50% gacha oqsil m oddasi bo‘lganligi sababli, u 
nihoyatda gigroskopik xususiyatga ega. Shuning uchun soya urug‘i saqlash 
jarayonida tez buziladi. Uzoq muddatga saqlanayotgan urug‘ namligi 11 % 
dan oshmasligi kerak.

Kungaboqar urugH — moyliligi yuqori boMganligi sababli, kritik nam ligi 
ancha past, shuning uchun, uzoq m uddatga m o‘ljallab saqlanayotgan 
kungaboqar urug'i namligi 6—7 % dan oshmasligi kerak. K ungaboqar va 
soya urug‘lari silos tipidagi om borxonalarda saqlanishi lozim.

Paxta chigiti (o ‘rta tolali) — ustida lint qoplam i bo‘lganligi tufayli b u  
urug'ning oquvchanligi juda past, shuning uchun , paxta chigiti poU tek is 
bo‘lgan usti yopiq omborlarda saqlanadi. U zoq muddatga (2 oydan oshiq) 
mo'ljallab saqlanayotgan chigit namligi 1—3 navlar uchun 9% dan osh iq  
bo‘lmasligi kerak. Namligi 9% dan oshiq bo'igan va 4-nav chigitlari birinchi 
galda, saq lanm asdan  ishlatilishi lozim . O m borxonalam ing  h a jm i 
yetishmagan hollarda o ‘rta tolali paxta chigiti ochiq maydonchalarda h am  
piramida holida saqlanishi mumkin.

Ingichka tolali paxta chigitini tukliligi 4,5%  dan kam bo‘lib, asosan  
yopiq, poli qiya b o ‘Igan om borxonalarda saqlanadi^*
J Omborxonalaming turlari. 1. Elevatorli yoki silosli omborxonalar m etall 
konstruksiyadan yoki tem ir-beton konstruksiyadan iborat bo‘lib, silindrik  
shaklda, balandligi 30 m, diametri 6 yoki 12 m  bo'ladi. Silindrlar orasidagi 
bo‘shliq «yulduzcha»lar ham xomashyo saqlanishi uchun ishlatilishi 
mumkin. Bu tipdagi omborxonalar keng k o ‘lam da tarqalgan b o ‘lib, 
oquvchanligi yaxshi bo‘lgan urug'lar uchun ishlatiladi.

2. Mexanizatsiyalashtirilgan omborlar. Bu turdagi omborlar poli q iya 
qurilgan bo‘lib, urug‘ning pastki galereyadagi transport vositasida uza tish  
uchun qulaylik yaratadi. M exanizatsiyalashgan om borlar (1.1-rasm ) b ir 
qavatli bino bo‘lib, unda quyi (7, 2) va yuqorigi (3, 4) lentali tran s-



portyorlar yordamida urug‘lami vertikal va gorizontal yo‘nalishlarga uzatish 
uchun transport qurilm alari mavjud. Bunday omborlaming poilari qiyali 
bo'lib, bu narsa urug‘lam i qayta ishlashga yoki boshqa omborga uzatuvchi 
lentali transportyoiga sirg‘alib tushishiga imkon yaratadi. Umg'lar ventilatorlar 
(5  va 6) yordamida faol shamollatib turiladi. Bunday omborxonalaming 
eni 8—32 m etrgacha, balandligi 15 m gacha, uzunligi turiicha bo'ladi.

M exanizatsiyalashgan om borlam ing afzalligi shuki, ularda yuklash va 
bo'shatish ishlari to ‘liq mexanizatsiyalangan va elevator tipidagi omborlar 
kabi baland emas. K am chiligi esa, katta m aydonni egallaydi, zichlashib 
qoladigan urug 'lam i m asalan, paxta chigitini saqlash imkoni bo'lmaydi.

3. Chayla tipidagi omborxonalar. Bu om borxonalaming poli tekis 
bo 'lib , turli xildagi u rug ‘lar va shu jum ladan, paxta chigiti saqlanishi 
m um kin (1.2-rasm ).



Tekis polli chayla tipidagi omborlarda urugMar yuqoridan lentali 
transportyor (7) yordamida yuklanadi, bo‘shatish esa harakatlanuvchi don 
bo'shatgich yoki lentali transportyor (2) yordamida amalga oshiriladi. Aynan 
shu transportyor yordamida urugMar tozalashga yoki qayta ishlashga yuboriladi.

Paxta chigiti saqlanadigan om borlar sigMmi 36 m ing t boMib, o‘zaro 
oraHq minora bilan birlashtirilgan ikkita chayladan iborat (1.3-rasm).

Om bor tem ir-betondan qurilgan. UrugMarni navlar b o ‘yicha saqlash 
uchun hamda yong‘in xavfsizligini hisobga olib, om bor har biri 30 m dan 
boMgan 4 ta seksiyaga boMingan. U rug‘ qabul qilish m oslam asidan noriya
(3) orqali yuqori gaiereya lentali transportyori (7) ga uzatiladi. Seksiyalar 
bo'ylab urug'ni taqsimlanishi uchun lentali konveyerga tushiruvchi moslama 
(2) o ‘rnatilgan. O m bordagi urugMarni tozalashga yuborish uchun 
ishiatiladigan lentali konveyeriar yer osti kanaliga o ‘m atiladi. Kanal kengligi 
3,2 m va chuqurligi 1,7 m  boMadi. Chigit om bordan  qayta ishlashga 
shnek {4) lar orqali shnekli yuklagich KILin — 5 va lentali transportyoriar 
yordamida jo'natiladi.

UrugMami o ‘z-o ‘zidan qizib ketishining oldini olish maqsadida tez- 
tez shamollatib turiladi. B uning uchun chayla tipidagi om borlarda 
shamollatish moslamalari o ‘rnatilgani

3-§. Moyli xomashyolarni tozalash

Yog‘ ishlab chiqarish korxonalariga kelgan moyli xomashyolar odatda, 
b ir xil massani tashkil qilmaydi, balki asosiy xom ashyo bilan turli 
chiqindilar aralashmasidan iborat boMadi.



' Moyli urug‘larda har xil araiashmalar bor. Ular quyidagilarga bo‘linadi:
1. lilos araiashm alar (mineral va organik).
2. Moyli araiashm alar.
3. M etall araiashmalar.
Mineral aralashmalarga tuproq, qum , tosh va hokazolar kiradi. Organik 

aralashm alarni barg, xazon, urug‘ p o ‘chog‘i, poyasi, qora rangli mag‘izli 
lat yegan urugMar, boshqa yow oyi o'suvchi va madaniy o'simliklarning 
urugMari, puch  urugMar tashkil qiladi.

Moyli aralashm alarga butunlay yoki qisman maydalanib ketgan asosiy 
madaniy o‘simlik urugMari, zararkunandalar tomonidan yemirilgan, urilgan, 
ezilgan, o ‘z -o ‘zidan qizib ketishi natijasida buzilgan, mog‘orlagan, kuyishi 
natijasida magMz rangi o ‘zgargan (sariq rangdan to ‘q jigarrangacha), 
pishmagan, rivojlanmagan, m uzlagan, qirqilganda yashil rangli urug‘ 
pallasi boMgan urugMar kiradi.

UrugMarning foizlarda ifodalangan tozalik darajasi quyidagi formula 
bo'yicha aniqlanishi mumkin:

x  = m -  {A + B /2 ),

bu yerda: A —  iflos araiashm alar m iqdori, %, B — moyli araiashmalar 
m iqdori, %.

Tozalik darajasiga ko‘ra moyli urugMar uch kategoriyaga boMinadi: toza, 
o ‘rtacha tozalikdagi va ifloslangan. UrugMar tozalanmasdan saqlangan 
hollarda, ulardagi araiashmalar omborxonalaming foydali hajmining ko‘p 
qismini ishg'ol qiladi, bu umgMami saqlashni qimmatlashtiradi. Tozalanmagan 
urugMar bir joydan boshqa joyga uzatilganda juda ko‘p chang chiqadi va 
m ehnat sharoitlari yomonlashadi. Mineral araiashmalar tufayli urugMarda 
zamburug* va m og‘or mikroorganizmlari tarqaladi, umgMaming o ‘z-o‘zidan 
qizib ketishi sodir boMadi. UrugMar quritilganda araiashmalar quritgichlarda 
tiqilib qoüb yongMnga olib kelishi mumkin. Umuman, umgMaming ifloslanishi 
m ahsu lo tn ing  sifatin i pasaytiradi, m oyning yo‘qolishini oshiradi, 
uskunalaming sinish va yeyilishini ko'paytiradi, ishlab chiqarish samaradorligi 
pasayadi, antisanitar m ehnat sharoitlari vujudga keladi.

M ineral araiashm alar uskunalam ing yeyilishini tezlashtiradi, kun- 
jaradagi, shrotdagi oqsil m iqdorini kam aytiradi, kulning m iqdorini oshi­
radi, shrotdagi m oy miqdorini kam aytiradi, moyning ta ’mini buzadi va 
uning taxirianishiga olib keladi.

Organik araiashmalar qobig' hujayrasi (kletchatka) kunjara va shrotning 
ozuqa sifatini yom onlashtiradi, m oyning yo‘qolishini oshiradi.

Moyli araiashm alar tayyor m ahsulotning sifatini pasaytiradi. Bu 
aralashmalaming ko‘p miqdorda boMishi, moyni iste’mol qilib boMmaslik 
darajasigacha olib keladi, chunki moyning kislota soni ko‘payib ketadi.

Metall araiashm alar mashinalarning yemirilishini va sinishini oshiradi.
Xomashyo tarkibidagi iflos, moyli va metall aralashmalami majburiy 

tartibda imkon boricha toMiq ajratib olish kerak, chunki araiashmalar



birinchi navbatda xomashyoni qayta ishlash uchun ishlatilayotgan apparat- 
laming aylanuvchi va ishqalanuvchi qismiarini intensiv ravishda yemiradi, 
ba’zi bir hollarda mashinaning tez buzilishiga yoki sinishiga olib keladi.

Ikkinchidan, araiashmalar m iqdori ko‘p yoki kamligiga qarab ishla­
tilayotgan mashinalarning mahsuldorligini kamaytiradi, ya’ni mashinaning 
bir qism quw ati faqat keraksiz chiqindi bo‘lgan aralashm a uchun sarf 
b o iad i. Buning natijasida, um um an, sex yoki zavodning mahsuldorligi 
sezilarli darajada pasayadi.

Uchinchidan, aralashmaning qaysi turi bo‘lmasin, u o ‘zining hidi, ta’mi 
va ba’zi bir moyda eriydigan moddalami olinayotgan moyga kunjara yoki 
shrotga berib, bu mahsulotlaming sifatini buzadi, ya’ni moyda begona hid 
yoki ta ’m paydo bo‘ladi, uning kislotali darajasi oshadi, rangi birmuncha 
qorayadi. Kunjara va shrotda esa hid va ta’mning buzilishi bilan birga, 
ulaming ozuqa sifati pasayib, tarkibida mineral va metall aralashmalaming 
miqdori me’yordagidan anchagina ortib ketadi. Ushbu salbiy ta ’sirlar boimasligi 
uchun moyli umgMar qayta ishlanishdan oldin tozalash jarayonidan o ‘tadi.

Xomashyoni tozalash usullari quyidagicha:
1. Xomashyoni aralashm adan ularning shakl va o ich am la ri turliligiga 

asoslangan elakli yuzalarda tozalash usuli.
2. Xomashyoni aralashmalardan ulaming aerodinamik xususiyatlarining 

farqliligiga asoslanib tozalash usuli.
3. U rug‘lik va aralashm alam ing metalli m agnitik xususiyatlariga 

asoslanib ajratish usuli.
Tozalashga berilayotgan u rug 'la r tarkibi, asosan, m adaniy um g‘lardan 

va har xil o ‘lcham va shakldagi begona aralashm alardan tashkil topgan.
Birinchi usul bilan xomashyo tozalanganda, asosan, turli ko'rinishdagi 

elakli sirtlardan foydalaniladi. Elakli sirtlar tekis aylanm a shaklda, ko‘p 
qirrali barabanli shaklda b o iish i mumkin.

UrugMar va aralashmalarni elakda ajratishda 2 xil fraksiya hosil 
bo‘ladi:

0 ‘tuvchi fraksiya,
Tushuvchi fraksiya.
0 ‘tuvchi fraksiya — bu elak teshiklari o ‘lcham idan kichik oMchamli 

araiashm alar bo‘lib, bu araiashm alar elak orasidan o ‘tib ketadi.
Tushuvchi fraksiya — elak teshiklari oMchamidan katta oMchamli 

araiashm alar bo‘lib, ular elakdan o ‘tib ketmay, uning yuqori qismida

Mahsulot

0 ‘tuvchi
fraksiya

I.4-rasm. M ahsu lo tn i elakda a jra tish  sxem asi.
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qoladi va sirg‘anib tushadi. U rug‘lam i saralashda eng yaxshi natijani 
olish uchun  har xil madaniy urug‘iar araiashmalar 0 ‘lcham larini bilish 
kerak. H am m a araiashm alar iflos va moyli aralashmalarga boMinishidan 
tashqari, u larn i o ‘lchamlari bo ‘yicha 3 guruhga bo‘lish mumkin: 

u rug 'la r o 'lcham idan katta, kichik va urug‘lar o 'lcham iga teng. 
Elakli sirtlarda bir yoki bir necha bor mahsulot tozalanishdan qat’i 

nazar, asosiy mahsulot o‘rtacha o'Ichamiga teng bo'igan araiashmalar mahsulot 
tarkibida qolaveradi. Bu qoldiq aralashm a tozaiangan xomashyoning qoldiq 
iflosligi deb ataladi. Shu tufayli xomashyoni tozalashda faqatgina elakli 
sirtlar ishlatilmay, bir vaqtning o‘zida yoki ketma-ket aerodinamik separatoriar 
va elektromagnit separatoriar ham  ishlatiladi. Xomashyoni elakli sirtlar 
yordamida unum li tozalash uchun xomashyo tarkibidagi komponentlaming 
o ‘rtacha uzunliklartni yoki o‘rtacha diametrini bilish lozim.^ Laboratoriya 
doirasida yoki maxsus m a’lumotnomalarda mahsulotning va uning ichidagi 
aralashmalaming oichamlari o‘zgarishini ko‘rsatuvchi variatsion egri chiziqlar 
grafigi chiziladi. Bu grafiklarga qarab, mahsulotni aralashmadan to‘liq 
ajratish uchun kerak boMgan elak diametrlari aniqlanadi.

Variatsion egri chiziqlar 1.5-rasm da ko‘rsatilgan.
Aytaylik, aralashm a uchta fraksiyadan tashkil topgan boMsin, u holda 

asosiy m ahsulot — urug‘ mayda araiashm alar, yirik araiashm alar va har 
bir fraksiya o ‘lchamlari bir-biri bilan kesishmaydigan variatsion egri 
chiziq b ilan  xarakterianadi (1.5- g rasm). Demak, bu holatda eng katta 
qiym atdagi m ayda araiashm alar oMchami minimal qiymatdagi urug‘ 
o ‘lcham idan kam , eng katta qiymatdagi mahsulot o ich am i minimal 
qiym atdagi yirik aralashm a o ich am id an  kam.

Shuning uchun, agar elak teshiklari o icham in i d  va deb olsak, 
ikkita elak yordam ida aralashm ani uch  fraksiyaga ajratish mumkin. Elak 
teshiklari d iam etri d  ̂ b o isa , yuqorida yirik araiashmalar qoladi, o ‘tuvchi 
fraksiyada urug‘ va mayda araiashm alar boMadi. Ikkinchi d  daimetrli

Asosiy
mahsuloi

Tirik
araiashmalar

Asosiy
mahsuloi

araiashmalar
А

1.5-rasm . Urug* va a ra lash m alam in g  variatsion egri chiziqlari.
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elakda elanganda uning yuqorisida asosiy mahsulot qoladi, pastida esa — 
mayda zarrachalar o ‘tib ketadi. Shunday qilib, u rug‘dan  araiashmalar 
to ‘liq ajraladi.

Ammo, ko‘pgina hollarda urug‘ va araiashmalar o ich am lari variatsion 
egri chiziqlari bir-biri bilan kesishadi (\.5-b  rasm). Bunday hollarda umg‘dan 
aralashm alam ing to i iq  ajralishi m um kin emas. M asalan, agar elak 
teshiklarining o icham i b o isa , unda elak yuqorisida asosiy urug‘ va 
mayda aralashmalaming bir qismi qoladi. d  ̂ o ic h a m li teshiklardan esa 
butun mayda araiashmalar ajraladi, am m o u bilan birga kichik oichamdagi 
u m g ia r ham elak teshiklaridan o ‘tib ketadi. d.̂  va i / /  o icham dagi elak 
teshiklarida ham araiashmalar urug‘dan aniq yoki to i a - to ‘kis ajralmaydi. 
U rug iarn i aralashmalardan tozalash uchun shtam plangan va to'qilgan 
elakiar qoilaniladi.

Metalli elaklaming teshiklar shakli doira shaklda yoki uzunchoq shaklda 
b o iish i mumkin. Doira shaklidagi teshikdan xom ashyo o ‘zining kengligi 
bo‘yicha 0‘tadi. Uzunchoq shakldagi teshiklardan qalinligi b o ‘yicha o iad i.

Doira shaklidagi teshikli elaklar sanoatda keng qo ilan ilad i va umuman 
olganda, metalH shtam plangan elaklar o ‘zining chidam liligi bilan uzoq 
muddat foydalanish imkonini beradi, lekin metall elaklam ing foydali yuza 
koeffitsientlari unchalik katta em as va 50—60 % atrofida, ya’ni k  =  0,5—
0,6 boiad i.

Foydali yuza koeffitsiyenti deb, elak yuzasidagi barcha teshiklar sathini 
elakning umumiy sathiga nisbatiga aytiladi.

Doira shaklidagi elaklam ing o icham lari 0,8 m m  dan  4,0 mm gacha 
b o iad i. Uzunchoq shakldagi teshiklarning kengligi 0 ,5  m m  dan 1,0 mm 
gacha, uzunligi 10—50 mm b o ia d i.

T o ‘qilgan elaklar esa tem ir, mis, kapron, neylon yoki oddiy iplardan 
to‘qilgan boiishi mumkin. Teshiklarning shakli esa bu holda kvadrai boiadi 
va to ‘qilgan elaklaming afzalligi — ulaming foydali yuza koeflltsienti k  =
0,5—0,85; o icham lari esa 0 ,6—0,9 mm.

Ammo to ‘qilgan elaklam ing mexanik chidam liligi past va tez uzilib 
ketganligi sababli, sanoatda kam  ishlatiladi, undan tashqari qattiq elana- 
yotgan mahsulot ta ’sirida to 'q ilgan  iplarning siljishi tufayli teshiklarning 
oicham lari turiicha bo‘lib qoladi. Sanoatda ishlatilayotgan barcha turdagi 
elakli yuzalar 4 xil turda harakatlanadi:

1) mahsulot harakati yo‘nalishi bo'yicha old va orqa tomonga yo‘nalgan 
harakat;

2) mahsulot harakati yo‘nalishiga ko‘ndalang ravishda old va orqa 
tom onga bo‘lgan elakning harakati;

3) elakning aylanma bo‘ylab harakati — bunda m ahsulot spiral 
yo‘nalishida bo iad i;

4) elakning vertikal yo‘nalishda yuqori chastoiali tebranm a harakati.
Ko‘rilgan turdagi elak harakatidan eng ko‘p  (1) va (4) holatlari

ishlariladi. Qaysi turdagi elak ishlatilishidan q a t’i nazar, mahsulotning



yo‘nalishi elakning bir tom onidan ikkinchi tomoniga siljishi bilan borishi 
uchun elaklam ing gorizontal tekislikka nisbatan qiyaligi 8—14” da olinadi.

Moyli u n ig ia rn i aralashmalardan ularning aerodinamik xususiyatlariga 
qarab tozalash . M aium ki, elakli sirtlarda urug' tarkibidagi aralashmani 
toMiq ajratish m um kin emas, shu tufayli ikkala usulni ham qoMlash 
lozim bo ‘ladi. Bu usulni qo‘llashning boisi shundaki, qattiq zarrachalar 
o ‘zlarini havo oqim ida turiicha tu ta  bilar ekan, ya’ni b iror-bir havo 
yo‘naltirilayotgan truba ichida b ir dona qattiq zarracha bo‘lsa, uch xil

holatni ko‘rishimiz mumkin: 
i) Q > P \  2) Q < P \  3) Q = P \
Q — zarracha og‘irligi, R — havo oqimini 

ta’sir kuchi.
1-holatda zarracha massasi Q havo oqimining 

ta ’sir kuchidan katta boMgani uchun zarracha 
pastga lushadi.

2-holatda esa zarracha havo oqimi bilan olib 
ketiladi.

3-holatda esa zarracha og‘irligi ham da unga 
ta ’sir qiluvchi kuch P ga teng bo‘lgani uchun, 
zarracha havo oqimida muallaq turib qoladi. 
Texnologik nuqtayi nazardan 3-holat ahamiyat 
kasb e tib , bu  kuchning qiym atin i N yuton  
formulasi bilan aniqlash mumkin:

P ^ K - F ’ F -y /g ,

bu yerda: P — havo oqimining zarrachaga la’sir kuchi, N; A* — zarrachaning 
havo oqimiga qarshilik ko‘rsaiish koefTitsienti; F — zarrachaning havo 
oqimiga nisbatan proyeksion yuzasi, m^; V — havo oqimi tezligi, m /s; g — 
havoning solishtirma og‘irligi, N/m^; y  — erkin tushish tezlanishi, m /s^ 

Ushbu tenglam ani o ‘zgartirish natijasida havo tezligini topish mumkin:

o
Q

Ilavo
oqimi

/ 1 - ,  P = Q á í V  =  K F y  ^  kr
Qg

K F y

Ushbu tenglam ada aniq bir gaz yoki havo uchun g o'zgarmas qiymatga 
ega, F  esa do im o o ‘zgaruvchan qiymatga ega, shu tufayli yuza o ‘zgarish 
ta ’siri ostida koeffitsient K  ham  o ‘zgarib boradi.

Agar P== Q  deb olsak va 
bo‘ladi.

desak, u holda V =
kr

g_

Bu yerda (yelkanlik koeffitsienti) uchuvchanlik ifodasini bildiradi 
ham da bu y o ‘l bilan aniqlangan havo oqimining tezligi zarrachaning 
kritik tezligiga teng deb hisoblanadi:

V^n



Zarrachaning kritik tezligi deb shunday havo oqimining tezligiga aytiladiki, 
bu vaqtda zarracha havo oqimidan tushib ham va uchib ham  ketmaydi, 
ya’ni zarracha havo oqimida bir xil tebranish holatida bo‘lib aylanib turadi. 
Ifodalangan fikrlar turli zichlikka ega bo‘lgan m oddalam i havo oqimida 
o‘zlarini qanday tuta bilishini ko‘rsatadi va zarrachalarning bu xususiyatlari 
uiaming aerodinamik xususiyatlari deb tushuniladi, ya’ni biron-bir tezlikka 
ega bo‘lgan havo oqimi kritik tezligi katta bo‘Jgan zanachalam i uchirib 
keta olmaydi. Kritik tezligi kichik bo‘lgan zarrachalami osonlikcha uchirib 
ketadi, qattiq moddalarning bu aerodinamik xususiyatlaridan foydalanib, 
moy sanoatida turiicha havo separatoriari qollanadi. Bularga: 3CM ; KAfl; 
n x iri; HCO; VCM msumdagi separatoriar kiradi.

y C M  — urug‘ tozalash qurilm asi (1.6-rasm). Paxta chigitidan og‘ir 
aralashm alarni, yengil organik va mineral iflos aralashm alam i tozalashda 
YCM urug‘ tozalash qurilm asidan foydalaniladi. YCM  qurilm asi asosiy 
uch qism dan iborat (!) — ta ’m inlagich, cho‘kish kam erasi (4),  inersion 
separator (5). Qurilma quyidagicha ishlaydi.\Chigit ta ’m inlagich ( / )  ga 
keladi, mayda mineral aralashm alardan tozalanib, bu yerdan chigit bir xil 
kenglik va qalinlikda aspiratsiya kanali (2) ga uzatiladi. U m g ia r  va yengil 
araiashm alar ventilator (10) orqali hosil qilinayotgan havo oqimi bo‘ylab 
yuqoriga ko‘íariladi, og‘ir araiashm alar esa pastda qoladi.

Kanal (2) dan u rug iar va yengil araiashmalar c h o ‘kish kamerasi {4) 
ga tushadi, u yerdan yengil araiashm alar (tolalar, organik iflosliklar, 
puch u rug iar) havo oqimida k o ia rilib , havo o ik azg ich  ( i )  ga ketadi. 
Tozaiangan u rug iar esa pastga tushib, vakuum klapan (J )  orqali ishlab, 
chiqarishga beriladi. Yengil araiashm alar havo o ik azg ic h  (5) orqali 
inersion separator (<5) ga boradi. Bu yerda butun chigit yengil aralash­
malardan ajraladi.

Havo separator (6) dan zaslonka (9) orqali ven tilator (10) ga, bu 
yerdan pux, yengil organik araiashm alar, mineral changlar ventilator 
orqali o ‘tib, havo oqimi bilan siklonli havo tozalash qurilm asi (7) ga

araiashmalar 

f mineral araiashmalar

organik
araiashmalar

J.6-rasm. V CM  — urug* tozalash qurilm asi.



tushadi va bu yerdan iflos aralashm alardan tozaiangan havo oqimi bilan 
atm osferaga chiqarib yuboriladi.

\ YogMi urugMarni aralashmalardan ulaming magnit xususiyatlariga qarab 
tozalash. M aium kí, yog‘li u ru g ia r va ulaming tarkibidagi mineral hamda 
organik birikm alar va ba’zi bir rangli metallar qoldiqlari magnit maydonda 
qutblarga tortilmaydi. Shuning uchun xomashyo tarkibidagi magnit maydon 
ta’sir qiluvchi aralashmalami doimiy magnit, elektromagnit yoki elektromagnit 
separatoriari yordamida ajratib olinadi. Doimiy magnit ishlatilgan paytda 
bir necha taqasim on magnit birlashtirilib, mahsulot o iayotgan  lenta yoki 
nov alrofiga qo‘yiÍadi. Faqat doim iy magnit quwati kam bo igan i uchun 
va m agnit quw ati sekin-asta kamayib borganligi uchun, hozirgi paytda 
ko‘proq doim iy elektr oqimi yordamida hosil qilinuvchi elektromagnit 
ishlatiladi. Elektromagnit harakatdagi mahsulotning tepa tomoniga osib 
qo'yiladi. M ahsulotdagi metall araiashmalar tortib olinadi. Bu xususda, 
ayniqsa, elektromagnitlarga nisbatan elektromagnit separatoriari ko'proq 
samara beradi. Sanoatda quyidagi elektromagnit separatoriari ishlatiladi.

C KET elektromagnitli separatori (1.7-rasm) harakatsiz magnit sistemasiga 
ega bo iib , u ko'pgina korxonalarda uchraydi. Metall rama (ö) da qabul qilish 
bunkeri (5) joylashtirilgan va 4 ta ilgakga (2) ilgarilanma-qaytma harakat 
qiluvchi novli transportyor (3) osib qo‘yilgan. Elektromagnitli baraban (/) 
harakatsiz magnit sistemasidan va 60 ayl/min tezlikda aylanuvchi latun 
barabandan tashkil topgan. Umg‘ bunker (J) orqali novli transportyor (3) ga 
tushadi va bir xil tezlikda va bir xil qalinlikda magnit barabaniga taqsimianadi. 
Mahsulot qalinligi shiber (4) bilan rostlanadi. Novni butun kengligi bo‘yicha 
material bilan ta ’minlanishi bunkerdagi mahsulot hajmiga bogiiq.

Barabanga kelayotgan um g‘ markazdan qochma kuch bilan barabandan 
pastga tashlanadi, metall araiashm alar esa baraban yuzasiga yopishib



qoladi va barabanning pastki qism ida ajraladi. B arabanning diametri 
320 mm va uzunligi 800 mm dan  iborat, uni unum dorligi kungaboqar 
urug‘i bo‘yicha 5 t/soatga teng.

Yog‘-m oy zavodlarida CK ET separatoriari bilan birga C 3 -3  va ZIJIC 
separatoriari qoMIaniladi.

4-§. Moyli urug‘larni konditsiyalash

0 ‘simlik yog‘lari olinayotgan urugMarni tarkibida aniq  b ir m iqdorda 
namiik boMadi. Professor Rebinderning klassifikatsiyasi bo ‘yicha qattiq 
organik m oddalar tarkibida suv 3 xil turda bogMangan holda boMadi:

1) kimyoviy yoki stexiometrik bogMangan suv; bu turdagi bogMangan suv 
mahsulot bilan kimyoviy bog‘ orqali bogMangan boMadi va suvni mahsulot 
tarkibidan siqib yoki bugMatib chiqarish nihoyatda katta issiqlik energiyasi 
talab qiladi. Sanoat doirasida quritilayotgan xomashyodan bunday turdagi 
suvni oddiy quritish yoMi bilan uchirish mumkin emas, yogMi umgMar tarkibida 
kimyoviy bogMangan suv nihoyatda kam boMib, faqat mahsulotning tarkibidagi 
mineral moddalar bilan birikkan boMadi. Masalan: GiSO^ • SHjO; CuSO^ • HjO.

2) fizik-kimyoviy bogMangan suv; bu turdagi suv qattiq mahsulot tarkibida 
adsorbsiyalangan holda, osmotik ravishda yutilgan holatda ham da stmkturali 
suv holatida lx)Madi. Bu uchala turdagi bogMangan suvlardan quritish davrida 
eng oson  struk turali, key inchalik  osm otik  yutilgan  va q iy in roq  
adsorbsiyalangan suv uchib chiqadi.

3) mexanik bogMangan suv; bu turdagi suv asosan, xomashyo tarkibidagi 
makro va mikrokapillariar ichidagi suvdan iborat. Bu kapillar ichidagi suv 
kapillar bosimi ta’sirida ushlab turiladi. Bundan tashqari mexanik bogMangan 
suv mahsulotni pishirish uchun sarf boMgan suvdan ham tashkil topadi. 
Quritish paytida birinchi galda mahsulotni pishirish uchun sarf boMgan suv 
uchib ketadi, keyinchalik esa kapillar bogMangan suv uchadi, umuman 
olganda, mexanik bogMangan suvni uchirish uchun ham issiqlik energiyasi 
sarflanadi. Yuqoridagi suvning bogManish turiariga qarab, sanoatda bir necha 
turdagi quritish usullari ishlatiladi. Eng keng tarqalgan quritish usullaridan 
biri bu konvektiv quritish usulidir. Bu usulda mahsulot asosan, isitilgan 
qurituvchi gaz yoki yoqilgan gaz yordamida olib boriladi. Konvektiv quritish 
xomashyoni qurituvchi agent bilan bevosita ta’siri ostida olib boriladi.

Moyli urugMarni quritishning asosiy turlari va usullari quyidagilardir:
1. Xomashyoni qabul qilishdagi quritish usuli. Bu usulning asosiy maqsadi 

qabul qilingan xomashyoning nam ligini, saqlash uchun kerak boMgan 
optimal namlikgacha tushirishdan iboratdir, ya’ni quritilgandan so ‘ng 
xomashyoning namligi uning kritik namligidan past boMish kerak.

2. UrugMikni qayta ishlashdan oldin sanoat miqyosida quritish usuli; 
bu usulni qoMlanishdan maqsad xomashyoning namligini boMajak texnologik 
jarayonlarga kerak boMgan namlikgacha yetkazib olishdan iborat. M asalan, 
kungaboqar urug‘i uchun uning namligi quyidagicha:



O um q holati — 8 % gacha;
0 ‘rtacha quruq holati — 8— 10%;
N am  holati — 10—13%;
0 ‘ta nam  yoki xom holati 13 % dan iborat.

Soya urug'i uchun:
Q uruq holat — 12%;
0 ‘rtacha quruq holati — 12— 14%;
N ani holati — 14— 16%;
0 ‘ta nam  holati — 16% dan iborat.

Paxta chigiti uchun:
1—3-navlar — 8,5—1,5%;
4-nav  — 13,0%.
U shbu ko‘rsatilgan nam iik holatlari urug‘lik tozalangandan so‘ng 

chaqish va qobiqni mag'izdan ajratish hamda mag‘izni yanchish jarayonida 
hisobga olinadi. Yuqorida qayd qilingan jarayonlar kungaboqar va soya 
uchun quruq  yoki o ‘rtacha quruq  holatda olib boriladi. Chigit uchun 
esa k o ‘rsatilgan namiik kattaliklari chegaralovchi kattalik hisoblanadi.

Q uritishning asosiy turlari quyidagicha:
1) konvektiv quritish. Bu tu rda yog‘li urug'lar asosan, qizdirilgan 

havo yoki tabiiy gaz yonishidan hosil bo‘lgan issiq gaz yordamida olib 
boriladi. Qaysi turdagi isitilgan gaz bo'iishidan qat’i nazar, ulam i quritish 
agentlari deb nomlanadi.

Konvektiv quritish turi sanoatda keng tarqalgan va eng qulay usul 
hisoblanadi.

2) konduktiv quritish. Bunda yog‘li urug‘lami quritish asosan, qizdirilgan 
yuzalar bilan bevosita to'qnashuv natijasida issiqlik almashinuv yo‘li bilan 
olib boriladi, ya’ni qurituvchi agent o ‘z issiqligini qurituvchi pech devoriariga 
beradi va devor bilan kontaktda boMgan yog‘li urug‘lar undan issiqlik olish 
hisobiga quriydi. Bu turdagi quritish usuli moy-yog‘ sanoatida kam tarqalgan.

3) kontakt yo‘li bilan yoki sorbsion quritish. Bunda qurituvchi agent 
sifatida turii adsorbent yoki adsorbentlar ishlatiladi. Misol: konsentriangan 
HjSO^, qizdirilgan potash, K jC O j, CaClj, MgSO^ va b. Bu usul asosan, 
laboratoriyada ishlatiladi.

4) radiatsion quritish. Bu turda qurituvchi agent sifatida quyoshning 
radiatsion nurlari yoki biron bir radiatsiya manbayidan foydalaniladi.

5) yuqori chastotali tok ta ’sirida quritish turi. Oxirgi ikkala turdagi 
quritish asosan, ilmiy tadqiqotlarda ishlatiladi. Yuqorida ko‘rsatilgan 
turiardan tashqari, vakuum sharoitda quritish hamda kombinatsion turiar 
mavjud. M a’lumki, bosim past b o ‘Igan joyda suyuqliklarning qaynashi 
yoki uchuvchanligi osonlashadi. Shu tufayli vakuum yordamida quritish 
b iro r-b ir boshqa qayd qilingan usullar bilan birgalikda olib boriladi. 
Shuningdek, ikki yoki ko‘proq turdagi usuliarni qo‘llash kombinatsion 
quritish usulini tashkil qiladi.



Konvektiv quritish usuli maxsus pechlarda olib borilib, quritilayotgan 
xomashyoning holati turiicha bo ‘lishi mumkin;

A) harakatlanayotgan ma’lum qalinlikdagi material holatida.
B) harakatlanmayotgan ma’lum  b ir qalinlikdagi material holati.
D) m uallaq, yarim muallaq yoki psevdo qaynash holatida.
Qaysi bir holatda bo‘Iishidan q a t’i nazar, quritish sam aradorligiga 

quyidagi param etriar ta ’sir qiladi; qurituvchi agentning harorati, tezligi, 
m ahsulotning qizish tezligi, quritilayotgan mahsulotning qalinligi ham da 
uning yuqorida  ko 'rsatilgan h o la tla ri. Konvektiv q u ritish  tu r id a  
quritilayotgan mahsulotning qalinligi, harakatlanayotgan holatida 100— 
200 mm, quritish muddati, masalan: shaxtali quritish agregatlarida 40—60 
m inut, quruvchi agentning harorati 180"C gacha va m ahsulotning qizish 
darajasi 60—70°C bo'ladi. Ushbu usulda quritish barabanli pechlarda olib 
borilsa, m ahsulotning holati yarim  m uallaq holda boMib, quritish davri 
15—20 m inu tn i, qurituvchi agen tn ing  harorati 200—3 0 0 X  ni va 
m ahsulotning qizdirilish darajasi 60—65°C gacha bo'ladi.

Quritish jarayoni kontaktli-konvektiv usuli bilan olib borilsa, m ahsulot­
ning holati muallaq yoki psevdo qaynash holatida bo‘lsa, quritish m uddati 
bir necha sekund davomida bo ‘lib, qurituvchi agentning harorati bunda 
350—700°C gacha bo‘lishi mumkin.

Mahsulotning qizish darajasi esa deyarii sezilmaydi yoki quritishgacha 
bo‘lgan holatidan bir necha daraja yuqori bo‘lishi mumkin. Xulosa qilib 
aytganda, qurituvchi agentning harorati qancha katta bo‘lsa va quritilayotgan 
mahsulotning holati psevdo qaynash holatiga yaqin bo‘lsa, quritilish muddati 
shuncha qisqa va mahsulotning qizdirilish darajasi shuncha past bo'ladi. Asosan, 
qaysi bir yog‘Ii urug‘ning quritilishidan qat’i nazar, asosiy vazifa mahsulotning 
namligini kerakli miqdorgacha kamaytirish va shu bilan birga uning sifatini 
yo‘qotmaslikdan iboratdir. Buning uchun qurituvchi agentning harorati 
chegaralanmagan darajada yuqori boim asligi kerak yoki quritilayotgan 
mahsulotning issiq muhitda bo‘lish vaqti imkoniyat boricha qisqa bo ‘lishi 
lozim. Aks holda uzoq muddatli yuqori harorat ta’sirida xomashyo tarkibidagi 
zaruriy yog‘li moddalarning qizishi natijasida oksidlanishi va kelgusida 
olinadigan yog‘ning sifati buziladi. Shu tufayli, quritish pechlaridan chiqqan 
mahsulotni qayta ishlashdan oldin, albatta, sovitish lozim. Sovitilgan 
mahsulotning harorati atrof-muhit haroratidan 5'C dan oshiq bo‘lmasligi kerak.

Paxta chigitini namlash. Barcha yog‘li urug‘lardan farqli o ‘laroq, paxta 
chigiti qayta ishlashdan oldin nam lanadi, chunki paxta chigiti moy 
zavodlariga daladan emas, balki paxta tozalash zavodidan keltiriladi va 
chigitning namligi ko‘pchilik hollarda uning kritik namligidan past boMadi, 
ya’ni saqlanayotgan chigitlarning namligi 6—8 % atrofida b o ‘ladi. Shu 
tufayli, chigit tozalangandan so ‘ng uning namligi texnologik jarayonlar 
uchun mos holatgacha yeikaziladi. Nam langan chigitlarning namligi 
ulam ing mag'izi namligiga qarab belgilanadi.

Bu nam iik quyidagicha bo‘ladi:



1—3-navlar uchun 8 ,5—9,5% ;
4-navlar uchun 9,5—10,5 dir.
Ushbu holatdagi namlangan chigitni chaqish, chaqilgan mahsulotdan 

qobig'ini ajratish hamda ajratilgan mag‘izni yanchish uchun optimal namiik 
deb hisoblanadi. Chigitlami namlash uchun maxsus namlagichi
yoki oxirgi paytlarda namlagich kameralar ishlatiladi. Chigitni namlash uchun 
toza suv va texnologik bug‘ aralashmasidan foydalaniladi. BHMMX namlagichi 
yordamida namlash 50—60 m inut davomida o‘tkazi!ib, ko‘proq miqdorda 
bug‘ yordamida namlab isitiladi, lekin ko'rsatilgan vaqtda chigitning umumiy 
namligi miqdor jihatidan texnologik jarayon talablarga mos kelganda, aslida 
suv m ag‘izning ichki qatlamlariga bir tekis yetib bora olmaydi. Shuning 
uchun, bu turdagi namlagich maqtalgan bo‘lishiga qaramay, deyarii barcha 
zavodlarda ishlatilmay qo‘yilgan. Namlagich kameralarida chigitni saqlab 
turilish muddati kamida 6—8 soat bo‘ladi. Ba’zi hollarda esa bu muddat 
12—16 soat davom etadi. Bu vaqt ichida chigitning sirtiga berilgan suv 
mag‘izning barcha hajmi bo‘yicha teng tarqaladi. Albatta, buning uchun har 
bir chigit namlovchi sexlarda kan\ida 3 ta namlagich kamerasi bo‘lishi kerak. 
Bu holda bitta kameradan namlangan chigit sanoatga uzatilayotgan bo‘lsa, 
ikkinchi kamerada yuqorida ko‘rsatilgan vaqt ichida chigit ushlab turiladi. 
Uchinchi kamera esa mahsulot bilan to‘ldirilish jarayonida bo‘ladi.

5-§. Urug'iarni chaqish va qobiqni mag‘izdan ajratish

Qobiqni mag‘izdan ajratish zarurligi. Texnologik nuqtayi nazardan yog'li 
urug‘lar ikki qismdan: mag‘iz va qobiqdan iborat. Ba’zi yog‘li umg‘lar, 
masalan, paxta chigiti, kanop, kanakunjut va shunga o'xshashlar faqatgina 
urug‘lik ustida qobig‘i bo'ladi, ba’zi bir moyli urug‘lar masalan, pista, 
yeryong‘oq, soya va shu kabilar, urug‘i ustidagi qobiqdan tashqari, mag‘iz 
ustida yupqa umg‘ pardasiga ham  ega bo'ladi. Qaysi turdagi urugMik boMishidan 
qat’i nazar, barcha moyli urugMaming ustki qobig‘i luzga deb ataladi, faqat 
paxta chigitining qobig‘i shulxa deb nomlanadi. Qobiq va mag'izdagi tarkibiy 
moddalar miqdori turlichadir.Uruglar qobig‘ida asosan, kletchatka yoki selluloza 
ko‘p bo‘iib, ular bilan bir qatorda, ammo kamroq miqdorda yuqori molekulali 
uglevodorodlar, mumli moddalar, yanada ozroq miqdorda oqsil va suv 
boMadi. MagMzda esa asosiy kerak boMgan moddalar, yogMar, oqsillar, fosfatidlar, 
vitaminlar va ko'pchilik yog‘ bilan ergashib yuruvchi boshqa moddalar 
turadi. Qobiqda moyning miqdori juda kam boMib, bu moyliiik botanik 
moyliUk deyiladi. Masalan, paxta chigiti qobigMning botanik moyliligi 0,5—
0,6 %, pista umgMnig botanik moyliligi 0,2—0,3 % atrofida boMadi. Vaholanki, 
yuqorida ko'rsatilgan urugMaming mag'izlari moyliligi paxla chigiti mag‘izi 
uchun 34—38%, pista umgM mag‘izi uchun 60—65% ni tashkil qiladi. Bu 
raqamlardan ko‘rinib turibdiki, har qanday moyli umg‘ning moyi asosan, 
magMzda boMib, qobiqda esa nihoyatda kam. Agarda moyli urugMar qobigM 
ajratilmay qayta ishlansa, bu holda olinayotgan 0‘simlik moyi tarkibida qobiq 
tarkibida boMgan yuqori molekulali uglevodlar, mum moddalar ko'payadi.



Bu hol olinayotgan 0‘simlik moyining sifati buzilishiga va aynan kislota 
sonini oshishiga, rangining to‘qlashib ketishiga hamda moyning loyqalanishiga 
olib keladi. Ulardan tashqari, qobiq ajratilmagan holda uaig‘lik qayta ishlansa, 
texnologik jarayonda qollanilayotgan mashinalarning bir qism mahsuldoriigi 
moyi nihoyatda kam bo‘lgan qobiqni yanchish, presslash, ekstraksiya qilish 
va boshqa jarayonlar uchun sarflanadi. U m um an olganda, butun bir sexning 
mahsuldoriigi kamayadi. Shuning uchun imkoniyat boricha maksimal ravishda 
qobiqni mag‘izdan ajratish kerakligi e ’tiborga sazovordir, lekin b a’zi bir 
moyli urug'laming qobig'ini ajratish ancha mushkul yoki texnologik nuqtayi 
nazardan mumkin emasdir. Bularga raps, kanop umg‘i, kunjut, ko‘knori 
umg'lari kiradi. Kungaboqar, paxta chigiti, yeryong‘oq, kanakunjut va shunga 
o‘xshash urugMami qayta ishlash jarayoni albatta, qobiqni magMzdan ajratish 
yo‘li bilan olib boriladi. Moy olish texnologiyasida bu jarayon urug‘lami 
chaqish yoki kesish bilan amalga oshiriladi. Hosil boMgan mahsulot toMa 
chaqilgan bo‘lsa, u chaqilma (mshanka) deb ataladi. ToMa chaqilmagan 
moyli urug‘lami esa yarim chaqilma deb ataladi. Bu ikki turdagi mahsulotning 
bir-biridan farqi ulaming tarkibidagi chaqilmay qolgan butun urugMar miqdori 
bilan belgilanadi. Kungaboqar umg‘i uchun toMiq chaqilgan mahsulotga 
quyidagicha talab qo‘yiladi— qisman chaqilmagan va chaqilgan urugMar 
miqdori 25% dan oshib ketmasligi lozim. Oqshoq miqdori 15% dan ko‘p 
emas va nihoyatda maydalangan magMz miqdori moyli chang deb atalib, 
uning miqdori 15% dan oshmasligi kerak.

Paxta chigitidan olingan chaqilgan m ahsulotlar birinchi chaqilishdan 
so'ng butun chigitlar soni 30% dan oshiq boMmasligi kerak, ikkinchi 
chaqilishdan so 'ng esa 0 ,8% dan oshmasligi kerak.

Ingichka tolali paxta chigiti esa qayta ishlanganda bir m arta chaqiladi 
va hosii boMgan mahsulotda chaqilmay qolgan butun chigitlarning m iqdori 
15—20 % m iqdorida boMishi m um kin.

Moyli urugMarning xususiyatlari va ularni chaqish usullari. Y og‘li 
umgMaming xususiyatlari ulaming mexanik qattiqligi, elastikligi va plastikiigi 
bilan belgilanadi. U m g‘larning m exanik qattiqligi deb, shunday kuchga 
aytiladiki, bu kuch ta ’sirida yogMi urug‘ chaqilishi yoki sinishi lozim . 
UmgMaming elastikligi yoki plastikiigi esa qobiqning biologik va morfologik 
tuzilishiga bogMiq. ^ a s a la n ,  kungaboqar um g‘ining qobiq to lachalari 
umg‘ning uzunligi bo‘yicha yo‘nalgan boMib, qobiqqa o ‘ta elastik xususiyat 
beradi.) Chigitni oladigan boMsak, uning qobiq tolachalari betartib  va 
chambarchas bogManganligi uchun qobiq o ‘ziga xos elastiklikka ega va 
uning mexanik qattiqligi nihoyatda yuqoridir. Urug‘ning elastik va plastikiigi 
uning namligiga ham bir m iqdorda bogMiqdir. Namiik oshishi bilan 
urug* qobig'ining elastikligi kamayib, plastiklik xususiyati ortadi. Shuning  
uchun moyli um g‘ning xususiyatini hisobga olib, ularni chaqishda turli 
usullar qoMlaniladi. Kungaboqar urugM o ‘ta m o‘rt bo‘lgani u ch u n  bu 
turdagi urugMar urish usuli bilan chaqiladi. Bunda chaquvchi ap p a ra t 
yordamida chaqilganda, urug‘likga betartib  ravishda b ir necha m arta  
mashina kurakchalari bilan uriladi. Boshqa turdagi, m arkazdan q o ch m a
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kuch asosida ishlaydigan chaquvchi mashina yordamida chaqilganda unig‘ga 
faqai bir marta katta tezlikda uriladi. Paxta chigitiga kelsak, uning qobig‘i 
juda qattiq bo‘iganligi uchun urish usuli qo‘l kelmaydi. Bu holda kesish 
yoki qisman ezish yo‘li bilan chigit chaqiladi. Mevali o ‘simliklar danaklari 
esa nihoyatda qattiq boMganligi uchun katta bosim ostida siqish yoki 
to ‘qmoqli chaquvchi m ashinalar yordamida urish usuli bilan chaqiladi. 
Paxta chigiti uchun asosiy chaqish mashinalari .o‘oa-to la li paxta chigiti 
uchun diskli chaqish m ashinasi, ingichka tolali paxta chigiti uchun esa 
valikli yoki pichoqli chaqish mashinalari ishlatiladi. UrugMarning elastikligiga 
namiik ta ’sir ko‘rsatganligi tufayli chaqilayotgan urugMaming namligi chaqish 
jarayoni uchun optimal boMishi lozim. Optimal namiik kungaboqar urugM 
uchun 6—8 % ni, paxta chigiti uchun esa 9—11% ni tashkil qiladi. 
Chigit uchun namlikni m ag'iz bo'yicha olinsa, 1—3 navlar uchun 8,5—
9,5 %, 4-nav uchun 9,5— 10,5 % boMishi kerak. Paxta chigitining namligi 
ko'rsatilgan miqdordan kam bo'Isa, elastiklik oshishi hisobiga chaqilish 
osonlashadi, lekin chaqilgan mahsulot tarkibida moyli changning miqdori 
oshib ketib, ajratib olinayotgan shulxa bilan mo'ljaldagidan oshiqroq moy 
yo‘qotiladi. Agarda nam iik yuqori boMsa, chigitning plastikiigi oshib, 
chaqish jarayoni yom on kechadi va chaqilmay ezilib qolgan chigit shulxa 
tarkibiga o'tib, uning moyliligini oshirib yuboradi va bir qism moy yo'qoiadi.

Chaqilgan mahsulotni separatsiya qilish. M a’lumki, chaqilgan mahsulot 
tarkibida ozgina butun urug'lar, yirik va mayda qobiq yoki shulxa, butun 
va oqshoq mag'iz hamda nihoyatda maydalanib ketgan magMz-moyli chang 
bor.

Shartli ravishda moyli chang deb, 1 mm elakdan o ‘tgan mag'izning 
m ayda fraksiyasi tushuniladi. Demak, chaqilgan m ahsulot bir necha 
turdagi kom ponentlardan iborat bo'lganligi sababli, endi asosiy maqsad 
m ahsulotdan to 'liq  ravishda magMzni ajratib olishdir. Bu maqsadda 
quyidagi prinsiplardan foydalaniladi: 1) mahsulot kom ponentlarining 
turli o 'lcham lariga ega bo'lganligi sababli: ularni turii kattalikdagi elak- 
larda elash usuli; 2) m ahsulot komponentlarining aerodinam ik xususiyat­
lariga asoslanib, ulami havo separatorlarida ajratish usuli. Paxta chigitidan 
tashqari deyarii barcha yog 'li urug'lar uchun bu ikkala prinsip kom ­
binatsion  holda ishlatiladi va ishiatiladigan mashinaning nomi aspiratsion 
veyka (havo oqimida shopirish usuli bilan ishlaydigan mashina) bo'lib, 
M lC -5 0 , M 2C-50, P l-M C T  rusumli mashinalardan foydalaniladi.

Paxta chigitini chaqilm asi elakli mashinalar yordamida m ag'iz va 
qobiqqa ajratiladi va tebranuvchi elakli mashina va b itter separator o 'rta  
tolali paxta chigiti uchun qulaydir. Ingichka tolali paxta chigiti uchun 
esa m ag'izdan qobiqni ajratish uchun qisman aerodinam ik sharoitda 
ishlovchi mashina — purifayer ishlatiladi.

Diskli chaqish m ashinasi ( I .8-rasm ) qabul qilish moslamasi (2) qabuJ 
qilish kamerasi (3) va 2 ta  vertikal disklardan iborat. Disklardan biri 
q o ‘zg‘almas va ikkinchisi (4) esa aylanuvchan bo 'lib , ular cho ‘yanli 
ко ф и з (á) ga mahkamlangan. H ar bir disklarga 6 ta segment ko'rinishidagi



1.8-rasm. D iskli chaqish m ashinasi.

pichoqiar bolt yordamida m ahkam langan, ulaming yuzasida radial riflilar 
bor. Bu riflilar urug'ni kesish uchun xizmat qiladi.

Aylanuvchan disk gorizontal val (7) ga o‘tkazilgan b o ‘lib, val b ir juft 
podshipniklarga o‘rnatilgan. Bu valdan tasmali uzatm a {6) yordamida 
qabul qilish moslamasi harakatga keltiriladi. Diskning aylanish chastotasi 
1000—1200 ayl/min.

Qabul qilish moslamasidan tushayotgan urug‘ qo ‘zg‘alm as diskning 
markaziga kelib tushadi. Aylanayoigan disk urug‘ni pichoqiar orasiga 
tortib ketadi, kesadi va ular korpusning quyi qismi orqali chiqarib yuboriladi.

Q o‘sh ramali elak (1.9-rasm ) ikkita elakli ram alardan iborat b o ‘lib, 
elak teshiklarini o‘lchami 4 -5 -6 -7 -8m m  va u 1/15 gorizontal qiyalikda



c'm atilgan . Um um iy elash yuzasi 7,12 m^ga leng. Chaqish mashinasidan 
kelayotgan chaqilm a laqsimlovchi shiber orqali bir vaqtning o ‘zida ikkala 
elakli ram alarga beriladi. Elakli ram a aylanish chastotasi 1300 ayl/m in 
bo‘lgan ekssentrik val orqali ilgarilanm a-qaytm a harakatlanadi. H ar bir 
elakda ikkitadan fraksiya hosil b o ‘lib: tushuvchi fraksiya — shulxa, butun 
chigit va m ag‘iz qoldig'i; o ‘tuvchi fraksiya — ozgina shulxa zarrachalari 
bilan m ag'izni tashkil qiladi.

Q o‘sh ramali elak chaqish m ashinasi tagiga o ‘rnatilgan va unum ­
dorligi urug‘ bo‘yicha 120 t/k u n  ga teng.

Bitter separator] (1.10-rasm). Bu uskunaning asosiy ishchi organi bo‘lib, 
qaram a-qarshi yo'nalishda harakatlanuvchi 2 ta to‘rli baraban hisoblanadi. 
Ulaming umumiy yuzasi 5,7 m^ va to ‘rli teshiklarining o'lcham i 7-6-5-4 
mm ga teng. Tamovga o‘matilgan taqsimlagich orqali chaqilma barabanlarga 
bir m e’yorda berib turiladi. 2 ayl/m in tezlikda harakatlanuvchi baraban 
ichiga bila(3)li val (aylanish chastotasi 200 ayl/min) o ‘matilgan bo‘lib, 
uning yordamida chaqilmadagi mag‘iz va shulxa bir-biridan ajratiladi. 
Ajralgan mag‘iz va mayda shulxa bo‘laklari baraban teshiklaridan o ‘tib, 
elak ( / )  ning ustiga tushadi. Hozirgi kunda elak taglikka almashtirilgan.

Ajratilgan m ag'iz yanchishga yuboriladi. Baraban ichida qolgan fraksiya 
qayta chaqishga yoki shulxa shnegiga uzatiladi.

P ax ta  chigitini chaqish va separatsiyalash sexining texnologik sxemasi 
(1.11-rasm ). Chaqish uchun kelayotgan chigit laqsimlovchi shnek ( /)  
orqali birlam chi diskli chaqish m ashinasi (2), ga beriladi. Hosil bo‘lgan 
chaqilm a, m ag‘iz va yarim chaqilm aga ajratish maqsadida, ikki elakli 
tebratgich m ashinasi (5) ga beriladi. Ajralgan mag‘iz shnek (J2) ga 
uzatiladi. Yarim chaqilm a esa taqsimlagich shnegi orqali birlamchi bitter 
separatori (4) ga beriladi. Bu yerda ham mag‘iz ajratiladi va mag‘iz 
uchun shnek (12) ga beriladi. Hosil b o ‘lgan yarim chaqilm a esa shnek 
(5) orqali noriya (6) yordam ida taqsimlash shnegi (7) ga uzatiladi. Bu 
shnekdan chigit ikkilamchi diskli chaqish mashinasi (á) ga beriladi. 
C haqilm ani ikki elakli tebratgich mashina (9) da m ag‘zi ajratiladi.



1.1 ¡-rasm. P ax ta  chigitini chaq ish  va a jra tish  sexining texno log ik  sxem asi.

M ag‘iz, mag'iz uchun shnekka beriladi. Chaqilm a esa taqsimlovchi 
shnek orqali ikkilamchi b itte r separatori (10) ga beriladi. Bu yerda 
mag‘iz shubcadan io‘liq ajratiladi. Ajratilgan mag‘iz m ag‘iz uchun shnekka 
beriladi va keyingi bosqich uchun uzatiladi. Shulxa esa shnek ( / / )  
orqali ishlab chiqarishdan chiqarib  yuboriladi.

6>§. Urug‘larni, mag'izni maydalash

Moyli mahsulotlarni m aydalash sabablari. 0 ‘sim lik moylari ishlab 
chiqarishda maydalash-yanchish jarayoni muhim aham iyatga ega bo'lib, 
moyni va uskunalami unumdoriigiga katta ta’sir ko‘rsatadi. Odatda, moyli 
urug'ni o ‘zi (zig‘ir, raps, kanop) yoki mag‘iz (kungaboqar, paxta chigiti, 
kanakunjut) maydalanadi. Hosil bo 'igan mahsulot yanchilm a deb ataladi. 
Yanchilmadan yog' olishga butun urug'dan yog' olishga qaraganda kam 
kuch sarflanadi. M ag'iz yoki urug 'n i yanchishdan m aqsad, presslash va 
ekstraksiyalash jarayonlarida k o 'p roq  yog' olish u ch u n , hujayralar 
strukturasini iloji boricha m aksim al darajada buzishdir.

Yanchilmaning maydalanish darajasi optimal bo'lishi kerak. Agar material 
juda mayda bo'Isa, u zichlashib qolib, erituvchi va suvni o'tishi qiyinlashadi. 
Maydalash natijasida materialning strukturasi buzilib, ichki yuza tashqi yuzaga 
aylanadi, hujayralar orasidagi to'siqiar ochiladi, bu umumiy yuzani ko'payishiga 
olib keladi. Maydalash jarayonida strukturaning buzilishi bilan birgalikda 
yog‘ning joylashishi ham o‘zgaradi. Hujayra devoriari parchalanib, moy 
tutuvchi qismdan ajralib chiqqan yog' zarracha yuzasini yupqa parda holida 
qoplaydi. Bu holat keyingi yog' olish operatsiyalariga ijobiy ta ’sir qiladi.



M aydalashda yog'ni bir qismi buzilmagan hujayraning ichida qolishi 
m um kin. Lekin u maydalash davrida bosim la'siriga uchrab, qisman 
ajralgan holda boMadi. Yog'ning bir qismi esa eleoplazma boMakchalarida 
qoladi. U m um an olganda, sitoplazma gelining nafis strukturasini buzilishi 
bilan katta m iqdorda yog‘ ajralib chiqadi. Ammo, bu yog‘ keng rivojlangan 
yuza bilan bogManganligi sababli, yanchilmadan oqib chiqmaydi.

Yetilib pishgan yogMi urugMar hujayralarida yog'ning joylashish holati 
tadqiqotchilami qiziqtirib kelgan. A.M. Goldovskiy fikricha (1958), yog'li 
mahsulot taiicibida yc®‘ ultramikroskopik kapillariami toMdiigan holda joylashadi.

Vaqt o'tishi bilan yog'ning hujayralarda joylashishi haqida boshqa fikrlar 
paydo boMa boshladi. K.E.Leontevskiy elektron-mikroskopik tadqiqotlar asosida 
yog' hujayrada alohida-alohida tom chilar holida joylashgan, degan fikrga 
keldi. 1970-yillaming o‘rtalarida V.G.Shcheitakov o'quvchilari bilan birgalikda 
elektron-mikroskopik tekshirishlar natijasida yog' hujayra ichida shar shaklidagi 
giobula yoki sferosoma holida joylashganligini aniqlashdi. Shu bilan birgalikda 
sferosoma va globulalar atrofida nihoyatda ko'p miqdorda yoriqchalar boriigi 
aniqlangan. Bunga sabab, moyli mahsulotlar yetilayotgan, yig'ib olinayotgan 
yoki saqlanayotgan paytda namiik miqdorining o'zgarib turishi tufayli suv 
bugMarining uchishi ta’sirida ushbu tirqishlar paydo bo'ladi, degan fikrga 
kelindi.i U m um an, nazariyalar bir-biriga qarshi bo'lmay, aksincha bir-birini 
to'ldirishi eksperimental dalillar asosida tushuntirib berilgan. Shuning uchun, 
moyli mahsulotlarni siqish yoki ekstraksiya yoMi bilan qayta ishlashdan oldin, 
albatta, yanchilishi lozimligi zamriy texnik jarayonlardan biri deb hisoblanadi.^ 
Chunki, moyli mahsulotni yanchmasdan to'g'ridan to'g'ri qozonlarda qovurish 
yoki pishirish bilan moyini siqib olish nihoyatda katta kuch talab etadi. 
Vaholanki, zamonaviy presslash mashinalari ancha yuqori bosim bilan ishlasa- 
da, globulalar yoki kapillariar qobiqni to 'la-to‘kis buzishga kuchi yetmaydi. 
Shuning uchun, asosiy moyli urugMami va ulaming mag'izini yanchishdan 
maqsad moy yigMlgan qobiqlami buzib tashlash, yoyinki mahsulotning ichki 
stmkturasini buzishdan iborat. Faqat shu holdagina mahsulotdan to'laroq va 
ko'p miqdorda moy siqib yoki ekstraksiya qilib olish mumkin. Moyli umg'laming 
qobig'ini ajratish mumkin bo'igan holda ulaming mag'zi yanchiladi, aks 
holda qobig'i ajralmaydigan moyli urugMar esa to'g'ridan to'g'ri yanchilaveradi.

+  I S anoatda  yanchish  uchun asosan , ezish va kesish usullaridan 
foydalaniladi. Bu usuliarni qo'llash keng miqyosda tarqalgan besh valli 
yanchish mashinalari va eng oxirgi paytda esa CKET firmasining yan­
chish apparatlari OB-600 ishlatiladi. Agar yanchish mashinalarining valiklari 
aylanish tezligi bir xil boMsa, u vaqtda mahsulotga faqat ezuvchi kuchlar 
ta ’sir qiladi. Agar tezlik bir xil boMib, valiklarning sirtlarida ingichka 
ariqchalar boMsa, bir vaqtning o 'z ida mahsulotga ezuvchi ham da kesuvchi 
kuchlar ta ’sir qiladi. Agar shu sharoitda valiklarning aylanish tezligi 
turiicha boMsa, bunda mahsulotga b ir vaqtning o'zida ezuvchi, kesuvchi 
va ishqalanuvchi kuchlar ta ’sir qiladi.

Yanchish m ashinalaridan olinayotgan mahsulotning nom i ezilgan 
m ahsulot yoki yanchilm a deyiladi.



M ahsulotning ichki strukturasining buzilganUk darajasini elash usuH 
bilan aniqlanadi. Elash usuliga b inoan hosil bo‘lgan ta lqondan 50 yoki 
100 g olinib, 10 minut davom ida elanadi va elakdan o ‘tgan qismi 
olingan tortm aga nisbatan % hisobida hisoblanadi.

Ko‘pchilik moyli uaig‘lar uchun elakdan o‘lgan qismi 60% dan kam 
boMmasligi kerak. Agarda yanchuvchi mashinalardan so‘ng bargsimon mahsulot 
hosil bo‘lsa, ichki strukturaning buzilish darajasi bargchaning qalinligi bilan 
belgilanadi, uning qalinligi 0,3—0,6mm atrofida boMishi kerak. Paxta chigitiga 
kelsak, chigit mag‘zini olingan talqonning tarkibida shulxaning miqdori 
yanchilguncha 1—3-navlar uchun 10% dan oshiq boMmasligi, 4-nav uchun 
15% dan oshiq boMmasligi lozim, chunki magMz tarkibida shulxa qancha ko‘p 
boMsa, yanchilish darajasi shuncha past boMadi, lekin yanchilgandan so‘ng 
mahsulotni pishirishdan oldin unga biroz miqdorda qo‘shim cha shulxa 
qo‘shiladi va uning miqdori 1—3-navlar uchun 15% gacha, 4-navlar uchun 
17—18% ga yetkaziladi. Yanchilgan magMz tarkibida buncha m iqdor shulxa 
boMishi, mahsulotga g‘ovaklik berib, pishirish jarayonida suv va bug‘ning 
mahsulotga bir tekisda tarqalishiga va uning normal pishishiga yordam beradi.

Besh valli yanchish mashinasi BC-5 (1.12-rasm) ning asosiy ishchi oi^ani 
boMib, 5 ta val (I, II, III, IV,V) xizmat qiladi. Barcha vallar bir xil diametr: 
400 mm va uzunlik 1250 mm ga ega. T o‘rtinchi va beshinchi vallar yuzasi 
ariqchali (rifli) boMib, bu ariqchalar chuqurligi 1,5 mm va qadami 3 mm.

Elektrodvigatel ( /)  va reduktor (2) lar a lohida-alohida vallarga 
o ‘rnatilgan boMib, ular bir-biri bilan mufta yordam ida bogMangan. 
Elektrodvigatel yordamida birinchi val 150 ayl/m in tezlikda aylanadi va 
bu aylanish tasmali uzatma (3) yordam ida uchinchi va beshinchi vallarga 
beriladi. T a’minlovchi val aylanishi tasm ali uzatma yordam ida beshinchi

I.I2-rasm . Besh valli yanchish  m ashinasi B C -5 .



val orqali amalga oshiriladi. Ikkinchi va to‘rtinchi vallar friksion lish- 
tasnish hisübidan 147 ay l/m in tezlikda harakatga keladi.

Yanchish uchun kelayotgan chaqilma uskunaning ta ’minlash bunkeriga 
tushadi. Bunkerdan ta’minlagich val yordamida material shchit (7) ga tushadi, 
u yerdan material to‘rtinchi va beshinchi vallar oralig‘iga o‘tadi, so‘ng 
oraliqdan chiqayotgan material shchit (á) ga tushadi. U yerdan uchinchi va 
to ‘rtinchi vallar oralig‘iga yo‘naladi va shu kabi qolgan shchitlar {9, 10) da 
ham  jarayon takrorlanadi. Yuqoridagi ikkita vallaming yuzasidagi riflilar 
materialni vallar orasiga tortib oiishni osonlashtiradi. Vallar bir-biriga tayanib 
turadi va bu bilan yanchilayotgan materialga yuqoridagi vallar og‘iriigiga teng 
b o ‘lgan bosim bilan ta’sir qilinadi. Birinchi val faqat aylanma harakat qiladi, 
yuqoridagi to ‘rtta val esa vertikal yo'nalishda ham erkin siljishi mumkin.

Shuning uchun vallar orasidagi oraliq o‘zgamvchan bo‘lib, bu ta’minlash 
bunkeridan kelayotgan m ateria! miqdoriga bog‘liq bo‘ladi. Agar begona 
p redm et tushib qolsa, vallar k o ‘tarilib, uni o ‘tkazib yuboradi. Bunday 
m oslam a vallaming buzilishini oldini oladi. Vallar yuzasi ish vaqtida 
m axsus pichoqiar bilan tozalanib  turadi.

7-§. Qovurma tayyorlash

Qovurma (mezga) tayyorlash. Yog‘ yanchilmaning ustki qismida yupqa 
parda holida boMadi. Yog‘ bu yerda molekulalaming o ‘zaro ta ’sir kuchi 
hisobiga ushlanib turadi. Shu kuchlaming ta’sirini pasaytirish uchun yanchilma 
nam lanadi, undan maqsad shuki, yanchilmadan eng ko‘p  yog‘ oüshdir. 
Yanchilm ani namlash ham  issiqlik bilan qayta ishlaganda yanchilmani va 
undagi yog‘ moddalami fizik-kimyoviy xossalari o‘zgaradi, natijada maksimum 
m iqdorda yog‘ olinadi. N am lash va issiqlik bilan qayta ishlash jarayoni 
m a’lum agrégat-uskunalarda amalga oshiriladi, bular namlovchi shnek, 
qasqonli qozonlardir. Shu jarayondan keyingi mahsulot qovurma deb ataladi. 
Qovurm a tayyorlash jarayoni quyidagicha amalga oshiriladi.

N am lash va qovurish ikki bosqichda olib boriladi. Birinchi bosqichda 
yanchilm a nam lanib bug‘ yordam ida qizdiriladi. Ikkinchi bosqichda 
nam langan yanchilma quritiladi, ya’ni shunday sharoit yaratish kerakki, 
uni namligi va harorati texnologiya bo'yicha optimal b o ‘lishi kerak. 
Qovurishning birinchi bosqichi namlovchi-bug'lovchi shnekda amalga 
oshiriladi. Agar yanchilmani namlash jarayonida xohlamagan holda kimyoviy 
va biokimyoviy jarayon ketsa, u holda qumq qovurish talab qilinadi. 
Y anchilm ani namlash va issiqlik bilan qayta ishlash jarayoni har xil yog'li 
u m g ‘lar navi uchun har xil sharoitda olib boriladi. U ndan tashqari bir xil 
yanchilm ani qayta ishlayotganda, uni qaysi maqsadda (dastlabki siqib 
yog‘ olish, oxirgi marta siqib yog‘ olish, ekstraksiyalash) yog‘ olishga 
qarab h ar xil sharoitda qovuriladi. Qovurmani tayyorlash jarayonining 
nazariy asosini prof. A.M. Goldovskiy tomonidan yaratilgan. Bu nazariya 
nam iik va issiqlik ta ’sirida qovurish jarayonida bo‘layotgan fizik-kimyoviy 
o ‘zgarishlam i tushuntirib beradi.



Qovurmani tayyorlash jarayonida suvning ta ’slri. A .M .G oldovskiy bu 
jarayonni nazariy jihatdan tushuntirib, yanchilm adan yog‘ oíishda suvning 
ta ’sirini quyidagicha ifodalaydi. Y anchilm aga suv qo‘shilganda uning gel 
qismi b o ‘icadi va bir qancha o ‘zgarish!ar sodir boMadi. G el qism ining 
plastik holati yo‘qoladi, yanchilm a m oddalarining qismlari b ir-biriga 
yopishib, m ayda zarrachalar hosil q iladi, yanchilmadagi yog‘ning holati 
o ‘zgaradi va tarkibidagi moddalarda biokimyoviy o ‘zgarishlar yuz beradi. 
Suv kanalchalar orasidagi yog‘ni siqib chiqaradi. Shunday qilib, qovurm ani 
namlash jarayonida qovurmadagi suv yutuvchi zarrachalarning suvni 
yutishi hisobiga gel qismi bo‘kadi. N am langanda hosil boMgan b o ‘kish 
kuchi ta ’sirida hujayralar eleopiazm asidan yog‘ siqib chiqariladi. Yog‘ 
tom chilari bora-bora kattalashadi, gel qismi yuzasida zarrachalar bilan 
bogMiqligi kuchsizlanadi. Gel qism ining b o ‘kishi bilan ham  yog‘ sizib 
chiqa boshlaydi. Namlashda zarrachalar kattalashadi, yanchilm aning 
solishtirma sathi esa kichrayadi va yog‘ tom chilari bir-biri bilan q o ‘shilib 
oqib chiqadi. K.E. Leontevskiy ko‘rsatdiki, pista yanchilmasining namligi 
3,5% dan 10,9% gacha oshsa, uning solishtirm a sathi 6,25 dan 1,5 m V 
g gacha qisqarar ekan. Demak, yog‘ olishda faqat suv va issiqlik em as, 
balki massa solishtirma sathining qisqarishi ham  asosiy rol o ‘ynar ekan.

Issiqlik ta*sirí. Yanchilma qizdirilganda undagi yog‘ harorati ko‘tariladi, 
bu yog'ning harakatini tezlashtiradi. Bu esa, o‘z navbatida yopishqoqükni 
kamaytirishga olib keladi. Biroq, harorat 50—бО^С boMguncha yopishqoqlik 
birmuncha pasayadi. Keyin esa bu pasayish sekinlashadi. Shunday qilib, 
issiqlikning ta ’siri shuki, yanchilmaning gel qismi bilan yog'ning bog'liqligini 
kamaytiradi, yog'ni yengil (oson) ajralib, oqib chiqishini ta’minlaydi. Am m o, 
qizdirish jarayonida oksidlanuvchi moddalar miqdori oshadi. Shuning uchun, 
haroratni 105°C dan oshirmaslik, qovurma va yog'ni havodagi kislorod bilan 
reaksiyaga kirishini oldini olish m a’qulroq hisoblanadi. Qizdirilganda oqsil 
moddalar denaturatsiyaga uchraydi, bunga namiik ham katta ta ’sir ko'rsatadi.

Bug‘ ta ’slri. Bug' issiqlik ham da nam  tashuvchi hisoblanadi. Bunda 
aw al bug' suvga aylanadi, bir xilda yanchilmaga taqsimlanadi. Keyin 
bug'ning harorati yanchilmani qurita boshlaydi va qizdiradi. Qasqonli qozon 
yuzasidan ko'ra bug' yanchilmani tez va bir tekisda, bir xilda qizdiradi. 
Umuman olganda, suv va issiqlikka qaraganda bug'ning foydasi katta.

Yanchilmani namlash va qizdirish jarayonidagi biokimyoviy o‘zgarishlar. 
Qovurish jarayonida harorat va nam iik oshishi bilan ferm entlar faolligi 
o'sadi, m a’lum bir haroratga va nam likka erishilganda bu faolhk eng 
yuqori ko'rsatkichga yetadi, keyin esa pasayadi va nihoyat, bu faollik 
yo'qolishigacha boradi. Oqsii m oddalam i denaturatsiyaga uchrashiga 
olib keluvchi sharoit ferm entlam ing faolligini pasaytiradi, yo 'qo tad i. Bir 
vaqtda yanchilm ani namlab va uni intensiv ravishda qisqa vaqt ichida 
qizdirib, harorat 80-85°C bo 'lganda ferm entlar faolligini pasaytirishga 
erishish m um kin. Bu jarayon qovurishdan oldin bug'latgich shneklarda 
olib boriladi. H ar xil yog'li urugMar oilasi o 'ziga xos ferm entlarga ega, 
shuning uchun ularga optimal sharoit belgilangan.



Suv bilan gidrallanmaydigan fosfatidlar l<ungalx)qar pistasi yanchilmasini 
qa>ta ishiashda harorati 20°C dan 70°C gaciia bo'lganda hosil bo'ladi. Agar 
fermentlar faolligini pasaytirishni qisqa vaqtda va intensiv ravishda olib 
borilsa, bunday gidrallanmaydigan fosfatidlar hosil boMishi kamayadi. Chigit 
yanchilmasini qovurish jarayonida eng muhim jarayon gossipolning o‘zgarishidir. 
«Naliv» holatida gossipol o ‘ta zahariidir. Yog‘da, yog‘li kunjara va shrotda 
shu gossipol boMsa, ulaming sifati yomonlashadi. Undan tashqari gossipol 
yog‘ rangini to‘qlashtiradi, tozalash jarayonida asosiy rol o‘ynaydi. Qovurish 
vaqtida kislorod, namiik, issiqlik ta ’sirida gossipol erkin aminokislolalar, oqsil 
moddalar va fosfatidlar bilan reaksiyaga kirishadi. Hozirgi vaqtda gossipolni 
yog‘ga tamoman o‘tkazish yoki uning yanchilmani gel qismi bilan bog‘lash 
texnologiyalari ishlab chiqilgan. Gossipolning faol holatdan nofaol holatga 
o ‘tishi kunjara sifatini yaxshilashda eng muhim hisoblanadi. Buning uchun 
yanchilmani namlash va qovurish jarayonini yaxshi olib borish kerak. Agar 
pastroq haroratda bo‘lsa, gossipol yog‘ga o4adi. Qovurishni boshida namiik 
7—9% bo‘lib, harorat 75—85°C boMsa, 3—4 qasqonlarda 6,5—7,5% gacha 
quritiladi. Shunda yog‘ tarkibiga 1,45—2,0% gacha nativ holatdagi gossipol 
o ‘tadi va keyingi jarayonlarda antronil kislotasi bilan yog‘dan ajratib olinadi.

Qovurmaga qo^yiladigan asosiy talablar. Qovurma plastik va egiluvchan 
tuzilishga ega boMishi kerak. Qovurmani shnekli presslarda ezib yog‘ olish 
uni sekin-asta siqa borish prinsipiga asoslangan. Shnek o‘rami qadamining 
qisqarishi va qovurma bilan shnek devoriari bir-biriga ko‘proq siqilishi 
sababli qovurma yogMdan ajraydi. Yog‘ oqib tushishiga faqat tashqi kuchlar 
sabab boMibgina qolmay, balki magMz tarkibidagi moddalarning tashqi 
ta ’sirga ko'rsatadigan qarshiligi ham katta rol o ‘ynaydi. Bu jarayonni 
osonlashtirishga qovurmaning plastik holatda boMishi katta ahamiyatga ega. 
Qovurma plastik va bir xilda boMishi uchun qovurish jarayoniga yaxshi 
e ’tibor berish kerak, aralashtirgichlar bir xilda ishlashi, bug‘ning taqsimlanishi, 
materialni qalinligi shular jumlasidandir.

Q ovurm ani tay y o rla sh  lexno log iyasi. K ungaboqar p istasin ing 
yanchilm asi qozonning yuqori qasqonida yoki maxsus namlovchi shnek­
da 80—85°C gacha isitilishi va namligi 8—9% gacha yetkazilishi kerak. 
C higit yanchilmasi qovurish qozonini yuqorisida o 'rnatilgan namlovchi 
shnekda to ‘yingan bug‘ va kondensat bilan ¡—III nav urugMar uchun
11,5 — 13,5% gacha nam lanadi, IV nav urugMar uchun esa 13,5—17,0% 
gacha nam lanadi, harorati I—III nav uchun 70”C, IV nav uchun esa 
60—70°C boMishi kerak. Chigit qanchalik iflosroq boMsa, shunchalik 
nam ligi yuqori boMadi. N am lash va issiqlik bilan qayta ishlash uchun 
qasqonli, shnekH va barabanli qozonlar ishlatiladi. Yog‘ olish sanoatida 
ju d a  keng qoMlanilayotgan qozonlardan biri olti qasqonli qozondir. 
U lardan Ж -6, Ж -62А, Ж -68 , Ж-23016Г rusumli qasqonli qovurish 
qozonlari korxonalarda k o ‘proq  ishlatiladi.

O lti qasqonli Ж -68 qozoni (l.l3 -rasm ) oltita qasqon ( / )  dan iborat 
boMib, bu qasqonlar bir-b irin ing ustiga jips qilib o ‘rnatilgan. Uskuna 
tayanch  {14) ni ustida turadi. H ar bir qasqon ostida va yon devorida
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bug‘ ko‘ylagi bo 'lib , undan yopiq bug‘ 
beriladi. Qasqonlarning yon devorida 
lyuk (2) va aspiratsiya teshigi (8) bor.
Eng pastki qasqonda ikkita simmetrik 
teshiklar (IS)  bo ‘lib, ulardan presslarga ^  ^
qovurma o ‘tadi. i ijf j i, j  t

Apparat o‘qi bo‘ylab barcha qasqonlar 
orqali val (7Í) o ‘tgan bo‘lib, motor- 
reduktor (7) va mufta yordamida aylanma 
harakatlanadi. Qasqonlardagi qovurmani 
aralashtirib turish uchun valga pichoqiar
(4) mufta ( 6) yordamida mahkamlangan.
Yuqori qasqondan quyi qasqonga qovurma 
teshik (10) orqali o ‘tadi. Qasqonlardagi 
mahsulot qatlamini qalinligi bo'shatish 
klapanlari yordamida boshqariladi va sath 
ko'rsatkichi orqali nazorat qilinadi.

Bug‘ ko‘ylakIariga bug‘ kirishi va 
kondensat chiqishi bug‘ kirish trubalar 
sistemasi (S) va kondensat chiqish truba- 
lari (13) orqali amalga oshiriladi.

Qasqonda qovurm a massasida hosil 
bo ‘layotgan gaz aspiratsiya teshigidan 
vertikal truba (P) ga chiqib ketadi.

Qozonning tashqi qismi izolatsiya 
qatlami va alum in list bilan qoplangan.

Shnekli qozonlar sodda tuzilishga ega 
boMishi, ishlatishga qulay bo ‘lsa-da, qovurm a tayyorlash texnologiyasi 
ayrim talablariga javob bermaydi. Xususan, shnekli qozonlarda m ateria l 
qatlamining yupqaligi va doimiy aralashtirib turilganligi sababli, nam likning 
bug'lanishi juda tez boradi, ya’ni bu qozonlarda o ‘z bug‘ida qovurilish 
jarayoni sodir boMmaydi.

Barabanli qozonlar M n-2 l  shnek-press agregati tarkibiga kiradi. U 
diametri 920 m m , isitish yuzasi 10,25 m^ dan iborat. Silindm ing ich id a  
32 ayl/m in tezlikda aylanuvchi kurakchali aralashtirgich mavjud.

Bu qozonda moyli material ko‘pincha m uallaq holda boMib, havodagi 
kislorod bilan oksidlanishni ko‘paytiradi. B undan tashqari, to ‘la-to‘kis o ‘z 
bug‘ida qovurilish boMmaydi, bu esa sifatli qovurma olishga imkon bermaydi.

¡.13-rasm. O lti qasqonli 
)K -68 qozoni.

8>§. Presslab moy olish texnologiyasi

Presslash bilan moy olish. Moyli xom ashyolardan presslab m oy o lish  
qadimdan qoMlanilgan, dastlab moy olish uchun tosh va tosh id ish - 
lardan foydalanilgan. Keyinchalik richagli, vintli, XVI asrda p o n a li 
presslar ishlatila boshlangan. Gidravlik presslarning ixtiro qilinishi 1795-



yilga to ‘g‘ri keladi, ularning amaliyotda ishlatilishi 1818—1824-yillarda 
boshlandi va XX asm ing 30 yiilarigacha yeiib keldi.

Uzoq vaqtlar davomida ishlab chiqarishda qo‘!lanib kelingan gidravlik 
presslarning Ico'pgina kamchiliklari bor edi; presslash jarayonining davriyligi, 
og‘ir qo‘l mehnatining zamrligi, ko‘p sonli qimmatbaho yordamchi mashina 
va uskunalar, qimmatbaho press — suknoning ko‘p sarf bo'lishi tayyor 
mahsulotning narxini oshirardi. Gidravlik presslarda moy olishdagi asosiy 
kamchilik, moylami oxirigacha olib bo'lmaslik, natijada pressdan chiqqan 
kunjaraning moyliligi 7—8 % dan kam bo'lmas edi. Bu ishlab chiqarishda 
moy yo'qotishni oshirib yuboradi. O'simlik moylarini ishlab chiqarishni 
zamonaviy uskunalar bilan jihozlash shnekli press bilan bog‘liq, bu ishlab 
chiqarishdagi jarayonlarni uzluksiz davom ettirishga olib keladi. Ko'p qirrali 
texnologik operatsiyalar, materiallami tashish va aralashtirish, siqish, granullashni 
yoritishga imkoniyat yaratadi.

Yog'-m oy sanoatida moylami moyli xomashyodan siqib olish uchun 
shnekli presslarning har xil konstruksiyalari ishlatilmoqda. Dastlab ular 
faqat presslash zavodlariga o 'rnatilardi, keyinchalik esa keng rivojlangan 
ekstraksiyaning kirib kelishi bilan moylami shnekli presslarda ekstraksiyadan 
oldin olish, o'simlik moylarini ishlab chiqarishda asosiy texnologik jarayondan 
biriga aylandi. Hamm a shnekli presslar ham bir xil turdagi ishchi organlarga, 
umumiy tuzilish sxemasiga va ishlash prinsipiga egadiriar. Shnekli pressning 
asosiy ishchi organlari bo‘lib shnekli val va zeyerli silindr, presslash 
jarayonining mahsulotlari bo'lib presslab olingan moy va kunjara hisoblanadi.

Yordamchi organlarga pressning ta’minlovchi qurilmasi, bosim va kunjara 
qalinligini rostlagichi bilan harakatlantiruvchi mexanizm kiradi. Pressning 
ham m a ko'rsatilgan asosiy va yordamchi organlari cho'yanli staninada 
yig'iladi. Shnekli pressning vint kanalini tuzilishi 1.14-rasmda berilgan.

Zeyerii silindr (2) ning yuzasi bilan shnekli vaining o'rami (I)  vintli 
kanal ko'rinishida erkin bo'shliqni hosil qiladi, uning geometrik xususiyati 
materiallami qayta ishlashga, xususan, unumdoriikga, bosimga, ta’sir qiladi. 
Vintli kanal: diametr D,  o 'ram  qadami i, kanal chuquriigi h, o'ram 
qirrasining kengligi e, o ‘ram zehi bilan silindr yuzasi orasidagi masofa d, 
o 'ram  profili, vintli liniyaning ko'tarilish burchagi j, shnekli val uzunligi L,

silindming ichki yuzasi, oraliq halqadan 
iborat.

Presslash trak tin ing  konstruktiv 
tuzilishiga ko 'ra shnekli presslar to 'rtta  
turga bo'linadi:

1) silindrik zeyer va pog'onasiz 
valli;

2) silindrik zeyer va pog'onali valli;
3) pog'onali zeyerii va pog‘onasiz 

valli;
i.]4 -ra sm .  Vint kanaiin ing  tuzilish i. 4) pog'onali zeyerii va pog'onali valli.
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Presslash traktining asosiy geometrik xarakteristikasi bo ‘lib, kanal 
chuqurligi h  va o‘ram qadami t  hisoblanadi.

Birinchi turdagi shnekli presslarda vintli kanalning chuqurligi doimiy 
bo'lib, o ‘ramlar qadami o ‘zgaruvchan va doimiy qilib tayyorlanadi. Qadami 
o ‘zgamvchan presslarda erkin hajm qadamlarning qisqarishi hisobiga 
0‘zgaradi va qo‘shni o‘ramlar orasidagi hajm kamayadi. Qovurma berk 
joyda harakatlanadi va kuch bilan keyingi o ‘ram ning yanada kichikroq 
joyiga itariladi. Bu turdagi, qadam i doimiy bo‘lgan presslarda erkin hajm 
press uzunligi bo‘yicha o‘zgarmaydi, materialning siqilishi uning pressdan 
chiqayotganda qarshilikka uchrashi hisobiga amalga oshadi. Bunday presslar 
kuchli bosim bera oimaydi va m oy olish uchun keng tarqalgan emas.

Uzlukli va kamayuvchi chuquriikka ega boMgan presslar istiqbolli 
hisoblanadi, ularga 2, 3, 4-turdagi presslar kiradi. Qabul qilish zonasida 
kanalning chuqudigini katta boMishi ko‘p miqdordagi m aterialni qamrab 
olishga imkon beradi. Siqilayotgan moyning sizib chiqish yoMini qisqartirish 
maqsadida keyinchalik chuqurlikni kichraytirish kerak.

Yog‘-moy sanoatida pog‘onali shnekli valli, chuqurligi va qadami 
kamayuvchi presslar keng tarqalgan (2, 3, 4-turiar). Bunday hollarda erkin 
hajmning kamayishi pog'onali val chuqurligi va qadam ning kamayishi 
hisobiga boradi. Uchinchi va to‘rtinchi turdagi presslarning pog‘onali zeyeming 
diametri harakat yo‘nalishiga qarab biroz ko'payishi va kamayishi mumkin.

Zeyerli silindming birinchi pog‘onasining d iam etri katta boMishi 
unum dorlikni oshiradi, konusdan oldingi pog‘ona diam etrining katta- 
lashishi esa moy oqimi uchun drenaj yuzaning oshishiga olib keladi.

Shnek o ‘ramining optimal balandligi, ya’ni oraliq m asofaning kattaligi 
d m ashinaning normal ishlashini ta ’minlaydi. O raliq  masofa katta 
bo'lganda, materialning orqaga oqimi oshadi, ju d a  kichkina boMsa bu 
materialning maMum qismi qizib ketishiga olib keladi. Shnekli presslarda 
optimal oraliq masofa 1,25 : 1,5 mm hisoblanadi. O 'ram lar o ‘zlarining 
orqa qirralari bilan presslanayotgan materialni oldinga itarib presslashning 
asosiy ishini bajaradi. Bunda o ‘ram katta ishqalanish kuchidan ustun 
kelishi kerak. Presslanayotgan m aterial berk joyda harakatlanayotganda, 
bosim ta ’sirida zeyerli silindrga, o ‘ramlarga va shnekli vaining yuzasiga 
nisbatan siqiladi. Vaining pog‘onaliligi shnekli val o ‘ram ining diametrini 
ham da o ‘tish halqalarining oMchamini o ‘zgartirish bilan hosil qilinadi.

I.l5 -rasm da shnekli val {!)  va yigMlganda o ‘ram lar orasida uzilishlar 
hosil qiluvchi oraliq halqa {2) ko‘rsatilgan.

Alohida plastinkalardan yigMlgan zeyerli silindr shnekli val joylashadigan 
va siqib moy olinadigan joy hisoblanadi.

2

l . í S ‘fasm. O n  pressining shnekli valí. 
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Zeyerii silindm ing ichki yuzasida moy oqishi uchun oraliqlar bo'lib, 
ular plastinkalar orasiga kalibrli plastinkalar qo'yiiib hosil qiiinadi. Oraliqning 
oMchami silindrli va pog'onali zeyerlarda seksiyadan seksiyaga o'tganda 
qisqarib boradi. Bu materialning tabiatiga va pressning turiga bog'liq. Zeyerii 
silindr vertikal yoki gorizontal holda bo'laklarga ajraladigan bo'lishi mumkin. 
Zeyerii plastinkalar {4) zeyerii silindr karkasi (5) ga ponatirgak (7) va 
tortib turuvchi (S) ponalar orasiga joylashiiriladi (1.16-rasm). Plastinkalar 
shunday yig‘iladiki, zeyerii silindm ing ichki yuzasi g 'adir-budur bo'ladi 
(1.16-rf rasm). Yuzaning g 'adir-budur bo'lishi presslanayotgan materialning 
ishqalanishini oshiradi, bu o 'z  navbatida materialning aylanib ketishiga 
to'sqinlik qiladi.

Zeyerda joylashgan material aylanmasligi kerak, aks holda m aterial­
ning val o ‘qi b o ‘ylab siljishi sodir bo 'lm aydi va moy siqib olish amalga 
oshmaydi. Zeyerii silindming ichiga gorizontal plastinka-pichoqlar o ‘rna- 
tilgan ( l . l 6 - e  va d  rasm). Pichoqlarning bo 'rtib  chiqqan uchi silindr

i t JX

¡.¡6-rasm. O n  pressin i shnekU vali; 
a — yig‘ilgan zeyerning kesimi; ¿ — um um iy  ko‘rinishi; t/ — zcyerning uzunasiga 

kesim i; e — zeyern ing  b irinchi bosqichi k o ‘ndalang k e s im i;/ — zeyerii silindm ing  
g ‘ad ir-budurlig i; ¿  — figurali pichoqiar.



ichiga yo‘nalgan bo'Hb, maieriai ichiga chuqur boiib turadi va m ate­
rialning shnekli val bilan birga aylanishiga yo‘l qo‘ymaydi.

Tayyorlangan qovurma ta ’m inlovchi qurilma orqali vaining b irin ­
chi — qabul qiluvchi val zonasining b o ‘sh hajmini to ‘ldiradi.

Tayyor qovurm a presslash m ashinasiga berilishidan oldin quyidagi 
texnologik parametrlarga ega b o ‘lish lozim:

M ahsulotning birinchi davr qovurishdan so‘ng harorati 80—85°C, 
namligi barcha moyli urug‘lar uchun chigit mag‘zidan tashqari, 9— 11% 
chigit mag‘zi uchun .1 -3 -nav larga  11,5— 13,5 %, 4-nav uchun 13,5— 
15,5% b o iish i kerak. BugMash va nam lash jarayoni im koniyat boricha 
tez: 15—20 sekundga teng bo 'lishi lozim. Qasqonli qozonlardan keyin 
esa, ya’ni qovurishning ikkinchi davridan so‘ng, qovurm aning harorati 
100—!05*C dan oshiq boim asligi kerak. Past navli u ru g ia r  uchun esa 
bu ko‘rsatilgan darajadan 5— lO 'C dan pastroq bo iish i m um kin.

Namligi, agar mahsulot forpresslash uchun tayyorlangan b o isa , 5,5 % 
atrofida, ekstraksiyasiz to‘liq presslash uchun esa ishlatilayotgan presslash 
mashinasining turiga qarab, 3—4 % yoki 2,5—3 % bo iish i kerak. Bu 
holatda tayyorlangan qovurmaning harorati forpresslashga tayyorlangandan 
ko‘ra yuqoriroq boiib , 110—120°C ni tashkil qiladi. Shu bilan birga, 
mahsulotning tarkibidagi qobiq miqdori cheklangan bo iib , kungaboqar va 
shunga o ‘xshash um giar uchun qobiqning qovurmadagi miqdori 8— 10% 
dan ortmasligi, paxta chigiti mag‘zidagi shulxa esa 1—3-navlar uchun 15 % 
dan, 4-nav uchun 17 % dan ortib ketmasligi lozim. 2-davr, ya’ni qovurilishning 
ikkinchi davr muddati o‘rtacha hisobda 50—60 min atrofida bo iad i.

Tayyor bo igan  qovurma qaysi usul bilan siqib olishdan q a t i  nazar, 
mahsulotga mexanik ravishda kerakli bo igan  bosim ta’sir qilish y o ii 
bilan moy ajratib olinadi. M aium ki, presslash mashinasining asosiy qismlari 
presslash vali va zeyer kanieralaridan iborat bo iib , bu ikkala qism orasidagi 
bo‘shliq mahsulotning kirib kelishidan, toki kunjara shakliga aylanib 
chiqib kelgunicha, har bir sektorda kamayib boradi, natijada vaining 
qabul bo iim idan  zeyer kamerasi 1-sektoriga uzatilgan m ahsulot hajmi 
torayish hisobiga siqila boshlaydi. Bu paytda qovurma zarrachalarining 
bir-biriga yaqinlashuvi ularning yiriklashuviga olib keladi. Avvalo, sirtqi 
yuzalar va sirt yuzadagi g‘ovaklik!ari siqilib, bu joyda joylashgan moy 
tomchilari siqib chiqarila boshlanadi. Bu hodisa asosan, zeyer kamerasining
1-sektori oxiriariga to ‘g‘ri keladi. M ahsulot 2-sektor (seksiya)ga o ig an d a  
zarrachalarning yaqinlashib, jipslashuvi davom etadi. Endi m ahsulotning 
ichki bo‘shiiqlari hamda moy ushlab turgan hajmlar hosil bo iayotgan  
bosim ostida siqilib, mahsulotdagi moy ichki qavatlardan mahsulot tarkibidagi 
bo'shliqlar va g'ovakliklar orqali singa harakat qiladi. 2-seksiyaning oxirigacha 
mahsulotdagi moyning ko‘p qismi siqib chiqariladi. M ahsulot zeyer 
kamerasining 3-seksiyasiga o ig an d a , zarrachalarning jipslashuvi davom 
etadi va u shunday darajaga yetadiki, endi to ‘kiluvchan qovurm adan 
birikkan qattiq holatdagi kunjara hosil b o ia  boshlaydi. Y og'ning siqib 
chiqarilishi esa, ancha susayib, uning miqdori mashinaning hosil qilgan



bosimiga va zarrachalarning bir-biri bilan qanchalik yaqin boMih, zichlashishiga 
bog‘liq bo‘lib qoladi. Demak, 3-seksiyada siqib olinayotgan moy asosan, 
zarrachalar orasida qisilib qolgan oz miqdordagi moy qavatlaridan tashkil 
topadi va 3-seksiyaning oxiriga borib, mahsulotdan yog‘ siqib olish deyarii 
to ‘xtaydi, lekin har qancha bosim hosil qilinmasin, hosil bo'layotgan 
kunjaraning o‘ziga xos g‘ovakligi va moyni qaytadan adsorbsiyalash xususiyati 
yo‘qolmaydi. Shu tufayli, yana oz miqdonJa boMsa ham, hosil bo‘layotgan 
kunjara sirtidagi adsorbsiyalanib qolayotgan moyning bir qismini siqib olish 
uchun mahsulot 4-seksiyaning ichidan o‘tadi. Bu yerda eng yuqori bosim 
ta ’siriga uchraydi. Hosil bo‘lgan kunjara kameraning oxirida uzluksiz silindrik 
shaklda chiqa boshlaydi va zeyer kamerasining oxiriga o‘rnatilgan pichoqiar 
yordamida katta boMaklarga sindirilib, presslash sexidagi shneklarga uzatiladi. 
Zeyer kamerasida bosimni oshib borishiga, hajmning qisqarishidan tashqari 
valga o ‘matilgan silindrik ham da konusli halqalar, kamerani tashkil qiluvchi 
kolosnikli panjaralar, yarim zeyer kameralar o‘rtasiga o ‘matiiagn figurali 
pichoqiar va nihoyat kunjara chiqayotgan joyga o‘matilgan konusli yoki 
diafragman moslama yordam beradi. Moy esa yuqorida aniqlangandek, 
zeyer kamerasini tashkil qiluvchi kolosnikli panjaralar orasidagi tirqishlardan 
sizib chiqadi va bosimning 1-seksiyadan oxirgi seksiyaga oshishiga qarab 
tirqishlaming masofalari kamaytirilib boriladi. Masalan, paxta chigiti qayta 
ishlanayotganda М П -68 foфressida tirqish masofalari quyidagicha:

1-seksiya uchun 1,0 mm;
2-seksiya uchun 0,75 mm;
3-seksiya uchun 0,45 mm;
4-seksiya uchun 0,45 mm.
Siqib olingan moy tarkibida 2—10 % atrofida kunjaraning mayda 

qism lari bo ‘lib, u moy tarkibidagi fuza yoki qoldiq qattiq moddalar deb 
ataladi. Shu tufayli olingan m oyni neytrallashdan oldin, albatta, fuzadan 
tozalash lozim. Yuqori navli kungaboqar va shunga o ‘xshash o‘simlik 
urug‘laridan olingan foф ress moyi to ‘g‘ridan to ‘g‘ri filtriashdan so‘ng 
iste’m ol qilinishi mumkin. Paxta chigitidan olingan qora foфress moyi 
iste’m ol qilinishidan oldin rafinatsiya qilinishi lozim.

Olinayotgan kunjara tarkibida, agar foфresslash usuli bilan ishlanilsa 
12— 14 %, agarda to‘liq presslash usuli bilan ishlanilsa 7—8% moy qoladi.

Kunjara tarkibidagi bu qoldiq moy kunjaraning moyliligini belgilaydi. 
U shbu qoldiq moyning asosiy qismi yanchish paytida buzilmagan 
ultramikroskopik kapillariar va globulalar ichidagi moylardan tashkil topgan 
bo‘lib, biroz qismi qovurish va presslash jarayonida hosil bo'igan ikkilamchi 
struktura ichida qamalib qolgan moydan iborat boiadi. Ikkilamchi struktura 
deb , m ahsulo t qovurilayotgan va presslanayotgan paytda m ahsulot 
g'ovakliklari ichida qaytadan yopiq bir hajmda qamalib qolgan moy 
miqdoriga aytiladi. Bundan tashqari ozgina miqdorda kunjaraning g‘ovakligi 
va adsorbsion xususiyati tufayli erkin yog‘ ham qoladi.

Moyni toMiq siqib olishga va pressning unumdoriigiga ta^sir qiluvchi 
omillar. Bosimning ta ’sin. Siqish jarayonining harakatlantiruvchi kuchi pressdagi



bosimning ortib borishi hisoblanadi. Siqilish darajasi bosimning oshib borish 
xarakteriga, maksimal qiymatiga va materialning bosim ostida bo4ish 
davomiyligiga bog'liq. Bosimning oshib borishi o‘z navbatida tayyor qovurma 
xususiyatlariga bog'liq. Moyni to 'liq  siqib olish uchun qovurm a qayishqoq 
va plastiklik xossalarga ega bo'lishi kerak. Qovurma plastikiigi uni qovurish 
rejimiga bog'liq. Tayyorlangan qovurma namligi va harorati optima! darajadan 
chetga chiqsa, presslash jarayoni buziladi. Quruq qovurmaning plastikiigi 
past bo'ladi va siqilganda chiqayotgan kunjara yuqori moyli un yoki 
oqshoq holida bo'ladi. Dastlab elektrodvigatelga tushayotgan yuklama oshadi, 
kunjara shaklining hosil bo'lishi keskin kamayadi.

Yuqori namlikka ega boMgan qovurm a plastikiigi yuqori bo 'ladi. 
Bunday qovurm adan kunjara rakushkasi ko'rinishidagi shakl hosil qilib 
bo'lm aydi. Qovurmaning m a’lum  bir qismi zeyer lirqishlaridan moy 
bilan o 'tib  ketadi, natijada moy chiqishi amalda to'xtaydi. Elektrodvigatel 
yukiamasi pasayadi.

Press uzatmasining yukiam asi pasayishi va ko 'tarilish i presslash 
bosim ining o'zgarishiga olib keladi. Plastikiigi past bo 'igan  qovurm ani 
pressiashda bosimning oshishi uning siqilish va zichlashishga qarshiligini 
oshirib yuboradi. Yuqori nam likdagi qovurmada bosim ning pasayishi 
presslanayotgan qovurma plastikligining yuqoriligi va qarshilikning plastligi 
natijasida qisman siqilish va zichlashish darajasi kamiigi bilan tushuntiriladi. 
Qovurmaning plastiklik xususiyati pressdagi bosim m iqdorini belgilaydi, 
siqilish darajasi va o'lcham iga ta ’sir etadi.

Press zeyeridagi solishtirma bosim miqdori trakt konstruktiv xususiyatiga, 
kunjara qalinligini boshqarish m oslam asi geometriyasiga, pressning ish 
rejimi va qovurmaning plastiklik xususiyatiga, texnologik param etriar va 
material xossalariga bog'liq.

Nazariy va haqiqiy siqilish darajasi va presslanayotgan material hajmining 
o'zgarishi. Presslash jarayonida m oyning ajralishi, nam likning bug'lanishi, 
z a rrach a la rn in g  siqilishi va m a te r ia ln in g  z ich la sh ish i n a tija s id a  
presslanayotgan qovurma hajmi kichrayadi. Fizikaviy yoki am aliy siqilish 
darajasi pressga kirayotgan qovurm a hajmining pressdan chiqayotgan 
kunjara hajmiga nisbatiga qarab belgilanadi. M aterialning siqilish darajasi 
ko'pgina konstruktiv omillarga, ishning texnologik rejim iga, xomashyo 
turiga bog'liq. Haqiqiy siqilish darajasi Ф П  forpresslarda 2 ,81—2,96 ga, 
МП-21 ekspelleriarida esa 3 ,49—4,41 ga teng bo'ladi.

Nazariy yoki geometrik siqilish darajasi degan tushuncha ham  mavjud 
bo'lib, u birinchi va oxirgi o ‘ram larning bir m arta to 'liq  aylanishdagi 
hajmiy unumdoriiklari nisbatiga teng. Bunda material aylanib ketmasligi 
va qaytar harakat qilmasligi lozim. Masalan, Ф П presslarida nazariy 
siqilish darajasi 14,3 ga teng. Nazariy va haqiqiy siqilish darajalari orasidagi 
farq shundaki, nazariy siqilish darajasida materialning pressdagi harakatlanish 
mexanizmi va uning fizik-mexanik xossalari hisobga olinmaydi.

Olinayotgan kunjara moyliligi siqilish darajasiga teskari proporsional 
bo'ladi. Y a’ni, siqilish darajasi oshib borishi bilan m oylilik kamayib
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boradi. Q ovurm aning siqilish darajasi orqali uning qayishqoqligi va 
plasiikiigi haqida fikr yuriisa b o ’ladi.

Haroratning ta ’siri. Presslash jarayonining harorati moy va kunjara sifat 
ko‘rsatkichlariga ta ’sir etuvchi om illardan biri hisoblanadi. Yuqorida namiik 
va harorat material plastikligiga ta ’sir etishini aytib o4gan edik. Sovuq 
pressiashda barqaror kunjara rakushkasi olishni ta’minlab bo‘lmaydi. Shuning 
uchun pressiashda shnekli val ichiga issiq bug' berib, harorat 70—80'C ga 
yetkaziladi. Ushbu haroratda moyning oqib chiqishi yaxshi boradi. Pressning 
ishlashi davomida harorat tushayotgan qovurma issiqiigi bilan ta ’minlanadi. 
0 ‘ta qizdirilgan material press ish ko‘rsatkichlarini yomonlashtiradi. Zeyer 
bo‘shliqlarida haroratning oshib ketishi kunjara yuzasining kuyishiga, uning 
moyliligining oshishiga va chiqayotgan moy rangining to‘qlashishiga olib 
keladi. Ayrim ekspelleriarda shnekli valga sovitish uchun suv haydaladi.

Presslashning davomiyligi. N orm al yuklamadagi shnekli presslarda 
presslash davomiyligi m aterialning pressda bo'lish vaqtiga teng yoki 
unga yaqinroq bo'ladi. Presslash davomiyligi asosiy omillardan biri 
bo ‘lib, u siqish darajasi va press unumdoriigiga katta ta ’sir ko'rsatadi. 
Presslash davomiyligi qanchalik katta boMsa, moy shuncha yaxshi siqib 
olinadi. Lekin press unum dorligi esa shuncha pasayib ketadi. Bu omil 
o ‘z navbatida kanal geometriyasiga, vaining aylanish tezligiga, kunjara 
chiqish oralig 'ining o 'lcham iga, press orqali harakatlanayotgan material 
xarakteriga, m aterialning fizik-m exanik xossalariga bog‘liq bo'ladi.

Pressning bitta zonasida m aterialning bo'lish vaqti quyidagi formula 
b o ‘yicha hisoblanadi:

O - ß z ) '.

bu yerda: т — press zonasida materialning bo'lish vaqti, min; — zonaning 
bo'sh hajmi, m^; — mazkur zonadagi siqilish darajasi; — bir minutda 
pressga tushayotgan qovurmaning hajmi; mVmin; — shu zonani zeyer 
tirqishlaridan chiqib ketadigan material miqdorini hisobga oluvchi koeffitsient.

Pressda materialning um um iy bo 'lish  vaqti har bir zonada bo'lish 
vaqtlari yig‘indisiga teng bo 'lad i. Forpress va ekspelleriarda presslash 
vaqti turiicha bo'ladi, u shnekli valni aylanish tezligiga, kunjara qalinligiga 
bog‘liq bo 'lish i 1.4-jadvaldan ko 'rin ib  turibdi.

¡ .4 'ja d v a l

Press tuzilishining presslash vaqliga ta ’sirí

Presslash Press
rusumi

Shnekli vain ing  
aylanish chastotasi, 

ay l/m in

Kunjara 
qalinligi, mm

Press orqali 
m aterialning o ‘rtacha 

o ‘tish vaqti, s
Bir m artali М П-21 3 5 .6 //2 3 3 ,2 -5 .6 12 4 -1 8 2
D astlabki Ф П 20 9 - 1 2 5 0 -5 4

Ф П 24 9 -1 2 45
Tugal ЕП 5.5 7 -1 0 2 0 0 -2 7 3



Forpress М П -68 (1.17-rasm) asosan 5 qismdan; stanina {14),  shnekli 
val (7), zeyer kamerasi (P), ta ’m inlagich (5), kunjara qalin lig in i 
boshqaradigan mexanizm {10),  elektrodvigatel {!) va reduktor {2) dan 
iborat. S taninaning quyi qismida m oy yig‘gich (75) mavjud b o ‘lib, u 
zeyer kamerasidan tushayotgan m oyni yig‘ish uchun xizm at qiladi. 
Forpresslash-ekstraksiyalash sxem asida qovurm adan presslab yog‘ olish 
uchun М П -68, Ф П , ХСП-18, Г-24 rusumli foфresslardan foydalaniladi.

Shnekli val zeyer kamerasi ichida joylashgan bo‘lib, uzun o ‘q (77) 
ga o‘m atilgan 9 ta shnek o‘ramlari {6), oraliq halqalar {8) dan  tashkil 
topgan. Shnek o ‘ramlarining qadam i birinchi o ‘ram da 300 m m  dan 
oxirgi o ‘ram da 68 mm gacha o ‘zgarib boradi. Shnekli vaining barcha 
qismlari o ‘qqa kiydirilgan bo‘lib, o ‘q oxiridan gayka {IS)  b ilan  siqib 
mahkam langan va o ‘qning tugal qismi q o ‘zg‘almas podshipnik {12)$z 
tayanib turadi.

Shnekli vaining o ‘qi reduktor vali bilan m ufla (J )  yordam ida 
biriktirilgan. Agar uzatmaga ortiqcha yuklama tushsa yoki b iro r salbiy 
hodisa ro ‘y bersa, mufta xoch qilingan joyidan uziladi va press sinishdan 
saqlab qolinadi. Muftadan oldin o ‘qqa zanjirii uzatm a yulduzchasi {4) 
m ahkam langan bo‘lib, u ta ’m inlagich (5) ga aylanma harakat beradi.

Zeyer kamerasi to ‘rt bosqichli bo‘lib, u oMchamlari 19x11 m m  b o ‘lgan 
alohida-alohida steijenlardan tuzilgan silindrdan iborat. Zeyer ichiga silindr 
uzunligi bo‘ylab pichoq (2) o ‘matilgan, u qovurmaning aylanma harakatini 
to ‘xtatish va vtulkalami tozalab turish uchun xizmat qiladi. Z eyer koф usi 
ikkita gorizontal bo‘yicha ajraluvchi koф uslardan iborat b o ‘lib, pastki 
qismidan sharnir va yuqorisidan ponali birikm alar bilan m ahkam langan. 
T a ’m in lag ich  aylanuvchi tesh ik  va unga jo y lan g an  k o n u ss im o n  
shesternyadan tashkil topgan. T a’m inlagich qozonning pastki qasqoniga 
mahkamlab qo‘yiladi. Teshik ichida q o ‘zg‘almas qirg'ich bo‘lib, u devom i 
yopishib qolgan materiallardan tozalaydi.

¡o ]] 12

1.17-rasm. М П -6 8  F orpress chizm así. 
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Pressdan chiqayotgan kunjaraning qalinligi tashqi shturval yordamida 
qalinlikni boshqaruvchi mexanizm bilan boshqariladi. Pressdan chiqayotgan 
m oy yig‘uvchi m oslamada yig'iladi.

Forpress sexining texnologik sxemasi (1.18-rasm). Yanchish uchun 
keiayotgan mag‘iz shnek (7) noriya (2) orqali va magnitli tozalagich (J) dan 
o ‘tib taqsimlovchi shnek (4) ga beriladi. So‘ngra mag‘iz BC-5 yanchish 
uskunasi ( i)  ga beriladi va yanchiladi. Hosil boMgan yanchilma shnek (<5) 
orqaii, noriya (7) yordamida taqsimlovchi shnek (á) ga kelib tushadi. U 
yerdan yanchilma namiik bilan ishlov berish uchun namlovchi-bugMovchi 
shnek ga beriladi. Namlangan mahsulot qovurish qozoni (JO) ga beriladi 
va qovuriladi. Hosil boMgan qovurma moyni siqib olish uchun foфress (11) 
ga tushadi va moyi siqib olinadi. Kunjara shnek (12) orqali ekstraksiya sexiga 
uzatiladi. Foфressda siqib olingan moy esa yig‘uvchi shnek (13) va noriya 
(14) yordamida cho‘kma tutkich (/3 ) ga beriladi. Cho‘kma tutkichda ajratilgan 
quyqa shnek (16) orqali qovurish qozoniga qaytariladi. Quyqadan tozaiangan 
moy sovitkich (17) da sovitilib idish ( 1 ^  ga tushadi. U yendan nasos (21) 
bilan filtr press (19) ga uzatiladi. Filtrlash natijasida hosil boMgan cho‘kma 
shnek (20) yordamida chiqarib yuboriladi. Filtrlangan moy esa idish (22) ga 
beriladi va nasos (29) yordamida keyingi bosqich rafinatsiyaga uzatiladi.

NAZORAT SAVOLLARI

1. M oyli xomashyo deb qaysi m oyli urugMarga aytiladi?
2. MoyU xom ashyolar qanday tu rla rga  bo'linadi?
3. U rug‘lar moyliligiga ko 'ra  qanday  guruhlarga boMinadi?
4. Paxta chigiti moyliligiga k o 'ra  qaysi urug 'lar turkumiga kiradi?
5. K ungaboqar urug'iga ta ’r if  bering.
6. M oyli urug 'larning saqlashga ta ’sir etadigan salbiy om illarni ayting.
7. M oyli urug'larning fizik xossalariga n im alar kiradi?
8. K ritik nam iik nima?
9. M oyli urug 'Iarda nafas olish ja rayon i qanday kechadi?
10. M ikroorganizm larning u ru g 'larn i saqlashga ta ’siri qanday?
11. M oyli urug 'larn i o 'z -o 'z id an  q izib ketishining asosiy sabablari nimada?
12. M oyli u rug 'lar qanday sharo itla rda  saqlanadi?



13. Moyli u rug 'lar qanday om borxonalarda saqlanadi?
14. U rug’larni tozalashdan m aqsad n im a?
15. U rug‘lardagi araiashmalar nech ta  guruhga boMinadi?
16. Moyli urug 'larni tozalashning qanday  usullarini bilasiz?
17. Variatsion egri chiziq nima va un ing  urug 'larn i tozalashdagi aham iyati qanday?
18. U rug 'larn ing  kritik tezligi deganda nim ani tushunasiz?
19. Moyli urug 'larni namiik bo 'y ich a  konditsiyalashdan maqsad nim a?
20. U rug 'larni quritishning qanday usullari bor?
21. VCM  agregatining ishlash prinsip i qanday?
22. U rug 'larni chaqishdan maqsad n im a?
23. Chaqish jarayoniga namiik ta ’siri qanday?
24. Moyli changni ta ’riflang.
25. U rug 'larni chaqish usullarini aytib  bering.
26. Moyli urug'Iarda m oyning joylashishi haqida qanday nazariyalar mavjud?
27. Y anchishdan maqsad nima?
28. N im a uchun yanchilmaga shulxa qo 'sh iladi?
29. Q ovurm a tayyoriash necha bosq ichdan  iborat bo 'ladi?
30. Qovurish jarayoniga ta ’sir etuvch i om illarga nim alar kiradi?
31. Qovurmaga qo'yiladigan asosiy talablarga nim alar kiradi?
32. Presslab m oy olish jarayoni qan d ay  kechadi?

2-bob. EKSTRAKSIYA USULI BILAN YOG‘ OLISH

1-§. 0 ‘simlik yog'larl erituvchilari

0 ‘simlik moylarini ekstraksiya usuli bilan olishda ishiatiladigan erituvcHilar 
ekstraksiya jarayonining texnika va texnologiyasi talablariga javob berishi kerak. 
Bular — e¿traksiya usuli bilan lo‘liq miqdorda yog‘ olish, sifatli yog‘ va shrot 
olish, erituvchining odam organizmiga zararii ta ’sir qilmasligini ta ’minlash 
va ishlaganda xavfsizlikni kamaytirish maqsadida qo‘yilgan talablardir.

M a’lumki, o‘simlik moylari organik moddalardan tashkil topgan bo‘lib, 
ko‘pchilik organik erituvchilarda yaxshi eriydi. Sanoatda ishiatiladigan 
erituvchilar quyidagi sifatlarga ega bo ‘lishi:

1) faqatgina moyni eritib, u bilan aralashib yuradigan m oddalam i 
eritmasligi;
. 2) kimyoviy jihatdan sof bo ‘lib, yuqori bo‘lmagan qaynash haroratiga, 

past issiqlik sig‘imiga va katta boMmagan bug‘ga aylanish issiqiigiga ega bo‘lishi;
3) saqlanayotgan paytda kimyoviy jihatdan barqaror bo 'lib , ekstraksiya 

jarayonida o 'zining xususiyatlari va tarkibini o ‘zgartirmasligi;
4) erituvchi suv bilan aralashmasligi va u bilan azeotrop  birikma 

hosil qilmasligi;
5) missella va shrotdan im kon boricha past haroratda to ‘liq haydalishi 

va olingan mahsulotga o‘zining ta ’mi va hidini bermasligi;
6) ekstraksiya jarayonida ishlatilayotgan uskunaga ham da olinayotgan 

mahsulotga aks ta’sir qilmasligi, ya’ni metall yuzalarini korroziyaga uch- 
ratmasligi va mahsulotni parchalamasligi uchun neytral xossaga ega bo‘lishi;

7) kishi organizmiga suyuq, bug‘ va suv bug‘i bilan aralashm a holatda 
zaharli m odda sifatida la’sir etmasligi;



8) yong‘in va ponlashga xavfsiz bo ‘lishi;
9) tabiatda ko'p tarqalgan va arzon bo*lmog'i kerak.
Hozirgi davrda ushbu talablarga javob beruvchi bironta ham erituvchi 

lopilmaydi. Shu sababli, sanoat miqyosida neftning yengil fraksiyalaridan 
bo‘lgan oson uchuvchi benzin ekstraksiya sanoatida keng ishlatiladi. Ekstraksion 
benzinlar asosan 2 ta talabga to‘liq javob bermaydilar: 1) yong‘in va portlash 
nuqtayi nazaridan o ‘ta xavfli; 2) oz bo‘lsa-da ekstraksion benzinning bug‘lari 
nerv sistemasi uchun paralitik zahar hisoblanadi. Agarda qo‘yilayotgan 
talablaming barchasiga javob beruvchi erituvchi topilganda, u ideal erituvchi 
hisoblanardi. 0 ‘simlik moylarining organik erituvchilarda eruvchanligi ulaming 
ba’zi bir xususiyatlari yaqinligida namoyon bo'ladi. Avvalo, bu xususiyat 
o ‘xshashligi erituvchilaming va o ‘simlik moylarining elektr o‘tkazuvchanligi 
yoki ulaming qutblilik yoki qutbsizligi bilan ifodalanadi. Bu xususiyatni 
dielektrik doimiylik koeffitsienti bilan belgilab, solishtirish qulay, ya’ni barcha 
o ‘simlik moylarining oddiy sharoitlardagi dielektrik koeffitsienti 3,0—3,2 
atrofida bo‘ladi. Faqatgina kanakunjut uoig'idan olinadigan moyning tarkibida 
ritsinol kislotasi bo‘lganligi uchun, bu moyning dielektrik doimiyligi 4,6—4,7 
ga teng. Organik erituvchilarga kelsak, ko‘pchilik alifatik uglevodorodlar 
o‘zlarining dielektrik doimiyligi bilan 0‘simlik moylariga yaqin boMadi va bu 
qiymat 3— 16 gacha o‘zgarishi mumkin.

Boshqacharoq qilib aytganda, erituvchi va o‘simlik moylarining elektr 
o ‘tkazuvchanligi nihoyatda past bo‘Iib, ular orasida o‘zaro molekular tortish 
kuchlari Vander-Vals nazariyasi asosida nihoyatda bir-biriga yaqinligidan deb 
hisoblanadi. Shuning uchun, moylar uzun uglevodorod radikalli eritmalarda, 
ya’ni alifatik to‘yingan uglevodorodlar gomologlari qatorida yaxshi eriydi. Deyarii 
barcha uglevodorodlar to‘yingan holatda qutbsiz erituvchi turicumiga kiradi.

Qutbli erituvchilarga kelsak, masalan, spirtlar, ketonlar va boshqalar 
dielektrik doimiyligi yuqori bo'lganligi uchun o‘simlik moylarini yomon 
eritadi yoki yuqori haroratdagina lozim bo‘lgan erituvchanlikka ega bo‘lishi 
mumkin. Masalan, ketonlar turkumiga kiruvchi atseton (dielektrik doimiyligi 
21 ga teng) faqat qumq holatda o‘simlik moylarini eritadi, lekin ozgina 
namlanishi bilan erituvchanlik qobiliyati susayib ketadi, chunki suvning 
dielektrik doimiyligi yuqori bo‘lib, 81 ga leng. Xlorli uglevodorodlami oladigan 
bo‘lsak, ular ham qutbli eritmalaiga xos bo‘lib, moylami yomon eritishi 
lozim edi, lekin erituvchida galogen element] boriigi sababli, dielektrik 
doimiyligi katta bo‘lishidan qat’i nazar, 0‘simlik moylarini yaxshi eritadi. 
Triglitserid va erituvchi molekulalari o‘rtasida o‘zaro molekulalar tortilish 
kuchlari nisbatan tenglashish kerak va shu holdagina turli-qovushqoqlikka 
ega bo‘lgan suyuqlik bir-birida cheksiz ravishda aralashishi yoki erishi mumkin.

O^simlik moylarini erituvchilarda erishi. 0 ‘simlik yog‘lari qisman 
«qutblilik»ka ega. Shuning uchun «qutbsiz» erituvchiiarda( benzin, geksan, 
dixloretan va boshqalar) yaxshi eriydi.

Etil, m eti! va izopropil spirtlarida o'simlik yog‘lari qism an eriydi, 
q izdirganda erishi oshadi, yaxshilanadi.



Qulbsiz erituvchilarda moy har qancha m iqdorda aralasha o lad i.
0 ‘simlik moylari va suvning qutblilikka qarab erituvchilarda erish 

sxemasi 2 . 1-rasm da ko'rsatilgan.
Kanakunjut yog‘ining erishi boshqa yog'lardan farq qiladi. X ona 

haroratida bu yog‘ benzin va geksanda yom on eriydi, agar qizdirilsa, 
erish tezlashadi. Xona haroratida kanakunjut yog'i toza e tan o ld a  va 
metanolda yaxshi eriydi. Bu holat yog' tarkibidagi ritsinol kislotasining 
tarkibida gidroksil guruhi boriigi bilan tushuniladi.

0 ‘simlik moylari erítmalaríníng tabiati. Moylaming organik erituvchilardagi 
eritmasini tabiati qanaqa, molekular eritmami yoki kolloid eritmami? Shuni 
hisobga olish kerakki, ekstraksiya jarayonida faqat yog'lar emas, balki yog' 
tarkibiga kiruvchi hamroh araiashmalar ham  missellaga o'tadi. Triglitserid 
molekulasi o'lchami katta, lekin kolloid zarrachalamikidan kichik, bu missellani 
kolloid eritma bo'lishiga sabab bo'lmaydi.

Kungaboqar, paxta, soya, zig'ir va boshqa keng tarqalgan m oylam i 
triglitseridlarining molekular massasi 863—938 bo'ladi. T riglitseridlar 
molekulasining shakli, tarkibidagi yog‘ kislotalar radikaliga qarab h a r xil 
bo'ladi. Ulaming o'lchamlari kolloid zarrachalamikiga o'xshash b o ‘lib, 
kolloid xossalami namoyon etmaydi.

M oylaming organik erituvchidagi eritm alari esa kolloid eritm alarga 
xos xususiyatlarni namoyon etm aydi: agregativ barqarorligini o son  
o'zgartirmaydi (masalan, koagulatsiya). Bu xususiyat kolloid e ritm alarn i 
chin eritm alardan ajratib turadi. Moyli eritm alarning kolloid holat k o 'r -  
satkichlariga xos birgina xususiyati bu ularning struktura qovushqoqligidir. 
Kolloid eritm a deb hisoblashga asos shuki, yog‘ eritmalarini tahlil qil- 
ganda shu narsa m a’lum bo 'ladiki, yog‘ qovushqoqligining tuzilish i

0 ‘simlik yog'i (kanakunjut yog'idan tashqari)

Qutblilik 
I6 -2 5 ^ C  da 0

Kanakunjul yog'i (£=4,6-4,7) 
/  Aselon

20

Dixloretan 

Benzol 

Geksan, benzin

30
+

E land  
Trixloretan

40
+

50
+

60
+

70

S u v

M etanol

T—20°C da yog'ni y
erituvchilarda erishi

Barcha miqdorda 
aralashadi

Chegaralangan erish

T=20'‘C da suvni 
erituvchilarda erishi

Chegaralangan 
erish

Barcha miqdorda aralashadi

2.1-rasm . 0 ‘simlik moylari va suvning erituvch ilarda  erish sxem asi.
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kolloid holatga yaqindir. S truktura qovushqoqligi moydagi hamroh 
m oddalar boriigi sababli va harorat pasayishi bilan moydagi yuqori 
haroratda eruvchan triglitseridlar va boshqa moddalar holatining o ‘zgarishi 
b ilan  yuzaga kelishi m um kin . M asalan, kungaboqar moyi tarkibida 
to 'y ingan  yog‘ kislotalar k o ‘pligi sababli zig‘ir moyiga nisbatan ko‘proq 
struk tu ra qovushqoqligiga ega.

Eritm alar tabiati haq ida erituvchida erigan m oddalam ing diffuziya 
koeffitsientidan foydalanib fikr yuritish mumkin. M asalan, 20"C da 
ekstraksion benzinda eritilgan muhim o'simlik moylarining molekular 
diffuziya koefTitsienti 0,59 -lO’̂  — 0 ,7 2 -IO'* smVs ga teng, kolloid 
eritm alarda esa bu ko 'rsa tk ich  ancha past.

Ekstraksiya jarayonida missellaga o‘tgan moylami hamroh moddalari 
missellada kolloid zarrachalar holida joylashgan boiadi. Moy va erituvchining 
m olekular eritmalari kolloid zarrachalar uchun dispers muhit bo'lib xizmat 
qiladi. Missellani gidratatsiyalab emulsiya holidagi fosfatidlar ajratib olinadi. 
M ana shu fosfatidlar missella bilan kolloid holatda bogMangan boMadi.

Missella xossalarining u yoki bu shaklda Raul qonunidan >chetlashishi 
erituvchi turi haroratga bogMiq va komponentlar faolligini ulaming 
m olyar konsentratsiyasiga nisbatini ko‘rsatuvchi faollanish koeffitsienti 
bilan ifodalanadi. Ideal eritm alar uchun faollanish koeffitsienti birga teng.

Missellani haydash vaqtida ko‘pik hosil boMishi, uning tarkibida 
«SFM » borligidan dalolat beradi.

Sanoatda ishiatiladigan erituvchilar va ularning sinllanlshi. Erituvchilar 
qutbliligi, qovushqoqligi va qaynash haroratiga qarab sinflarga boMinadi.

1. Qutbliligi jihatdan quyidagicha:
Past qutbli (£ =  9 -5- 12), o ‘rta qutbli (e = l2 - i-5 0 )  va yuqori qutbli 

(e > 50).
2. Qovushqoqligi jihatdan:
Past qovushqoqlik (A < 2 • lO'^Pa • s);
0 ‘rtacha qovushqoqlik (/i =  (2-5- 10) lO"’ P a -s);
Yuqori qovushqoqlik (/? > (10 • lO’̂ Pa *s).
3. Qaynash haroratiga ko ‘ra:
Past haroratda qaynovchi (<100'C);
0 ‘rtacha haroratda qaynovchi (100—150“C);
Yuqori haroratda qaynovchi ( > 150*C).
Sanoat erituvchilarining qovushqoqligi, qaynash harorati va qutbliligi 

past boMishi kerak. M D H  da eng ko‘p tarqalgan erituvchi bu alifatik 
«uglevodorod» ekstraksion benzindir. Eng yaxshi erituvchilardan biri butan 
va propanning aralashm asidir, oddiy sharoitda suyuq holda (bosim ostida 
suyuqlanadi) boMadi. Yog‘ va kunjara tarkibidan oson haydaladigan, 
bugManadigan erituvchidir. Aromatik uglevodorodlardan benzol XXR da 
k o ‘p qoMlaniladi.

Ekstraksion benzinning keng qoMlanilishiga sabab shuki, uni eritish 
xususiyati yaxshi, uskunalarga ta ’sir qilmasligi va arzonligidir.



S anoatda qoMlaniladigan benzin lar tavsifí

KoTsatkichlar T V
38.101303-91

TV 38101303-72

A markali B m arkali

20’C dagi zichligi kg/m ^, ortiq  emas 715 685 715

Bugianish, boshlanishi, °C 68 63 70

Haydash harorati, 98% , kam  emas 85 75 85

Aromatik uglevodorodlar miqdori, %, ortiq 2,0 0,5 3.0
emas

Oltingugurt m iqdori, %, ortiq  emas 0,001 0,001 0,01

Portlash chegarasi (xona harorati
va 0,1 MPa bosimda)
pastki: % hajmga nisbatan, 1,33 M

m g/l 47,0 40,7
yuqorigi: % hajmga nisbatan. 8,5 6,3

mg/l 300,6 233,1

A markali ekstraksion benzin quyidagi tarkibga ega, %: n-geksan — 
54,4, n-pentan — 0,23, butan — 0,13, izopentan — 0,19, 3-m etilpentan — 
20,02, 2,3-dim etilbutan va 2-m etilpentan — 11,59, m etilsiklopentan — 
9,0, benzol — 0,5.

Benzinning kamchilikhri: Havo bilan aralashib, portlovchi aralashma hosil 
qilishi va tez alangalanishidir. Benzinning havodagi miqdori 47—300 m g // 
gacha bo‘lsa, portlashga xavfli hisoblanadi. Benzin bug‘lari havoga nisbatan 
2,7 marta og‘ir, shuning uchun pastki qismga tushib, chuquriik va shunga 
o‘xshash joylarda uning bug‘lari to‘planib qoladi. Asabga qattiq ta’sir etadi. 
Yengil fraksiyasiga qaraganda og‘ir fraksiyasi kuchliroq ta’sir etadi.

Benzinda benzol va toluol boriigi uning zaharliligini oshiradi. B enzin  
bug‘larining havodagi miqdori 0,3 m g// dan oshmasligi kerak.

Dixloretan (ikkixloretan). CH jCl—C H j—C l, hidi xloroformni eslatadi. 
0 ‘ta zaharli, bug‘larining havodagi m iqdori 0,05 m g// dan oshm asligi 
kerak. Uni gidrolizga uchrashi va H C l ajralishi, uskunalam i kuchli 
zanglatadi. Yong‘inga xavfiiJigi pastroq. 1950-yiJlargacha sobiq Ittifoqda 
erituvchi sifatida foydalanilgan.

To'rtxloruglerod C Cl^ qiyin alangaianadigan, havo bilan har qanday  
nisbatdagi aralashmasi portlamaydi. Yog‘ va yog'sim on m oddalam i yaxshi 
eritadi. Harorat va bosimni oshirishga chidam siz. Suv ishtirokida C O j va 
H C l ga parchalanadi. Bug‘lari narkotik xususiyatga ega. AQSHda ishlatiladi.

Benzol CgH^ ning eritish xususiyati benzindan  yuqori. Benzol kuch li 
zaharli hisoblanadi, asabga ham ta ’sir qiladi, benzol boshqa erituvchilarga 
nisbatan inson organizmini tezda zaharlash qobiliyatiga ega.

Atseton: C H 3—C O —CH^ suv bilan har qanday m iqdorda aralasha 
oladi.



Atseton uskunalami zanglatmaydi, yaxshi eriiuvchi hisoblanadi. Atsetonni 
ijübiy xususiyati uning suvda yaxshi erishidir. Hkstraksiyadan keyin suv 
qo^shish bilan uni ajratib olish mumkin. AQSHda keng qoilaniladi.

Etil spirti: C jH jO H . Eritish xususiyati 30“C haroratgacha katta emas, 
harorat 100— 120*C gacha b o isa , juda yaxshi eritadi, sovitganda 16— 
24*C da yog‘dan ajrab qoladi.

Shunday qilib, etil spirti bilan olingan yog'ni undan issiqlik sarflamasdan 
ajratib olish qulay va osondir.

Moyli malisulotdan moyni ekstraksiya qlIib olish. Ma’lumki, har qanday 
presslash usuh bilan m oy olinganda qoldiq mahsulot kunjarada anchagina 
miqdorda (7—16%) m oy qoladi. Shu tufayli kunjaradan yoki to ‘g‘ridan 
to ‘g‘ri haü moyi ajratib olinmagan mahsulotdan moyni organik erituvchilar 
yordamida eritib olish iqtisodiy jihatdan zarur hisoblanadi, chunki presslash 
yo1i bilan olinayotgan o ‘simlik moylari miqdori xalq iste’moli talablariga 
yetarlicha emas. A lbatta, ekstraksiya bilan olingan o‘simlik moyining 
sifati presslash usuli bilan olinganga nisbatan pastroqdir, chunki ekstraksion 
moy tarkibiga lipidlardan tashqari organizm uchun foydasiz bo igan  turli 
organik moddalar erituvchida erib o‘tgan bo iad i. Imkoniyat boricha 
ekstraksiya usuli bilan olingan o‘simlik moylari texnik maqsadlarda ishlatilishi 
lozim. Ekstraksiya uchun ishlatilayotgan xomashyo ikki turda boiadi:

1) presslashdan qolgan qoldiq kunjara;
2) mexanik y o l  b ilan  moyi siqib olinmagan moyli urug‘ning o ‘zi 

hisoblanadi.
Xomashyo qaysi tu rd a  b d ish id a n  qat’i nazar, ekstraksiyaga tayyor- 

lanishi lozim. Bu tayyorlanish asosan, mahsulotning ichki strukturasini 
imkoniyat boricha toMiq buzib, mahsulot tarkibidagi moyni erkin holatga 
0 ‘tkazishdan iboratdir.

Shuning uchun fo ф ress kunjarasi sovitilgach (50—60“Cgacha) albatta 
maxsus yanchish m ashinalarda maydalanishi, past harorat va oz namlash 
bilan qovurilishi va hosil b o ig an  mahsulotni bargsimon mahsulot hosil 
qilish uchun maxsus ezgichlardan o'tkazilishi lozim.

Paxta chigitining kunjarasi esa birm uncha oddiyroq y o l  bilan 
ekstraksiyaga tayyorlanadi, ya’ni sovitilgan kunjara maydalanib, aniq bir 
o lch am g a ega b o ig a n  holatda, ekstraksiyaga beriladi. Agarda mahsulot 
forpresslanmasdan m aydalangandan so‘ng yanchilm a holatida qovurilib, 
ezgichda bargsimon m ahsulot hosil qilingandan so‘ng ekstraksiyaga berilsa, 
bu  usul to 'g 'ridan  to 'g 'r i  ekstraksiya usuli deb ataladi. Qanday usul 
bilan tayyorlanishidan q a t’i nazar, mahsulot tarkibidagi moy maksimal 
darajada erkin ho latda b o iish i lozim.

2-§. Ekstraksiyaning nazariy asoslarl

O'simlik moylarini qattiq jismdan, ya’ni ekstraksiyaga tayyorlangan 
materialdan ekstraksiyalab olish tipik diffuziya jarayoniga xos deb qaraladi. 
M oyni qattiq jismdan harakatlanayotgan suyuqlik, erituvchi yoki missella



oqimiga o‘iishi ikki xil — molekular va konvektiv diffuziya yo ii bilan amalga 
oshadi.

Alohida zarracha yoki zarrachalar to ‘plami holida moyni ekstraksiyalab 
olganda bu ikki turdagi diffuziyani yakka tartibda va birgalikda qarab 
chiqish mumkin.

Ekstraksiya — bu difíuzion jarayon bo'lib, ikki tu rdan  iborat.
Molekular diffuziya — moddaning molekular darajada o'zaro almashinisliiga 

aytiladi. M a’lumki, molekulalaming kinetik energiyasi ularda bo‘iayotgan 
issiqlik ta ’siriga bogMiqdir, ya’ni moddaning harorati qancha yuqori boMsa, 
modda molekulalarining kinetik energiyasi shuncha yuqori boMadi.

Ma’lumki, ikki turdagi suyuqlik bir-biriga yaxshi aralashishi yoki erishining 
asosiy sababi, ular orasidagi molekular tortishish kuchlarining yaqinligidir. 
Shu tufayli ikki lurdagi suyuqlik erituvchi va moy molekulalarini bir-biridan 
ajratuvchi faza deyarii yo‘qoladi va molekulalar bir-biriarining o ‘rinlari bilan 
almashishadi, ya’ni molekular diffuziya sodir boMadi. Diffuziyalanuvchi modda 
molekulasining tartibsiz harakatiga qaramay, u sistemani termodinamik 
muvozanatga intilishi tufayli ko‘p konsentratsiyali qismdan kam konsentratsiya 
qismga o‘tib turadi va bu jarayon to muvozanat qaror topguncha davom 
etadi. Bu narsa molekular diffuziya mohiyatini tashkil etadi. Bu lurdagi 
diffuziya Fikning 1-qonuniga bo‘ysunib, quyidagi tenglama bilan ifodalanadi:

d ^ =  -  DdF ■ dz {dc/dx)

yoki integral shaklda:
M  ~  — DFx {dcfdx),

bu yerda : M  — molekular diffuziya ostida alm ashinayotgan modda 
miqdori; F — molekular diffuziya sodir boMayotgan yuza; x — molekular 
diffuziya jarayonining vaqti; dc/dx — konsentratsiya gradiyenti boMib, 
bu qiymat bir biriik masofa oraiigMda m odda konsentratsiyasining 
o ‘zgarish in i k o ‘rsa tad i; de — d iffuz iyaga u c h ra y o tg a n  m odda 
konsentratsiyasini farqi; dx  — diffuziya yoMi; D — proporsionallik 
koeffitsienti boMib, m olekular diíTuziya koeffitsienti deyiladi.

« — » — diffuziya davomida diffuziyalanadigan m ahsulotning kon- 
sentratsiyani kamayib borishi tom onga harakatini k o ‘rsatadi.

Agarda bir biriik yuzadan bir biriik vaqt ichida diffuziyaga uchrayot­
gan modda miqdori bir biriik miqdoriga teng boMsa va diffuziya sodir 
boMayotgan <o» oraliqda m oddaning konsentratsiyasi bir biriikka kamaysa, 
molekular diffuziya D birga teng: D *  1 va bunday hol ideal jihatdan juda 
katta tezlikda molekular diffuziya o ‘tishini ko 'rsatadi, aslida esa molekular 
diffuziya koeffitsienti D  birdan anchagina kichik (Z>< 1) va uning qiymati 
barcha tenglamani tashkil etuvchilaming qiymatlari yuqoridagidek boMganda, 
faqatgina jarayonning olib borilayotgan haroratiga bog‘liq boMadi. Jarayonning 
gidrodinamik sharoiti (erituvchi miqdori, tezligi, bosimi) molekular diffuziya 
koeffitsientiga amaliy jihatdan hech qanday ta’sir ko‘rsatmaydi. Faqatgina 
bu koeffitsient molekular difñiziya haroratining qiymatidan tashqari diffuziyaga



uchrayotgan molekulalar oMchamlariga ham leskari proporsional ravishda 
bog'liq boMadi, ya'ni dilîuziyalanayotgan molekulalaming o'icham  birliklari 
qancha katta boMsa, diffuziya koeffitsienti shuncha kichik boiadi. M a’lum­
ki, diffuziyaga uchrayotgan triglitseridlaming molekular oMchamlari erituvchi 
molekulalari o'lchamlariga nisbatan bir necha marta katta va bu hol D 
koeffitsientining qiymati anchagina kamayishiga sabab boMadi.

Buni quyidagi Eynshteyn formulasidan ham ko‘rish mumkin:
0  = {ЯТ/т \/{вт1г^г)\.

bu yerda: R —  gaz doimiysi, T  — absolut harorat, N  — Avogadro soni, 
ï) — erituvchi absolut qovushqoqligi va r  — diffuziyalanayotgan shar 
shaklidagi m olekula radiusi (agar bargsimon material boMsa, o ‘rtacha 
diam etr o 'rn iga  barg qalinligi (О olinadi).

2. Konvektiv diffuziya — bu turdagi diffuziya deb moddaning aniq bir 
hajmiarida almashinishiga aytiladi va konvektiv diffuziya Fikning ikkinchi 
qonuniga bo 'ysunib , quyidagi tenglam a bilan ifodalanadi:

ds =  — ß d F '  dt  ■ de,
bu yerda: F  —  diffuziyaga uchrayotgan moddaning hajmi; ß  — konvektiv 
diffuziya koeffitsienti.

Konvektiv diffuziya koeffitsienti molekular diffuziya koeffitsientidan farqli 
boMib, jarayonga gidrodinamik omillar ta ’siriga to‘g‘ridan to ‘g‘ri bogMiqdir. 
Umumlashtirib aytganimizda, molekular diffuziya asosan, molekulalaming 
kinetik energiyasiga bogMiq boMsa, konvektiv diffuziya esa muhitning oqimi 
tezligiga, uning miqdoriga va bosimiga bogMiq boMadi.

Ekstraksiya jarayonining alohida zarrachada namoyon boMishi. Bu 
narsani quyidagi sxem ada (2.2-rasm ) ifodalash mumkin.

Sxemaga ko ‘ra jarayon quyidagi bosqichlarda boradi.
Ekstraksiyaga uchragan zarracha eng avvalo, u bilan to‘qnash kelgan toza

erituvchi ta’sirida namlanadi va erituvchi 
zarrachaning ichki bo'shliqlari tomon 
harakatlanadi.

Erituvchi o‘z yoMida zarracha 
ustidagi hamda ichki qavatlaridagi 
moyni eritib, o‘z yoMidagi bo'shliqlardan 
havo pufakchalami siqib chiqaradi.

Erituvchi har tomonlama zarracha­
ning eng olis ichkari hajmigacha yetib 
borib, moy molekulalari bilan almashi- 
nadi va bu molekular diffuziya ta ’siri 
ostida biror-bir qiymatga ega boMgan 
С konsentratsiyali missellani hosil qiladi. 

,   ̂ . Bu degan gap, hosil boMgan missella
S r '  konsentmtsiyasi zanBchani yuvib Шщап

/ -  zarracha qalinligi; entuvchinmg konsentratsiyasi dan
d — chegara гопа qalinligi. katta boMadi: C > C  bu hol, ya’ni



konsentratsiyalaming farqi diffuziya jarayonini yurgizuvchi kuchi hisoblanib, 
yuqori konsentratsiyali missellani zarracha ichidan sirtiga tom on yo'naltiradi. 
Demak, zarracha qalinligiga leng b o ig an  / m asofada (I zona) asosan, 
molekular diffuziya sodir bo‘ladi.

Zarracha sirtiga yetib kelgan missella zam icha atrofida oqib turgan erituvchi 
yoki past konsentratsiyali missella bilan aralashib ketishi lozim edi, ya’ni 
konvektiv diffuziya sodir bo iish i lozim edi, aslida zarracha sirtida shunday  
bir kichik, b a ’zan m onom olekular holatga teng masofa bor ekanki, bu 
oraliqqa molekular difñaziya davom  etar ekan. Bu oraliqni chegara zona deb 
ataladi va bu oraliqqa II zona mos kelib, oraliq qiym ati ô ga teng.

N ihoyat, chegara  zonadan  chiqib  o igan m issella  aniq  bir h a jm la r 
bilan a tro f-m uhildag i erituvchi yoki past konsen tra tsiya li m issella b ilan  
aralashib ketadi, y a ’ni konvektiv difTuziya so d ir  b o ia d i. Bu ja ray o n g a  
sxemadagi III zo n a  m os keladi. Sxem adan k o ‘rin ib  turibdiki, z a rrach an i 
yuvayotgan erituvchi oqim i qanchalik  k o ‘p va tez  b o im a s in , za rrach a  
ichidagi molekular diffuziyaga la ’sir eta olm aydi, y a ’ni um um an ekstraksiya 
jarayonin ing  iniensivligini belgilovchi diffuziya bu  m olekular diffuziyadir. 
Ekstraksiya jarayon in ing  yurituvchi kuchi b u  konsen iraisiyalar farq id ir.

Ekstraksiya jarayonining to iiq lig iga va tezligiga t a ’sir qiluvchi om illar. 
Ichki strukturasi buzilish darajasining ta ’siri. Ekstraksiya qilingan m ahsulot 
ichki stmkturasining qanchalik to i iq  o ‘zgarishi yoki buzilganligi olinayotgan 
m oyning m iqdoriga va jarayonning to iiq lig iga  katta ta ’sir etadi, chunk i 
ichki stm kturasi buzilgan m ahsulot zarrachalari sirtida yupqa erkin m oy  
qavati b o iib , bu m oyni eritib ekstraksiya qilib olish nihoyatda osond ir, 
lekin ichki strukturasini buzish m aqsadida m ahsulotni nihoyatda m aydalab 
yubormaslik kerak. Chunki ichki stmktura to i iq  buzilgan boisa-yu, m ahsulot 
unsim on holatga keltirilgan b o isa , bunday xom ashyoning ekstraksiya benz in  
bilan ho ilan ish i qiyin va m ahsulot orasidan o ‘layolgan benzin qarshiligi 
eng kam b o ig an  m ahsulot qism idan o ‘tib ketib, zichroq b o ig an  q ism da 
boim asligi m um kin. Natijada chiqayotgan shrotning moyliligi turiicha b o i ib  
qoladi. Shunday ekan, ekstraksiya qilingan m ahsulotning ichki strukturasi 
bilan uning tashqi o icham lari o ‘rtasida o ‘zaro  'm uvofiqlik b o iish i kerak. 
Bunday muvofiqlik m ahsulot o icham lari bilan quyidagicha belgilanadi.

Xomashyo sifatida forpresslash kunjarasi bilan uning chiziqli o ic h a m la ri
5—7 m m , im koniyat b o is a , 3—4 m m  b o i is h i  kerak. A gar g ran u la  
ho latda b o is a , granulalarn ing  diam etri 8 — 1 0  m m , uzunligi 1 0 — 1 2  m m  
atrofida b o iish i kerak, bu holda ham  m ah su lo t tarkibidagi u n s im o n  
fraksiya 1 0 % dan  oshib ketmasligi kerak.

X om ashyo ekstraksiya uchun bargsim on m ah su lo t ho latida b e rilg an  
b o is a , bu m ahsulot kunjaradan olinganda qalin lig i 0 ,5—0,6 m m  a tro fid a , 
io ‘g‘ridan to ‘g ‘ri ekstraksiya uchun  m a g iz d a n  o lingan  holatda 0 ,2 5 —0 ,3  
m m  b o iish i zarur.

Ekstraksiyaning borishin i grafik usu lida quy idag icha  tu sh u n tir ish  
m um kin (2 .3-rasm ).
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( a )  va  o lin g an  moy m iqdorin i ( ¿ )  o ‘zg a rish i.

Ekstraksiyalanayotgan m aterialda m oyni ikki ko ‘rinishda, erkin va 
bog‘langan liolda b o ig a n lig i uchun ekstraksiya jarayoni ham  ikki davrga 
b o ‘linadi. B irinchi davrda  m aterialni ichki va tashqi yuzalarida joylashgan 
erkin m oy ekstraksiyalanadi, ikkinchi davr davom ida esa buzilm agan 
hujayra ichidagi va ikkilam chi struktura yacheykalaridagi bog‘iangan m oy 
ekstraksiyalanadi.

Soya yanchilm asini ekstraksiyalashda ikki davm ing mavjudligi va ular 
orasidagi o 'tish  zonasi n n ing boriigi 2.3-rasm da ko'rsatilgan. Birinchi davr
(1) va o ‘tish zonasini oxirigacha, ya’ni 10 m in davom ida kamida 85% moy 
ekstraksiyalanadi, qolgan 15% m oy esa II davr davom ida olinadi.

Shunday qilib, yog 'n i tez va batam om  chiqarib  olish uchun yog'ni 
erkin holga o 'tkazish  zarur, buning uchun hujayra tuzilishi buzilishi lozim. 
Lekin judayam  m aydalanib ketsa, ya’ni 0,5 m m  bo'Isa, kunjaraning yog'liligi 
oshib ketadi. M aterialda butun buzilmagan hujayralar boim asligi kerak, 
chunki ular yog 'n i difTuziyalanishiga ta ’sir etadi. Zarrachalarning ichki 
tuzilishi erituvchini tezda  shimilib kirishini ta ’m inlashi kerak.

Ekstraksiya jarayoniga mahsulot namligining ta 'siri. Ekstraksiya qilinayotgan 
m ahsulotning nam ligi qancha yuqori bo'Isa, jarayonning tezligi shuncha 
sust bo 'ladi, chunki ekstraksiya qilinayotgan lipidiar ham da ekstraksion 
benzinning qutblanish darajasi yuqori bo iib , mahsulotning erituvchi tomonidan 
ho'llanishi qiyinlashadi, natijada ekstraksiya jarayonining birinchi bosqichi 
ju d a  sekin va qiyinchilik bilan o 'tad i, bundan tashqari xomashyoning 
namligi yuqori bo 'Isa, m ahsulotning gel qismi shishib, uning g‘ovakligi 
kamayadi. D em ak, m ahsulotdan erituvchining o 'tish i qiyinlashadi. N am iik 
yuqori b o isa , zarracha ichidagi diffuzion jarayon qiyinlashadi. Nam ligi 
yuqori b o igan  m ahsulotning jipslashishi kuchli bo 'ladi. Mahsuloi namligining 
pastligi esa uni ekstraksiya jarayoniga tayyoriash davrida o 'la  m aydalanib 
ketish iga o lib  k e lad i. Bu esa o 'z  navbatida e riiuvch i sh im ilish in i 
yomonlashtiradi va olinayotgan missellani loyqaligini oshishiga sabab bo'ladi. 
M ana shu sabablarga k o 'ra , ekstraksiya qilinayotgan xomashyoning namligi 
optim al qiymatga ega b o iish i lozim. Masalan, kungaboqar urug'idan olingan 
kunjara uchun nam iik  7—9% atrofida bo'lishi kerak, paxla chigitidan



olingan kunjara uchun esa 1—3-navlarga 6—7% , 4-nav uchun 4,5—5,5 % 
bo iish i m aqsadga muvofiq hisoblanadi.

Haroratning ekstraksiya jarayoniga ta ’siri. M a’lum ki, harorat oshgan sari 
m olekulalam ing kinetik energiyasi ham  ortib  borad i, dem ak ekstraksiya 
jarayonining tezligi ham  ortadi. Shunday b o iish ig a  qaramay, ekstraksiya 
jarayonining haroratini cheksiz oshirish m um kin  em as. Yuqori haroratda 
ekstraksion benzin qaynab ketib, katta m iqdorda bug‘ hosil bo iad i. B unday 
fazada ekstraksiya jarayoni nihoyatda sekin ketadi. Shuning uchun ekstraksiya 
jarayonining harorati quyidagi optim al qiym atlarga ega b o iish i kerak:

A m arkali benzin  ishlatilganda erituvchi va m ahsulo tn ing  ha ro ra ti 
50—55‘’C  atrofida b o iish i;

B m arkali va h am m a boshqa erituvchi ish latilganda erituvchi va 
m ahsulotning haro ra ti 55—60*C b o iish i kerak.

Konsentratsiyalaming farqi va berilgan erituvchi miqdorining ekstraksiya 
jarayoniga ta ’siri. Ekstraksiya jarayonida zarrachan ing  ichi va tashqarisidagi 
eritm alar konsentratsiyasini katta farqini saqlab tu rish  uchun m aterial va 
erituvchining bir-biriga nisbatan yo‘nalishi qaram a-qarsh i b o iish i lozim . 
B a’zi bir hollarda m ahsulot va erituvchining yo 'nalish i nisbiy b o ia d i .  
Q aram a-qarshi yo‘nalish mavjud b o ig a n  sh aro itd a  zarracha tashqarisida 
konsentratsiyalam ing farqi eng yuqori b o ia d i . Bu farq qanchalik katta  
b o isa , ekstraksiya jarayonining tezligi, ayniqsa m olekular diffuziyaning 
tezligi shuncha yuqori bo iad i. Dem ak, ekstraksiya jarayonining yurgizuvchi 
kuchi bu zarracha ichkarisida va tashqarisidagi konsentratsiyalam ing farqidir.

Ekstraksiya jarayonining tezligi va to iiq lig iga  berilgan erituvchi m iqdori 
ham  ta ’sir qiladi. Erituvchi qancha ko ‘p b o is a ,  ekstraksiyaning tezligi 
shuncha katta va to i iq  b o ia d i, lekin erituvchin ing  m iqdori ko‘p b o is a ,  
olinayotgan m issellaning konsentratsiyasi past, hajm i esa ko‘p b o ia d i,  bu  
esa distillatsiya jarayonida ko‘p m iqdor issiqlik saifm i talab qiladi, shun in g  
uchun ekstraksiya qilinayotgan m ahsulot va erituvchi miqdori o ‘rtasida 
aniq bir nisbat saqlanadi. Bu nisbat g idrom odul deyiladi.

G id ro m o d u l = _________ m 7 .vcA/ n,i,don_________
ekstraksiya gilinayoigan mahsulot miqdori

E kstraktoriam ing turiariga qarab, m oyliligi 0 ,8 — 1,0 % b o ig a n  sh ro t 
olish uchun quyidagi g idrom odullar qabul q ilingan . C ho‘ktirish usuli 
bilan ishlovchi ekstrak torlar uchun: G  =  0 ,6  I : 1.

K o‘p m aro taba purkash usuli bilan ish ia tilad igan  ekstraktorlar u c h u n  
G  =  0 ,3 0 ^ 0 ,6 :  1.

K o‘p m arotaba purkash usulida olingan m issellaning konsentratsiyasi 
yuqori, chunki bir biriik mahsulotga to ‘g ‘ri kelayotgan erituvchining m iqdori
0 ,3—0,6 qism ni tashkil qiladi. Hosil b o ig a n  m issellaning tiniqligi yaxsh i, 
chunki M 3 3  ekstraktorida bir qism  eriiuvchi 8  m arta  m ahsulot ich id an  
o ‘tadi. Ekstexnik tipidagi ekstraktoriarda esa ekstraksiya bosq ich iga 
qarab 18 m artagacha o ik az ilad i. N atijada b u nday  missellani filtriash  
zaruriyati qolm aydi.



M ahsulotni ekstraksiya  jarayoniga tayyorlash. Sanoatda keng k o iam d a  
forpresslash-ekstraksiyalash  usuli q o ilan ilg an i uchun  pressiashda olingan 
kunjara ekstraksiya jaray o n ig a  tayyorlanishi lozim .

Y anchilm ani q ovurish  va qovurm ani presslash jarayonida b ir qism  
m oy kichik hajm lard a  qam alib  qoladi. U shbu hodisani ikkinchi struktura 
hosil b o iish i deb  a ta lad i. B undan tashqari m a g iz  va urug‘ yanch i­
layotgan pay tda  m o y  y ig 'ilgan  hujayraning barchasi buzilm agan b o iish i 
m um kin. S hunday  ek an , presslash kunjarasi ekstraksiya jarayonidan oldin 
qaytadan m aydalan ish i, buzilm agan hujayralarning buzilishi va paydo 
b o ig a n  ikk ilam chi stru k tu ran in g  yanchilishi lozim .

U m um an olinganda, m ahsulotni ekstraksiya jarayoniga tayyoriash undagi 
moy zarrachalarini erkin holatga keltirishdan iboratdir. Mahsulot yanchishdan 
oldin uni namligi va harorati bo‘yicha kondensatsiyalash ham  bajariladi. 
Mahsulotni yanchish uchun turii maydalash mashinalari, jum ladan bir yoki 
ikki juft valikli m aydalash mashinalari, bolg‘ali yoki barabanli maydalash 
mashinalari va b a ’zi b ir o ‘rinlarda BC-5 yanchish mashinasi ham qoilanilishi 
mumkin. M ahsulotni nam iik va harorati bo‘yicha kondensatsiyalash maqsadida 
3, 4, 5, 6  qasqonli qovurish qozonlardan ham  foydalanish mumkin. Faqat 
bu qozonlaida m ahsulotning bir qasqondan ikkinchi qasqonga o ‘tish joyi 
qozonning sirtqi devori yonida bo iad i. Bu m ahsulotning yaxshi aralashishi 
va uzoqroq m uddat qozonda qolish uchun q o i  keladi. Bu qozonlam ing 
aralashtirgichlari qovurish jarayoniga nisbatan sekinroq aylantirilishi lozim. 
Qasqonli qozonlar ishlatilgan paytda mahsulotni sovitish uchun suv faqat 
qasqonlar lagidagi bo 'sh liqqa beriladi. Agarda mahsulotning namligi kam 
b o isa , birinchi qasqonga kirib kelish oldidan mahsulotga suv qo‘shiladi va 
namligi yuqori b o isa , konditsionerga texnik bug‘ berish hisobiga mahsulotning 
namligi kamayadi. K ondensatordan chiqadigan mahsulotning namligi va 
harorati quyidagicha b o iish i kerak. Kungaboqar u ru g i uchun namiik 8 — 
9%, harorati 50°C. Paxla chigitining 2—3-navi uchun namiik 6—7%, harorati 
60°C, 4-navi uchun 7—8% , harorati 50°C, ushbu parametrda chiqqan kunjara 
bargsimon m ahsulot hosil qiluvchi mashinalai^a berilib «barg» olinadi.

Presslash k u n ja rasid an  olingan «barg»ning qalinligi 0 ,5—0,6 m m  
b o iish i kerak. T o ‘g ‘rid an  to ‘g ‘ri ekstraksiyalash uchun , m asalan, soya 
u ru g id a n  o lingan  barg  qalinligi 0 ,25—0,3 m m  atrofida b o iish i lozim .

Xomashyoni ekstraksiyaga tayyoriash. Xomashyoni tayyorlashdan maqsad 
shuki, undagi yog‘n i, erituvchilar yordam ida yaxshiroq eritib olishdir. 
Y og ii kunjarani m aydalash  (bolg‘ali yoki diskli m aydalagich), sham ollatish 
(qozonlarda), ezib m aydalashdan iborat. K o‘proq  kungaboqar kunjarasini 
qayta ishiashda ox ii^ i ja ray o n , ya’ni juda  ezib m aydalash ishlatiladi.

Soyani ek strak siy ag a  tayyorlash. Hozirgi davrda to ‘g‘ridan to ‘g ‘ri 
ekslralbiyalash faqat soya u ru g i uchun olib borilm oqda. Soya oqsil va 
fosfatidga boy b o ig a n  m ahsulotdir (oqsil 36—50 %, fosfatid 1,5—4,0% ). 
Soya oqsilidagi am inokislo ta  turi va miqdori qim m atbaho ozuqa hisob­
lanadi. Soyadagi oqsiln ing suvda eruvchi qismi 80—90 %. Shunga asosan,



soya kunjarasidan un tayyorlanib, oziq-ovqat m ahsulotlariga q o ‘shim cha 
sifatida ishlatiladi.

O ziq-ovqat kunjarasi tayyorlash  u ch u n  katta o ic h a m d a g i (5—6 m m ) 
u ru g ia r  ishlatiladi.

E kstraksiyaning  sanoat u su lla ri. M oyli m ateria ldan  m o y in i ajratib 
o lishda ikki xil ekstraksiyalash u su lid an  foydalaniladi. U lar:

1. T ind irish  usuli.
2. A sta-sek in  m oysizlantirish usuli.
1. Tindirish usuli. Bu usulga ko ‘ra  yangi moyli m aterial to za  eriluvchiga 

solinadi, b ir  qancha vaqt o ig a c h  m o y  erituvchiga o ‘tib m issella hosil qiladi 
va u to ‘kib olinadi. So‘ng yog‘sizlangan materialga yana to za  erituvchi 
solinadi va hosil b o igan  missella to ‘kib olinadi. Jarayon  m aterial to iiq  
yog‘sizlanguncha takrorianadi. D astlab  olingan missella konsentratsiyasi 
yuqori b o ia d i, oxirgisi esa o ‘ta  past b o iad i. M aterialga k o ‘p m arta toza 
erituvchi bilan ishlov berish ko ‘p  vaqt oladi va olingan m issella kuchsiz 
konsentratsiyali bo iad i. Shuning u ch u n  bu usul hozirgi pay tda sanoatda 
ishlatilmaydi va asosan laboratoriya va ilmiy-tekshirish institutlarida ishlatiladi.

2. Asta-sekin yog‘sizlantirish usuli boyicha toza erituvchi to ‘xtovsiz «max» 
yog‘sizlangan xomashyoga quyilib turadi, konsentratsiyasi yuqori bo igan  
missella esa yangi yogÜ xom ashyoga shimilib, b irm uncha y o g in i eritib 
o ‘tadi. Bu usul bilan yuqori konsentratsiyali missellani kam  vaqt ichida 
olishga erishiladi.

Bu usul bilan ishlaydigan ekstraksion  qu rilm alar dav riy  va uzluksiz 
ishlaydigan turiarga b o iin a d i.

Sanoatda  davriy usulni q o ila n ilg a n d a  b ir necha ekstraksion  idishiarda 
jarayon  olib  borilganligi u c h u n  bu  usulni ba tareyali ekstrak to riarda  
ekstraksiyalash usuli deb a ta lad i. U su l ko ‘p q o i  m eh n a ti ta lab  etad i va 
bu ekstraksiya qilingan m ahsu lo tn i batareyalardan  tu sh irish  pay tida  sexga 
ko ‘p m iqdorda  erituvchi u ch ib  ch iq ad i.

U zluksiz usulda asta-sekin yog‘sizlantirishda quy idag ilar kuzatiladi:
l )  qaram a-qarshi oqimda haraka tlan ish  prinsipi saq lanad i va jarayon 
bitta qurilm ada olib boriladi; 2 ) m ashina va apparatlar elektrodvigatellam ing 
avtoblokirovkalanishi ish xavfsizligini oshiradi; 3) sexning b a rch a  jarayonlari 
m ex an iza tsiya lashgan  va u la rn in g  k o ‘p  q ism i a v to m a tla sh tir i lg a n ; 
4) qaytayotgan erituvchi m iqdori qisqaradi.

E kstrak to riam ing  sinflarga boMíníshi. U ch tu rli ek s tra k to rla r  farq- 
lanadi:

1 ) c h o ‘ktirish usuli bilan ish laydigan  ekstrak to riar tu r la r i H A  ( 1 0 0 0 , 
1250, 1250M );

Afzalligi: tuzilishining soddalig i, kam  hajm li, h a jm d a n  foydalanish 
koeffitsienti yuqoriligi (95—98% ). E rituvchi b ilan  havo  a ra lashm asidan  
portlovchi gaz hosil qilish im kon iy a tin in g  kamiigi.

Kamchiliklari: missella konsen tratsiyasin ing  pastligi (1 5 —20% ). X o m ­
ashyo tuzilish in ing buzilishi, m isse llan ing  xiralanishi, u n in g  tozalan ish in i 
q iyinlashishi, ekstraktom ing balandlig i.
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2 ) к о ‘р m arta  purkash usuli b ilan  ishlovchi ekstraktorlar;
A ) len ta li ekstraktorlar, М Э З , Д е-С м ет, Лурги.
B) c h o 'm ic h li  va savatli ekstrak to rla r, «French» (A Q S H ), D janatssa, 

O krim .
D ) k am era li-ro ta tsion  (ay lanuvch i) ekstraktor, «French», «Speyshim» 

(F ran siy a ), B launoks (A Q S H ), R otosell, Ekstexnik firm alari.
Afzalligi: missella konsentratsiyasining yuqoriligi (25—35%), missellaning 

tozaligi, sifati yaxshiligi, ya’ni o ‘z in i-o ‘zi tozalashi, eksiraktom i ixchamligi, 
b o ‘y in ing  pastligi.

Kamchiliklari: hajm dan  foydalan ish  koeffitsienti kichikligi (45% ), 
p o rtlo v ch i m oddalar, ya’ni e rituvch in ing  havo bilan aralashm asi hosil 
b o 'lish  m um kin lig i, erituvchi va m issellani aylanish tizim ining m urak- 
kablig i, u sk u n an i harakatga k e ltiruvch i qism ning m urakkab  tuzilganligi.

3) a ra lash  usul bilan ish laydigan  ekstraktoriar.
E k strak to r uskunasi «Filtreks». Y uqorida sanab o ‘tilgan ekstraktor-

lardan  respub likam iz  yog‘-m o y  
k o rx o n a la r id a  Н Д -1 2 5 0 , Н Д - 
1 2 5 0 M , М Э З ,  D j a n a t s s a ,  
Ekstexnik rusum idagi e l« trak toriar 
ishlab turibdi.

Н Д -1250М  ek strak to ri (2.4- 
rasm) dekantatorii yuklash kolonnasi
(2), gorizontal uzatish shnegi ( /)  
va ekstraksiyalash kolonnalardan 
tashkil topgan. H ar b ir kolonna 
korpusi alohida sargalardan tuzilgan 
b o ‘l ib ,  u l a r  f l a n e s l a r  b i la n  
biriktirilgan. Кофи$1аг ichida ishchi 
shneklar (S) b o iib , ular reduktor 
orqali elektrodvigatellar yordam ida 
h a ra k a tla n a d i . E k s tra k s iy a la sh  
kolonnasi shnekli vali yuqori qismiga 
sh ro t ag ‘d a rg ic h n in g  k u rak la ri 
0 ‘matilgan b o iib , u zanjirii uzatm a 
orqali shu kolonna reduktoridan 
harakatga keladi. Ekstraksiyalash 
kolonnasining shnekli vali ekstrak- 
tom ing boshqa shneklari kabi soat 
strelkasi bo 'y icha  harakat qiladi. 
Shrot ag'dargich esa soat strelkasiga 
qaram a-q arsh i h a rak a tlan ad i va 
uning aylanish tezligi 27 ayl/m in.

K orpus ich idag i m ah su lo tn i 
shnek bilan birga aylanib ketishini 
oldini olish m aqsadida ekstraksiya-

2.4-rasm. M o d e rn iz a ts iy a  q ilin g a n  
s h n e k li  Н Д -1 2 5 0 М  e k s t r a k to r i .



lash ko lonnasi korpusining ichki devoriga  shnek  balandligiga ten g  qilib  
yo‘nahiruvchi planka m ahkam lab q o ‘yilgan. Erituvchi o 't ib  tu rish i u ch u n  
ishchi shn ek lar parm alangan.

Y uklash kolonnasida m ahsulo tn i b o 'lish  vaqtini o 'zgarish i k o lo n n a - 
ning shnekli valini aylanish ch asto tasin i varia tor yordam ida o 'z g a rtir ish  
bilan am alga oshiriladi, shnekning  b ir  m arta  aylanish vaq ti 42—240 s 
bo 'lish i m um kin . G orizontal sh n ek n ik i 61 s, ekstraksiyalash k o lo n n a - 
siniki esa 72 s ga teng. Yuklash ko lonnasi shnegining yuqori qisrnidagi 
vin tlar qadam i 460 m m  ga, pastk i v in tlar qadam i 560 m m  ga teng. 
G orizon ta l va ekstraksiyalash k o lo n n a la ri shneklariniki csa 450 m m  dan  
iborat.

D ek an ta to r diam etri 2,2 m  b o 'ig a n  silindr bo 'lib , k o n u ssim o n  asos- 
dan iborat. D ekantatom i konussim on qism iga uchta yo'naltiruvchi plastinka 
(4) lar 0 ‘rnatilgan  bo 'lib , u la r m ateria ln i shnek bilan  b irga ay lan ib  
ketishini o ld in i oladi. V aining y u q o ri m uftasiga taqsim lash  z o n ti (5) 
o 'rnatilgan  b o 'lib , val bilan birga ay lanad i. D ekantatom i silindrik  qism iga 
uch ta  pa trubka  o ‘rnatilgan, u la rd an  m issella ch iq ib  ketad i. B undan  
tashqari, d ek an ta to rg a  yupqa q a tla m li ch o 'k tirish  e le m e n tla r i h am  
o 'rna tilgan . M ahsulot ekstraktorga m arkaziy  (7) va qiya o 'rn a tilg a n  
ta ’m inlash tarnovlaridan tushad i va d ek an ta to r konussim on  q ism ida  
filtrlash qatlam in i hosil qiladi.

Yuklash kolonnasiga tushayotgan m aterial dastlab yuqori konsentratsiyali 
m issellada yog'sizlanadi, so 'ng asta-sek in  yuklash kolonnasidan  gorizon ta l 
sh n e k g a  va u n d a n  e k s tr a k s iy a la s h  k o lo n n a s ig a  o 't a d i .  K e y in  
ekstraksiyalanuvchi material ekstraksiyalash  kolonnasi ichiga o 'rn a tilg a n  
to 'x ta tuvch i planka {12) yo rd am id a  vertikal shnek orqali yuqoridag i 
bo 'sha tish  teshigigacha ko 'tarilad i va sh ro t ag 'darg ich  kuragi y o rd am id a  
tarnov {10) orqali ekstraktordan c h iq a rib  yuboriladi.

Erituvchi, ekstraksiyalash ko lonnasidan  berilib, u m ahsulo tga q a ram a- 
qarshi oq im d a  harakatlanadi va m ahsu lo tdag i m oyni ajra tib  o lad i. H osil 
bo 'igan  m issella yuklash ko lonnasin in g  yuqori qism idagi d ek a n ta to rd a  
m ahsulot oq im idan  o 'tib  filtrlanad i va tark ibida 0,4%  a tro fid a  shro t 
zarrachalari bilan ekstraksiyadan ch iq ib  ketadi. M ahsu lo t s truk tu rasiga  
qarab  ekstraksiyalash kolonnasiga e rituvch i pastki yoki ustk i q a to r 
forsunkalar orqali berilishi m um kin . B unda m aterialdan erituvchin i sirqish 
balandligi 3860 m m  dan 2860 m m  gach a  o 'zgarish i m um kin .

М Э З  ek strak to ri (2 .5-rasm ) n in g  asosiy organi b o 'lib , go rizo n ta l 
o 'rn a tilg an  to 'r  lentali transportyor h isob lanad i. U ning  u m u m iy  uzunlig i
34,8 m  b o 'lib , shundan 14,4 m  q ism i ishchi h isob lanadi. L en tadag i 
m ahsulot eniga 2,4 m va qatlam  baland lig i 0,8 dan  1,4 m  g ach a  b o 'la d i. 
Lentali transpo rtyo r ikkita p ara lle l uzluksiz zanjirdan tashk il to pgan  
bo 'lib , unga karkasli ram alar p arm alan g an  plastinkasi b ilan  m a h k a m ­
langan. U zluksiz zanjirlar ikki ju f t yu lduzcha la r (2 -yetak lovch i) va (13- 
yeiak!anuvchi)ga kiydirilgan. Y etak lovchi yu lduzcha {2) v a ria to r, re d u k ­
to r  va xirapli m exanizm  orqali e lek trodvigateldan  harakatga  keltirilad i.



2.5-rasm. L e n ta l i  М Э З  e k s tra k to r i .

L en ta  tezligi varia tor y o rd am id a  0 ,5m /soa t gacha b o ‘ladi. T ayanch  (17) 
ga o ‘rn a tilgan  ekstrak tor к о ф и з! ( / )  ning ustki qism iga yuklash bunkeri 
(10) va shluzli to ‘sqich (IS) joylashtirilgan. B unkerda yuqori (11) va 
quyi (12) sa th  chegaralovchilari b o 'lib , ular avtom atik  ravishda kerakli 
m iq dordag i m aterial qa tlam in i t a ’m inlab turadi. Bu esa o ‘z navbatida 
erituvchi bug'lam ing chiqib ketmasligi uchun to‘siq vazifasini bajaradi. Yuklash 
bunkeri quyi qismiga vertikal boshqarish shiberi (9) o‘matilgan, uning yordamida 
lentada belgilangan qalinlikdagi m aterial qatlami hosil qilinadi (0,8— 1,4 m). 
M aterial qatlam i yuqorisida ikki qator purkagichiar ( 6 ) joylashtirilgan, ular 
yordam ida lentadagi material kengligi bo ‘yicha bir tekisda hoMlanadi.

L en tan ing  yuqorigi tasm asi ostida  yuvuvchi benzinni yig 'uvchi (a) va 
ekstraksiya bosqichlari soniga ten g  ravishda sakkizta missella yig‘gich (b- 
k) lar joylashtirilgan. Sakkizta m issella yig‘gichning h ar biridan missella 
m arkazdan  qochm a nasos b loklari (15) va (16) yordam ida so ‘rib olinadi. 
M issella ekstraktordan chiqib  ketishdan  oldin yig‘gich (24) da  to ‘planadi. 
E kstrak to r lentasini yuvish konsentriangan  toza missella bilan parm alangan
(14) va (7(5) trubalar orqali am alga oshiriladi. Yuvilgan missella lenta 
ostiga joylashtirilgan yig‘gich (22) va (23) larga yig‘iladi. Ekstraksiyalanuvchi 
m ateria l m aydalangan kunjara  yoki bargsimon yanchilm a ko'rinishida 
shluzli to 'sq ich  orqali bunker (10) ga tushadi. U  yerdan lentali transportyorga 
o ‘tad i. L en ta  harakatlanishi davom ida undagi m aterial dastlab yuqori 
konsentratsiyali, keyin esa past konsentratsiyali m issella b ilan  h o ‘llanadi.

M ateria l qatlam i yuqorisida tekislovchi m oslam a (7) o 'm atilgan , u 
m ateria l qatlam i qalinligini b ir  tek isda ushlab turadi. B o‘shatish bunkeri 
(21) dan  o ldin m aterial parm alangan  trubali purkagich (5) orqali toza



erituvchi bilan hoMlanadi. K eyin  uzunligi 2 m  atrofida b o ‘lgan sirqitish 
zonasidan o ‘tadi. Yog‘sizlangan m ateria l rotorli titg ich  (3) yordam ida 
lentadan ajratiladi va bunker (2))  ga tushadi. U  yerdan  ikki tom onJi 
shnekda ikkita oqim  b o ‘lib ekstraksiyadan chiqib ketadi. N asos (20) 
orqali uzatilayotgan missella va b en z in  issiqlik alm ashgich  (19) y o rd a ­
m ida isitib beriladi. Toza e rituvch i ekstraksiyaning oxirgi siklida beriüb 
m aterialdagi qoldiq m oyni a jra tib  o lad i va dasdabki kuchsiz  misseJJa hosiJ 
qihb konussim on missella yig‘g ich  (a) ga yig‘iladi.

M issella yig‘gichlarni ajratib  tu ruvch i to ‘siq larda te sh ik la r  b o ‘lib, bu 
teshik  orqali m issella yig‘g ich  (a) dan  yig‘gich (k) g ach a  o rtiq ch a  
missella o ‘tib  turadi. Toza e ritu v ch i berish orqali hosil q ilingan  dastiabki 
missella m issella yig‘gich (a) d a  to ‘p lanadi. U n d an  o r tiq c h a  m issella 
yig‘gich (b) ga o 'tad i. Qolgan m issella  esa nasos blok (16) n ing b irinchisi 
yordam ida so‘rib olinib, qay tadan  purkashga beriladi. B unda hosil b o ‘lgan 
m issella yig‘gich (b) ga to ‘p lan ad i. U n d an  o rtiqcha  m isse lla  yig‘g ich  (d) 
ga o ‘tad i va shu kabi e, f  va b o sh q a  yig‘gichlarga o ‘tib  b o rad i. Y ig 'gich 
b, d, e, f  dagi missella nasos (16) b lok  yordam ida va yig‘g ich  g, h, i, j  
dagi m issella esa nasos (15) b lok i yordam ida resirku latsiya qilinadi.

L entani yuvgandan keyin (22) va (23) yig‘gichlarda to ‘p langan  missella 
ekstraksiyaga kelayotgan m ate ria ln i h o ‘llash uchun  pu rk ag ich  (8) ga 
beriladi. Bu yerda missella m a te ria l qatlam i orqali o ‘tg an d a  fih rlanad i 
va m oy  bilan  to ‘yinadi va y ig ‘g ich  (k) ga y ig‘g ich  (i) d an  ham  
konsentriangan  missella o ‘tad i. T ay y o r m issella yig‘gich (k) va (24) dan 
missella yuvgichga yuboriladi. E kstrak tor siyraklashgan havo ostida ishlaydi.

B ir yarusli kanise! ekstraktori (2 .6-rasm ) silindrik korpus (4), rotor 
(9), taglik ( i ) ,  missella yig‘gich  (14), yuklash va bo ‘shatish mosíamaJari 
ham da yuritm adan tashkil topgan. Ekstraktor rotori (9) ichki (8) va tashqi 
( 6 ) silindrik obechaykadan iborat b o ‘lib, vertikal radial to ‘sqichlar (7) bilan 
kameralarga boMingan. Ekstraktor tubi 
( i)  qo‘zg‘almas bo'lib, ekstraktomi ikki 
(ustki va ostki) qismga boMadi. U  
zeyerii (teshikli) konstruksiyaga ega.

Rotor to ‘siqlari ostiga plastinkalar 
mahkam langan, ular ekstraktor tubiga 
tegmaydi va to ‘siq bilan ekstraktor tubi 
orasida oraliq saqlanadi.

PJastinkalar taglik tirqishlariga kirib 
qolgan material boMaklaridan tozalashga 
xizmat qiladi. Zeyedi taglikda qirqilgan 
o c h iq  Sektor b o ‘lib , bu y e rd a n  
yog'sizlangan maieriaj ekstraktomi tark 
etadi. Ochiq sektordan keyingi kamera 
(13) ni tagi tekis yasalgan. Bu yerga, 
ya’ni shrotdan bo ‘shagan kameraga 
yangi material tushadi.
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2.7-rasm. « E k ste x n ik »  
firm as in in g  ikk i y a ru s l i  k a ru se l 

e k s t ra k to r i .
1 — silindrik  korpus; 2  — ro tor; 
3  — qiya tagUk; 4 — zeyerii lagUk; 
5  — reduktor; 6 — kam eralam i ajra­
tuvchi vertikal-radial to ‘siq; 7 — ro- 
to m in g  ichki devori; 8 — val; 9 — 
taqsim lovch i sh n ek ; 10 — m ateria l 
tushadigan tarn o v ; I I  — ro to m in g  
tashq i devori; 12 — m ateria l tu sh i­
ruvchi shaxia; ¡3 — purkovchi truba.

E kstrak tom ing  yuklash m oslam asi bunker va har xil uzunlikdagi ikki- 
to 'r t ta  shnek lardan  iborat. Bu shn ek la r ekstraktor kam eralarini m ahsulot 
bilan b ir xil yuklanishini ta ’minlaydi. Bunker aralashtirgich va sath o ‘lchagich 
b ilan  ta ’m in iangan . Shrot b o ‘shatish  bunkeridan shnek yordam ida chiqib 
ketad i. E kstrak to r quyi qism i vertikal radial to ‘siq (5) lar b ilan  bo ‘linishi 
natijasida, missella yig‘ish u ch u n  kam eralar {14) hosil boMgan. Kam era 
osti m issellani chiqish tom oniga qarab  qiya qurilgan. Past konsentratsiyali 
m issella {11), o 'r ta ch a  konsentratsiyali {12), yuqori konsentratsiyali {2) va 
oxirgi konsentratsiyali ( / )  nasoslar b ilan  resirkulatsiya qilinadi. Toza eri­
tuvch in i berish  uchun  nasos {10) ishlatiladi.

M issella haro ra tin i op tim al d a ra jad a  (55—60°C) ushlab tu rish  uchun 
resirku latsiya qilinayotgan m issella trubalari «truba ich ida truba» tip i­
dagi issiq lik  alm ashgich b ilan  t a ’m iniangan.

2 .7 -rasm da ikki yarusli karusel ekstraktori ko‘rsatilgan. Bu ekstraktorda 
u s tm a-u st joy lashgan  ikkita ro to r boMib, bitta elektrodvigateldan reduktor 
orqali h arak a tg a  keltiriladi. E kstrak tom ing  tuzilishi va ish lash  prinsipi 
b ir  yam sli ekstraktorga o ‘xshash.

0 ‘sim lik  m oylarin i ekstraksiya usuli bilan olishda ro to rli karusel 
ekstrak to rla ri eng zam onaviy  va istiqbolli apparatlar h isoblanadi.

3-§. Missellani qayta Ishlash

Missellani tozalash. M a ’lum ki, ekstraksiya paytida ekstrak tordan  
chiqayotgan missella tarkibida 0,4—2,0% atrofida shrotning qoldiq quyqalari 
boMadi. Shuning uchun missellani distillatsiya qilish davrida uning tarkibidagi 
quyqa m issella isitgich ham da distillator apparatlarining trubkalari ichida 
issiqlik t a ’sirida qotib  qolib, bu apparatlardagi issiqlik alm ashish jarayonini 
susaytirib qo‘yadi, birm uncha vaqt o ‘tgandan so‘ng tmbka teshiklari butunlay



quyqa bilan lo4 ib  qolib, um um an distillatsiya jarayoni to ‘xtaydi. A lbatta , 
isitgich yoki distillator trubkalarini ch iqarib  olib, mexanik ravishda tozalash  
m um kin, lekin bu ish distillatsiya sistem asining uzoq m uddatga to ‘x tatishga 
va katta m ehnat sarflashga majbur etadi. Shu tufayli ekstraktordan o lingan  
missella turli usullar bilan quyqadan tozalanadi. Eng oddiy usullardan biri 
tindirish usuli. Bu usul zarrachalarning o ‘z vazni ta ’siri ostida m issella 
saqlanayotgan idish tubiga cho ‘ktirilishidan iboratdir, ya’ni bu usu lda 
zarrachalarning gravitatsion kuchlaridan foydalaniladi. Usul n ihoyatda  uzoq 
m uddatda yakunlanganligi uchun sanoatda  b a ’zi bir hollardagina ishlatiladi. 
Boshqa b ir usul esa, loyqa missellani m arkazdan qochm a kuch ta ’siri 
asosida ajratish usulidir. Bu holda m issellani tozalash uchun  b iro n -b ir  
suyuqlik sistemasida ishlovchi separator ishlatilib, hosil qilinayotgan m arkazdan 
qochm a kuch hisobiga quyqa m isselladan ajratiladi. Bu usulning bajarilish 
m uddati nihoyatda qisqa, lekin o4a  dispers zarrachalar misselladan ajratilishi 
qiyin bo‘lganligi uchun, tozaiangan m issellada yana biroz shrot qo ld iq lari 
qoladi. U chinchi usulga kelsak, bu filtriash usuli boMib, loyqa m issellani 
filtrlovchi yuza oralig‘idan o ‘tkazish yo ‘li bilan bajariladi. Bu usul n isbatan  
ko‘p qo‘l m ehnati talab qilsa-da, juda keng tarqalgan va filtrlangan m issellani 
deyarii barcha shrot zarrachalaridan tozalanadi. Filtriash uchun turli m a to la r 
ishlatilib, ular ipdan, sintetik tolalardan yoki filtrlovchi qog‘ozlardan iborat 
b o iish i m um kin. Qaysi turdagi m ateriallar ishlatilmasin, u lar filtrlovchi 
yuza hisoblanmay, faqat filtrlovchi yuza hosil qiluvchi to ‘siqlar deb hisoblanadi.

Yuqoridagilardan ko‘rinib turibdiki, birinchi usulda missella tinch ho latda, 
dispers zarrachalar esa harakatda boMadi. Ikkinchi usulda ham  dispers m uhit — 
missella ham  dispers zarrachalar bir vaqtni o ‘zida harakatda boMadi. U ch inch i 
usulda esa dispers zarrachalar tinch holatda, dispers muhit esa harakatda 
boMadi. Tozaiangan va distillatsiya uchun yaroqli boMgan missella tin iq  va 
tarkibidagi quyqa miqdori 0 , 2  % dan oshib ketmasligi lozim.

Missellani diskli filtrlarda tozalash sxem asi. Yaqin paytlargacha m issellani 
tozalash romli yoki patronli filtrlarda olib borilardi. Bu filtrlami tez -tez  
tozalash lozim boMganligi uchun, ekstraksion sexda uskuna ochügan pay tda  
ko‘p m iqdorda benzin bugMari uchib 
chiqib, yongMnga nisbatan anchagina 
xavfli vaziyat paydo boMardi. Hozirgi 
paytda deyarii b a rch a  ekstraksion  
sexlarda missellani barabanli yoki diskli 
filtriar yordam ida tozalash joriy etilgan.
Bu yoM bilan filtriash quyidagi sxema 
( 2 .8 -rasm ) asosida olib boriladi.

Loyqa missella 0,2 M Pa bosim  
ostida nasos bilan taqsimlagich ( 6 ) ga 
uzatiladi va undan filtr mato bilan distiiiaisiyaga
qoplangan diskli filtr ning tashqi ekstraktorga ekstraktorga

yuzasiga beriladb Bu disklar Çami 7 M isse llan i ro ta ts io n  d isk li
ta) kollektor (3) ga mahkam langan. n ii r ia r d a  n i t r ia s h  sx e m a s i.

vaktium linivasiea 
defiegmatsiya



Н аг b ir disk o ‘zaro bir-biri bilan qisilgan, iigak va kegay yordamida 
m ahkam langan o ‘nta filtrlash sektoridan tashkil topgan. Kerak boMganda, 
istalgan sektor filtrdan ajratib olinishi mumkin.

Filtrlovchi m aterial o rqali o ‘tayotgan toza missella val (2) ga harakat- 
lanm aydigan qilib o ‘m atilgan kollektor (J) ga tushadi va u yerdan patrubka
(8) orqali distillatsiyaga ch iq ib  ketadi. Q attiq zarrachalar disk yuzasida 
u sh lab  qolinadi, leldn filtrga kirib keiayotgan yangi missella oqim i bilan 
yuvilib ketadi. D isklar o rasida  qoldiq qatlam i hosil boMishining oldini 
o lish  uchun apparatga yuvgich (4) o ‘m atilgan boMib, u orqali filtrianmagan 
m issella filtr (1) koф usiga  kiradi. Filtrda yigMlgan quyqa uzluksiz yoki 
m a ’lum  belgilangan vaqt oraiigMda patrubka (9) orqali ekstraktor yuWash 
kolonnasin ing  quyi qism iga berib  turiladi.

F iltr  valining ay lan ish  chasto tasi 18 ay l/m in , filtrlash yuzasi esa
16,8 m^ ga teng. D iskni filtriash  yuzasida quyqani yig‘ilishiga qarab, 
к о ф и з  ichidagi bosim  ruxsat etilgan (0,2 M Pa) dan  oshib ketishi m umkin. 
S h u n d a  filtriash yuzasini to za lash  disklam i aylanish chasto tasin i 70 ay l/ 
m in  ga o ‘tkazish va yuvish b ilan  am alga oshiriladi. F iltriashga missella 
berish  to 'x tatiladi va quyqani chiqarish  uchun patrubka (9) toMiq ochiladi.

D iskli filtriarning ish lash  m uddati filtrianayotgan m issella tarkibidagi 
quyq an in g  m iqdoriga q a rab  3 —4 oyga teng. F iltriash  jarayon ida  disklar 
sek in  aylanm a haraka tda  boMadi.

F iltrlash  jarayoni toMiq m exanizatsiyalashtirilgan. F iltriangan toza 
m issella  distillatsiyadan o ld in  q izdirgichlarda 60—70*C gacha isitiladi. 
Isitilish  asosan, d istilla to r yoki tosterdan  chiqayotgan benzin  bugMarining 
issiqiigi hisobiga am alga  o sh irilad i. Benzin bugM aridan foydalanish, 
texno log ik  suv bugMni ish la tishn i b irm uncha tejaydi.

M issellaning distillatsiyasi. M a’lum ki, missella tarkibi konsentratsiyasiga 
q a rab  b irm uncha m iq d o r m oy  va qolgan qismi benz indan  iboratdir. Shu 
m issella tarkibidan benzinn i uchirib  yuborib, benzinsiz m oy olish jarayonini 
distillatsiya deb ataladi. M isselladan Ыпг1п imkoni boricha toMiq haydalishi 
lozim  va jarayon im kon boricha qisqa muddatda olib borilishi maqsadga 
muvofiq. Olinayotgan m oy taricibidagj benzinni ko‘p-kamligi moyning chaqnash 
haroratini aniqlash bilan aniqlanadi va u rafinatsiya qilinmagan ekstraksion 
m oy uchun 225*0 dan kam  boMmasligi lozim, aks holda moy standart 
talabiga javob bermaydi, qaytadan missella bilan aralashtirilib, yana distillatsiya 
qilinadi. Distillatsiya jarayoni asosan, qizdirish va benzin bugMarini uchirish 
yoMi bilan olib borilgani uchun  qism an bugMatish, va qaynatish usullariga 
m os keladi, ya’ni missellaga tashqaridan berilayotgan issiqlik hisobiga benzin 
m olekulalari isib, kinetik energiyasi ortib boradi va bu energiya shunday 
darajaga yetadiki, m olekulaning katta tezligi bilan suyuqlik ichidan bug‘ 
holatida otilib chiqishga m ajbur qiladi. Albatta, bu holatda molekulalaming 
o 'z a ro  tortishish kuchidan ustun  boMishi va suyuqlik ta ’siridan ozod boMib, 
bug‘ holatiga o ‘tishi lozim. Shu bilan bir vaqtda, bu kinetik energiya suyuqlik 
sathiga ta ’sir qilayotgan parsial bosim  qiymatidan ham  yuqoriroq boMishi 
kerak, ya’ni distillatsiya jarayonini ushbu tariqada bugManish va qaynash 
holatiga tenglashtirishimiz lozim .



Distillatsiya ja rayon i sanoatda ochiq va y op iq  bug 'la r yordam ida o lib  
boriladi. Yopiq bu g ‘n ing asosiy roii o ‘z  issiqligini to ‘siq orqaii m issellaga 
uzatish va uni q izdirishdan iborat. Q izdirilayotgan missella harorati u n in g  
qaynash nuqtasiga teng  kelganda bir v aq tn ing  o ‘zida ham  b u g 'lan ish , 
ham  qaynash yuzaga keladi. Bundan m isseíian ing  harorati qancha yuqori 
bo ‘lsa, distillatsiya jarayonining m uddati sh u n c h a  qisqarishi m a’lu m d ir , 
lekin, nihoyatda yuqori harorat va uzoq m u d d a tli distillatsiya o linayo tgan  
m oyning sifatini, rangi, kislotaliligi, ta rk ib ida oksidlangan m oddalarn ing  
ko‘payishiga o lib  keladi. Shuning uchun  distillatsiya jarayonida o c h iq  
bug‘ ishlatilib, u quyidagi ijobiy ta ’siriam i keltirib  chiqaradi;

1. M oyning o ‘ta  qizib ketishiga yo ‘l q o ‘ym aydi.
2. M oy qatlam iga  berilgan ochiq  bu g ‘ u n i in tensiv  aralash tirad i va 

o ‘zi bilan qo ld iq  erituvchi qism ini olib k e tad i.
3. Deyarii m oyga yaqin bo1ib qolgan yuqori konsentratsiyali m issella 

ustidagi benzin bugMarining parsial bosim ini kam aytiradi va shu ta rtib d a  
eng oxirgi benzinning qoldiqíarini missella ich idan  uchib chiqishiga y o ‘l 
ochib beradi.

Bulardan tashqari, distillatsiya jarayonini, ayniqsa yuqori konsentratsiyali 
missella boMganda vakuum  sharoitida olib borish  kerak, chunki suyuqlik lar 
oddiy sharoitga nisbatan vakuumda past haroratda qaynaydi. Harorat pasayishi 
bilan qo ‘shim cha jarayon (oksidlanish) yuz berm aydi. Vakuumda distillatsiya 
qilinganda bug‘ sarfi tejaladi. Shuning uchun distillatsiya jarayonining oxii^i 
bosqichi albatta vakuum  sharoitida olib borilishi lozim.

Distillatsiya jarayoni nazaríyasi. Distillatsiya jarayonini o'rganishdan oíd in  
bu jarayonga taalluqli bo‘lgan ba’zi bir nazariy m a’lumotlami o‘rganish kerak. 
Jumladan, missellaning qaynash harorati uning konsentratsiyasiga bogMiqligini. 
Konsentratsiya oshishi bilan missellaning qaynash haix)rati oshib boradi, lekin 
bu m uvozanat proporsional ravishda 
o ‘zgarmay, b irm uncha  boshqacharoq 
boMadi. M asalan, ideal eritmalardagi 
suyuqlik ustidagi moddaning parsial bosimi 
uning konsenmitsiyasiga qarab propoßional 
o ‘̂ r i b  boradi, lekin missellada bu qoida 
biroz o ‘zgacha, ya’ni noproporsional 
ravishda o ‘zgaradi. Bu narsa 2.9-rasmdagi 
diagrammada ifodalangan.

D iagram m adan ko ‘rinib turibdiki, 
ideal eritmalarda yoki normal eritmalarda 
mahsulot bugMarining parsial bosimi shu 
eritmaning konsentratsiyasi o ‘sishi bilan 
proporsional ravishda kamayadi. Bu qoida 
Raúl qonuni bo ‘yicha barcha normal 
eritmalarga xosdir, lekin misselladagi bu 
bog‘liqlik, ayniqsa, konsentratsiyasi yuqori 
b o M g a n d a  b i r m u n c h a  q o n u n g a

0,2 0,4 0,6  
Kcmsentretsiya, mol

2.9-rasm. E rituvch i b u g ‘ p a r s ia l  
b o sim ín ín g  m isse lla  

k o n se n tra ts iy a s ig a  bogM iqlig i:
..............R aú l q o n u n i b o 'y ic h a ;

------------  la jriba n a tija lari b o ‘y ic h a .



bo‘ysunmay chetga chiqadi (egri chiziq). Bu hoi moyning oi^anik eri­
tuvchilardagi eritmasi norm al eritm a bermay, balki qandaydir kolloid eritmaga 
yaqin bo‘lgan aralashm a berar ekan, degan xulosani beradi.

Missella kolloid eritm alarga o ‘xshab koagulatsiya, peptizatsiya va boshqa 
xususiyat nam oyon qilm aydi, lekin shu bilan bir vaqtning o ‘zida norm al 
erituvchilaming xossalariga ham  toMiq mos kelmaydi. Bu ayniqsa, missellaning 
qovushqoqligini oM chayotgan paytda yaqqolroq nam oyon bo‘ladi, ya’ni 
harorat oshishi bilan m issellaning qovushqoqligi proporsional kamayish 
o ‘miga noproporsional ravishda kamayadi. Bu esa o ‘z yo‘lida missellaning 
tarkibidagi m oddalam i harorat ta ’siriga turiicha berilishida namoyon bo'ladi. 
U m um an aytganda, missella murakkab eritma bo ‘lib, uning fizik xususiyatlari 
distillatsiya jarayonida o ‘rganiladi. Missellaning Raul qonuniga bo‘ysunmasligi 
misselladagi erituvchi va erigan moddalar molekulalari o ‘rtasidagi o ‘zaro 
tortishuv kuchiga bog‘liq deb hisoblanadi. Shuning uchun distillatsiya jarayonini 
shartli ravishda ikki bosqichga boiinadi:

Birinchi bosqichda m ahsulot konsentratsiyasi past boiganligi sababli 
m iqdor jihatdan erituvchi molekulalari triglitserid molekulalaridan anchagina 
ko ‘p b o iad i va bu  qism  erituvchi molekulalari oddiy y o l  bilan isitish yoki 
qaynatish bilan uchirilishi m um kin, konsentratsiyasi yuqorilashgach, yog 
molekulalarining soni erituvchi molekulalari sonidan ortib ketadi. M a’lumki 
h ar qanday m olekulalar o ‘rtasida o ‘zaro tortish kuchlari boiganligi sababli 
bu  kuchlar erituvchi ham da triglitserid molekulalar o ‘rtasida ham  mavjud 
Konsentratsiyasi yuqorilashsa, bu tortishuv kuchini yengish qiyinlashadi

Endi, faqatgina isitish, qaynatish erituvchi 
molekulalaming bug‘lanishga kuchi yetmay, qan­
daydir boshqa vosita ishlatilishi lozim bo iad i, 
ya’ni distillatsiyaning ikkinchi bosqichi bcshlanib, 
bunda ishlatilayotgan yopiq bug* bilan bir 
qatorda ochiq bug‘ va vakuum ishlatilishi lozim.

Yuqorida izoh qilingan fikrlar tufayli sanoat 
m iqyosida distillatsiya jarayoni b ir necha 
usullarda olib boriladi.

Ochiq bug* berish bilan missellani qaynash 
haroratini pastlatishga erishish m um kin, bu 
esa haydash jarayonini tezlashtiradi, aralash- 
tirishni ta ’m inlaydi, undan  tashqari, yog* 
doglanadi, ayrim yot m oddalardan, hid beruv­
chi moddalardan, aralashm alardan tozalanadi.

H ar xil b o sim d a  qaynash  h a ro ra tin i 
missella konsentratsiyasiga bog'liqligi 2 . 1 0 - 
rasm da ko ‘rsatilgan.

Missella binar eritm a hisoblanadi. Shu 
sababli, unga och iq  bug* berilganda uch 
kom ponentli sistema (benzin, moy, suv) hosil 
qiladi. U lardan ikkita fazasi suyuqlik (moy.
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suv) va bitiasi bug‘ faza (benzin) dir. Fazalar qoidasiga muvofiq bu sistem a 
ikkita erkinlik darajasiga ega. Y a’ni, missella — suv bug‘i sistem asida 
m uvozanatni buzm asdan ikkita param etm i o 'zgartirish  m um kin.

M issella konsentratsiyasi va um um iy bosim ni o 'zg a rtirish  m u m kin , u 
holda benzin bugMarining parsial bosim i va m issella  qaynash haro ra tin i 
ikki kom ponentli sistem adagidek yeiarii d ara jad a  an iq lash  m um kin . Bu 
holatn i quyidagi D alton  qonuni orqali tasd iq lash  m u m kin . Bunga ko ‘ra 
suyuqlik ustidagi bosim :

P  =  P^+ P^ ga teng  b o ‘ladi.

bu yerda: P ,̂ P̂  va P^ — benzin, suv va m oy bugMarining parsial bosim lari.
P^, ya’ni m oy bugM arining parsial bosim i ju d a  kichik q iym atga ega 

boMgani uchun , uni hisobga o lm asa ham  boMadi. U  holda: P =  P^+ P̂ .
Y a’ni sistem a am alda ikki kom ponen tli boMib qoladi.
D istillatsiya usullari. M issellaning qaynash haro ra ti uning konsentrat- 

siyasiga bogMiqligini hisobga olib , yog‘ ekstraksiya korxonalarida quyidagi 
distillatsiya usullaridan foydalaniladi:

1. Sochish usuli bilan distillatsiyalash: bunda fazalam ing gaz va suyuqlikka 
ajralish yuzasi kattalashadi. Jarayonni yaxshi borish i ta ’minlanadi.

2. Yupqa qatlam da distillatsiyalash oqib  tu sh ad ig an  va ko ‘tarilad igan  
yupqa qatlam boMinadi. Yupqa qatlam  qalinligi m issellaning fizik xossasiga 
qarab aniqlanadi.

3.Q alin qatlam da distillatsiyalash: bu  usul konsentratsiyasi yuqori 
boMgan missella uchun  qoMlaniladi. Q aynash  h a ro ra ti yuqori boMsa, 
jarayon  yaxshi borishi uchun  vakuum  hosil q ilin ad i va ochiq  b u g ‘ 
beriladi.

Bu uchala usulning b ir-b iridan  farqi shuki, fazalarni ajratuvchi y u za ­
ning kattaligi har xildir. Bu kattalik  bugManish oynasi deyiladi.

BugManish oynasi qancha katta boMsa, distillatsiya tezligi ham  shuncha 
katta  boMadi.

Yupqa qatlamda distillatsiyalash. Bu usul o ‘z  yoMida ikki tu rga , 
p a s tg a  h a ra k a tla n a y o tg a n  p ly o n k a d a g i d is t i l la ts iy a  va y u q o r ig a  
harakatlanayotgan plyonkadagi distillatsiyaga boM inadi.

Pastga harakatlanayotgan plyonkadagi d istilla tsiya  quyidagicha so d ir 
boMadi, missella nasosi yordam ida trubkalarga y o ‘naltirilgan m issella 
trubkaning taxm inan  uchdan  b ir qism ini toM diradi va bu toMdirish 
davom ida 200 'C  gacha qizdirilgan trubkaga tegayo tgan  missella a lb a tta  
qiziy boshlaydi va natijada m issella ichida e ritu v ch in in g  bug‘ holatidagi 
pufakchalari qarshilik kam  tom onga  y o 'na lib , asosan  trubkaning ikk inchi 
uchidan  katta tezlik baland otilib  chiqadi. K a tta  tezlik  bilan h a rak a t­
lanayotgan erituvchi bugMari o ‘zi bilan m issellan ing  b ir  qism ini ergash- 
tiradi va bu qism m issella esa bu g ‘ bilan pastga q a rab  harakatlanayotgani 
uchun yupqa parda ho latida trubkaning  ikk inch i u ch id an  otilib  ch iqad i. 
A labatta, yoM-yoMakay plyonkadan  ham  b en z in  bugMari uchib ch iq ib , 
uning hajm i kengayib boradi. P lyonka qalin lig i esa yupqalashadi.



Yuqoriga harakatlanayotgan plyonkadagi distillatsiya ham  aynan birinchi 
turdagiga o 'xshash b o ‘lib, faqat farqi quyidagidan iborat. M a'lum ki, yuqoriga 
harakatlanayotgan m issellaning yupqa qavati o ‘z og‘iriigi ta ’siri ostida pastga 
yo ‘nalgan b o ‘ladi va shu tufayli hosil boMayotgan missella plyonkasining 
turiicha m asofalarida halqasim on qavat hosil qiladi, trubkadan otilib 
chiqayotgan va konsentratsiyasi yuqorilashgan missella endi faqatgina bir 
tekisdagi silindrsim on plyonka shaklida emas, vaqti-vaqti bilan halqa shakliga 
ega boMgan missella sifatida ham  otilib chiqadi, ya’ni trubkaning yuqori 
qism idan chiqayotgan missella xuddi pulsatsiya shaklidagi suyuqlik oqim i 
ko'rinishida chiqadi.

Sochish usuli bilan distillatsiyalash. M a’lum ki, distillatsiya jarayoni qaysi 
usul bilan olib borilishidan q a t’i nazar, issiqlik ta ’sirida olib boriladi. 
Y uqorida  o ‘rg a n ilg a n  yupqa qatlam d ag i d istilla tsiya  usuli a sosan , 
konsentratsiyasi p as t boMgan m issella u ch u n  ishlatilib, m issellaning 
konsentratsiyasini bu  usulda maksimal ravishda 85% gacha olib borish 
m um kin, lekin konsentratsiya 85 % dan oshgandan keyin m olekulalam ing 
o ‘zaro tortishish kuchi yuqorilashib ketganligi sababli, bu usul qoM kelmaydi. 
Shuning uchun distillatsiyaning ikkinchi bosqichi boshlanishida missellani 
qizdirilgan m uhitga purkab berish yoMi bilan distillatsiya qilinadi. Missellani 
purkashdan m aqsad  qizdirib turilgan m uhitga kirib kelayotgan missella 
zarrachalarining sath in i im koniyat boricha oshirishdan iboratdir. Bu holatda 
bir qism m isselladan hosil qilingan minglab m ayda zarrachalarning sathi 
nihoyatda katta boMadi. M a’lumki, issiqlik bilan kontakt yuzasi qancha 
katta boM ^, erituvchin ing  bugManishi ham  shuncha jadal boMadi.

Qalin qatlamda distillatsiyalash. Distillatsiya jarayonining oxirgi bosqichi 
shu usul b ilan  o lib  borilib , u quyidagicha bajariladi. Birinchi va ikkinchi 
usuliar bilan d istillatsiya qilingan m issellaning konsentratsiyasi ju d a  yuqori 
boMib, am aliy jih a td a n  95—97% dan  ortib ketadi. D em ak, m issellaning 
tarkibida qolayotgan erituvchining miqdori bor-yo‘gM 3—5% atrofida boMadi. 
Q oldiq erituvch in ing  m iqdori kam boMishiga qaram ay, uni deyarii moyga 
aylanib qolgan m issella tarkibidan qizdirib uchirish nihoyatda qiyinlashadi, 
chunki a w a l ay tganim izdek , erituvchi va m oy m olekulalari o ‘rtasidagi 
tortishish kuchi n ih o y a td a  yuqori va shu bilan b ir qatorda, yuqori 
konsentratsiyali m issellaning qovushqoqligi ham  yuqori boMadi. Shu sababli 
qoldiq m iqdor e rituvch in i boshqa bir usul, ya’ni dezodoratsiya usuli bilan 
uchirish kerak . Bu usul uchun end i ochiq  bug‘ qoM keladi, y a ’ni 
distillatom ing tub iga yigMlib, qolgan 300—400 m m  qalinlikdagi o ‘ta  yuqori 
konsentratsiyali m issella orasidan ochiq bug‘ni maxsus barbatyor yordam ida 
o 'tkazish kerak. Bu holda ishlatilayotgan bug‘ asosan 3 ta  vazifani bajaradi:

1. M issellani ja d a l ravishda aralashtiradi.
2. YoM-yoMakay m issella qavatida pastdan  yuqoriga yo 'na layo tgan  

ochiq  bu g ‘ e ritu v ch in in g  qoldiq zarrachalari yoki m olekulalarini o ‘zi 
bilan ilashtirib , yuqo rig a  olib ch iq ib  ketadi.

3. M issella sa th i tepasidagi erituvchi bugMning parsial bosim in i 
kam aytirib , q o ld iq  e rituvch in i uch ib  chiqishiga yordam  qiladi.



M ana shu ta rtib d a  olib borilayotgan  d istilla tsiya  m issellani q a lin  
qatlam idagi d istilla tsiya yoki d ezo d o ra ts io n  distillatsiya deb a ta la d i. 
0 ‘rganiigan 3 ta  distillatsiya usullari siy rak lash tirilgan  havoli m u h itd a  
yoki vakuum  sh aro itida  olib borilsa, d istilla tsiya  jarayon in ing  in tensiv lig i 
oshadi. M a’lum ki, bosim  norm al d a ra jad an  kam ayganda h a r q a n d a y  
suyuqlikning qaynash  haro ra ti pasayib , u n in g  qaynash , bugM anishi 
kuchayadi. Shu tufayli m issellaning konsentratsiyasi past boMganda u n in g  
qaynash harorati ham  past, shunga ko ‘ra  p lyonkadag i distillatsiya u su lid a  
deyarii vakuum siz oddiy  sharoitda yoki b iro zg in a  havosi siyraklashtirilgan 
m uhitda  ja ray o n n i o lib  borish  m aq sad g a  m uvofiqd ir. M isse llan in g  
konsentratsiyasi oshishi bilan distillatsiya m u h itin in g  bosim ini k am ay tirib  
borish texnologiya nuqtayi nazaridan to ‘g ‘ri d eb  hisoblanadi.

M odernizatsiya qilingan HJ1>1250 ek strak siy a  liníyasida m issellani 
distillatsiyalashning texnoiogik sxemasi (2 .11-rasm). Distillatsiya uch bosqichli 
sxema bo 'y icha boradi. Konsentratsiyasi 12—20% , harorati 40—60*C 
boMgan missella missella yig'gichdan nasos ( / )  yordam ida trubkali issiqlik 
almashgich (2) (isitish yuzasi 2 0  m^) orqali I bosqich distillatsiyaga 
beriladi. Bunda missella birlamchi plyonkali d istilla to r (3) ning korpusidagi 
patrubkaga beriladi. Patrubka kirayotgan m issellani aylanm a harak a tin i 
ta ’minlash m aqsadida korpus aylanm asiga u rin m a  holatida joylashtirilgan.

2.11-rasm. H A -I2 S 0 M  e k s tra k s iy a  lin iy a s id a  m isse llan i 
u ch  b o sq ich li d is ti l la ts iy a la sh n in g  te x n o lo g ik  sx e m asi:

1 — m issella; 2 — benzin  va suv b u g 'la r i; 3  — m o y ; 4 — ben z in  va suv; 
5  — suv b u g 'i;  6 — sov ituvch i suv; 7  — k o n d e n s a t;  8 — quyqa.



H arorati 60—85°C b o 'ig a n . 55—60% gacha bug‘latilgan missella 
birlam chi d istilla to r separa to rin in g  ostki qism iga yig‘iladi va nasos {10) 
orqali tuzilishi I b o sq ich  d istillatori bilan b ir  xil bo ‘lgan 11 bosqich 
d istilla tor (4) ga be rilad i. Y opiq bug‘ param etrlari ikkala bosqich distil- 
latorlarida b ir xil, y a ’n i haro ra ti 180—200“C  va bosim i 0 ,3M P a gacha 
bo 'lad i.

I va II bosqich distillatorlari atmosfera bosim ida ishlaydi.
Yuqori konsentratsiyali missella (90—95%) II bosqich distillator {4) dan 

nasos yordam ida isitgich {9) orqali vakuum ostida ishlaydigan III bosqich 
distillatori (5) ning purkagichlariga beriladi. Vakuum  kondensator {8) orqali 
ikki bosqichli bug‘ ejektori yoki vakuum -nasos yordam ida hosii qilinadi.

Qaytaruvchi truba  orqali olinayotgan ekstraksion m oy uzluksiz ravishda 
oraliq  qabul qilgich {15) ga tushib turadi. O raliq  qabul qilgich {¡5) da 
sath  rostlovchi p o 'k a k li k lapan  m avjud boMib, u m oyni doim iy sathda 
ushlab turadi. P o 'kakli k lapan  m oy nasosi {¡2) bilan avtom atik bog'langan 
b o 'lib , bu nasos tay y o r m oyni uzluksiz ravishda sovitgich {13) ga uzatib 
tu rad i. Sovitilgan m oy , yuqori qism i distillator (5) n ing dezodoratsiya 
kam erasiga b o g 'lan g an  sig 'im  {14) ga kelib tushadi.

Agar qabul qilg ich  {15) dagi m oy sathi po 'kakli klapan yuqorigi 
nuqtasidan past b o 'Isa , m oy so 'rilishi to 'x tatiladi. N asos (72) ishlashi 
davom  etadi, m oyni qabul qilgich {15) ga qaytaradi, shu sababli, uzluksiz 
ishlaydi. Qabul qilgich {15) ning mavjudligi tayyor ekstraksiya moyini 
distillatordan nasos yordam ida uzluksiz so'rilishiga imkon yaratadi. Distillator 
{3) dan chiqayotgan benz in  bug 'lari missella isitgichdan keyin kondensator 
{6) ga keladi, d istilla to r {4) dagi bug 'lar esa kondensator (7) ga boradi.

Kondensatsiyalangan benzin bug'lari kondensatoriardan sovitkich orqali 
suv ajratgichga yuboriladi. Distillator (J) dagi bug '-gaz aralashmasi vakuum 
ostida ishlovchi kondensator {8) ga yuboriladi. Bu yerda kondensatsiyalangan 
benzin bug'lari U -sim on  barom etrik truba orqali kondensat sovitgichga va 
undan suv ajratgichga beriladi. Kondensator (ó) va (7) dagi havo va 
kondensaisiyalanmagan benzin bug'lari ekstraksiya sexining umumiy havo 
bug' aralashmalari liniyasiga yuboriladi.

Birlamchi distillator (2.12-rasm ) trubali ( / )  va ajratuvchi (2) qismlardan 
iborat. Missella trubalam i ichida yupqa qatlam  holda pastdan yuqoriga 
ko'tarilayotganda, bosim i 0,3 M Pa, harorati 180—200“C  bo'igan yopiq suv 
bug 'i ta ’sirida qiziydi. Q aynash natijasida katta m iqdorda erituvchining 
pufakchalari hosil b o 'lib , ular truba bo'ylab ko'tarilayotganda o 'zlari bilan 
missellani ham  olib ketadi. Erituvchi bug'i va missella aralashmasi distillatomi 
ajraluvchi qismiga kelib tushadi. Bu yerda markazdan qochm a kuch ta ’sirida 
missella erituvchi bug 'laridan  xoli bo 'lib , ajratgichni pastki qismiga yig'iladi 
va distillatsiyaning keyingi bosqichiga uzatiladi.

Tugal distillator (Z  13-rasm) 4 qismdan iborat; tom chi tutgich ( / )  va 
uchta kamera; purkovchi (2), plyonkali (J) va dezodoratsion {4). Bu yerda 
distillatsiyaning uchta usuli sodir te 'la d i, ya’ni purkash, plyonkada va qatlamda 
distillatsiyalash. Missellaning bug'lanish yuzasi ko'p bo'lganligi uchun purkovchi



2 .12-rasm. B irlam chi d is tilla to r . 2 .13-rasm. T ugal d is tilla to r .

kamerada erituvchi zudlik bilan bug‘lanadi. Yuqori konsentratsiyali m issella 
novlarga tushib, yupqa plyonka bo‘lib, pastga oqib tushadi.

Ochiq bug‘ m oydan erituvchini tezroq bug‘latadi. M oy dezodoratsiya 
kamerasida 180—200 'C  li o ‘tkir bug* yordam ida 400—450 m m  qatlam da 
qayta ishlanadi. Bu yerda bosimi 0,3 M Pa boMgan to ‘yingan bug‘ b ilan  
qo ‘shim cha 100— I10°C gacha qizdiriladi,

М Э З ekstraksiya liniyasida missellani distillatsiyalashning texnologik 
sxemasi (2.14-rasm). Konsentratsiyasi 30—35% gacha boMgan toza m issella, 
yuvgichdan nasos (J2) orqali missella sathini avtom atik chegaralovchi 
po ‘kakli separator ( i )  ga uzatiladi. U ndan esa ekonom ayzer (У) ga beriladi. 
Bu yerda qasqonli bugMatgichdan chiqayotgan ikkilam chi bug‘ yordam ida 
konsentrlanadi. M issella sirkulatsion oqim ini jadallash tirish  m aqsad ida



2.¡4-rasm. М Э З  e k s tra k s iy a  liniyasida missellani distillatsiyalashning texnologik sxem asi:
I  — missella; 2 — b en z in  v a  suv bug 'lari; 3 — m oy; 4 — benzin  va suv; 5 — suv bug 'i.

erituvchi bugianishini tezlatish uchun sistemada eiconomayzer, uning separatori 
va nasos (2) dan  foydalanib, berk oqim hosil qilinadi. So‘ng missella II 
bosqich distillatsiyaga beriladi.

Sath chegaralovchi po ‘kak {4) va pnevmo-avtomatik jo'm rak (/7) yordamida 
separator (5) dagi missella sathi doimiy ushlab turiladi. Sathning ko‘tarilishi 
bilan po‘kak missella yuziga qalqib chiqadi. Richagli sistema yordamida 
havo relesiga ta ’sir etiiadi. Shu sababli, siqilgan havo magistraldan pnevmatik 
jo ‘mrak silindriga yuboriladi va jo ‘mrak ochiladi.

Missellani bunday avtom atik quyilish davom ida ekonomayzerda 60— 
65'C  gacha qizdiriladi va separatorda konsentratsiyasi 45% gacha qisman 
bug‘latiladi, keyin uzluksiz ravishda II bosqich bug‘latgichning pastki qismiga 
uzatiladi.

II bosqich distillatorda ham  sath chegaralovchi po 'kak va avtomatik 
jo ‘mrak yoidamida missella doimiy sathda ushlab turiladi (distillator trubalaridagi 
missella qatlami qalinligi I m atrofida boMadi).

II bosqich distillator (5) (trubali vertikal isitgich) va separator ( 6 ) orasiga 
sirkulyatsion truba o ‘m atilgan boMib, bu trubalarda missella qizdirilganda 
jadal sirkulyatsion oqim  hosil qiladi, natijada distillatsiyaning bu bosqichida 
benzin haydalishi jadal boradi. Distillator (5) isituvchi trubalarida yuqoriga 
ko'tarilib borayotgan missella qaynaydi va erituvchi bugMari bilan missella 
aralashmasi separatorga o ‘tadi va iyraladi: missella tomchilaridan mexanik 
tarzda ajralgan bug‘ faza vakuum-kondensatorga boradi, missella esa yopiq 
siklda sirkulyatsiyalanib, uzluksiz ravishda distillator quyi qismiga beriladi. 
95—98% gacha konsentriangan missella 95— lOO'C haroratda, plyonka 
tipidagi tmbkali vertikal isitgich {7) ga uzluksiz vakuum  yordamida uzatib



beriladi. Apparatda missella, isituvchi trubka devoriari b o ‘ylab pastga oqib 
tushadi va qizdirilgan ochiq bug‘ bilan to ‘qnashib, qo ‘shim cha konsentrianadi. 
Isitgich (7) dan missella nasos {9) yordam ida III bosqich distillatori {8) ga 
haydaladi.

I ll  bosqich distillatori ichida qizdiruvchi plastinkalar bo 'lib , missella 
ulaming yuzasiga sochib beriladi. Plastinkalardan va apparat devoriaridan 
oqib tushayotgan missellaga ochiq  bug‘ bilan vakuum ostida ishlov beriladi. 
Deyarii tayyor moy plastinka bo 'y lab  yuqoridan pastga harakatlanganda, 
undagi erituvchi qoldiqlari yo 'qotiladi. Tayyor m oy nasos {10) yordamida 
moy yig'gichga uzatiladi.

«Ekstexnik» ekstraksiya liniyasida missellani distillatsiyalash sxemasi (2.15- 
rasm). Paxta chigiti qayta ishlanganda konsentratsiyasi 35% bo 'lgan  missella 
ekstraktordan tindirgich ( / )  va tirqishli filtr {2) orqali qabul qiluvchi bak {3) 
ga kelib tushadi. Tindiigich missellani dag'al zarrachalardan tozalaydi. Avtomatik 
tozalovchi moslama cho‘kkan quyqani ekstraktorga qaytarishni ta ’minlaydi. 
Tirqishli mexanik filtriar missellani mayda zarrachalardan tozalash uchun 
xizmat qiladi. Avtomatik tozalash m oslamasi yordamida quyqa yig'ib olinadi 
va ekstraktorga qaytariladi.

Qabul qiluvchi bak ( i )  da missella ikki oqimga ajratiladi. Birinchi oqim  
nasos {4) orqali rafinatsiyaga beriladi. Rafmatsiyalangandan keyin 55°C harorat 
bilan tushuvchi plyonkali bug'latgich (7) ga kelib tushadi. Bug'latgich isitish 
yuzasi 400 m^ bo‘Ub,0,05MPa vakuum  ostida ishlaydi va tosterdan chiqayotgan 
bug' bilan isitiladi. Shu sababli, missella 65% gacha konsentrianadi, keyin 
nasos {8) orqali isitish yuzasi 500m^ boMgan k o 'ta r i lu v c h i  p lyonkali 
b u g 'la tg ic h  {10) ga berilad i. Bu b u g ‘latg ich  h a m  0 ,0 5 M P a  vakuum  
o stid a  ish laydi va m issella 95%  g ach a  k o n se n tr la n a d i.

2.15-rasm. «E kstexn ik»  e k s tra k s iy a  lin iy asi d is tilla ts iy a la sh  q u r ilm a s tn in g  sx em asi.
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Isitish u ch u n  berilayotgan bu g ‘ k o ‘tariluvchi plyonkali bug‘latgichdan 
ch iqayotgan  m issella harorati o rqali boshqariladi va u 90°C haroratni 
ta ’m in lash i kerak. H arorat 85°C d an  pastga tushganda, missella uch yo‘lli 
jo ‘m rakni berk itish  yo‘li bilan tushuvchi plyonkali bug‘latkichga qaytadi.

B ug 'la tg ich  {10) dan  m issella nasos {11) orqali vakuum li rektifi- 
ka tsion  k o lo n n a  {13) ga uzatiladi.

R ek tifika tsion  ko lonna ikki q ism dan  iborat bo 'lib , b iridan ikkin- 
chisiga n aso s (72) orqali m issella uzatiladi. Yuqori ko lonnada 0,5%  
erituvch i q o lg u n ch a  vakuum  o stid a  haydaladi. Bu yerda rektifikatsion 
bug‘ sifa tida  bug* ejektorida hosil qilingan ishchi bug 'dan  foydalaniladi. 
Quyi k o lo n n a d a  vakuum  0,01 M P a  ni tashkil etadi. Q uyi ko lonnada 
q o ‘sh im c h a  b u g ' berilish i n a tija s id a  m oydagi uchuvchan  m od d ala r 
haydalad i. C h iqayo tgan  m oydagi uchuvchan  m oddalar m iqdori 0,2%  
dan  oshm aslig i kerak.

M oydagi erituvchini vakuum ostida bug'latilganligi uchun distillatsiya 
sxemasida isitish 90’C  dan oshmaydi. B u moy sifatini saqlashning imkonini 
beradi. Z a ru r bo'lganda moy kolonnalar orasiga o'm atilgan plastinkali issiqlik 
alm ashgich {14) da 105“C  gacha qizdirilishi mumkin. Plastinkali issiqlik 
alm ashgichga berilayotgan bug' kirayotgan moy harorati orqali rostlanadi.

Erituvchidan xoli etilgan moy nasos {IS) orqali tayyor mahsulot rezervuariga 
haydaladi. Ikkinchi oqim  missella esa qabul qiluvchi bak {3) dan  nasos (5) 
orqali ko 'tariluvchi plyonkali distillator( 6 )ga yuboriladi. Bu yerda missella 
35% dan  58% gacha konsentrianadi va nasos (9) orqali ekstraktoi:ga uzatiladi. 
Uzatilayotgan missella miqdori m oy ekstraksiyasiga bog'liq. Konsentriangan 
missella gossipolni yaxshi eritish uchun  kerak bo'ladi.

T o s te rd a n  ch iq ay o tg an  b u g 'la r  d is tilla to r (7  va 6 ) y o rd am id a  
kondensatsiyalanadi va kondensat benzin ajratgichga yuboriladi. K on- 
densatsiyalanm agan ikkilamchi b u g 'la r atmosfera bosimida ishlaydigan havo 
kondensator (77) ga kelib tushadi va bu  yerda kondensatsiyalanadi.

D istillator (7 v a  6 ) lardan chiqayotgan erituvchi bug'lari havo kondensator 
(7<S) ga, b ug 'la tg ich  {10) va rektifikatsion kolonnadan chiqayotgan bug 'lar 
esa havo kondensatori {16) ga yuboriladi. Bu kondensatorlar 0 ,05M Pa 
bosim  o stid a  ishlaydi. K ondensat suv ajratgichga beriladi.

4-§. Shrotga ishlov berish

Y og‘-m o y  sanoati korxonalarida ishlab chiqarilgan shrot va kunjaralar 
asosan  o zu q a  va yem  sifatida q o ‘llaniladi. K unjara va shro tlarn ing  
q iym ati quy idag ilar bilan belg ilanadi:

— ozuqa m odda hisoblangan oqsillam ing yuqori m iqdori bilan (35— 
50%);

— fizio logik  q iym atni o sh im vch i tarkibida fosfor b o 'ig an  m oddalar 
b ilan , fo sfa tid la r, firinlar, uglevodlar, m oylar bilan;

— k u ld a  b o 'lad ig an  e lem en tla rn in g  boriigi bilan (6—7% );
— B g u ru h g a  o id  v itam in lam ing  boriigi bilan.



Kunjara va shrotlarning sifatini belgilovchi ko‘rsatkichlar moyli urug'ning 
sifatiga va uni qayta ishlash rejimiga bog'liq. M oyli urug‘ni saqlash, qayta 
ishiashda texnologik rejimga rioya qilish yuqori sifatli kunjara va shrotlar 
olishni ta’minlaydi.

Yog‘-m oy  korxonalarin ing  vazifalariga sh ro t va  kunjaran i ishlab 
ch iqarishdan  tashqari, u larn i is te’m olchiga yetk azg u n ch a  saqlash ham  
kiradi. K unjara va sh ro tla r nam  joyda yaxshi saq lanm ayd i va harorat 
35—40“C dan  oshm asligi kerak. K unjara va sh ro tla r  saqlanayotganda 
ularning yuzasida katta  m iqdorda m ik roo rgan izm lar paydo b o ‘llshi va 
m og‘orlashi m um kin. Saqlash vaqtida nam iik  o rtib  ketsa, m ahsulot 0 ‘z- 
o ‘zidan qizib ketadi. Bu esa m ahsulo tn ing  sifati buzilish iga olib keladi.

K unjara va shrotlarning n o to ‘g ‘ri saqlanishi kuygan  ta ’m  va noxush 
hid berishi m um kin. Bunga sabab yana yog‘ k islo ta larin ing  oksidlanishi 
jarayonidir. Bunday jarayon larn ing  oldini o lish  u c h u n  m ahsulotni saq ­
lashdan oldin nam iik va haro ra t b o ‘yicha kond itsiyalanad i.

Ishlab chiqariiayotgan m ahsulotlarga quyidagi ta lab la r q o ‘yiladi:
— begona m oddalar (m og‘o r, kuygan m o d d a la r va ch irind ilar, qum , 

tuproq) b o ‘lmasligi;
— y o s‘> protein  va kulning m a’lum m iq d o rd a  b o ‘lishi;
— m ahsulotning harorati (35—40“C )dan oshm aslig i;
— nam iik 8—9% bo 'lish i;
— shrotdagi benzin  m iqdori 0 , 1 % dan  o rtiq  b o ‘lm asligi kerak.
Shro t tarkibidagi erituvchini yo‘qotish. E kstrak tordan  chiqayotgan shrot

tarkibida, odatda 25—40% gacha erituvchi va suv boMadi. Birinchi navbatda 
m an a  shu erituvchin i haydash  va haro ra t h a m d a  nam iik  b o ‘yicha 
konditsiyalash lozim. Erituvchini haydash jarayoni to ‘liq va tezroq borishi 
shrotdagi erituvchi va suv m iqdoriga ham da erituvchin ing  bogManish 
darajasiga bog‘liq. Shrotdagi erituvchi u bilan uch  xil ko ‘rinishda bog'langan 
boMishi mumkin: kimyoviy, fizik-kimyoviy va m exanik bog'Ianish. Kimyoviy 
bog'lanish shrot kom ponentlarining funksional guruhlari bilan erituvchining 
reaksion xususiyatli m oddalari orasida sodir b o ‘ladi.

Shrotdagi erituvchi asosan fizik-kim yoviy va m exan ik  bog 'langan  
bo 'lad i. E rituvchining shro t b ilan  qanday  bo g ‘ hosil qilishi erituvchi 
tu riga va ekstraksiyaga tayyoriangan m aterial sifatiga bogMiq.

Shro tdan  erituvchini yo‘qotishn ing  asosiy u su lla rid an  biri haydashdir. 
U shbu jarayonni o lib  borish  rejim lari va sh a ro itla ri sh ro t ozuqaviy 
sifatiga, erituvchi yo ‘qotilishiga va yong 'in  h am d a  po rtlash  xavfsizligiga 
ta ’sir etadi. E rituvchini haydash quritish  ja ray o n ig a  o ‘xshaydi, am m o  
ular o ‘rtasida m a’lum  farq bor. Q uritish  yetarli nam likkacha davom  
etadi, haydash esa erituvchi to ‘liq yo ‘qotilguncha davom  etadi. E rituvchini 
haydash jarayoni quritish  ja ray o n i kabi ikki d av rd an  iborat. B irinchi 
davri yengil bog‘langan erituvchin i doim iy h ay d ash , ikkinchi davri esa 
q attiq  bogMangan erituvchini haydash  h isoblanadi.

Erituvchini to ‘llq haydash uchun haroratni ko‘p roq  oshirish kerak b o ‘- 
ladi. Am m o yuqori haroratda namligi bo‘lgan shrotda oqsillar denaturatsiyasi



yuz beradi. Bu esa, o‘z  navbatida shrotning ozuqaviylik qiymatini pasayishiga 
oiib keladi. S huning  uchun haydash jarayoni belgilangan sharoitlarda olib 
boriladi.

H aydash ja ray o n id a  zararii va zaharli m oddalar infaolatsiyasi kabi 
ijobiy ja ra y o n la r  h am  yuz beradi. S huning  uchun ham  shrotga nam lik- 
issiqlik ishlovi berilganda un ing  ozuqaviylik qiym ati oshadi.

H aydash  ja ra y o n in i tezlash tirish  uchun  ochiq  bug‘, vakuum  va 
aralash tirishdan  foydalaniladi. O chiq  bug ' issiqlik tashuvchi hisoblanadi 
va u m ah su lo tga  berilganda uni tezroq  qizdiradi. Bundan tashqari, 
och iq  bug‘ m ah su lo t yuzasidagi erituvchi bugMarining konsentratsiyasini 
pasaytiradi va haydashn i tezlashtiradi.

V akuum  m ateria l yuzasidagi erituvchi bugMning parsial bosim ini pasay­
tiradi, na tijad a  qaynash  haro ra ti pasayadi va haydash tezlashadi.

S hro tn i a ra lash tirish  jarayon i tezlashsa, haydash ham  tezlashadi.
H aydashn ing  zam onav iy  usullari quyidagi sinflarga boMinadi:
1 ) a ra lash tirgan  qa tlam da  haydash;
2 ) q ism an m u allaq  ho lda haydash;
3) m uallaq  h o la td a  haydash.
Birinchi usul asosan qasqonli bugMatgich (toster)da qoMlaniladi. Bunda 

jarayon  och iq  va y o p iq  b u g 'd an , vakuum  va aralashtirgichdan foydalanib 
olib borilad i. Bu esa yuqorida ay tib  oMilganidek, sifatli sh ro t olish 
im konin i b erad i. Bu usul bilan shrotga ishlov berilganda shro t o ‘ta 
qurib  ketm aydi va u n ing  ozuqaviy q iym ati pasayib ketm aydi. Shrotdagi 
qoldiq  benz in  m iq d o ri 0 ,05%  dan oshib ketm aydi.

Ikkinchi usul asosan  shnekli bugM atgichlarda olib boriladi. Bu usul 
bilan jarayon olib borilganda ochiq bug‘ ishlatiladi. Vakuum esa jarayonning 
ikkinchi bosq ich ida  qoMlanadi. O linadigan shro t o ‘ta  qurib ketishi, b a ’zan 
kuyib ketish i h am  m um kin .

Qasqonli bug'latgichlar (iosterlar). Yog‘-moy kombinatlarida har xil turdagi 
losterlar qoMlaniladi: bu lar Voloxov korxonasining 9 qasqonli, «CKET» 
firmasini 10 qasqonli, «Okrim» firmasining 11 qasqonli va «Ekstexnik» 
firmasining 7 qasqonli tosteriaridir. «Ekstexnik» firmasining yetti qasqonli 
tosterining yuqoridagi 4 ta  qasqonida haydash, keyingi ikkita qasqonida 
quritish va oxirgi qasqonda sovitish jarayoni am alga oshiriladi.

T osterlarga sh ro tn in g  uzatilishi o ‘z -o ‘z idan  yoki germ etik  shnek  
taqsim lagichlar orqali am alga oshiriladi. Shrotni qasqonli bugMatgichlarga 
uzatish uchun  m ukam m al konstruksiyali ta’minlagich mavjud boMib, u  ikki 
vintli o ‘z -o ‘zidan  tozalanadigan shneklardan iborat. Bu ta ’m inlagichda 
kerak boMganda shro tn i nam lash ham  mum kin.

Qasqonli bug la tg ich  (2.16-rasm) 10 ta  qasqondan iborat boMgan silindrik 
uskunadir. Ikkita qasqon bir-biriga m ahkam langan boMib, um um iy bug‘ 
ko ‘ylagi (2) ga ega. Bug‘ning ishchi bosimi 1,0 M Pa va harorati esa 180— 
200*C. Q asqonlarda q o ‘shim cha qizdirish uchun ulam ing tubida m oslam a 
m avjud boMib, bugMatgichni um um iy isitish yuzasi F ~  lAw}. H am m a 
qasqonlar bo ‘ylab ichi b o ‘sh val ( 0  o ‘tgan boMib, unga aralashtirgich (5)



m ahkam langan, uning ayianish tezligi Erituvchi bug'lari
28 ayl/m in. Shu val orqali o‘tk ir bug‘ 
beriladi.

Har bir qasqonda valga m ahkam ­
langan ikkitadan aralashtii;gich, tozalash 
va nazorat qilish uchun lyuk — laz 
(Ö), purkagich uchun patrubka (7) 
o ‘rnatilgan. Shrotni b ir qasqondan 
ikkinchisiga o ‘tishi material sathi bilan 
uzviy bog‘langan avtomatik k lapan 
orqali am alga oshiriladi. Tostem ing 
yuqori qismida kengaytiigjch {9) b o ‘lib, 
unga suv va erituvchi bug‘lari kelib 
tu sh ad i va p a tru b k a  {10) o rq a li  
tosterdan chiqib ketadi.

Har bir qasqon tagligida bug‘ o4ishi 
uchun kolosnik (3) lar mavjud. H ar 
bir qasqon aspiratsion trubasi ( I  f) ga 
biriktirilgan bo ‘lib, undan qo‘shim cha 
ravishda bug‘ chiqib ketadi. Bug* bilan 
ilashib chiqqan shrot zarrachalari aspi­
ratsion trubada cho'kib, tm ba ostidagi 
shnek (12) yordam ida tostem ing eng 
quyi qasqoniga uzatiladi.

Shrot tosterga patrubka (8) dan  
kirib, patrubka (J4) dan chiqib ke ta ­
di. Ekstraktordan shrot «shluzli zatvor» 
va ta’minlagich orqali tosteming yuqori 
qasqoniga uzatiladi. Z arur b o ‘lganda 
shrot ta ’m inlagichda yoki yuqorigi 
qasqonda suv bilan namlanadi, so 'ng  
keyingi qasqonlarga uzatiladi. S hro tn i 
tosterda boMish vaqti 55—65 m in , 
qalinligi 400 m m  bo‘ladi. T osterdan  
chiqayotgan shrot 8,5—10% nam likda, 
tarkibidagi qoldiq erituvchi m iqdori 
0,05% va harorati 1 0 0 - 105'*C bo ‘ladi.

M uallaq holatda shrot tarkibidan 
benzinni haydash. Bu usul asosan «Ekstexnik» qurilm asida q o ilan ilad i. 
Bunda tosteming o'zidan uchib ch iqayo^an  va qizdirilgan erituvchi bug'laridan 
foydalaniladi, ya’ni ekstraktordan ch iqqan , benzinli shro t te s te r  yuqorisida 
joylashgan tokchali moslamaning tokchalaridan sirg‘alib tushayotgan shrotga 
pastdan qarama-qarshi yo'nalishda uchib  chiqayotgan benzin bug 'lari yo 'nal- 
tiriladi. Bu sharoitda ishlatilayotgan m ahsulot deyarii m uallaq  holatda 
bo'lganligi uchun, uning orasidan pastdan chiqayotgan b en z in  bugMari



bem alol o ‘tadi va o ‘z issiqiigi hisobiga shrotdagi benzinning asosiy qismini 
isiiib o “zi bilan oiib ketadi.

Bu bilan shrotdagi benzinni uchirish uchun sari" bo 'ladigan texnologik 
bug‘ tejab qolinadi va m ahsulot asosan, benzin bugMari ichida boMganligi 
u ch u n , oqsillar deyariik denaturatsiyaga uchram aydi, lekin bu usulning 
asosiy kam chiliklaridan biri, m ahsulo t tarkibidan benzinni toMiq uchirib 
boMmasligidadir va shrot tarkibidagi benzinning 80—85 % haydaladi. Qolgan 
benz in  esa tostem ing o ‘zida och iq  va yopiq bug* yordam ida haydalishi 
lozim . U m um an  olganda, bu usul bilan olinayotgan shrotning sifati toMiq 
s tandart talablariga javob beradi va suvda eruvchi oqsillar m iqdori bilan esa 
talab darajasidan ham  oshib ketadi. Bu usul asosan A Q SH  da ishlatiladi.

U chala  usulni um um lashtirib k o ‘rganda, barchasida texnologik ochiq  va 
yopiq bug‘ ishlatiladi. M a’lum ki, apparatlam i bug‘ ko‘yIaklariga beriladigan 
suv bugM ham  apparatni, ham  m ahsulotni isitish uchun xizm at qiladi va 
issiqlik ta ’sirida shrot tarkibidagi benzin  qizib bugManadi, lekin faqatgina 
yopiq bug* yordam ida m ahsulo tdan  erituvchini to ‘liq haydash mumkin 
em as, chun ld  b ir qism erituvchi va qattiq m odda shrot orasida o ‘zaro 
m olekular tortishishi nam oyon b o ‘lib, bu kuchni kamaytirish yoki uzish 
uchun , albatta, ochiq bug* ishlatilishi lozim. Shundagina suv bug*lari 
erituvchi va m ahsulot m olekulalari orasidagi tortishuv kuchini kamaytirib, 
erituvchini yengil haydashga yordam  beradi. 0 ‘z navbatida suv bugM mahsulot 
ustidagi erituvchi bug*larining parsial bosimini kamaytirib, erituvchini uchib 
chiqishi uchun  qulay sharoit hosil qiladi.

B u lardan  tashqari e rituvch i haydalayotgan apparat ichki m uhitida 
b iroz  vakuum  hosil q ilin ib , e ritu v ch in in g  uchish harora ti kam aytiriladi.

S h ro t tarkib idan uchirilayo tgan  benzin bugMarini tozalash . Shrot 
ta rk ib id an  benzin  uch irilayotgan  pay tda  hosil b o ‘lgan bug* holatidagi 
erituvchin ing  hajm i nihoyatda k a tta  b o ‘lib, benzin bug‘lari apparat ichidan 
katta  tez lik  bilan uchib  ch iqad i va o ‘zi bilan birgalikda sh ro tn ing  m ayda 
bo*lakchalarin i olib ketadi.

Benzin bug*lari tarkibidagi shrot changining miqdori bug‘ hajmiga nisbatan 
k o ‘p  bo*lm asa-da, bu g ‘ni kondensatsiya lash  jaray o n id a  kondensato r 
trubkalarining oraliq bo‘shliqlarini tezda  ifloslab, to ‘ldirib tashlaydi. Natijada 
kondensatom ing ishlashi to ‘liq buziladi. Shu tufayli, shnekli yoki qasqonli 
uchiruvchi apparatlardan chiqayotgan benzin bug‘lari kondensatorga borishdan 
oldin quruq va ho ‘l shrot ushlagichlardan o*tkaziladi. Quruq shrot ushlagichlar 
shrot zarrachalarining o*lchami 100 m km  dan ortiq boMgandagina ushlay 
oladi. H o ‘! ushlagichlar esa, isitilgan suv va oxirgi paytlarda erituvchi yorda­
m ida purkash yo*li bilan deyarii barcha  shrot zarrachalarini ushlab qoladi. 
Shuning uchun shnekli bug‘latgichlardan so‘ng albatta, ketm a-ket quruq va 
ho*l sh ro i ushlagichlar, tosterdan so‘ng esa faqatgina hoM shrot ushlagich 
ishlatiladi.

S h ro t changi va suvdan hosil bo 'igan  aralashm a loyqa shlam  deb 
n o m la n ib , u  m axsus sh lam  q izd irg ich larda qayta isitilib, tarkibidagi 
b en z in  bug* holatiga ay lan tirilad i va  kondensatsiyalash yo*li bilan bug*



holatidagi benzin  suyuqUkka ay lan tirilad i. Q oldiq iflos suv sh lam li suv 
deb a talib , sex tashqarisidagi b en z in  ushlovchi hovuzlarga y o ‘naltiriladi.

K unjarani saqlashdan oldin qayta  ishlash. Presslash usuli b ilan  m oy 
olishda hosil b o lad ig an  kun jaran ing  harorati 120— 130°C, nam lig i 4— 
5% va m oyligi 8— 12% ni tashk il q iladi. K unjarani saq lash  joyigacha 
oiib borilguncha uning harorati va nam iigi deyarii o ‘zgarm aydi. B unday 
m ahsu lo tn i saqlashda keraksiz ja ra y o n la r  am alga oshishi m u m k in .

K unjarani saqlash uchun tayyoriashdagi eng m a’qul usul bu  kunjarani 
maydalash va kerakli namlikni va haroratn i ta ’minlashdir. K unjarani saqlash 
uchun tayyor kunjara 7,5—8,5%  nam likka, 35“C dan  baland  bo ‘lmagan 
haroratga ega boMishi va kunjara donalarining o ‘lcham i 10— 15 m m  dan 
ortmasligi kerak. Kunjarani optima! haroratgacha sovitish maxsus uskunalarda 
amalga oshiriladi. Kunjarani suv bilan qayta ishlash oddiy transport shnegida 
amalga oshiriladi. Shnek m etall qobiq  bilan yopilgan va so‘ruvchi truba 
bilan ta ’m iniangan. Suvni purkab berish uchun forsunkalar qo 'llaniladl.

S h ro tn i konditsiyalash , d o n a la sh  va boyitísh . B ugM atgichIardan 
chiqayotgan shrot 100—105“C  haroratga, 6—10% nam likka ega va tarkibida
0 ,05—0,2 % erituvchilar m avjud boMadi.

S hro tn i norm al sharoitda saq lash  va tashish u ch u n  kerakli b o ‘igan 
haro ra tgacha, nam likkacha e ritu v ch ilam in g  m iqdoriga q a rab  sovitiladi.

Saqlash uchun  kelayotgan sh ro t quyidagi optim al p aram etrla rg a  ega 
boMishi kerak: /< 4 0 ° C , nam ligi 7—9% kungaboqar sh ro ti; 8 — 10% soya 
shroti; 7—8% paxta chigiti sh ro ti.

S hro tn i konditsiyalashdan asosiy  m aqsad, undagi e ritu v ch ila r m iq ­
dorini kamaytirishdan iboratdir. K onditsiyalangan shrotdagi erituvchilam ing 
m iqdori 0 , 1 % dan oshmasligi kerak .

S h ro tlarn i harorat bo ‘yicha konditsiyalash  uchun  q asq o n  shaklidagi 
k o n d its io n eria r ishlatiladi. Q asq o n la rn in g  k o n d itsionerdag i son i shu 
h isobdan ollnadik i, shrotning h a ro ra ti kond itsiyalangandan  so ‘ng 70“C 
atrofida boMishi kerak. Shrotni nam iik  b o ‘yicha kond itsiya lash  u ch u n  
ikki vintli shnek  nam lagichlar qoM laniladi.

Ekstraksiya sexlarida shrotni konditsiyalash qurilm asining texnologik 
sxemasi (2.17-rasm ). BugMatgichlardan kelayotgan issiq sh ro t shnek  ( / )  
yordam ida qasqonli konditsioner (2) ga tushiriladi va u yerda 70*C gacha 
sovitiladi. Kerak boMsa qisman nam lanadi. Q asqonlam ing g 'iloflari sovuq 
suv yordam ida sovitiladi. Shro tlardan  chiqayotgan b u g '-gaz aralashm asi 
havoga chiqarib yuboriladi. Shro t m agnitli him oyadan va noriya (J )  dan  
0 ‘tgach, shnek (4) yordamida sh ro t sovitgich kolonkasi ( i )  ga keladi. U 
yerda shrot havo yordamida sham ollatiladl. Havo ventilator (P) yordam ida 
beriladi. N atijada shrot 40“C gacha sovitiladi. Ishlatilgan havo filtr (7) da 
tozalanib, quvur ( / 0  orqali havoga chiqariladi. U shlab qolingan  chang  
pnevmoo‘tka2 gich orqali shrotning asosiy oqimiga qo'shib yuboriladi. Sovitilgan 
shrot shluzli zatvor va ta’m inlagich  ( 6 ) orqali pnevm oo 'tkazgich  (á ) ga 
kelib lushadi. U  yerdan shrot havo  yordam ida so‘rib olinadi. K erakli havo 
havo purkagich (76) yordam ida beriladi. Shundan so‘ng sh ro t siklon



2.17-rasm. S h ro tn i  sa q la sh d an  o ld in  
so v itu v c h i k o lo n n a d a  so v itish  sx e m a s i.

2.18‘rasm. S h ro tn i sa q la sh d an  oldin 
p n ev m o tran sp o rty o rd a  so v itish  sx em asi.

b o ‘shatgich  (72)ga uzatiladi. Pnevm oo'tkazgichga berilayotgan havo 75— 
80’C  g ach a  nam lanadi.

S ik lon  b o ‘shatgichda sh ro t tin a d i, so‘ngra shluzli za tvor {13) yo r­
d a m id a  av to tarozilar {14) ga keladi. Hosil bo ‘lgan m ahsu lo t noriya {15) 
va re d le r  {17) yo rdam ida saq lag ich  {18) ga kelib lushadi.

Ifloslangan  havo m ikrosik lon lar {IT) da tozalanadi. M ikrosiklonlarda 
u sh lab  qo lingan  shro t changlari sh luzli zatvor {13) da  sh ro tn ing  asosiy 
oq im i b ilan  aralashib ketadi.

S h ro tn i saqlashdan oldin pnevm otransportyorda sovitish qurilm asining 
texn o lo g ik  sxem asi(2 .18-rasm ). BugMatgichlardan kelayotgan issiq shrot 
shn ek  (7 ) yordam ida qasqon li kond itsioner {2) ga beriladi. U yerda 
sh ro t, ag a r zaruriyat bo 'Isa , kerak li m iqdorgacha n am lanad i va 70’C 
gacha sovitiladi. So‘ngra shrot pnevm otransportyor {3) ning ta ’minlagichiga 
beriladi. Pnevmotransportyoiga sovutish uchun havo purkagich (7) yordamida 
havo haydaladi. Bu yerda shrot 75—80% gacha namlangach, havo yordamida 
siklon bo 'sh a tg ich  ( 6 ) ga pnevm oo‘tkazgich {4) orqali uzatiladi. Bu uzatish 
vaq tida  sh ro t qo ‘shim cha sovitiladi. Shrot siklon b o ‘shatgichdan shluzli 
za tvo r (á )  yordam ida av to tarozilar {9) ga keladi. C hanglangan  havo 
m ik ro s ik lo n la r  (5) da to za lan ad i. U shlab qolingan sh ro t changlari 
b u n k erla rg a  yig‘iladi va asosiy oq im ga qo‘shib yuboriladi.

S h ro t av to tarozilardan  so 'n g  sh n ek  {10), noriya (77) va red ler {14) 
orqali o m b o r {15) ga uzatilad i. R edlerlar {13, 16) va noriya {12) 
sh ro tla m i qurilm aning  ichki q ism id a  tashish uchun m o ‘ljallangan.

5-§. Erituvchining regeneratsiya va rekuperatsiyasi

M oy ekstraksiya jarayon ida  m oyni ajratib olish uchun  erituvchi bir 
n ech a  m a rta  ishlatiladi. E rituvchining asosiy qismini qayta ishlatish uchun 
sh ro t va m issella tarkibidan bugMatish va konditsiyalash usuli bilan ishlab 
ch iqarishga  qaytariladi. H osil boMgan aralashma (erituvchi bilan suv) 
u lam in g  zichligidagi farqiga asosan suv ajratgichda ikkita kom ponentga 
a jra tilad i. E rituvchi uzluksiz qayta ishiatiladigan erituvchiga moMjallangan



rezervuarga yuboriladi. Erituvchini qaytadan yig‘ib olish jarayoni regeneratsiya 
deb ataladi. Biroq yuza kondensatoriarida e rituvch i to ‘la kondensatsiya- 
lanm aydi va havo bilan aralashm a hosil qiladi. B undan  tashqari tarkibida 
kam  m iqdorda erituvchi bug‘i b o r araiashm alar turii m issella yig‘gichlarda, 
erituvchi uchun rezervuariarda ham  hosil boMadi. Erituvchi bug 'i havo 
bilan hosil qilgan aralashm adan (erituvchi konsentratsyasi 15—20 % gacha) 
erituvchini ajratib olish jarayoni rekuperatsiya deb  ataladi. Bundan tashqari, 
moy-ekstraksiya zavodlarida erituvchini suv, m oy, oqsil, fosfatid, uglevodorod 
va boshqa m oddalardan iborat em ulsiyadan h am  ajratib  olinadi.

Erituvchini reg en era ts iy a  qilish u su lla ri. H av o -eritu v ch i bugMari 
aralashm asidagi erituvchi bugMarining konsen tratsiyasiga k o 'ra  quyidagi 
tu tib  olish usullari qoMlaniladi:

A) aralashm ada erituvchi bugMarining konsen tratsiyasi ko‘p m iq ­
dorda boMsa, sovitish yoMi bilan kondensatsiya iashdan  foydalaniladi. 
B uning uchun suvdan , agar havo bug‘ ara lash m asin i konsentratsiyasi 
kam  boMsa, nam akob yoki sovituvchi agen t y o rd am id a  sovitiladi.

B) erituvchi bugMarining konsentratsiyasi o ‘r ta  va kam  m iqdordagi 
araiashm alar u ch u n  q a ttiq  yoki suyuq so rb en tla r  b ilan  adsorbsiya yoki 
adsorbsiya yoMi bilan erituvch in i tu tib  qo lish  u su lid an  foydalaniladi.

Erituvchi va suv bugMarining aralashm asini kondensatsiyalash. Erituvchi 
va suv bugMari aralashm asini ikki usul bilan kondensatsiyalash m um kin:

1) yuzali kondensatoriarda. Bu yerda bugMar truban ing  ichki yoki 
sirtqi yuzalarida kondensatsiyalanadi. T ru b a la rn in g  boshqa to m o n id an  
sovuq suv, nam akob yoki havo beriladi. S h u  vaq tda  bugMar o ‘z in ing  
issiqligini sovituvchi agentga berib , kondensatsiyalanadi. Bunda kondensat 
sovituvchi suv yoki nam akob bilan aralashm aydi;

2 ) aralashtiruvchi kondensatoriarda bug 'lar sovituvchi suv yoki nam akob 
bilan aralashtiriladi. Kondensatsiyalash atm osfera bosim i yoki vakuum ostida 
o'îkaziiadi. Vakuum  hosil qilish uchun vakuum -nasos yoki bug'll ejektoriar 
ishlatiladi. Tm bkalar to 'p lam lari joylashganiga qarab  yuzali kondensatorlar 
yotiq yoki tik turgan bo'lishi m um kin. T ik tu rgan  kondensatoriar keng 
qo'llaniladi.

Tik turgan kondensator H ^ -1 2 5 0  
(2.19-rasm), silindrik korpus ( / ) ,  qopqoq 
( i ) ,  konussimon taglik (8) dan tashkil 
topgan. Kondensatoming yuqori qismida 
tm bani m ahkam lash uchun to ‘r (IS) 
joylashgan. Bu to 'rga  diam etri 20/25, 
uzunligi 3000 m m  661 dona (latunli) 
trubka o 'm atilgan. Trubkalam ing pastki 
qismi tmbkali to 'rga  o 'm atilgan. U ning 
pastki qismida qum , chiqindilar yig'iladi.
Tm bchatka (77) silindrik korpusni tepa 
qismida, qobiqni ichida joylashgan to'rga 
osiiib turadi. Trubchatkani tozalash va

Kondensat

2.19-rasm. T Ik  tu rg an  k o n d e n s a to r .



almashtirish uchun im koniyat yaratilgan. Sovituvchi suv patmbka ( 6 ) orqali 
kiradi, to ‘sqich {12) orqali qopqoq (Д) dan ikki marta o ‘tib, patrubka (5) 
orqali chiqib ketadi. K ondensatom ing um um iy sovitish yuzasi 150 m^

K ondensatom ing konussimon qismida yig‘ilgan chiqindilar yuvilgan paytda 
patrubka (10) orqali chiqarib yuboriladi. Jo ‘m rak lar havoni chiqarib 
yuborish uchun moMjallangan. Erituvchi va suv bugMari patrubka (2) orqali 
kondensatoming tm balari oraligMga beriladi. Trubchaikaning uzunligida to‘sqich
(15) kondensatsiyalangan bugMar uchun ikkita yoM hosil qiladi. Trubali 
oraliqning bir qism i, aksincha, tokchalar {14) bilan boMingan. Bu tokchalar 
bugMami sovitish yuzasi bilan yaxshi kontaktda boMishi maqsadida o'matilgan.

K ondensat k o ndensa tom ing  konussim on qism ida yigMlib, patrubka (9) 
orqali chiqib ketadi. K ondensatsiyalanm agan bugMar havo bilan aralashm a 
hosil qilib, patrubka (7) orqali vakuum  yordam ida rekuperatsiya qurilmasiga 
yuboriladi. X uddi sh unday  kondensatoriardan М Э З ekstraksiya liniyasida 
ham  foydalaniladi. HoM shrot tutgichlardan chiqqan benzin va suv bugMarini 
k o n d e n sa ts iy a la sh d a  so v itu v ch i su v n in g  h a ro ra ti  k o n d e n sa to rd a n  
chiqayotganda SS’C  dan  yuqori boMmasligi kerak. A markali benzin 
ishlatilganda k o n densa tn ing  harorati 450‘C  dan  yuqori boMmasligi kerak.

Havo-bugMi a ra lash m an i «Ekstexnik» liniyasida kondcnsatsiyalashni 
ko ‘rib ch iqam iz  ( 2 . 2 0 -rasm ).

Havoli sov itishda  to ste r va distillatsiyaning ham m a bosqichlaridan 
ch iqqan  havo-bugM i a ra iashm alar uchun kondensato riar ishlatiladi.

Tosterdan ch iqqan  havo-bugMi aralashma hoM shrot tutgichda qattiq 
zarrachalardan tozalanadi. Issiqlikni qaytadan ishlatish uchun aralashma 
distillatsiyaning birinchi bosqichiga yuboriladi.U yerda misselladagi erituvchi 
bugManadi. K ondensat-eriiuvchi va suv aralashmasi suv va erituvchini ajralish 
uchun moMjallangan suv ajratgichga kelib tushadi. Kondensatsiyalanmagan 
bugMar havo bilan sovitiiadigan kondensator (4) ga boradi.

K ondensa to rla r ish in i yengillatish uchun, harorati 6 2 'C  ga yaqin 
boMgan kondensa tsiya lanm agan  bugMami oMkazuvchi trubalarga nasos 
yordam ida h a ro ra ti 40°C  boMgan erituvchi va suvli kondensat sepiladi.

Bug'-havo aralashmasi rekiiperaisiyaga

Suv ajralgichga

Disiillaisiya 
oxirvi bosqi- 
chiaa^ eh- 
luvchining 
bug'lari

Г
Suv ojralgkhgQ

Tosterdan chiqqan 
bug'lar (ekonomayzerdan 
keyin)

2.20-rasm. « E k s te x n ik »  lin iy a s id a  havo-bug* a ra la sh m as in i k o n d en sa tsiy a lash  sx e m asi.
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Shu bilan birga gazo‘ticazgich bugMarning b ir q ism i koridensatsiyalanib 
62°C gacha qiziydi. Bu operatsiya bugMarning kondensatsiyasini yengillashtirib 
yangi erituvchini qizdiradi, suv bugMning sarfin i qisqartiradi. GazoM- 
kazgichning pastki qism idan kondensat suv ajratg ichga yuboriladi.

K ondensator {4) da  erituvchi va suv bugMari kondensatsiyalanadi. 
K ondensatsiyaning boshlangMch harorati 6  P C  boMib, ara lashm aning  
harorati kirishda 6 T C , chiqishda 50°C ni tashk il qiladi.

D istillatsiyaning ham m a bosq ich laridan  ch iq q an  havo-bugMi a ra lash ­
m aning yuqori konsentratsiyali bugMari havo b ilan  sovitiiadigan, ( / )  va 
( 6 ) vakuum -nasoslar yordam ida hosil boMadigan vakuum  ostida ishlaydigan, 
(J )  va kondensatorlarga yuboriladi. K o n d en sa to r (J )  da  erituvchining 
bugMari kondensatsiyalanadi. K ondensatsiyaning  boshlangM ch haro ra ti 
4 0 X , aralashm aning kirishdagi harorati 50°C , ch iq ish d a  40“C  boMadi. 
K ondensato r {8) da erituvchi va suvning bugMari kondensatsiyalanadi. 
K ondensatsiyaning boshlangMch harorati 50“C , ara lashm an ing  kirishdagi 
harorati 800“C , ch iq ishda  40°C boMadi. (2), (5 ) va (7) separato rlarda 
kondensat havo-bugMi aralashm adan  ajraladi.

Erituvchining rekuperatsiyasi. Ekstraksiya sexidagi turli appara tlardan  
chiqayotgan havo tarkib ida o zm i-k o ‘pm i eritu v ch i bugM boMadi. H avo- 
bu g ‘ (texnik adab iyo tda  havo-gaz  a ra lash m asi deb  ham  yuritilad i) 
aralashm asidan erituvchini rekuperatsion  q u rilm a la r  yordam ida a jra tib  
o linadi. R ekuperatsion qurilm alarda e rituvch in ing  bugMarini ajratib olish  
u chun  uch ta  usuldan foydalaniladi:

1) sovitish  yoMi b ilan  k o n d en sa ts iy a lash  (e ritu v c h i bugM arning 
konsentratsiyasi 170—250 g/m ^);

2) qattiq  adsorben tlar yordam ida kondensatsiya lash  (50— 140 g/m ^);
3) suyuq adsorben tlar yordam ida kondensatsiya lash  (140— 175 g/m ^).
H avo-bug‘ aralashm adagi erituvchi bugM arini sovitish yoMi b ilan

kondensatsiyalash jarayon in i ko ‘rib ch iqam iz  . Bu ja rayonda  bug‘n ing  
asosiy qismi suyuq agrégat holatga oMadi. So‘ngra hosil boMgan kondensat 
m axsus apparatlar — suv ajratg ichlarda tark ib iy  q ism larga, ya’ni eritu v ­
chi va suvga ajratiladi. Ajralib chiqqan havo  esa oz m iqdorda qo lgan  
bug‘ bilan birgalikda atm osferaga ch iqarib  yuborilad i.

A ralashm ani sovitish  deflegm ator deb  a ta la d ig a n  rekupera tsion  
apparatlarda am alga oshiriladi (2 .2 1-rasm ). Sov itish  u ch u n  asosan sovuq 
suv (10— 12“C ) yoki b a ’zi tuz larn ing  eritm alari (n am ak o b ) dan (asosan  
kalsiy xlor) foydalaniladi.

Tarkibida erituvchi bugMari ko ‘p boMgan, k o n d en sa to r  va m issella 
to za lag ich la rd an  c h iq q a n  h a v o -b u g ‘ a ra la sh m a s i sov itg ich  ( / )  va 
deflegm ator (S) larga yuboriladi. T ark ib ida k am ro q  erituvchi bugMari 
boMgan, missella yig‘gich , ekstrak to r va b o sh q a la rd an  chiqqan h avo- 
bug‘ aralashm asi (2) sovitgich va (4) d eflegm ato rlarga  yuboriladi.

D eflegm ator kolonkalari nam akob bilan sov itilad i. D eflegm atorlarga 
q izdirish uchun suvli bug‘ ham  beriladi, (J) deflegm atoriardagi havo  
setkali to ‘siq (<$) dan  chiqib  ketadi. (4) d e fleg m a to r (4) lardagi suv



2.2¡~rasm. H A -1 2 5 0  e k s tra k s iy a  tizm asin í re k u p e ra ts iy a  u skunasi sx em asi.

m uzlab qolm asligi u ch u n  uzatilayotgan nam akobning  harorati nasos 
o ldida m inus 5“C  d an  past b o ‘lm asligi, deflegm atorda esa 0*C atrofida 
b o ‘lishi kerak.

Havo-bug* ara lashm asidag i erituvchi bugMarini suyuq-moyli adsorbent 
yordam ida rek u p era ts iy a lash  (2 .22-rasm ). H avo-bug‘ aralashm asidagi 
ham m a uglevodorod  kom ponen tlarin i suyuq yutgichiar yordam ida ushlab 
qolish  m u m k in . H a v o -b u g ‘ a ra lashm asidan  erituvchin ing  bugMarini 
adsorbsion usu lda  a jra tib  olishga u lam ing  suyuq m ineral uglevodorodli 
m ahsulo tlarda eruvchan lig i asos boMadi.

A dsorbent sifa tida  ishiatiladigan m ahsu lo tlar quyidagi talablarga javob 
berishi, y a ’ni ja ra y o n  davom ida tu rg ‘un boMishi, desorbsiya vaqtida 
yaxshi regenerats iyalan ish i, ap p ara tlam i zanglatm asligi kerak.



Yog‘-eksiraksiya sanoatida, neft m ahsu lo iiarida  vazelin va u rc h u q  
m oylari keng qoMlaniladi.

«Ekstexnik» m oy-adsorbsion uskunasida adsorbent sifatida qaynash  
haroratining boshlanishi 325°C va so ‘nggisi 500“C atrofida boMgan m inera l 
moy ishlatiladi. U skuna 2.22-rasm da ko ‘rsatilgan chizm a bo 'y icha ishlaydi.

Havo-bugMi aralashm a sovitgich ( / )  o rqali adsorber (2) ga  b o ra d i. 
A dsorberga qaram a-qarsh i yo ‘na lish d a  sovuq m ineral m oy p u rk a lad i. 
E rituvchidan ajralgan havo ven tila to r (S) yordam ida atm osferaga c h iq a rib  
yuboriladi. T ark ib ida  erituvchi b o r m oy adsorbem i yig‘uvchi kam erasiga  
oqib tushib, issiqlik almashgich (5), isitgich ( 6 ) orqali nasos (/0) yo rdam ida 
nasadkali deso rber (7) ga uzatiladi. D eso rb e r (7) ni tuzilishi ad so rb e rg a  
o ‘xshaydi, lekin u n d a  bug'li gMlof boMib, pastki qism ida bu g ‘ b a rb o ty o ri 
0 ‘rnatilgan. D esorberda m oyni b u g ‘ b ilan  q izdirib , haydalgan e ritu v ch i 
bug‘i kondensatsiyaga uzatiladi. R egeneratsiyalangan m oy esa deso rberdan  
adsorbsion m oy uchun  m o‘ljallangan bak  (S) ga oqib tu shad i va nasos
(9) yordam ida issiqlik almashtirgich (5) va suvli sovitgich (4) ga yuboriladi. 
S o‘ngra, adsorbsion kolonkaning yuqori qism iga beriladi va sikl qaytariladi.

Issiqlik almashtii^ich (i)  da adsorbsiyalangan moy qisman qizdiriladi, 
keyin ( 6 ) da bug‘ bilan qizdiriladi. Regeneratsiyalangan moy issiqligini qism an 
issiqlik almashtirgich (3) da kamaytiriladi, sovitgich (4) da suv bilan sovitiladi.

Adsorijerda adsorbsion moy og ‘iriigiga nisbatan 5% m iqdorida erituvchi 
yutiladi. D esoiberdan keyin 120°C harora tda  ham  to ‘liq haydash jarayon iga  
erishilm ay, 0,5%  miqdordagi erituvchi regeneratsiyalangan m oyda  qo lad i 
va qaytadan siklga jo ‘natiladi. M oy adsorbsion  apparatlar havodagi b en z in  
bugMari m iqdorin i 2% dan oshm aslig iga kafolat beradi va bu  a p p a ra tla r  
rekuperatsion  apparatlarga n isbatan  sam arali ishlaydi.

Erituvchi va suv aralashm asini a jra tish . Z ichligida farqi b o ‘lg an , b ir- 
biri b ilan  aralashm aydigan suyuq lik larn i tind irish  usuli b ilan  a jra tish  
m um kin . B uning uchun suv ajra tg ich  appara tla ri ishlatiladi. U la rg a  Н Д - 
1250 suv ajratg ichi, М Э З suv a jra tg ich i, suv a jra tg ich -separa to r k irad i.

Н Д -1250 suv ajratgichining sig 'im i 6,5m ^ ni tashkil q ilad i. A ra la sh ­
m an in g  h a ro ra ti 4 0 “C dan  y u q o ri b o ‘lm asiigi kerak . A p p a ra td a n  
chiqayotgan  suvdagi benzin m iqdori 0 , 0 1  % dan  ko ‘p b o ‘lm asligi kerak.

М Э З suv ajratgichi dastlabki (sig‘im i 5 m^), oxirgi (sigMmi 3,5 m^) va 
erituvchi uchun  m o ‘ljallangan ishchi bak  (sigMmi 0,5 m ^)lardan tashkil 
topgan.

Suv ajratg ich  — separatorning q u w a ti kuniga 1200 to n n a  pax ta  
chigitini qay ta ishlovchi korxona u c h u n  moMjallangan. U n ing  s ig ‘im i 
33,6 m ’, separatordagi suyuqlikning haro ra ti 40°C boMishi lozim. Ishlatilgan 
suv bug‘ b ilan  90“C  gacha isitilib , e rituvch i bug 'la ri ajratib  o lin ad i.

6-§. Ekstraksiya qurllmaiarlning sxemalari

Н Д -1 2 5 0 М  tizim ining te x n o lo g ik  sx em asi bayoni (2 .2 3 - ra s m ) . 
Ekstraksiya qilinayotgan m aterial y irik , m ayda yoki bargsim on h o la td a
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2.23-rasm. Н Д -1 2 5 0 М  tizim ining texno log ik  sx e m asi.

k o n v ey er {4) orqali ek strak to r ( / )  n ing qabul qilish kolonnasiga beriladi. 
E k strak to r ( / )  ga m ah su lo t oq ib  tushuvchi trubaga e lek trom agnit (2) 
joy lash tirilgan . Ekstraksiya q ilinayotgan m aterial unga qaram a-qarsh i 
h a ra k a t qilayotgan e rituvch i (benzin , geksan) b ilan  yog‘sizlantiriladi. 
E kstrak to rga erituvchi sex tashqarisidagi rezervuarlardan, suv ch o ‘ktir- 
g ich  (5), isitgich (5) la r o rqali beriladi. Ekstraktor ( / )  dan  shrot tarkibida 
2 5 —40%  erituvchi va suv b ilan  ch iq ib , shluzli zatvor orqali o ‘z oqim i 
b ilan  qasqonli bug‘latgich (<5) (toster)ga  tushiriladi. S hro tn ing  qasqondan 
q asqonga  o 'tish i k lapan lar y o rd am id a  avtom atik ravishda bajariladi. H ar 
b i r  qasqonda shrot issiqlik va bu g ‘ bilan ishlanadi. Y opiq va ochiq 
b u g ‘la r  t a ’sirida q asq o n d a  m ah su lo tn i a ra lash tirish  natijasida shrot 
tark ib idag i erituvchi bug‘lan tirilad i. Tarkibidagi erituvchi haydalgan shrot 
sov itilib  shnek lar orqali o m b o rg a  jo ‘natiladi.

Ekstraktor (7) dan ch iq q an  tozalanm agan missella nasos {25) orqali 
d iskii filtr ( / / )  larga beriladi. T ozaiangan  missella o ‘z  oqim i bilan missella 
y ig‘gich {IS) da yig'iladi. T ozaiangan  missella nasos bilan isitgich {14) 
orq a li b irinchi bosqich d istilla to r {27) ga beriladi. Isitgich {14) birinchi 
bo sq ich  distillatorda bug‘langan  erituvchi bug 'lari yordam ida isitiladi. 
E rituvch i bugMari isitgich {14) orqali kondensator {6) ga beriladi. Qizigan 
m issella  nasos {25) b ilan  ikk inchi bosqich distillator (26) ga beriladi. 
A jrab  ch iqqan  b u g la r  k o n d en sa to r ( 6 ) da kondensatsiyalanadi. Missella 
esa  nasos {25) bilan isitgich {21) orqali tugal disrillator {22) ga beriladi. 
B u yerda missella forsunkalar yordam ida sochib beriladi. Bu esa yuqori 
u n u m li distillatsiya jarayon in i hosil qiladi. Tugal distillator vakuum  ostida 
ishlaydi. V akuum  bug' ejektori {33) orqali hosil qilinadi. Birinchi va 
ikkinchi bosqich distillatoriar atm osfera bosimida ishlaydi. Tugal distillatordan 
ch iq q an  yog' chaqnash h aro ra tin i aniqlovchi asbob {32) da chaqnash 
h a ro ra tin i aniqlab, sovitgich {24) da  sovitilib, yog' yig 'gichda yigMladi. 
Q asqon li bugMatgich (S) d a  bug 'lan ib  chiqqan erituvchi bug 'lari ho 'l 
sh ro t tutg ich  (7) orqali k o n d en sa to r ( 6 ) ga boradi. B ug'ning kondensator 
(6) ga kelishida vakuum  b u g ' ejektori {33) ning roll katta  bo 'ladi. 
K on d en sa to r ( 6 ) dan  erituvchi kondensat sovitgichi {9) orqali suv ajratgich



( J / )  ga uzatiladi. Bu yerda o‘z navbatida, d istilla torda bug‘langan e ritu v ch i 
bug‘lari ham  kondensator sovitgichlari {28, 29) dan  o ‘tib yigMladi. S uv  
ajratgich {31) da erituvchi suvdan ajratilib  ekstrak to r ( / )  ga y u borilad i. 
Iflos suv esa nasos {25) orqali bugMatgich {30) ga uzatilib, qolgan e ritu v ch i 
bugMatiladi. O rtiqcha suv esa sex tashqarisidagi rezervuarga yigMladi.

T 1 -M 3 M  ekstraksion  tizimining texno iog ik  sxem asi bayoni (2 .2 4 -  
rasm). Ekstraksiya qilinayotgan material (kunjara) va shrotning harakati: 
Ekstraksiya q ilinayotgan m aterial «barg» yoki granu la  ho lida e le k tro -  
m agnitdan o ‘tib, shluzli to ‘siq (7) orqali yuklovchi bunker {2) ga be rilad i. 
B unkerdan ekstraksiya qilinayotgan m a te ria l ekstrak to r ( i )  n ing se k in  
aylanayotgan lentasiga tushadi va uzluksiz ravishda aralashib, a p p a ra tn in g

2.24-rasm. T 1 -M 3 M  lin íy a s ín ín g  te x n o lo g ik  sxem asi. 
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ekstraksion kam erasiga yo 'na llirilad i. M aterialni len tada 1 m  qalinlikda 
ushiab turiladi. Bu boshqaruvchi shiber yordam ida 0 ,8— 1,4 m gacha 
o ‘zgartirilishi m um kin . E kstrak torda harakatlanayotgan m aterial qaram a- 
qarshi tom ondan  berilayo tgan  erituvchi bilan ikki qa to r joylashtirilgan 
yum shatgichlar yo rdam ida  yaxshilab aralashtirilib turiladi va bosqichm a- 
bosqich yog‘sizlantiriladi. Ekstraktor (S) da materialga dastlabki bosqichlarda 
m issella va oxirgi bosq ich d a  esa toza erituvchi beriladi. Yog'sizlantirilgan 
m aterial (shrot) lenta ox iridan  tushiruvchi bunkerga tashlanadi.

Shrot bunker (4) dan  kurakchali shnek yordam ida bir m e’yorda shluzli 
to ‘sqich ( i )  orqali 10 qasqonli bug'latgich (6) ga beriladi. Tosterda shrotdan 
ochiq va yopiq bug‘ berish orqali qoldiq erituvchi haydaladi. Erituvchisi 
haydalgan shrot tosterdan shnek (61) va elevator (5 Í) yordamida shrot 
konditsioneri ( ^  ga beriladi. Shrot konditsionerida shrot sovitilib, omborga 
jo ‘natiladi.

T osterdan  ajralib  c h iq q a n  erituvchi va suv bugMari aralashm asi hoM 
sh ro t tutg ich  (40) ga berilad i. HoM shrot tu tq ich  (40) da aralashm aga 
forsunkalar yordam ida issiq suv purkalinadi. Issiq suv hoM shrot tutqichga 
benz in  bugMatgich (37) d a n  nasos (39) orqali beriladi. Yuvilgan erituvchi 
bugMari issiqiigi missellani distillatsiya qilish uchun foydalaniladi. Ekstraktor, 
qasqonli bugMatgich sistem asida  kichik vakuum  ushlab turiladi. Vakuum  
(77) ekonom ayzer, k o n d en sa to rla r (20, 40) va deflegm atoriar (47) 
orqali bug ' e jek tor y o rd am id a  hosil qilinadi.

Erituvchi, missella va yog'ning harakati. Sxem ada ekstraktor {3) ichidagi 
e rituvch i va m issellan ing  harakati bosq ichm a-bosqich  qaram a-qarsh i 
to m o n d an  to 'y in tirish  (h a r  b ir  bosqichda erituvch in i resirkulatsiyasi 
kuzatiladi) prinsipiga asoslangan. Bunda yog'sizlanib borayotgan material 
to za  erituvchi b ilan  a ra lash tirilad i. Dastlab berilayotgan m aterial esa 
konsentriangan  m issella b ilan  yuviladi. Bu sxem aning boshqa tizim lardan 
farqi, bunda e rituvch in i qay ta -q ay ta  berilishidir. Bu usulda yo 'qo tilgan  
erituvch in ing  hajm in i toM dirish, yer osti rezervuari (55) dan  vaqti-vaqti 
b ilan  nasos (77) o rq a li y u borib  turib , am alga oshiriladi.

Erituvchi nasos {11) b ilan  ishchi bak {S) dan  suv cho 'k tirg ich  (9) va 
isitg ich  (10) orqali e k s trak to r (J )  ga ekstraksiyaning oxirgi bosqichida 
Irubka orqali berilad i. U  len tad a  harakat q ilayotgan m aterialga singib, 
asta-sekin  m aterialdagi y o g 'n i erita  boshlaydi. Shu usulda olingan missella 
b ir in -k e tin  ekstraksiyaning  lentasin i yuqori va pastki qism i orasida jo y ­
lashgan konussim on m isse lla  y ig 'gichda to 'p lan a  boshlaydi. Bu yig 'g ich- 
la rdan  missella b irin ch i seksiya blok nasoslar (60) va isitgich orqali 
ekstraksiyaning keyingi b osq ich iga  beriladi.

B osqichm a-bosqich  o 'tg a n  missella har b ir blok nasosda sirkulat- 
s iy an i vujudga k e ltirib  h a rak a tlan ad i. Shu yoM b ilan  m issellan ing  
konsentratsiyasi oxirgi bosq ichga borguncha oshib boraveradi. Oxirgi 
bo sq ich d a  m issella, m issella  y ig 'g ichda yig'iladi va sh tu tser orqali tushu- 
rilib , m issella nasos (34) b ilan  filtr (14) orqali m issella yuvgich (12) ga 
berilad i.



Missella yuvgich {12) da missella barbatyor orqali osh tuzin ing  eritm asi 
bilan aralashtirilib har xil aralashm alardan va unda erigan qandlardan  
tozalanadi. Tuz eritmasi har do im  apparatn ing  pastki qism ida b o ia d i, 
missella esa qalqib chiqadi. Tozaiangan missella missella yuvgichdan sham irii 
truba orqali nasos {15) bilan separa to r (76) ga va ekonom ayzer (77) ga 
beriladi. Bu yerda missella toster ( 6 ) dan  chiqayotgan bug‘ hisobiga isitilib, 
distillatsiyaga beriladi. Misselladan erituvchini ajratishni tezlashtirish m aqsadida 
sistemada missellani aylanishini am alga oshirish uchun nasos {41) o 'm atilgan. 
Bu nasos {41) missellani ekonom ayzer (77) da va separator (76) da 
aylanm a harakatini ta ’minlaydi va m issellani ikkinchi bosqich uchun  ajralib 
beradi. Separatorda missella m iqdori qalqovichli sath o 'lchagich va avtom atik 
jo 'm rak  yordam ida bir xil holatda ushlab turiladi. Separatordan uzluksiz 
holda missella distillator ( 7 ^  ga berilib turiladi. Separator (76) dan  missella 
ikkinchi bosqich distillatori {19) ga nasos va jo ‘mrak orqali berilib turiladi. 
Bu yerda ham  qalqovichli sath o ‘lchagich va jo 'm rak  yordam ida avtom atik  
ravishda missellaning sathini b ir xilda ushlab turadi. D istillator {19) da 
missella sathi balandligini bir m etr atrofida ushlab turiladi. D istillatsiyaning 
ikkinchi bosqichida ham  missellaning sirkulatsiyasi am alga oshiriladi. Bu 
sirkulaisiya distillator {22) va separator {18) o 'rtasida boMadi, b u  esa 
erituvchini birm uncha yaxshi haydalishini ta ’minlaydi.

D istillatsiyaning birinchi va ikk inch i bosq ich ida e ritu v ch in i haydash  
vakuum  ostida olib boriladi.

Vakuum ejektor {23) yordamida hosil qilinadi. K onsentriangan missella 
isitgich {21) orqali o‘tib, nasos {28) bilan distillatsiyaning uchinchi, oxirgi 
bosqichiga uzatiladi. Bu yerda missella forsunka yordam ida distillatom ing 
tepa qism idan plastinkalariga pu rkab  beriladi. Shu tariqa m isselladan 
erituvchining qolgan qismi haydaladi. Distillatom ing tubida biroz m oy (250 
m m ) ushlab turiladi, bu esa misselladan erituvchi bug‘larini butunlay haydash 
imkonini beradi. Distillator {22) ga q o ‘shim cha pastki qismidan barbatyor 
orqali qizdirilgan ochiq bug‘ berib turiladi. Tayyor boMgan m oy uzluksiz 
ravishda apparatdan nasos {27) yordam ida m oy uchun yig'uvchi bak {29) ga 
beriladi. M oyning chaqnash harorati aniqlangandan so‘ng sovitgich {31) dan 
nasos {30) yordamida moy uchun ajratilgan idish {32) ga tushadi. U  yerdan 
moy nasos {33) orqaii rafinatsiyaga beriladi. Nokonditsion m oy missella 
yuvgichga yuboriladi yoki isitgichga berilib, distillaiorga qaytariladi.

Erituvchi va suv bug'lari harakati. T oster ( 6 ) dan ajralib chiqqan erituvchi 
va suv bugMari hoM shrot tutgich {40) dan  o ‘tib, ekonom ayzer (77) orqali 
kondensator {42) ga beriladi. K ondensator {42) da kondensatga aylangan 
qismi suv ajratgich (73) ga beriladi. Erituvchi bugMari separatoriar {16, 18) 
dan va ikkinchi bosqich distillator {19) dan  kondensator (20) ga beriladi. 
Kondensator {20, 20a) lar vakuum  ostida ishlaydi. Vakuum  esa e jek tor {23) 
yordamida hosil qilinadi.

K ondensat kondensatordan suv ajra tg ich  {13) ga tu sh ad i. K o n d e n -  
satorda e jek tor {23) so‘rib o layo tgan  e rituvch i va suv bugMari h am d a  
ejektorga berilayotgan bug' ham  kondensatsiyalanadi. M issella isitgich (27)
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dan  va uchinchi bosqich distillator {22) dan chiqqan erituvchi va suv 
bug 'lari ejekior {23) hosii qilgan vakuum  yordamida tortib olinib kondensator 
{24) ga beriladi. K ondensatsiyalangan bug‘lar suv ajratgich {13) ga beriladi.

K ondensatga  ay lanm agan  b u g ‘la r esa ejektor {23) yordam ida yana 
k o n d en sa to r {25) ga berilad i. D istillatsiya e jek tor {23) hosil qilgan 
b osim  ostida boradi.

Suv ajratg ich  {13) da  suvdan  ajratilgan erituvchi bak (55) ga uzati­
lad i va yana texnologik liniyaga yuboriladi.

Suv ajratgich {13) da  hosil b o ‘lgan erituvchi bug'lari rekuperatsiyaga 
beriladi. Rekuperatorda qayta ishlangan suyuqlik, ya’ni suv va shlam benzin 
tu tg ich  (56) ga va undan oqova suvlam i tozalash sistemasiga uzatiladi.

Erituvchining rekuperatsiyasi. Sistemadan kelgan erituvchi va havo bugMari 
aralashm asi kondensator {42, 43) lardan o ‘tib sovitgich {45) da qaram a- 
qarshi tom ondan  sovuq suv berilib, tuzli suv bilan sovituvchi kondensator 
{46) ga boradi. K ondensatsiyalanm agan erituvchi bug 'lari kondensator (46) 
d an  deflegm ator {47) ga o 'ta d i. Deflegm ator {47) tik  joylashtirilgan 
zanglamaydigan poMatdan yasalgan plastinkalardan tashkil topgan. Deflegmator 
{47) da  erituvchi bugMari forsunkalar yordamida qaram a-qarshi tom onidan 
berilgan sovitilgan tuzli suv bilan aralashtiriladi. Tuzli suv am m iak bug‘latgichi 
{52) n ing tm basi orqali nasos (51) yordamida yig‘gich {48) dan beriladi.

T uzli suv sifatida kalsiy x lo r eritm asi ishlatiladi. K ondensatga aylangan 
erituvchi bugMari suv bilan aralashgan holda sovitgich va kondensator 
orqali suv ajratgich {13) ga berilad i. K ondensatga aylangani erituvchi 
bugMari va tuzli suv aralashm asi deflegm ator {47) dan  tuzli suv yig‘gich 
{48) ga tushadi. Tuzli suv yig‘g ichda  ajratilgan erituvchi suv ajratgich {13) 
ga lushadi. D eflegm ator {47) da  tuzli suvning bir qismi suv bilan aralashib, 
tuz li suvning konsentratsiyasi kam ayib  ketadi. Bu esa tuzli suv yig‘gich 
{48) da  eritm aning ko‘payishiga olib keladi. Bunda suv ajratgichga erituvchi 
b ilan  birga tuzli suv eritm asi ham  q o ‘shilib ketadi va bu q o ‘shim cha suv, 
oqova suvlam i tozalash sistem asiga tushirib yuboriladi.

T uzli suvning yo ‘qo tilish in i kam aytirish m aqsadida sisiem aga, ya’ni 
d e fleg m ato r sistem asiga tuz li suv konsenlratorin i o ‘rnatish  m aqsadga 
m uvofiq  boMadi. B unda eritu v ch i va tuzli suv aralashm asi tuzli suv 
y ig ‘g ich  {48) dan  tuzli suv konsen tra to ri {49) ga beriladi. Bu yerda 
e ritu v ch i va b iroz suv b u g ‘ h o lid a  haydaladi va kondensatorga beriladi. 
K o n d en sa t, ya’ni erituvchi va suv aralashm asi suv ajratgichga beriladi. 
A jra tilgan  tuzli suv tuzli suv konsen tra to ridan  tuzli suv tayyoriaydigan 
sigMm {50) ga beriladi va u  y erdan  nasos bilan yana sistem aga qaytariladi.

E rituvch idan  xoli boMgan havo  atm osferaga chiqarilib  yuboriladi. 
D eflegm atsion uskuna havoni ch iqarib  yuborish uchun vakuum  sistemasiga 
u lan ad i. V akuum  ejek tor y o rd am id a  hosil qilinadi.

Deflegmatordagi erituvchi bugMarini sovitish uchun ammiakli sovitgich 
uskunasi (ammiakli kom pressor {53), kondensator {49), am m iak bugMatgich 
{52), tuzli suv yig‘gich {48) va nasos (57) dan tashkil topgan ) sistemasi 
ishlatiladi. Kalsiy xlor eritm asi to ‘rii tul5 i va bug‘ barbatyori boMgan idish 
{50) da tayyorianadi.



«Ekstexnik» ekstraksiya liniyasining texnologik sxemasi bayoni (2 .25- 
rasm). Ekstraksiya qilinayotgan material konditsioner-aglom eratordan red ler 
yordamida ekstraktor (J) ning yuklovchi bunkeri ( / )  ga beriladi. B unker ( / )  
dan material ekstraktor (J) ga shneklar bloki (2) orqali bir m arom da berib 
turiladi.

Ekstraktor (J) dan chiqayotgan shrot shnek  (4) va redler (5) orqali to ste r 
{46) ga uzatiladi. Toster (46) da shrot tarkibidagi erituvchi bug‘latiladi va 
sovitiladi. Tostem ing uchta, yuqorigi seksiyalarida ochiq bug‘ yo rdam ida 
shrotdagi erituvchi haydaladi. O ch iq  bu g ‘ tosterga pastki q ism id a n , 
aralashtirgichlar oraligMdan beriladi. Erituvchidan tozaiangan shrot shluzli 
to ‘sqich {47) orqali tushiruvchi va yuklovchi shneklar yordam ida quritish  
blokiga uzatiladi. Quritish bloki ikkita seksiyadan tashkil topgan. Bu yerdan  
shrot sovitish uchun tosteming oxirgi seksiyasiga tushiriladi. Quritish kalorifer 
( 6 ) da isitilgan iliq havo yoki bug‘ yordam ida amalga oshiriladi. B ug‘ning 
bosimi 1 M Pa ga teng bo'ladi. Sovitish esa atmosfera havosi bilan am alga 
oshiriladi. Sovitilgan shrot shluzli to ‘sqich {47) orqali shnek {44) ga tu shad i 
va undan om borga jo ‘natiladi.

H aydash seksiyasidan ajralib ch iq q an  e rituvch i va suv bug‘lari s ik lo n -  
sh ro t tu tg ich  {45) ga o ‘tad i va u n d a n  issiqlik  b e ru v ch i s i f a t id a  
distillatsiyaning b irinch i bosqich d istilla to ri (á ) ga beriladi.

) 9  Sovitish kam erasidan  chiqqan havo  sik lon lar {41—43) y o rd a m id a  
■' ^j^ozalanadi va ventilator {40, 42) yordam ida atm osferaga chiqarib yuboriladi. 

Ekstraktordan m issella nasos {51) orqali m issella yig‘gich {50) ga b e rila d i 
va filtr {49) dan  o ‘tib , filtrlangan m issella  uchun  yig‘gich  {48) ga 
tushadi. U  yerdan  nasos (7) y o rd am id a  uch  bosqichli d is tilla ts iy a  
qurilm asining b irinch i bosqichiga berilad i.

Birinchi bosq ichda m issellaning konsentratsiyasi 24% dan 65%  g a c h a  
ko 'tariladi. Keyin u nasos {9) orqali ikk inchi bosqich distillatorga b e rilad i 
va konsentratsiyasi ikkinchi bosq ichda 95%  ga yetkaziladi. Ik k in c h i 
bosqichdan m issella nasos {11) yo rdam ida  u ch in ch i bosqich d is tilla to riga
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beriladi. Bu yerda ochiq  bug* yordam ida moyda qolgan erituvchi qoldiqlari 
haydalad i. Tayyor boMgan m oy  nasos (75) yordam ida yig‘gichga beriladi.

Tosterdan chiqib kelayotgan bugMar birinchi bosqich distillatorida isitgich 
sifatida ishlatiladi, bir q ism i shu yerda kondensatsiyalanadi va kondensat 
yig 'gichga tushadi. K ondensatsiyalanm agan bugMar distillatordan chiqib, 
havo yordam ida sovitiladi va kondensator (39) ga boradi. U ndan kondensat 
va bug‘ aralashmasi ajratuvchi idish (3S) ga tushadi va kondensat ham da 
suv ajratgich (18) d an  o ‘tib , erituvchi yig‘gich (16) ga tushadi. Bug‘ va 
havo  aralashmasi esa ajratuvchi idish (38) dan adsorbsion rekuperatsiya 
sistem asiga beriladi. YigMlgan erituvchi va nazorat suv ajratgich (14) dan 
o 'tib , nasos (15) yordam ida um um iy erituvchi yig‘gichiga beriladi.

H avo-bug‘ aralashm asi ajratgichlardan kondensator (29) ga beriladi va 
u n d an  keyin adsorbsion kolonka (28) ga beriladi. U yerda aralashm a 
nasadkalardan o ‘tib, erituvchi bugMari adsorbentda tutib  qolinadi. Havo esa 
bu g ‘ qoldiqlari bilan birga ventila tor (27) yordam ida atm osferaga chiqarilib 
yuboriladi. Ventilator (27) yordam ida har doim  vakuum  (20—50 Pa) 
ushlab turiladi. Bu esa erituvchi bugMarini ekstraksiya sexiga tarqab ketishiga 
yoM q o ‘ymaydi. A tm osferaga chiqarilib yuborilayotgan havoda erituvchi 
bugMarining miqdori 20 g/m ^ dan  ko‘p boim asligi kerak.

A bsorbent erituvchi b ilan  birga adsorbsion ko lonna (28) dan nasos 
(20) va isitgichlar (24, 25) o rqali desorber (23) ga beriladi. E rituvchi va 
suv bugMari desorberdan  o ra liq  idish (22) ga beriladi va nasos (27) 
h a m d a  isitgich (25) o rq a li o ‘tib , sovitgich (26) ga tushadi. Sovitgich 
(26) d an  erituvchi va suv bugMari adsorberga qaytariladi.

NAZORAT SAVOLLARI

1. 0 ‘sim lik  m o y la rin i o l ish d a  ekstraksiya  usulidan fo y d a lan ish  q an d ay  aham iyatga
eg a?

2. E rituvch ilarga  q a n d a y  ta la b la r  q o ‘yüad i?
3. D iffuziyan ing  tu r ía rin i a y tib  bering .
4 . M oy larn i ekstraksiyalab  o lish n in g  q an d ay  usullari m avjud?
5. E k strak to rla r n ech a  x il s in fg a  b o 'l in a d i?
6 . E kstraksiya ja ra y o n ig a  t a ’s ir  e tu v c h i om illarga n im a la r  k irad i?
7 . G id ro m o d u l d e g a n d a  n im a n i tu sh u n asiz?
8. M issellani to za la sh  q a n d a y  a h a m iy a t kasb etad i?
9. M isse llan i to za la sh  u su lla r in i ay ting .
10. M isselladan  e r itu v c h in i h a y d a sh  q an d ay  am alga o sh irilad i?
11. D istilla tsiya usu llari n e c h a  x il b o 'la d i?
12. D istilla ts iya  ja ra y o n ig a  t a 's i r  e tu v ch i om illarga n im a la r  k irad i?
13. S h ro td a n  e ritu v ch in i h a y d a sh n in g  q anday  usullari bo r?
14. S h ro tg a  q o 'y ilad ig an  ta la b la r  n im a la rd an  iborat?
15. N im a  u c h u n  sh ro t k o n d its iy a lan ad i?
16. E ritu v ch in in g  rek u p e ra ts iy as i va regeneratsiyasi d eg an d a  n im a n i tu shunasiz?
17. E rituvch in i re g e n e ra ts iy a  q ilish n in g  qanday  usu llari m av jud?
18. K o n d en sa tsiy a lash n in g  q a n d a y  usu lla rin i bilasiz?
19. D istilla ts iya  ja ra y o n id a  v a k u u m n im g  roli n im ad an  ib o ra t?
20. T ugal d is tilla to rd an  c h iq a y o tg a n  m oy  nim a u c h u n  sov itilad i?



3-bob. 0 ‘SIMLIK YOG'LARINI BIRLAMCHI TOZALASH

Presslab va ekstraksiyalab olingan o ‘sim lik  m oylari ko ‘p k o m p o n e n tli 
m urakkab  s is tem a  b o ‘lib, u la rda  g lits e r id la rd a n  ta sh q ari m e x a n ik  
araiashm alar va h am ro h  m oddalar boMadi.

M exanik araiashm alar moyga uni olish jarayonida tushib qoladi va 
qattiq zarrachali m oyli m ahsulot hisoblanadi. U lam ing boMishi m o yn ing  
sifati va biologik qiym atin i pasay tirad i, o rgano lep lik  xu su siy a tla rin i 
yom onlashtiradi, qayta ishlashning keyingi bosqich jarayonlarini q iy in - 
lashtiradi va hokazo.

Yuqori sifatli o ‘simIik m oyini un i faqat yaxshilab to za lan g an d an  
keyingina olish m um kin. Tozalashni shartli ravishda birlamchi va rafinatsiya 
deb nom lanuvchi tugal tozalash bosq ich lariga  ajratish  m um kin.

Birlam chi tozalash  m exanik ara lash m alarn i m oydan  y o 'qo tish  b o 'l ib , 
o 'sim lik  m oylari ishlab chiqarish ja ray o n in in g  ajralm as qismi h iso b lan ad i 
va m oy olinishi b ilan  darhol am alga osh irilad i.

Yuqori sifatli m oylam i olish u ch u n  u la rn i yaxshilab tozalash , y a ’n i 
birlam chi tozalash  va chuqur tozalash  — rafm atsiyalash  kerak.

B irlam chi to za lash  ja rayon i m o y la rn i m exan ik  a ra la sh m a la rd a n  
tozalashdan iborat.

Mexanik araiashmalar. Ulaming moylarda boMishi qovurma va kunjaraning 
m ayda zarrachalari bo'lishi bilan bog'liq. Q ovurm aning mayda zarrachalari 
presslarning zeyer tirqishlaridan yog' oq im i b ilan  birga chiqadi, yiriklari esa  
presslanayotgan m aterial zeyerdagi harakati davom ida siqib chiqariladi.

B ularning barchasi yuqori dispersli m o y  suspenziyasini hosil q ila d i, 
bu yerda m oy dispersion m uhit, k u n jara  va qovurm a zarracha la ri esa  
dispersion faza hisoblanadi,

Z arrachalar kattaligi keng ko 'lam da boMib, b ir  necha m illim etrdan  2 — 
4 m km  gacha boMadi. U lam ing m oydagi m iqdori 2— 10% gacha boM ishi 
m um kin. Q attiq  faza zarralarining zichligi 1100— 1400 kg/m^ a tro fid a  
bo'ladi.

M oyda oz m iqdorda  nam iik  h am  m avjud b o 'lad i, u m a te ria lg a  
nam lik-issiqlik ishlovi berish natijasida yuzaga keladi.

D ispers faza tarkibining sifati va m iq d o ri m oy turiga, urug ' s ifa tig a , 
m oyni olish rejim i va uslubiga, m oyli m a te ria ln in g  struktura va m e x a n ik  
xossalariga va boshqaiarga bog'liq.

M oyda q a ttiq  aralashm alam ing  b o 'lis h i un ing  oksidlanishiga, fe r ­
m entativ gidroliziga va boshqaiarga olib keladi. Bu jarayonlarning b a rch as i 
qattiq faza zarrachalarin ing yuzalarida nam iik  mavjudligi hisobiga b o ra d i, 
havo m avjudligidan esa ferm entlar faolligi va oksidlanish ja ra y o n in in g  
intensivligi oshadi.

0 ‘slmlik m oylarini birlamchi tozalash  texnologiyasi. M oydan m ex an ik  
aralashm alam i y o 'q o tish  suspenziyani a jra tish  m uam m osiga olib k e lad i. 
O 'sim lik m oylarini tozalashning texno log ik  sxem asi va q u rilm a la rin i, 
texnologik rejim ining tanlashda ajratiladigan m urakkab suspenziya xossalari 
hisobga olin ishi kerak.



Shuning uchun  to za lash  ketm a-ket ikki bosq ichda oiib boriladi: 
b irinch i — dastlabki to za lash , bunda yirik zarrach a la r ajratiladi, ikkin­
ch i — nafis tozalash , b u n d a  m ayda zarrachalar ajratiladi.

Suspenziyani a jra tish  u ch u n  quyidagi usullardan foydalanish m um kin: 
tind irish , sentrifugálash  va filtrlash. Datslabki ikkita usulda dispers faza 
zarrachalari d ispersion  m u h itd a  harakatlanadi. Shu sababli, ch o ‘kish 
natijasida suspenziyaning  ajralishi gravitatsion va m arkazdan qochm a 
kuch  m aydonida, e lek tro sta tik  va m agnit m aydon ida  borishi m um kin.

F iltrlashda d ispersion  m u h it harakatlanadi, d ispersión faza zarra- 
chalari esa q o ‘zg‘a lm as b o ‘ladi.

Tindirish — to za lash n in g  dastlabki bosqichi hisoblanib, m oydan 
yirik zarrachalam i y o ‘qo tish  uchun  qoMlaniladi.

M oy harakatin i o sh irish  hisobiga uning qovushqoqligini kam aytirib, 
tind irish  jarayon in i tez la tish  m um kin. Lekin harakatn ing  oshib ketishi 
m oydagi ayrim  h am ro h  m oddalarn ing  qay tadan  erishiga olib keladi. 
N a tijad a  erigan h a m ro h  m o d d a lam i sovitish orqali m oydan ajratib olish 
kerak boMadi. S h un ing  u c h u n  harakat chegaralangan boMadi.'

D ag‘al, qattiq  aralashm alam i ajratish uchun bir seksiyali yoki ikki 
seksiyali quyqatu tg ich  qoM laniladi. 3 .1-rasm da ikki seksiyali m exani­
zatsiyalashgan quyqatutgich ko'rsatilgan. Birinchi seksiya dastlabki tindirish 
uchun, ikkinchi seksiya esa tugal tindirish uchun xizmat qiladi. Quyqatutgich 
quyidagicha ishlaydi: tark ibida dag‘al mexanik araiashm alar mavjud boMgan 
m oy  ch o ‘ntak (7) o rqali b irinchi seksiyaga tushadi. T o ‘siq {2) uni 
quyqatutgichning quyi qismiga yo‘naltiradi, shu sababli, moydagi zarrachalami 
chayqalishi bo ‘lm aydi va toMiq tindirish uchun sharoit yuzaga keladi.

M exanik araiashm alar dastlab tutqich tubiga cho 'kadi, keyin uzluksiz 
harakatlanuvchi zanjir ( i )  ga m ahkamlangan qirgMch {4) bilan to ‘rIi yuza
( 6 ) ga beriladi. Bu yerda ular m oydan ozod etiladi va yog‘sizlangan holda 
sh n ek  (3) ga ta sh la n a d i. B irinchi seksiyadagi to 'sq ich  (7) vertikal 
harakatlanganda qirgMchda ch o ‘kmani ushlab turish uchun xizm at qiladi, 
M oy tirqish {15) orqali ikkinchi seksiyaga oMadi. Soyabon tushayotgan 
m oyni toMli yuza {13) da  ajratilgan loyqa b ilan  aralashib ketishidan 
himoyalaydi. M oy nov (ó) bo 'y lab  seksiyaning pastki qismiga yo'naltiriladi.

3.1~rasm. Ikk i seksiyali quyqatu tg ícli: 
a — b ir in c h i  seksiya; b — ikk inch i seksiya.



Hosil bo'igan ch o ‘kma harakatlanuvchi zanjir ( / / )  ga m ahkam langan qirg'ich 
{!0) yordam ida seksiyadan olib chiqib  ketiladi va to ‘rIi yuza (IS) ga, keyin 
shnek(9)ga tushirish uchun tekis poMat list (12) ga yo'naltiriladi. C h o ‘km ani 
ushlab turish uchun to ‘siq {17) 0 ‘rnatilgan. Tozaiangan m oy patrubka {8) 
va {18) orqali quyqatutgichdan chiqib ketadi.

Apparat unumdorligi soatiga 8— 10 t m oy, birinchi va ikkinchi seksiyalaming 
ishchi sig‘imi 2 m ^ Moyning apparatda boMish vaqti 15—20 min.

M oy b o ‘lm agan  araiashm alar m iq d o ri: tozalashdan  o ld in  10% gacha, 
tozalashdan  keyin esa 0,3—0,5%  ni tashk il qiladi.

^2. Filtrlash — mayda dispers zarrachalam i m oydan ajratishda keng 
qo'llaniladigan usuldir. Bu usulning m ohiyati shundan iboratki, tozalanayotgan 
moy m ayda g‘ovakli to ‘siqdan o ‘tkaziladi. To 'siqda ushlanib qolingan 
zarrachalar ham  filtrlovchi m aterial sifatida xizm at qiladi. A jratib olingan 
mexanik zarracha tarkibida fosfatidlar, oqsillar va boshqa m oddalar b o ‘ladi.'

Fillriovchi m aterial sifatida filtrgazlam a belting, m itkal, sin ie tik  tolali 
gazlam a (lavsan, kapron) ishlatiladi.

Filtrlash jarayonini doimiy bosim  ostida yoki o ‘zgarmas tezlikda olib 
borish m um kin. Odatda, filtrlash o ‘zgarm as tezlikda va o ‘zganjvchan bosim da 
olib boriladi.

Bosim kattaligi fihrlanayotgan m oy tarkibidagi ch o ‘km aning m iqdoriga, 
m oy harorati va filtriovchi to ‘siq tu riga  bogMiq bo 'ladi. C h o ‘km a m iqdori 
ko‘p, harorat past va filtrlovchi to ‘siq  zichligi yuqori boMganda ham  
bosim  0,15 —0,2 M Pa dan yuqori b o ‘lmasligi kerak.

Sanoatda m oylam i filtrlash u ch u n  gorizontal yoki vertikal to ‘siqli, 
hosil boMgan cho 'km ani qoM kuchi b ilan  yoki m exanik usulda b o ‘sh a- 
tuvchi filtriar ishlatiladi.

M oylarni filtriash uchun ketm a-k e t joylashtirilgan bir q a to r  ra m a  va 
p litaiardan iborat boMgan filtrpressiar keng qoMlaniladi. F iltф re ssd a  ikkita 
filtrlovchi gazlam a qoplangan piita va ichi b o ‘sh ram a mustaqil filtrlaydigan 
yacheykani tashkil qiladi. Plita va ram ala r yigMlganda filtrlanadigan  m oy 
kiradigan kanal hosil bo‘ladi. Bu kanal orqali nasos yordam ida m o y  kirib , 
ram ani to ‘ldiradi va filtriaydigan gazlam a orqali o ‘tib , p litadan  ta ra m - 
taram  ariqchalar orqali oqib tushib, uskunan ing  pastki qism idagi k an a lch a  
orqali novga yig‘iladi. Filtrlash jarayoni boshlanishida moy tin iq  bo 'lm ayd i. 
Bunday filtrat maxsus idishda yig 'ilib , qay tadan  filtriashga yuborilad i.

C ho 'km ani q o ‘lda tozalanishi va o ‘m atishda ko‘p yuzani egallashi 
filtrpresslaming asosiy kamchiliklari hisoblanadi. Bu masalada ch o ‘km ani 
mexanik bo ‘shatuvchi moslamaga ega vertikal filtr Ф ГД С  ancha m ukam m al 
yaratilgan.

Gorizontal diskli o ‘zi tozaJaydigan filtr Ф Г Д С  (3.2-rasm). Dag‘al zarraiardan 
tozaiangan m oy patrubka {4) orqali filtm ing silindrik koф usi ichiga tushadi 
va filtrlovchi disklar orasidagi bo ‘shliqni toMdiradi. Havo patrubka {2) orqali 
chiqarib yuboriladi. Disklami filtrlovchi yuzalarida harakatlanayotgan m oy 
ichi bo‘sh val {5) teshiklaridan uning ichiga tushadi va chiqarish patnabkasi 
{9) orqali chiqib ketadi. Apparat ichidagi bosim  0,12M Pa dan  oshib ketsa,



Moy yuvishga
Filtrlangan 

p moy

3.2‘ rasm. G o rizo n ta l diskli 
n i t r  (Ф Г Д С ) .

moy uzatilishi to ‘xiatiladi, filtrdagi moy 
f, Д  JTf°| patrubka {II) orqali maxsus sigMmga

^ ^ / 1  шу ñirrvfí bo ‘shatiladi va elektrodvigatel ulanadi.
M arkazdan qochm a kuch ta ’siri ostida 
quyqa disk yordam ida koф us devoriga 
sochiladi va fdtm ing quyi konussimon 
q ism ig a  s i rg 'a l ib  tu s h a d i .  F il trn i 
konussimon qismida o ‘tirib qolgan moyli 
quyqani b o ‘shatish  lyuki ( / )  orqali 
pichoqli aralashtirgich {JO) yordamida 
chiqarib tashlanadi.

Fillming silindrik qismiga forsunkali 
truba {7) 0 ‘matilgan bo‘lib, unga patrubka 
((5) orqali berilayotgan yangi tozaiangan 
m oy bilan (taxm inan filtr 2 0 0  soat 
ishlagandan keyin) filtrmato yuvib turiladi. 

Diskdagi cho 'k m an i yog‘sizlantirish 
u c h u n  filtrga inert gaz yoki havo berib turiladi.

F iltm ing  unum doriigi 4 —5 t/soa t, disklar soni 21 ta, filtrlash yuzasi 
25 filtriash harorati 60—90*C. Moydagi yog‘ bo ‘lm agan araiashmalar 
m iqdori (%): filtrlashgacha 0 ,3 —0,5, filtriashdan keyin — 0,05.

Diskli filtm ing boshqa konstruksiyalari filtrlovchi to ‘siq sifatida teshiklari
0 ,2 0 x 0 ,2 0  m m  bo‘lgan m etal! to ‘r ishlatilishi bilan ajralib turadi. T o‘iga 
avvalo inert m aterialdan drenaj qatlam i yotqizilgan. A gar diskda 20—25 
m m  qalinlikda cho ‘km a o ‘tirib  qolsa, filtming unum doriigi kamayib ketadi. 
S hunday  paytda moy berilishi to ‘xiatiladi, filtrda qolgan m oy bo ‘shatiladi 
va ch o ‘km a bug* bilan yuviladi. Keyin cho‘kmaga quritish uchun bug* 
beriladi va markazdan qochm a kuch yordamida filtming konussimon qismiga 
tush irib  yuboriladi. B unday filtrlam ing  unum doriigi 40—60 1 Д и п .

3. Senirifugalash usuli m oy lardag i m ayda dispers zarracha lam i ajratib 
o lishn ing  eng sam arali usulidir. Sentrifugalar separatoriar ham  deb ataladi. 
H ozirg i m oy ekstraksiya zavod larida  gorizontal va uzluksiz ishlaydigan 
sen trifugalar ishlatiladi.

O'simlik moylarini birlamchi 
tozalash uchun ishiatiladigan texnologik 
sxemalar. 0 ‘simlik moylarini dastlabki 
tozalash uchun quyidagi texnologik 
sxemalar ishlatilishi m um kin:

1. Ikki bo sq ich li tin d irg ichda  
tozalash va filtrpressda filtriash (ikki 
bosqichH).

2. Ikki bo sq ich li tin d irg ichda
tozalash — Н О ГШ  sentrifugasida va

, ,  k« ■ • . . • u s e p a r a t o r l a r d a  t o z a l a s h  ( u c h  J .J - ro im . M oylam i quyqa tu tg ich  va
f i l t r p r e s s  y o rd am id a  to z a la s h  s x e m a s i .  D O S q icn il.) .



3.4-rasm. M o y la rn i q u y q a tu tg ic h  va g o rizo n ta l 
d iskli f iltr  y o rd a m id a  to z a la s h  sx em asi.

3. Ikki bosqichli tind irg ichda — diskli m exanizatsiyalashgan  filtr 
Ф Г Д С  da tozalash  (ikki bosqichli).

Filtrpress yordamida o'simlik moylarini birlamchi tozalash texnologik 
sxemasi (3 .3 -rasm ).

Рофгезз moyi quyqatutgich ( /) ga yirik zarrachalardan dastlabki tozalash 
uchun kelib tushadi. Tozaiangan m oy oraliq idish (2) d an  nasos (J) 
yordam ida Акфгезз (4) ga yuboriladi. Filtrlangan m oy bak ( 6 ) d a  yigMladi. 
M oyni b irinchi xira qismi bak (5) ga oqib tushib, so‘ngra qayta filtriashga 
yuboriladi. Q uyqatutgich va filtrpressdan chiqqan ch o ‘km alar shnek  (7) 
orqali qovurish qozoniga yuboriladi.

Bu sxem aning kam chiliklari: Якфге551ат1 qo ‘lda to za lan ish i, sam ara- 
doriigi pastligi va hokazo.

Quyqatutgich va gorizontal diskli filtr yordamida moylarni tozalash 
texnologik sxemasi (3.4-rasm ).

F o ф ress la rd an  chiqqan m oy  yirik  zarracha la rdan  to za la sh  u ch u n  
quyqatu tg ich  (7) ga keladi. T o za ian g an  m oy oraliq  sigMm (2) d an  nasos 
(J )  yordam ida diskli filtr {4) ga  yuborilad i. T ozaiangan  m oy  bak  (5) ga 
oqib tushadi. Keyin nasos {3) y o rd am id a  keyingi to za lash  — rafi­
natsiyaga beriladi. Q uyqatutgich ( / )  va diskli filtr {4) dan  ajralib  ch iq q an  
quyqalar shnek  ( 6 ) orqali qovurg ichga yuboriladi.

K o‘rib chiqilgan texnologik sxem alar har xil o ‘simlik m oylarin i tozalash 
uchun qoMlaniladi. Lekin bu sxem alam ing kam chiliklaridan biri, tozaiangan 
m oydagi quyqa qoldiqlarining m iq d o rin in g  ko ‘pligidir. S h u n in g  u ch u n  
bu usuliarni takom illashtirish darko r.

NAZORAT SAVOLLARI

1. M ex an ik  a ra lashm alarga  n im a la r  k irad i?
2. B irlam ch i to za lash  n ech ta  b o sq ic h d a  o lib  b o rilad i?
3. M o y la rn i b irlam ch i tozalash n in g  q a n d a y  usu llari bor?
4. F iltria sh  ja ra y o n id a  bosim  n im a g a  bogM iq b o 'la d i?



II-bo‘l¡m. Y 0G ‘LARN1 QAYTA ISHLASH

4-bob. YOG‘ VA MOYLAR RAFINATSIYASI 

1‘§. YogMarni qayta ishlash sanoati xomashyolari

Y o g ‘Iar xalq xo ‘jahg ida  k a tta  aham iyatga ega, ch unk i ular uglevodlar 
va oqsillar bilan bir qatorda oziq-ovqatning asosiy kom ponentidir. Yog'ning 
to ‘yim lilik  q u w a ti uglevodlar va oqsillarga qaraganda 2—2,5 m arta katta. 
Y og‘la rn in g  tark ibida linol, lin o len  va araxidon kislotalari (vitam in F), 
v ita m in  E , D , A, karo tin  (p ro v itam in  A), fosfatidlar, stearin lar bor.

Y o g ‘la r xalq xo ‘jalig in ing  tu rli sohalarida, shuningdek , texnik m aq ­
sad la rd a  (sovun, glitserin, o lif  ishlab chiqarishda) keng ishlatiladi.

X om ashyo  bazasining o 's ish i b ilan  yog‘ni qayta ishlash sanoati ham  
o ‘sib borad i. Yog'lam i qayta ishlash texnologiyasi bir necha ishlab chiqarish 
texnologiyasin i o ‘z ichiga o lad i, bun i quyidagi sxem adan ko 'rish  m um kin:

Y o g ‘lam i qayta ishlash san o a tin in g  boshlang 'ich  xom ashyosi o 'sim lik  
m oylari va m ol yog‘lari hisoblanadi. U lam ing asosiylari kungaboqar, soya, 
pax ta , q o ‘y va m ol yog 'larid ir.

B izn ing  m am lakatim izda q a ttiq  va yarim  qattiq  y o g 'lam ing  tabiiy 
resu rslari cheklangan  va xalq  xo 'ja lig i ehtiyojini qon iq tirm ayd i, shuning 
u c h u n , suyuq o ‘sim lik yog 'Iarin i gidrogenlash yo 'li b ilan  q a ttiq  yog'larga 
ay lan tirilad i. B unda turii qa ttiq likka  va turii erish harora tiga  ega boMgan 
gidrogenlangan yog'lar (salom as) olinadi. Shuningdek, rafinatsiya jarayonida



hosil boMgan soapstokdan a jra tib  o lingan  yog‘ k islo talari va  yog‘larning 
gidroliz vaqtida olingan yog‘ k islo ta lari ham  ishlatiladi.

Y o g lam i qayta ishlash sanoatida ishiatiladigan yogMaming organoleptik 
va fizik-kimyoviy ko'rsatkichlari s tan d artla r bilan (D S T , T S H ) aniqlanadi. 
YogMami qayta ishlash sanoatida o ‘sim lik moylari va m ol yog‘lari bilan bir 
qato rda, turli yog‘ o ‘m in i bosu v ch i m oddalar keng ish la tilad i (kanifol, 
nafren kislotalari va h.k.).

Y uqorida ko'rsatilgan yog‘la rd an  zig‘ir, kanakunju t m o y lari, texnik 
salom as, stearin  va baliq yog‘!ari texn ik  m aqsadlarda ish latilad i.

0 ‘slm lik yog‘larinlng ta rk ib i. S an o a t sharo itida o lin g an  rafinatsiya- 
lanm agan  o 's im lik  m oylari y o g ‘ k islo ta larin ing  tr ig litse rid  (tria tsil- 
glitserol)!ari, ham roh va yog‘ boM magan m oddalar aralashm asidan tuzilgan.

Aralashmalarga mexanik araiashm alar (qovurilgan mag‘iz, shro t boMakIari 
va h.k.), nam iik, zaharli x im ikatlar va h.k. m oddalar k iradi. Z aharli 
ximikatlaming boMishi shu bilan izohlanadiki, qishloq xo‘jaligida o ‘simliklami 
turli zararkunandalari va kasalliklari bilan kurashda turli zaharli xim ikatlar 
(pestitsidlar, gerbitsidlar va h.k.) keng ishlatiladi, bu esa o 's im iik n in g  yogMi 
to ‘q im alarida yigMlib boradi va yo g ‘ b ilan  birga ajralib o h n ad i.

H am roh moddalar. Bu m oddalar yog‘ va moylar ta rk ib ida oz m iqdorda 
boMsa ham  uning xususiyatlariga sezilarli ta ’sir ko 'rsatadi. O 'sim lik  moylari 
tarkibidagi ham roh  m oddalar ikki guruhga boMinadi:

1-guruhga — moyli um g'ning o ‘sish jarayonida hosil bo 'lgan  va yigMlgan, 
0 ‘zgarm agan holda yog‘ olish ja ra y o n id a  yog‘ga oMgan m o d d ala r;

2 -guruhga — moyli urug' ta rk ib id a  bo 'lgan  yog‘ o lish  jaray o n id a  
o 'zgargan  holda yog' tarkibiga o 'tg a n  yoki texnologik o m illa r: harorat, 
bosim , nam iik  ta ’sirida ham da no q u lay  sharoitda saqlash ja ray o n id a  hosil 
boMgan m oddalar kiradi.

Q uyida 1- va 2-guruhga k iruvchi ham roh  m oddalar berilgan .

1-guruh
T arkibida fosfor bo 'lgan m o d d a la r  (fosfolipidlar).
P igm entlar (karotin , ksantofill, gossipol, xlorofill).
M um lar (m um sim on m oddalar).



T okoferoU ar va yog‘da eruvch i vitam inlar, stero llar (steridlar).
E rk in  yog‘ kislotalar.
T a ’m  va h id  beruvchi m oddalar.
S u lfo lip id lar va glikolipid, g likopro teid , fosfoproteid kabi birikm alar.

2-guruh
B uzilish , y a ’ni oksidlanish  m ahsulo tlari (oksibirikm alar, aldegidlar, 

k e to n la r, p as t m olekulali yo g ‘ k islo ta lari va h.k). G litserid larn ing  term ik 
va g id ro litik  o ‘zgarishidan hosil b o ‘lgan m ahsulotlar va ham roh  m oddalar 
(yog‘ k is lo ta la r, polim erizatsiya m ahsulotlari va h.k).

A yrim  yog‘lardagi ham roh  m o d d a la r miqdori 4.1-jadvalda ko ‘rsatilgan.

4. l-jadval
H a m ro h  m o d d a la r  m iqdori

YogM ar
TokoferoU ar,

%
S te r in la r , % Sovunlanm aydigan 

m oddalar, %
Fosfatid lar,%

K u n g a b o q a r 70 g a  yaqin 0 ,5 - 0 ,9 1 0 ,5 - 0 ,9 0 ,2 - 1 ,4

P axta 8 0 - 1 0 0 0,31 0 .5 - 1 .5 1 ,1 2 -2 ,5 5
Soya (eksya) 9 0 - 1 8 0 — 0 ,2 - 0 .3 l , 9 - 4 , 5
R aps 50 ga yaqin 0 ,35 0 ,2 - 1 .0 1 ,1 5 -1 ,2 8

A ra ia sh m a la r va ham roh  m o d d a la r  yog‘ rangi, hidi va ta ’m ini buzib, 
uni xiralashtiradi. Rafinatsiya vaqtida bu  araiashmalar va ham roh m oddalar 
yo 'qo tilad i, shuning uchun bu yog 'lam i oziq-ovqat uchun ishlatish m um kin 
b o 'lad i.

2-§. Rafinatsiya qilish usullari

R afinatsiya deb, yog 'lam i a ra lashm a va ham roh m oddalardan  tozalash 
ja ray o n ig a  aytiladi.

R afin a ts iy a  tu rli fizikaviy va kimyoviy ja rayon larn ing  m urakkab 
kom p lek sid ir, u lam i qo 'llash  y o g 'd a n  ham roh m oddalam i ajratib  olishga 
im kon  berad i. Bu jarayonJarn ing  xarakteri yog 'ning tabiati va tozaiangan 
yog ' sifa ti b ilan  aniqlanadi.

R afinatsiya usulini shunday tan lash  kerakki, bunda yog 'n ing  triglitserid 
qism i o 'zgarishsiz  qolsin va y o g 'd an  maksimal m iqdorda qim m atli ham roh 
m o d d a la r  (fosfatidlar) ajralib qo lsin . Rafinatsiya zaharii x im ikatlam i ham  
to 'l iq  y o 'q o tish n i ta ’m inlashi kerak .

Rafinatsiyalanuvchi yog'larga, ulam ing qaysi maqsadda qo'llanilishiga qarab, 
b ir n e c h ta  talablar qo'yiiadi. O ziq-ovqat uchun ishiatiladigan yog 'lar to 'liq 
sikl biJan rafinatsiyalanishi kerak. Fosfatidlar, mumsimon m oddalam i ajratish, 
erkin yog ' kislotalarini, pigm entlar, h id  beruvchi m oddalam i yo'qotish kerak. 
T exnik m aqsadlar uchun ishiatiladigan yog'lar qisqa sikl bilan rafinatsiya 
qilinadi. M asalan, gidrogenizatsiyaga beriladigan yog' dezodoratsiya qilinmaydi.

R afin a ts iy a  u s u lla r i .Y o g 'n in g  tarkibi, sifati va qo 'llan ilish iga qarab 
tu rli rafin a ts iy a  usullari ishlatiladi.



^Asosiy ja ray o n larn in g  xarakieri va rafina tsiya  jarayoniga re a g e n tla r  
ta ’siriga qarab, u lar 3 guruhga boMinadi:

1. G id rom exan ik  (fizikaviy).
2. F izik-kim yoviy (kimyoviy).
3. M assa alm ashuvchi (fizik-kim yoviy).

3 4.2-jadval
R afinatsiya u su lla ri ta sn if í

Ja rayon lar R afinatsiya usullari A sosiy m aqsad
G id rom exan ik T in d ir ish , Sentrifugalash, 

F iltriash
S u sp en z iy a la rn i yoki ara lashm ayd igan  
su y u q lik lam i ajratish

Fizik-kim yoviy G id ra tla sh F o sfa tid la r  va boshqa gidrofill m o d d a la m i 
a jra tish

M uzla tish Y u q o ri h a ro ra td a  eruvchi m o d d a lam i 
a jra tish

N ey tra llash E rk in  y o g ' k islo ta lam i yo 'qo tish
Y uvish S o v u n  va suvda eruvchi m o d d a la rd an  

to za la sh
Q uritish N a m lig in i ch iq a rib  yuborish

M assa
alm ashuvchi

O q artirish R a n g  b e ru v ch i m oddalar, p ig m en tla r  
h a m d a  so v u n  qo ld iq iarin i y o 'q o tish

D ezodoratsiya H id  b e ru v c h i m o d d a lam i y o 'q o tish
D istilla ts ion  rafinatsiya 
(ishqorsiz)

E rk in  y o g ‘ k islo talari va h id  beruvch i 
m o d d a la m i ch iq arib  yuborish

Biroq, yuqorida berilgan rafinatsiya usullarining sinflanishi shartlid ir. 
Hamma aralashmalami bitta usul yordamida yo‘qotish mumkin emas. Shuning 
uchun am alda b itta  texnologik sxem aga birlashuvchi bir nechta u su lla r 
qoilaniladi. M asalan, oziq-ovqat uchun ishiatiladigan yog‘lami rafinatsiyalash 
jarayoniga: cho ‘ktirish — filtriash — gidratatsiyalash — ishqorli rafinatsiya — 
tindirish — sentrifugalash — oqlash — dezodoratsiya usullari kiradi.

T ind irish , sen trifuga lash , filtr la sh . T in d ir ish  — suyuq m u h itd a  
zarrachalarning o g ir lik  kuchi ta ’sirida tab iiy  c h o ‘kish jarayonidir. 

C h o ‘kish tezligi Stoks formulasi b ilan  an iq lanad i:

v =  í/ ^ ^ ( P i “ P ) / 1 8 m ,

bu yerda: v — cho‘kish tezligi, m /s; d — zarracha diametri, m; g  — ogMrlik 
kuchining tezlanishi, (9,81 m/s^); p , — qattiq  zarrachalar zichligi, kg/m ^; p
— yog‘ zichligi, kg/m^; ¡x — yog‘ning dinam ik  qovushqoqligi, P a -s ;

C ho‘ktirish — yog‘ning birlam chi to za lash d a  ishlatiladi. R afinatsiyada  
ch o ‘ktirish yordam chi operatsiya sifa tida  qoM laniladi. C h o ‘kish te z lig in i 
oshirish uchun  c h o ‘kish jarayonini y u q o ri h a ro ra td a  olib borish  k e rak . 
Uzluksiz ishlaydigan ch o ‘ktirgich ap p ara tla ri ishlab chiqilgan.

Sentrifugalash. Gravitatsion m aydonda c h o ‘ktirish kam  sam ara b e rad i. 
Agar ajratish jarayoni m arkazdan q o ch m a m aydonda  olib borilsa, ja ra y o n  
b irm uncha tezlashadi.



M arkazdan q o ch m a  va gravitatsion m aydonlardagi ch o ‘kish tezligini 
solishtirib ko‘ram iz.

Z arracha ta ’sir q iluvch i G kuch m arkazdan qo ch m a m aydonda:
mŵ

(j.. = R ’

gravitatsion m aydonda:
= mg,

2
bu yerda: Ĝ  — kuch , N ; m — bo‘lakcha massasi, kg; markazdan

qochm a tezlanish, m/c^; R — aylanish radiusi, m; w — aylanish tezligi, m /s. 

V -  ä ^ { P \-p W  ■ ^

va TT n isb a tla r zarrachaga ta ’sir q iluvchi kuchning necha 

m arta  kattalashishini k o 'rsa tad i.

Gg Ug \^¡jR ( / ^ ( p , - p )  Rg'

M arkazdan q o ch m a  tez lan ishn ing  og‘irlik kuchi tezlanishiga nisbati 
ajratish koeffitsienti deyiladi:

ay lanm a tez lik  qiym atlarni o ‘rn iga q o ‘yib, quyidagiiarni

aniqlaym iz:

InRn nRn , , ,  ^  Rn^

b u  yerda: n — aylanish  chasto tasi.
D em ak, ajratish koeffitsienti aylanish chastotasi kvadratiga va ayianish 

radiusiga p roporsionald ir.
Sanoatda ajratish  koeffitsientiga qarab, norm al va o ‘ta tezlikdagi 

sentrifugalar b o r.N o rm al sen trifugalar ( 0  < 3500 b o ‘lgan separatoriar) 
suspenziyalarni ajratish  u c h u n  ishlatiladi.

0 ‘ta tezlikdagi sentrífligalar (0 ^  > 3500) m oydan dispers suspenziyalarni 
va  em ulsiyalarni a jra tish  u c h u n  ishlatiladi.

Separatoriar ishlash prinsip iga qarab 2 ta  guruhga boMinadi:
1 ) ch o ‘k tiruvchi-tin iqIash íiruvchi (klarifikatoriar) suspenziyalarni ajra­

tish  uchun (4.1-Ö rasm );
2) ajratuvchi (purifika to rlar) suyuqliklarni ajratish uchun  (4.I-¿> rasm). 
Separatorn ing  ^ ra tu v c h i  baraban i quyidagicha ishlaydi: Ajraluvchi

suyuqlik  m arkazdan q o c h m a  trubaga keladi. M arkazdan  qochm a kuchlar



Tiniq suyuqlik Suspenziya Aralashma 
Moy

Cho ‘kma I-gunih

Yengil suyuqlik 
Og'ir suyuqlik

4 .1-rasm. Separa to rn ing  ish lash  sxem asi.

l a ’sirida o g 'ir  suyuqlik lar chetga ch iqarilad i, u yerda  to 'p lan ib  yuqoriga 
ko ‘lariladi va uzluksiz ravishda separa to rdan  ch iq ib  tu rad i. Y og‘ yengil 
fraksiya bo'lgani uchun kelayotgan ajraluvchi suyuqlik ta ’sirida o ‘rta qism iga 
yaqin kelib separa to rdan  chiqariladi.

Ajraluvchi suyuqliklarda har doim  oz m iqdorda qattiq zarrachalar bo 'ladi, 
bu esa fazalaming ajralish samaradoriigini pasaytiradi. Bunday kam chiliklam i 
yo'qotish uchun separatorlaming o ‘z-o‘zini bo 'shatuvchi konstmksiyalari ishlab 
chiqilgan. U lar neytrallash va gidratlash jarayonlarida ishlatiladi.

R afm atsiyaning turli sxem alarida q u w a ti kun iga  80 t dan  300 t g ach a  
bo'lgan, barabanining aylanish chastotasi 6500 ay l/m in  bo 'lgan separatoriar 
ishlatiladi.

Filtrlash — qattiq moddalami suyuq m oddalardan yupqa g'ovakli to 'siq  
orqali ajratishdir. Suyuq filtrlanuvchi m odda m aterial kapillarlaridan o 'tad i, 
kapillar o 'lcham idan katta bo'lgan zarrachalar esa material yuzasida ushlanib 
qoladi va cho 'km a hosil qiladi. Bu cho 'km a filtrlash jarayoniga katta ta ’sir 
ko'rsatadi, chunki u to 'planib, uning o 'zi filtrlovchi material sifatida xizm at 
qiladi.

Filtriash tezligi (m /s) quyidagi form ula b ilan  ifodalanadi:
a V

CO = Sdr'
Filtrlashning asosiy differensial tenglam asi quyidagicha ko'rinishga ega: 

a V  _  A p

S d t  ~  / i(Äch + % ) ’

bu yerda; V — filtrat hajm i, m^; S  — filtrlash yuzasi, t  — filtrlash vaqti, 
s; / 5  — bosim  farqi, n /m ^; m — suyuq fazaning  d inam ik  qovushqoqlig i, 
P a*s; — cho 'km a qatlamining qarshiligi, m “‘; R^ — filtriovchi to 'siqn ing  
qarshiligi, m "'.

Filtriash tezligini oshirish uchun bosimni oshirib, qovushqoqlikni kamaytirish 
kerak. Cho'km a siqiladigan va siqilmaydigan guruhlarga bo'linadi. Siqilmaydigan 
cho 'km alar, bu  shunday cho'km alarki, b u n d a  g 'ovaklar bosim lar farqi
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4.2 -ram . F i l trp re ss  e le m e n tla r i .

ko‘tarilganda ham  kam aym aydi, aksincha, g‘ovaklar siqiladigan cho‘kmalarda 
kamayadi. Yog‘lami filtrlash jarayonida hosil boMadigan cho'km alar (fosfatidlar, 
oqsillar, shilimshiq m oddalar va h.k.) siqiladigan cho'km alar hisoblanadi. Yog'- 
moy sanoatida paxtali (belting, diagonal) yoki sintetik filtrlovchi gazlamalami 
qoMlab, davriy va uzluksiz filtrlash jarayonlari ishlatiladi.

D avriy filtrlashda Гlltфresslaгdan foydalaniladi (4 .2-rasm ), u  vertikal 
joylashgan, o ralab  0 ‘rnatilgan  ariqchali p lita lar (I) va b o 'sh  ram alar (II)  
dan iborat. H ar b itta  ram a filtrli gazlam a bilan o 'raladi. Plita va ram alam ing 
yon teshikli kanalchalari (S) bo 'lib , u lar yigMlganda kanal (2) hosil bo 'lad i 
va u yerdan fiUrlash u ch u n  suyuqlik (yog') keladi.

P lita va ram a la r tayanch  (J) lar yordam ida ikkita gorizontal balkaga 
osib qo 'y iiadi. P litan in g  pastki qism ida yog 'n i quyib olish uchun jo 'm rag i 
{4), ram ani esa yog‘ kirishi uchun  teshigi (5) bor. F iltф ressga yog‘ kanal
(7) orqali kirib keladi va ram aga (S) teshik orqali o 'tib  uni to 'ldiradi. Yog' 
bosim  ostida filtrm a to  ( 6 ) orqali filtrlanib, p lita  yuzasidagi ariqchalardan  
pastga oqib tu shad i va jo ‘m rak (4) dan  o 't ib  yig‘uvchi tam ovga quyiladi.

F iltriashni b o sh lan ish  davrida, filtrm ato  yuzasida quyqa qatlam i 
shakllanm asdan  o ld in  chiqayotgan  filtrat loyqa bo 'lad i. Shuning uchun 
uni alohida y ig 'ib  qay ta  filtriashga beriladi.

F iltrp re ssn i n o rm a l ish h o la tid a  b o sim  0 ,1 5 —0,25  M P a  dan  
ko 'tarilm aslig i kerak . A gar bosim  kattalashib, filtriash tezligi kam aysa, 
filtriash to 'x ta tila d i, П кф ге 5 5  bo 'shatilad i. U ning kam chiligi ishlab 
chiqarishning kam  unum doriigidir. C ho 'km alam i m exanizatsiyalashgan va 
avtomatlashgan holda bo ‘shatishga asoslangan turii filtriar m a’lum. Uzluksiz 
ravishda ishlash u c h u n , odatda , ikkita filtr 0 ‘rnatiiadi.

Zam onaviy  uzluksiz  ishlaydigan filtriar diskli, patron li ko 'rin ishda  
b o 'lad i. F iltriashdan  o ld in , odatda , filtrlovchi e lem ent yuzasida yupqa 
qatlam  hosil q ilinad i.

3-§. Moylarni gidratlash

G idratlash  g litserid larga ham roh  bo 'lgan  fosfatidlarni ajratib olish 
m aqsadida ish latilad i. Fosfatid lar yog 'larn ing  ham roh  m oddalari ichida



eng qimmatli gum h hisoblanadi. YogMi urugMarda ular asosan, yog‘ boMmagan 
fazada erkin va oqsillar, uglevodlar bilan birikkan holda joylashgan boMadi. 
Fosfolipidlar tarkibiga glitserofosfatidlar, inoziifosfatidlar va sfingomielinlar kiradi.

Fosfatid lar m iqdori m oyning tu ri va un i olish usuliga bogMiq. Q uyida 
ayrim  m oylardagi fosfatidlar m iqdori berilgan.

Soya m oyi Fosfatid  m iq d o ri, % da

forpress 1 ,0 - 1 ,5
ekstraksiya (kun jaradan) 1 ,5 - 3 ,0

(yanch ilm ad an ) 2 ,0 - 4 .5
K u n g ab o q ar m oyi

fo ф гess 0 , 3 - 0 , 7
ekstraksiya 0 , 9 - 1 , 2

Paxta yog 'i
fo ф ress 1 ,0 6 - 1 ,6 3
ekstraksiya 1 ,4 3 - 2 ,8 4

0 ‘sim lik moyiaridagi glitserofosfatid lar quyidagi fo rm ulaga  ega: 

C H 2 O C O R 1

C H O C O R 2

C H 2 O - P

bu yerda: R,, R  ̂ — to ‘yingan va to ‘yinm agan yog‘ k islotalar radikali, X — 
vodorod, azotli asos.

Q uyida o 'sim lik  m oylarida uchrayd igan  g litse ro fosfa tid la r guruhi 
berilgan.

(strul<iura k o m p o n en ti)

H
- C H jC H (N H j)-C O O H  -  serin
- C H ^ -C H jN H j — c tan o lam in
- C H jC H ,N H (C H ,)  — m etile tan o lam in
- C H j-C H jN 0 H (C H j)3 -  xolin
- C H jC H jN (C H j) j  — d im etile tan o lam in
- C H j-C H O H -C H jO H  -g l iis e r in

C H O H

F osfo lip id la r

Fosfatid  k is lo ta la ri 
F o sfa tid ilse rin la r
F o s fa tid ile ta n o la m in la r  (kefa lin lar) 
F o s fa tid il-N -m e tilc ta n o la m in la r  
F o sfa tid ilx o lin la r  (le ts itin la r)  
F o sfa tid il-N , N -d im e tile ta n o la m in ia r  
F o sfa tid ilg litse rin la r

H O H C

C H O H

■ C H O H  -  in o z ito l F o sfa tid ilin o z ito lla r

C H O H  

Y.Q. Qodirov



B erilgan struk tu radan  k o ‘rin ib  turibdiki, fosfatidlar m olekulasi difil 
xarak terga ega, gidrofob qism i — yog‘ kislotalarining radikali, gidrofil 
q ism i — faol gu ru h  (efir, gidroksil va h.k.) lardan iborat.

M oyda fosfatidlar m iqdori kam  bo'lganligiga qaram ay, o ‘zining faolligi 
h isobiga y o g 'n in g  sifatiga katta  ta ’sir ko 'rsatadi. Saqlash vaqtida cho 'km a 
hosil q ilib , m oyni x iralashtiradi, u la r em ulsiyani barqaroriashtiradi va 
natijada faza la r ajralishi q iy in lashadi, oqlash vaqtida fosfatidlar sorbent 
yuzasiga adsorbsiyalanadi, bu esa un ing  sarfmi ko 'paytiradi.

G id ro g en lash  jarayon ida  fosfatid lar katalizator faolligini pasaytiradi. 
Bu esa fosfatidlarni rafinatsiya qilinm agan yog'dan ajratib olish zaruriigini 
ko 'rsa tad i. G id ra tla sh  jarayon in ing  asosi shuki, fosfatidlar suv bilan 
ta ’siriash ib , koagulatsiyalanadi va cho 'km aga tushadi. M asalan, letsitin:

(pH ^O C O R i C H 3 O C O R ,

C H O C O R 2  +  H O H  ^  ¿ H O C O R j
O ^ Ü H  O H

C H , Ö P  =  O C H , O P  =  O
^ O C H ,C H ,N ( C H 3 ) j  0CH2CH3N(CH3)3

Y o g 'da  eriydi Yog‘d3 crim aydl

G idratlanm aydigan fosfatid lai^  fosfat va polifosfat kislotalari, fosfatidilserin 
va ulam ing m etallar (Ca, Mg, N a) bilan tuzlari kiradi. Shu bilan bii^a, fosfat 
kislotalarining sterollar va alifatik spirtlar bilan birikmalari ham  kiradi.

G id ra tlanm aydigan  fosfatidlarning qutblanishi gidratlanadigan fosfatid- 
lam in g  qu tb lan ish iga  qaraganda past bo 'ladi.

G idratlash  jarayonining kengroq isbotlangan mexanizmiga ko 'ra , moyda 
erigan fo sfa tid la r kolloid tabiatli ekanligi ko'rsatilgan.

G idratlash mexanizmini quyidagicha tasaw ur qilish mumkin: gidratlash 
uchun m oyga qo'shilgan suv tom chisi yuzasida fosfatid va glitseridlardan 
iborat lipid qatlam i hosil bo 'ladi. K atta gidrofil xususiyatiga ega bo'lgan 
fosfatid m olekulalari moydan shu yuzaga diffuziyalanadi va molekulalar 
oralig'iga joylashadi.

T o m ch i yuzasidagi qatlam  to 'y in tirilib , sekin-asia glitseridlar siqib 
ch iq a rilad i va faza la r o rasidagi energiya shunchalikka  kam ayadiki, 
tem iodinam ik mustahkam  mikrogeterogen sistema hosil bo'lishi bilan suvning 
d ispergirlanishi sod ir boMishi m um kin. Bunday strukturalarning paydo 
bo'lishida sirt faol fosfatidlar qatnashadi. Agar moyga suvning miqdori yetarii 
qo'shilsa, tom chi yuzasida fosfatidlar va glitseridlarning aralashgan molekular 
qatlam lari hosil bo 'lib , ikkala ko'rinishdagi molekulalar o 'zaro  ta ’sir holatida 
b o 'lad i, b u n d ay  aralash qatlam  oralig 'idagi o 'zaro  ta ’sirning energiyasi 
m aksim um ga fosfatidlar 70% va glitseridlar 30% m iqdorni tashkil etgan 
holda erishad i. B unday holda sistem aning term odinam ik va agregativ 
m ustahkam ligin ing pasayishi kuzatiladi. Suvning immobilizatsiyasi va uning 
dipollarin i fosfatidlarning qutbiy xususiyatli qismlari atrofida joylashishi 
natijasida fosfatid lar m olekulasi hajm i kattalashishi bilan bo 'k ish i ro 'y



beradi, dispers fazaning gidrofil b a lansi oshadi, koagulatsiya bosh lanad i, 
sistem a ikki fazaga — moy va fosfatid  emulsiyasiga ajraladi.

Y uqoridagilardan ko'rinib tu ribd ik i, suvning optim al m iqdorin i q o ‘llash 
m uhim  ekan. B iroq, mavjud g id ra tla sh  usullari va u la rn in g  texnologik  
variantlari m oydan  fosfatidlarni t o ‘liq ajratib olishni t a ’m in lam aydi. 
G id ra tlangan  va hattoki, rafinatsiyalangan  m oylardagi fosfatid  qo ld iq lari 
m oyning sifatin i va texnologik xususiyatin i pasaytiradi.

M oylarni gidratlashdan so ‘nggi fbsfatidli em ulsiya u la rn in g  o lin ish  
usullariga bog‘Iiq holda turli tark ibga ega b o ‘ladi. Fazalarni ajratish  uchun 
m arkazdan  qochm a kuchni qoM lanilishi fosfatidlardagi m oy  m iqdorin i 
kam ayishini va albatta, ularning m iq d o rin i oshishini ta ’m in layd i.

G idra ta tsiya  texnologiyasi quy idag i operatsiyalardan  ibo ra t: y o g ‘ning 
gidratlanuvchi agent bilan aralashuvi, fosfatidlarning koagulatsiya jarayonin i 
hosil qilish uchun  yog‘-suv a ra lash m asin i ushlab tu rish , yo g ‘ va fosfatid 
em ulsiya fazalarini ajratish, yog‘ni quritish , fosfatid em ulsiyalarin i quritish 
va fosfatid konsentratin i olish.

G idratlovchi agent miqdori fo sfa tidn ing  m iqdori, un ing  ta rk ib i, s tru k ­
turasiga bogMiq va u yog‘ og‘irligiga nisbatan 0,5 % dan 6  % gacha o'zgaradi. 
Suvning kam iigi tugallanm agan g id ra tlash g a  olib kelsa, suvn ing  k o ‘pligi 
esa em ulsiya hosil qiladi.

G idratlash  jarayonida yog‘ning kislo ta soni 0 ,4—0,5 m g K O N  (no rd o n  
fosfatidlarning ajralish hisobiga) kam ay ad i, fosfatidlar b ilan  b ir  q a to rd a  
oqsillar va shilim shiq  m oddalar h am  ajraladi.

G idratlash  jarayonidan so ‘ng y o g 'd a  0 ,1—0,2%  fosfatid lar qoladi. 
Gidiatlanmagan fosfatidlarni yo‘qotish uchun gidratlangan yog‘ni konsentriangan 
fosfat kislotasi bilan ishlanadi. Fosfat kislotasi yog‘ og‘iriigiga nisbatan 0 ,05—
0,2 % m iqdorda olinadi. Suv m iqdori: kungaboqar moyi uchun 0 ,5—3 %, 
paxta yog‘i uchun 5 % gacha, soya yog‘i uchun 6  % gacha olinadi.

G idratlash usulining turli sxem alarida suv va yog‘ni aralash tirish  uchun  
reaktor-turbulizator ishlatiladi, yog‘-fosfatid em ulsiyalam i fazalarga ajratish 
uchun esa ajratgichlar (yoki tarelkali c h o ‘ktirgichlar) qoM laniladi.

G idratatsiya jarayonining texnologik  sxem asi (4 .3-rasm ). R afinatsiya 
qilinm agan m oy avtomatik tarozi ( / )  d a  tortilib , bak ( 2 ) ga kelib tushadi 
va filtr (3), nasos (4), issiqlik a lm ashg ich  (5) (bu yerda 45—50*C gacha 
isiydi), ro tam etr (6) orqali aralash tirg ich  (S) ga kelib tushadi. Suv ham  
sath stabilizatori (7) va ro tam etr (6) orqali aralashtirgich (8) ga keladi. 
M oy va fosfatid emulsiyasi aralashm asi ekspozitor (9) ga keladi, u  yerda 
30 m in davom ida ushlab turiladi. Bu yerda 13 ay l/m in  tez likda  a ra lash ­
tirilib, koagulatsiya jarayoni ke tad i va fosfatidlar parchasi kattalash ib  
boradi, keyin esa moy fosfatid em ulsiyasi bilan birga ajralish  uchun  
tarelkali c h o ‘ktirgich {10) ga yuboriladi.

C h o ‘ktirg ich  (10) dan fosfatid fraksiyasi ( / / )  bakga yigMladi, g id ra t­
langan m oy esa boshqa (13) bakga kelib  tushadi. U  y erdan  nasos (14) 
yordam ida rafm atsiyaning keyingi b osq ich la riga  y u b orilad i. F o sfa tid



4.3-rasm. M o y la rn i g id ra tla sh n in g  texno log ik  sx e m asi.

em ulsiyasi bak  (7 /)  da yigMlib, jia so s  (72) yordam ida fosfatid konsentratini 
o lish  u c h u n  quritishga uzatilad i.

F osfa tid  emulsiyasi ta rk ib ida  55—75 % suv, 15—30 % fosfatidlar, 
15—20 % yog‘ boMadi. Fosfatid emulsiyasi tezlik bilan quritishga yuboriladi. 
Bu ja ray o n  fosfatidlar sifatini saqlab qolish uchun qatlam da bajariladi. 
Q u ritish  75—90“C haro ra tda  va qo ld iq  bosim 20 m m  sim .ust. da amalga 
o sh irilad i. Fosfatid  em ulsiyasin i quritish uchun gorizon ta l, uzluksiz 
ish laydigan rotatsion-plyonkali quritish  apparatlari ishlatiladi: u lar silindrik 
va konussim on boMadi. Ishlab  chiqarish quvvari 100 kg/soat fosfatid 
konsen tra tiga  teng.

O z iq -o v q a t u ch u n  ish ia tilad igan  fosfatid konsentrati sigMmi 30—40 / 
boMgan m elall bankalarga, o zu q a  u ch u n  esa bochkalarga joylashtiriladi.

O xirgi vaqtda toMiq gidratatsiya jarayonida «Lurgi» firm asining sxemasi 
qoM lanilm oqda.

4.3-jadval

F o sfa tid  k o n se n tra tin in g  tavsifi

K o ‘rsatk ich lar O ziq-ovqat u ch u n O zuqa u ch u n

R a n g i, m g , y o d ,o rtiq  em as 18 belgilarunaydi
N a m iik  va u ch u v ch an  m o d d a la r  m iq d o ri, %, 
o rtiq  e m as 1.0 3,0

F o sfa tid la r  m iq d o ri. %, kam  em as 55,0 40,0
Y o s ‘ m iq d o ri, %, o rtiq  em as 45,0 60,0
F o sfa tid  k o n se n tra tid an  a jra tib  o lin g an  
y o g 'n in g  k islo ta  son i, m g K O N , o r tiq  em as 18 25

4-§. Ishqorli rafinatsiya

0 ‘sim lik  yogMarida maM um m iqdorda erkin yog‘ kislotalari boMadi, 
b uJar yo g ‘n ing  sifatiga bogMiq. E rkin yog' k islo talarining boMishi yog‘ 
sifa tin i yom on lash tirad i, ozuqav iy  qiym atini kam aytiradi. Y uqori haro-



ratda erkin yog‘ kislotalari appara ilarn ing  korroziyalanishiga oiib k e lad i. 
O ziq-ovqat u ch u n  ishiatiladigan y o g 'la rn in g  kislota soni 0 ,2 —0 ,3  m g 
K O N  dan  oshm asligi kerak. B undan esa e rk in  yog‘ kislotalarini yo ‘q o tish  
zarurligi kelib chiqadi.

S anoatda quyidagi usullar b ilan  yog‘ k islo talari yo ‘qotiladi:
1. Erkin yog‘ kislotalarini ishqor bilan neytrallash  (ishqorli rafinatsiya).
2. Yuqori haro ratda va vakuum ostida erk in  yog‘ kislotalarini y o 'q o tish  

(distillatsiyali rafinatsiya).
3. Erkin yog‘ kislotalarini yog'dan selektiv erituvchilar yordam ida ajratib  

olish (ekstraksiyali rafinatsiya).
Sanoatda asosan , ishqorli rafinatsiya va oxirgi yillarda d istilla tsiyali 

rafinatsiya k o 'p ro q  ishlatilm oqda. Selektiv  erituvch ilar y o rd am id a  ra f i­
natsiyalash hali am aliy  jihatdan  y o g '-m o y  korxonalarida ishlatilgani y o 'q .

Ishqorli rafinatsiya — keng tarqalgan usul hisoblanadi. Bu usu lda y o g ' 
kislotalarining yog 'da  erim aydigan tu z i, y a ’ni sovun hosil b o 'la d i. B u 
reaksiya quyidagicha ifodalanadi:

R C O O H  +  N aO H  R C O O N a +  N^ 0

Sovunning suvli eritmasi katta zichlik hisobiga yog'dan ajraladi. A jralgan 
sovunli m assa soapstok deyiladi.

Sovun, o ‘zining yuqori adsorbsion xususiyatiga ko 'ra , yog 'dan quyidagi 
aralashm alarni a jra tib  oladi: fosfatid lar, oqsilla r, shilim shiq m o d d a la r , 
bo ‘yovchi m oddalar va h.k. S hun ingdek , sovun parchalari m e x a n ik  
aralashm alarni ham  ushlab qoladi.

Ishqor m a’lum  m iqdorda neytral yog' (trig litserid)ni sovunlaydi. A yrim  
vaqtda yog 'n i oqartirish  uchun ishqor k o 'p  m iq d o rd a  qo 'sh iladi.

Ishqor sarfini hisoblash. Rafinatsiya u c h u n  zaru r bo 'lgan  ish q o rn in g  
nazariy m iqdori kislota soniga asosan quyidagi form ula bilan top ilad i:

/ „ = 0  0,714 K .s. (kg),

bu yerda: Q — neytrallanadigan yog' m iq d o ri, kg; 0,714 =  40 /56 ; K .s  — 
kislota soni.

Biroq, yog'ni to 'liq  neytrallash uchun ishqorning nazariy m iqdori yetarli 
em as, chunki ishqorning bir qism i ney tra l yog 'n i sovunlanishi u c h u n  
sarflanadi.

CH2 OCOR1 CH 2 OH
I I
CHOCOR2 + 3N aO H  <=ï CHOH + 3 R C 0 0 N a

C H 2 O C O R 3  C H 2 O H

Shuningdek, ishqorning b ir qism i y o g 'd ag i ayrim  ara iashm alar b ila n  
reaksiyaga kirishadi.
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Va nihoyal, ishqor eritm asining m a’lum m iqdori soapstok bilan biiga 
chiqib  ketadi. Ishqor m iqdorin ing  yetishmasligidan esa nordon sovun hosil 
b o ‘ladi:

RCOOH + RCOONa=> RCOOH - RCOONa.
Hosil boMgan no rdon  sovun yog‘da yaxshi erib, suvda deyarii erimaydi. 

N a tijad a  soapstokning yo g ‘dan  ajralishi qiyin boMadi.
Shuning uchun  h am  ishqorn i ortiqcha m iqdorda  olinadi. Ishqorning 

o rtiq ch a  m iqdori rafm atsiyalanad igan  yog‘ning tab iati va sifatiga bogMiq. 
O ch  rangli yogMar u c h u n  ishqorn ing  ortiqcha m iqdori 5—50 % boMsa, 
t o ‘q rangli va qiyin rafm atsiyalanadigan  yogMar u ch u n  esa 2 0 0 -3 0 0  % 
n i tashkil qiladi. Ish q o r konsentratsiyasi yog‘ning tu ri va sifatiga bogMiq 
h o ld a  10 dan  300 g / /  g ach a  olinadi.

O rtiqcha  ishqor m iq d o ri quyidagi form ula b ilan  topiladi:

T = L d ¿  
o 1 0 0

k g /m ,

b u  yerda: U — o rtiq c h a  ishqo r m iqdori, %.
N eytralizatsiya u ch u n  ketadigan ishqorning um um iy  sarfi quyidagiga 

ten g  boMadi:

Al =  /» +
Ishqor eritmasini tayyorlash . Zavodga natriy gidrooksidi konsentriangan 

e ritm a  (42—45% ) yoki q a ttiq  holda (92% li) 200—400 kg li tem ir 
b araban la rda  olib kelinadi.

Kerakli konsentratsiyadagi ishchi eritmasini tayyoriash uchun konsentriangan 
ishqor eritmasiga suv q o ‘shiladi. Kontsentrlangan eritm a sarfi quyidagicha 
boMadi:

/ y  POgMriikka nisbatan: k g / m ,

p  — konsentriangan e ritm a  zichligi, kg//; a — konsentriangan eritm a 
konsentratsiyasi, kg//.

1/m.
_  -̂ u Pl

H ajm ga n isbatan:

Ishchi eritm aning sa rfí ogMrligiga nisbatan: S  ~ 
p ,  — ishchi e ritm an in g  zichlig i, kg//.
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kg/m ,



//m ,

a, — ishchi eritm an ing  j<onsentratsiyasi, kg //.
Ishqorning ishchi eritm asini tayyorlash uchun sarflanadigan suv miqdori:

v =
Ishqorli rafína tsiya  m exanizm i. A.A. S h m id t to m ch i usulini qoMlab, 

rafinatsiya jarayon in i toMiq tekshirgan. Bu usu l, ishqor tom chisi y o g ‘ 
qatlam iga tushganda, uning harakatin i kuzatishga  asoslangan.

Ishqor eritmasi tomchisi yog‘ga tushganda, erkin yog‘ kislotalari bilan 
reaksiyaga kirishishi hisobiga yog‘ yuzasida sovunli parda hosil boMadi. Yog‘ning 
qarshiligi ta’sirida sovunli parda oldiniga tom chi harakatiga qarama-qarshi 
tomonga suriladi, keyin esa tomchidan ajralib chiqadi va shu vaqtda xaltacha 
hosil boMadi, bu xaltacha ichida ishqor va yog‘ bor. Bu ishqor yog‘ni sovunlaydi. 
Ishqor tomchisining surilishiga qarab yangi parda hosil boMadi.

Bu Jarayon h am m a ishqor sarf boM guncha yoki ishqor tom ch isi 
apparat tubiga tu shguncha davom  etadi.

Sovunli parda fosfatidlar, b o ‘yovchi m o d d a la r  va neytral yog 'n in g  
maMum m iqdorini biriktirib oladi. Sovun qatlam i orqaH harakatda sovunli 
pardalar biriashib, parcha  hosil qiladi. Bu p a rch a la r  appara t tub iga 
tush ib , soapstokni tashkil qiladi.

Shunday qilib, soapstok tarkibida; sovun, ney tra l yog‘, a raiashm alar, 
maMum m iqdorda ishqor, suv, ham roh m o d d a la r  bor.

Rafinatsiya jarayon in ing  borishi va soapstok  struk tu rasin ing  tuzilish i 
yog'ning haroratiga, ishqor konsentratsiyasiga va jarayon  sharoitiga bogMiq.

Rafínatsiya jarayoniga turii omillaming ta ’siri. Harorat. Harorat koMarilishi 
bilan rafinatsiya tezligi oshadi va shu bilan birga neytral yog'ning sovunlanishi 
ham  onadi. Jarayonning harorati ishqor eritm asi konsentratsiyasiga bogMiq. 
Ishqor konsentratsiyasi qancha yuqori boMsa, ja rayon  harorati shuncha past 
boMishi kerak. O datda, harorat 20—25°C (paxta yogM uchun) va 80—85“C  
(kungaboqar yogM uchun) oraiigMda boMadi.

Ishqor konsentratsiyasi. Ishqor konsentratsiyasi oshishi bilan n ey tra ­
lizatsiya tezligi va neytral yog 'n ing sovunlanishi ham  oshadi. Y uqori 
konsentratsiyali ishqor bo 'yovchi m oddalarga ta ’sir etib , uning ajralishiga 
yordam  beradi. Ishqor konsentratsiyasi yog' turi va kislota soniga bog 'liq . 
Kerakli ishqor konsentratsiyasi odatda tajriba o rqali aniq lanadi, chunki 
tozaiangan yog 'ning chiqishi (unum i) va uning sifati ishqor eritm asining 
konsentratsiyasiga bogMiq.

Aralashtirish. Bu om il ishqor konsentratsiyasiga va kontak t vaqtiga 
bog 'liq . Ishqorning yuqori konsentratsiyasida k o n tak t vaqti qisqa b o 'lib , 
ju d a  tez aralashtiriladi. K onsentriangan e ritm a la r b ilan  ishlash vaq tida  
intensiv aralashtirish jaray o n n i tezlatib , ney tra l yog 'n in g  sovunlanishini 
kam aytiradi. Ishqorn ing  m ayda tom chilari yog ' k islo talari bilan k a tta



kontakt yuzasiga ega  va hosil boMgan sovunli pardaga esa b o ‘yovchi 
m oddalar adso rbsiya lan ib , yog‘ rangi tin iqlashadi.

N eytrallashdagi chiqindilar. N eytralizatsiya jarayonining sam aradorligi 
neytral yog‘ sifatiga va chiqindi miqdoriga bogMiq. Chiqindi — bu soapstok 
bilan  birga ajrab ch iq ad ig an  yogMi m oddalar boMib, ulardan yog 'n i qayta 
ishlash sanoatida xom ashyo  sifatida foydalaniladi. Texnologlarning asosiy 
vazifasi shu ch iq in d ila r  m iqdorin i kam aytirishdir.

Soapstokdagi y o g ' undagi yog‘ kislotalari b ilan  neytral yog 'larning 
yigMndisidir:

Y  =  Y, +  N ,,

bu  yerda: V — soapstokdagi yog‘; — neytral yog 'n ing sovunlanishidan 
hosil boMgan yog‘ k islo talari va erkin yog‘ kislotalarining sovun holida 
soapstokka o 'tg a n  um um iy  m iqdori, — neytral yog'.

Soapstokdagi yo g ‘ soapstokning yog 'liligini ifodalaydi. Soapstokdagi 
neytral yogMaming oshishi nisbat bilan aniqlanadi. Bu nisbat qancha 
kichik boMsa, n ey tra llash  jarayoni shuncha sam arali boradi.

Soapstok ilashtirib  ketgan yog' m iqdori (yog' massasiga nisbatan % da) 
ch iq ind i m iq d o rin i aniqlaydi va yog'dagi erkin yog' kislotalarini % 

dagi m iqdori X ga p roporsional boMadi.

= KX, bundan  K = C hJX .

D em ak, n ey tra liza tsiya  jarayoni neytrallash koeflltsienti (A) bilan 
xarak terianadi, b u  koeffitsient soapstokdagi yog‘ m iqdori yog 'dagi erk in  
yog‘ kislotalari m iq d o rid an  necha m arta  kattaligini ko 'rsatadi.

N eytrallash  koeffitsien ti yog 'n ing turiga va neytrallash usuliga bog 'liq  
bo 'lad i. Erkin yog ' kislotalari m iqdori A" kislota soni bo 'y icha  aniqlanadi. 
Tarkibida 18 ug lerod  atom li yog' kislotalari b o 'lg an  yog 'lar uchun:

0 ,5  ■ K.S. , u ho lda =  / :  ■ 0,5 • K.s.

R afinatsiyalangan  yog 'n ing  chiqish  m iqdori quyidagi form ula bilan 
hisoblanadi:

A/p = m '^ { C h + Y o ) ,

bu yerda: ^  (CÄ+y<?) — chiqindi va y o 'qo tish lar yig'indisi.

N eytrallash  usullari va texnologik rejimlari. Neytrallash usullari asosan, 
ney trallangan  y o g '-so v u n  eritm asi fazalarini ajratish prinsip lari bilan 
farqlanadi: davriy  — fazalarni tuzli-suv asosli gravitatsion m aydonda 
ajratish; uzluksiz — fazalarni m arkazdan  qo ch m a kuch m aydonida, 
ishqor-sovun m u h itid a  ajratish, uzluksiz em ulsiyali usul.

Davriy usul hozirg i vaqtda yog 'lam ing  u n ch a  katta  bo 'lm agan m iqdori 
va paxta yogM u c h u n  ish latilm oqda. Bu usul hajm i 5, 10, 20 t b o 'lg an



neytralizatorlarda bajariladi. Rafinatsiya quyidagicha olib boriladi: Yog* 
neytralizatorga kelib tushadi va bug‘li g‘ilof yordam ida kerakli harorat­
gacha (40—45*C) qizdirib aralashtiriladi. Tarqatuvchi yordam ida hisob­
langan va shu haroratgacha qizdirilgan ishqor eritm asi beriladi, 30 min 
davomida aralashtirib turiladi. Keyin yog‘ning haroratini ko‘iarib (60— 
óS^C), soapstok parchalari hosil bo‘lguncha aralashtiriladi. Tindiriladi. Yog* 
sharnirii truba orqali quyib olinadi. Soapstokni esa maxsus sig‘imga 
tushiriladi. Zarur bo'lganda suv yoki tuz eritmasini berish m um kin. 4.4- 
jadvalda kungaboqar va soya yog‘larini rafinatsiyalashning texnologik 
rejimlari berilgan.

4.4-jadval

R a fin a ts iy a la sh  rejim lari

K o 'rsa ik ich la r K islo ta  so n i 7 gacha K islo ta  so n i 7 d an  vuqori
Ishqor konsentratsivasi, p / / 8 5 - 1 0 5 1 2 5 -1 4 5
O rtiq ch a  ishqor. % 1 0 - 2 0 1 0 - 2 0
B o sh lan s 'ich  haro ra t, ’C 4 5 - 5 0 4 5 - 5 0
Oxirgi h a ro ra t. 'C 5 5 - 6 0 5 5 - 6 0
T indirish 6  soa tgacha 6  soa tg ach a

Davriy usulning kamchiligi, tindirishning uzoqligi, soapstokda neytral 
yog* miqdorining ko‘pligi va bu jarayon uzoq bo‘lgani uchun ishqor neytral 
yog‘ni sovunlaydi. Soapstok yog‘liligi 30—50 % b o ‘ladi.

A.A. Shmidt yangi, ya’ni tuz-suv asosli neytralizatsiya usulni taklif 
qildi. Bu usul sovun pardasi osh tuzining kuchsiz eritm asida erishiga 
asoslangan va buni natijasida soapstokdagi neytral yog‘ ajralib chiqadi. 
Buning uchun neytralizatorga 1 % konsentratsiyali tuz-suv eritmasi beriladi. 
Sovunli parda cho‘kmaga tusha turib, tuz-suv eritm asiga tushadi. Sovun 
erib, yog‘ ajralib chiqadi. Neytralizatsiya harorati 90—95*C (sovun shunday 
haroratda yaxshi eriydi). Ishqor konsentratsiyasi 40—45 g//. Tuzli eritmaning 
miqdori yog'ning kislota soniga bog iiq  va eritmadagi sovun konsentratsiyasi 
9—12 % dan oshmasligi kerak.

Tuz-suv asosli usul neytralizator unumdoriigini oshiradi va soapstokdagi 
yog* miqdorini kamaytiradi.

Uzluksiz usul. Neytral yog‘-soapstok fazalarini m arkazdan qochm a 
kuch maydonida ajratish eng samarali va istiqbolli usul hisoblanadi. Bunda 
ney tra lizatsiya maxsus ara lash tirg ich la rd a , fazalarga a jra tish  esa 
separatoriarda amalga oshiriladi. Bu usul bilan ishlovchi quyidagi 
qurilm alar mavjud: A1-)KPH, «Alfa-Laval», «Vestfaliya», «Djanatssa», 
«Sharpies». Bu qurilm alar b ir-b iridan  unum doriigi va ishlatilayotgan 
separatoriar bilan farq qiladi. M D H da A l - ^ P H  va «Alfa-Laval» 
qurilmalaridan keng foydalaniladi. Ularda ishqor konsentratsiyasi va uning 
ortiqcha miqdori yog'ni turiga va kislota soniga qarab tanlab  olinadi 
(4.5-jadval).



U zluksiz ra fin a ts iy a n ín g  te.xnoíogik rejim iarí

N e y tra llan ad ig an
yog‘

K islo ta son i, mg 
K O N

Ish q o r  eritm asi 
konsen irais iyasi, g / /

Ishqorn ing  o rtiq ch a  
m iqdori, % da  nazariy  
h isoblanganga n isba tan

K u n g ab o q a r. sova 2 gacha 7 0 - 9 0 1 0 - 2 0
K u n g ab o q a r. sova 2 - 5 1 0 0 -1 3 0 1 0 - 2 0
K u n g ab o q ar. soya 5 - 1 0 150 ^acha 5 - 1 0
K u n g ab o q ar. sova 10 d an  vuqori 1 5 0 - J 7 0 jO - 3 0
S alom as 1 gacha 4 0 - 7 0 5 - 1 0

Bu qurilmalarda foydalanilayotgan ishqor eritmasining konsentratsiyasi 
nisbatan yuqori boMishiga qaramasdan, yog‘ bilan ishqor orasidagi kontakt 
juda qisqa muddatli boMganligi uchun, neytral yog‘ning sovunlanishi ko‘p 
emas.

N eytrallash  harorati 85—90"C, soapstokning yogMíligi 15—25%, 
soapstokdagi neytral yog‘ bilan yog‘ kislota nisbati 1 : 2,5 dan ortiq emas, 
yog‘dagi sovuni qoldigM 0,1% dan ortiq emas. Neytrallash koeíTitsienti 
gidratlangan yogMar uchun 1,4 va salomas uchun 1,5 ni tashkil qiladi.

Barcha och rangli yogMami neytrallashni imkoniyati boriigi, bosim ostida 
ishlovchi separatorlardan foydalanish, yog‘ bilan ishqor orasidagi kontaktni 
qisqaligi, jarayonn ing  avtom atlashtirilganligi, soapstokning yogMiligi 
maqsadga muvofiqligi — bu usulning afzalliklari hisoblanadi.

Ishqor-sovun muhítida uzluksiz neytrallash. Bu usul yog‘ yuzasida 
neytralizatsiya qilishga asoslangan. Buning uchun yog‘ dispers holatda 
ishqor-suv eritmasida tarqaladi va zichliklar farqi hisobiga yuqoriga koMariladi. 
Erkin yog‘ kislotalari yog‘ tomchilari yuzasiga difíuziyalanadi va ishqor 
bilan reaksiyaga kirishib neytrailanadi, ishqor-sovun-eritmasida eriydi. Bu 
jarayon yog‘ harakatining ham m a yoMida sodir boMadi. Yog‘, erkin yog‘ 
kislotalaridan ozod boMgach, yuqoriga chiqib to‘planadi. Ishqor konsentratsiyasi 
12—20 g //, yog‘ va ishqor-sovun eritmasining harorati 70—95‘’C, ishqor- 
sovun eritm asidagi sovun konsentratsiyasi 8 — 1 2  %, erkin ishqor 
konsentratsiyasi 1—5 g//boM ganda yaxshi natijalar olish mumkin.

Neytrallangan yog‘dan sovun va namlikni yo^qotísh. Soapstok ajratib 
olingandan so‘ng yog‘da 0,05—0,3 % miqdorda sovun qoladi, bu yog‘ning 
ta ’mini buzadi, oksidlaydi va gidrogenlash jarayonida katalizator faolligini 
pasaytiradi. Sovun nikel oksidlari bilan reaksiyaga kirishib, salomasdan qiyin 
ajraladigan, nikelli sovun hosil qiladi. Neytrallangan yog‘ va moydagi sovunni 
yo'qotish usullaridan birini tanlashda, soapstok ajratilgandan keyin yog‘da 
qolgan sovun qoldig'ini miqdori asosiy omil hisoblanadi. Qolgan sovunni 
yo'qotish uchun yog' yuviladi yoki limen kislotasi bilan ishlanadi. Sovun 
miqdori 0,05 % dan ko'p bo'lsa, yog' yuviladi. Bundan kam boMsa, 
limon yoki fosfor kislotasi bilan ishlanadi.

Yuvishni kondensat va yum shatilgan suv bilan amalga oshiriladi. Bu 
jarayon yog 'ni issiq suv bilan aralashtirib, fazalarga ajratishga asoslangan. 
Yuvishni davriy yoki uzluksiz usulda olib borish mumkin.



Davriy yuvishda aralashlirgichli yuvish-quritish apparati qo'llaniladi. 
Yog‘ 2—3 marta yuviladi. H ar bir yuvishdan so ‘ng, yuvilgan suvni 
tindirish yo‘li bilan ajratib olinadi.

Uzluksiz usulda yuvishda esa kurakchali yoki pichoqli aralashtirgichlar 
ishlatiladi. Fazalarga ajratish separatorlarda bajariladi.

Har bir yuvishda yog‘ga nisbatan 7—10 % suv sarf b o iad i. Suvni iqtisod 
qilish maqsadida birinchi yuvishga ikkinchi yuvindi suvni, ikkinchi yuvishga 
esa kondensatni ishlatish tavsiya qilinadi. Yuvilgan suvdagi yoglilik 
birinchisida 1,5 %, ikkinchisida esa 0,05 % dan ortiq  bo im aslig i lozim.

Yog‘larni yuvishda chiqindi m iqdori 0,2% ni, yo 'qo tish lar ham 0,2% 
ni tashkil qiladi.

Limon kislotasi bilan ishlov berish. Bunda yog‘dan sovun butunlay 
yo'qotiladi. Limon kislotasi sovunni parchalab, tem ir va nikel ionlarini 
bog‘laydi:

CHjCOOH CH.COOH

H O -C-CO O H +2RCO O N a ^  H O -C -C O O H + 2R C O O H  
I ^  I

CH2COOH CH,COONa
L im ou  kislotasi N a tr iy  lin iü u  n o rd o n  luzi

Limon kislotasining tuzi quruq yog'da erim aydi va uni filtriash 
orqali yo'qotiladi. Tarkibida sovun miqdori 0,01—0,02% bo'lgan yog'lami 
limon kislotasi bilan ishlangani uchun yog'ning kislota soni biroz oshadi 
xolos. i t yog' uchun 10 % li lim on kislotasi eritm asidan  90—95'C  da 
30—50 g beriladi, keyin yog' quritiladi. Limon kislotasi bilan ishlov 
berilganda chiqindi bo'lm aydi, yo 'qotish 0 , 0 2  % ga teng bo'ladi.

Quritish — neytrallash jarayonining oxirgi bosqichi hisoblanadi. Quritish 
90—95°C da vakuum ostida (qoldiq bosim 40—50 m m  sim.ust.) olib 
boriladi. Bunda namiik bug'lanib havoga chiqib ketadi. Quritish davriy va 
uzluksiz usulda olib boriladi. Davriy usulda — yuvish-quritish apparatidan, 
uzluksiz usulda — vakuum-quritish apparatidan foydalaniladi.

Moyga fosfat kislotasi bilan ishlov berish. Yuvuvchi suv miqdorini, yog' 
chiqindilarini kamaytirish va limon kislotasini tejash maqsadida neytrallangan 
moydagi sovun qoldig'ini yo'qotish uchun fosfat kislotasidan foydalaniladi. 
Almashinish reaksiyasi natijasida natriyli sovun erkin yog' kislotalarigacha 
parchalanadi. Ishlov berishni separatorii liniyalarda olib borish mumkin. 
Buning uchun konsentriangan fosfat kislotasi issiq suv bilan birinchi 
yuvishda moy massasiga nisbatan 10% miqdorida qo 'sh ib  beriladi. Bunda
0,05—0,1% li fosfat kislotasining suvli eritmasi hosil bo 'ladi. Hosil bo'lgan 
natriy fosfat tuzi yuvindi suv bilan birga ajraladi. Ilmiy izlanishlar natijalari 
ko‘rsatishicha, fosfat kislotasidan foydalanib, separatsiyali qurilmalarda 
neytrallangan moyni b ir m arta  yuvish m um kin. Sovun qoldig'ini 
yo'qotishning bu usuli shunday neytrallangan moyga qo 'llash  mumkinki, 
bunda sovun parchalangandan keyin moyning kislota soni m e’yordan 
oshib ketmasligi kerak.



YogMar rafínatsiyasiníng sxemasi. YogMarni rafinatsiya qilish uchun 
davriy va uzluksiz sxemalar qoMlaniladi. Uzluksiz sxemalarda separator­
larda ajratish va sovun-ishqor m uhitida rafinatsiya qilish sxemasi keng 
miqyosda ishlatiladi.

Paxta yogMning ishqorli rafínatsiyasi. Paxta moyi tarkibida gossipol va 
uning o ‘zgargan holatdagi hosilalari boMgani uchun uni rafmatsiyalash ancha 
qiyinchiliklar tug‘diradi. 0 ‘zgargan gossipol hosilalari jadal spektor yutish 
xususiyatiga ega. Ular kislota xarakterli funksional gumhlarga ega boMmagani 
uchun, hatto, konsentriangan ishqor bilan ham reaksiyaga kirishmaydi.

Paxla m oyini m uhim  sifat ko‘rsatkichlaridan biri uning rangidir. 
DST bo‘yicha rafinatsiyalangan paxta moyining rangi doimiy 35 sariq 
birlikdagi qizil biriik bilan bahoianadi; bu ko'rsatkichga muvofiq moy 
navlarga ajratiladi: oliy nav — 7, birinchi nav — 10, ikkinchi nav — 16.

Shu sababli, paxta moyi rafinatsiyasi nafaqat erkin yog‘ kislotalarini 
yo'qotish, balki gossipolni ham yo'qotishga xizmat qiladi. Agar I va II navli 
yaxshi urug'lardan olingan moy boMsa, unda o'zgargan gossipol kam boMadi 
va uni rafmatsiyalash odatdagi ishqoriy qayta ishlash bilan amalga oshirilishi 
mumkin. IV va quyi navli urug'lar qayta ishlanganda, olingan moy kislota 
soni yuqori va tarkibidagi o'zgargan gossipol hosilalari hisobidan rangi to'q 
bo'ladi. Bunday moylami rangini bir marta ishqoriy neytrallash bilan pasaytirib 
bo'lmaydi. Shu sababli, past navli paxta chigitidan arzon, tiniq moylar olish 
maqsadida rafinatsiyalashning yangi usullarini topish ishlari to'xtatilgani yo‘q.

Paxta moyini antranilat kislotasi bilan qayta ishlanganda, antranil kis­
lota gossipol va uning hosilalari, masalan, gossifosfatidlar bilan reaksiyaga 
kirishadi. Natijada moyda yomon eriydigan mahsulotlar hosil boMadi. 
Filtriashdan so 'ng olingan cho'km a va yog'sizlangan mahsulot antranilat 
gossipol deb ataladi.

A ntranilat kislotasi yordamida moydan yoki misselladan 90% gacha 
gossipol va uning hosilalarini ajratib olish mumkin. Antranilat gossipol 
qoldig'i va reaksiyaga kirishmay qolgan atranil kislotasi moyni ishqor 
bilan neytrallash orqali yo'qotiladi. Hisoblanganiga ko 'ra ishiatiladigan 
atranil kislotasi miqdori har 1% gossipol uchun 0,53% ga teng.

A ntranilat kislotasi bilan gossipol yo'qotilgandan keyin moyning rangi 
taxm inan 2 barobar, gossipol m iqdori 5—10 barobar, moyning kislota 
soni 0,5— lm g KON ga va fosfatidlar miqdori 3—6 barobar kamayadi.

Rafinatsiya qilinmagan paxta yogMda 0,1 dan 2 % gacha gossipol va 
uning birikm alari mavjud, u yog 'n ing rangini xiralashtiradi.

Gossipol natriy bilan reaksiyaga kirishib, gossipolat natriyni hosil qiladi. 
U suvda erib, osonlik bilan yog'dan ajraladi. Gossipolning o'zgarishidan 
hosil bo'lgan mahsulotlar sovunning (soapstok) absorbsiyasi hisobiga ajraladi.

V.P. Rjexin paxta yog'idan gossipolni ajratish usulini ishlab chiqqan. 
Bu usulda asosan paxta yog'i an tranil kislotasi bilan ishlanib, yog'da 
erimaydigan antranilat gossipol hosil boMadi.

Agar yog 'da gossipol miqdori 0,5 % dan oshsa, antranilat kislotasi 
bilan ishlanadi. Bu jarayonni yog 'da va missellada bajarish mumkin.



Davriy usulda rafinatslyalaslining texnolo^k sxemasi (4.4-rasm). Rafínatsiya 
qilinayotgan qora yog‘ tarozi ( / )  da tortilib bak (2) ga tushadi. Bakdan (2) 
qora yog‘ nasos (3) orqali reaktor-turbulizator (4) ga beriladi. Reakior- 
turbulizator (4) ga ishqorni hisoblangan miqdori tarozida turgan bak (á) 
dan beriladi va u yerda yog‘ bilan aralashadi. Reaktor-turbulizatorda aralash- 
tiriigan yog‘ va ishqor aralashmasi neytralizator (3)ga tushadi. Neytra- 
lizatordagi aralashma aralashtirilib turgan holda qizdiriladi. Aralashtirishni 
soapstok ajrala boshlanguncha davom ettiriladi. Qizdirish esa 60—70'C 
gacha olib boriladi. So‘ngra neytralizatordagi aralashma tindirib qo‘yiladi. 
Tindirish 6 — 8  soatgacha davom etadi. Tindirish sekin kelayotgan bo‘lsa, 
neytralizatorga 8—10% li, 95— 100“C gacha qizdirilgan osh luzi eritmasi 
bak (9) dan sekin-asta beriladi (2—3 % yog‘ massasiga nisbatan). Shunda 
neytralizatordagi aralashma uchta qatlamga ajraladi. Usiki — neytral yog‘, 
o ‘rtasi — soapstok va pastki — tuz eritmasi.

Tindirilgandan so‘ng neytrallangan yog‘ shamirii tm ba orqali neytra- 
lizatordan yuvish apparati (7) ga beriladi. Bu yerda yog‘ suv bilan yuviladi. 
Tuzli eritma qismi esa moy ajratgich (IS) orqali kanalizatsiyaga beriladi. 
Soapstok neylralizaiordan yig‘gich (6) ga tushadi. Neytralizatordagi 
soapstokning ustki qismida (yog‘ bilan tutashgan qismi) yog‘ miqdori ko‘p 
bo'lganligi sababli, u qismi idish (IJ)  ga yigMladi va u yerda yog‘i ajratilib, 
nasos (12) orqali jarayonni birinchi bosqichi neytrallashga qaytariladi.

Neytrallangan yog‘dan sovunni yo'qotish uchun u yaxshilab yuviladi. 
Yuvish uchun yog‘ apparat (7) da 90—95'’C gacha qizdiriladi va issiq suv 
yoki kondensat bilan yuviladi. Suvning harorati ham 90—95"C boMishi 
kerak. Yuvish uchun olingan suvni hajmi yog‘ hajmiga nisbatan 8—10 % 
boMadi. Yuvish 2—3 marta qaytariladi. Birinchi yuvishda 8— 10% li tuzli suv

NaOH eritmasi



ishlatiladi. Yuvishga ishlatilgan suv yuvish apparati (7) dan moy ajratgich 
(15) ga tushadi. Yuvilgan yog‘da birmuncha suv miqdori qoladi. Shuning 
uchun, yog‘ va moylami yuvgandan so‘ng, ular vakuum ostida 100—105“C 
da quritiladi. Bunda qoldiq bosim 40—60 mm sim.ust. atrofida bo‘ladi. 
Quritish ham apparat (7) da olib boriladi. Apparatda vakuum porshenli 
nasos (JS) va tmbali sovitgich yordamida hosil qilinadi. Yuvishga ishlatilgan 
suvlar moy ajratgich (J5) dan o 'tib , tashqi moy ajratgich (/7)ga tushadi. Bu 
yerda moy ajratgich (77) ga idish (16) dan sulfat kislotasi qo'shiladi. Ajratilgan 
yog‘ bak (18) ga yigMladi va texnik maqsadlarga ishlatish uchun yuboriladi.

Davriy neytralizator (4.5-rasm). M oy apparatga tushadi va bug* ko‘ylagi 
( / )  yordam i bilan kerakli haroratgacha qizdiriladi. So‘ng aralashtirgich 
(2) bilan aralashtiriladi. Purkagich (4) lar orqali belgilangan haroratgacha 
qizdirilgach, hisoblangan miqdordagi ishqor eritmasi beriladi va 20—30 
m inut aralashtiriladi. Keyin moy harorati pasaytiriladi, aralashtirish esa to 
soapstok yaxshi cho‘ka boshlagunga qadar davom ettiriladi. Soapstok 
moydan ch o ‘kib ajraladi. Moy shamirii truba (5) orqali keyingi qayta 
ishlashga beriladi. Soapstok esa patrubka ( 6 ) orqali maxsus bakka bo‘shatiladi. 
Apparatga suv yoki tuzli suv berish uchun dush (3) dan foydalaniladi.

Davriy Ishlaydigan yuvish, vakuum quritish apparati (4.6 -rasm). 
Neytrallangan moyni yuvish va quritish uchun vertikal silindrik turdagi

ishqor suv va tuzli eritma

4.5-rasm . D av riy  n e y tra liz a to r.
4.6-rasm. D av riy  ish layd igan  

yuvish , v a k u u m -q u ritish  a p p a ra ti .



vakuum quritish apparatidan foydalaniladi. U bug‘ ko‘yIakli (2) korpus ( /)  
ga ega boMib, isituvchi bug‘ning ishchi bosimi 0,3 M Pa ga teng. Apparat 
ichida aralashtirgich {3) bo'lib, u elektrodvigatel (7), reduktor (á) va val 
( 6 ) yordamida aylantiriladi. Apparatda sferik qopqoq {9), ko‘rish oynasi 
{¡0), termometr (77), kondensat uchun purkagich (72), moy va suvni 
chiqarish uchun patrubkalar {4, 3) mavjud.

Yuvish jarayonida 90—95‘’C li kondensatdan foydalaniladi va quritilgan 
moyning namligi 0 ,2 % dan oshm asligi kerak.

Paxta yogMni emulsiyali usulda uzluksiz rafinatsiyalashning texnologik 
sxemasi (4.7-rasm). Rafinatsiya qilinm agan paxta yog‘i antranilat kislota 
bilan ishlangandan so‘ng (agar zarur b o lsa ), avtomat tarozilar (7) orqali 
baklar (2) ga kelib tushadi. U yerda nasos (3) bilan ikkita trubkali issiqlik 
almashinish apparati (4,S)ga yuboriladi. Birinchi issiqlik almashinish apparati
(4) da suv bilan sovitilsa, ikkinchisi esa (5) da 25—30“C gacha namakob 
bilan sovitiladi. Sovitilgan yog‘ reaktor-turbulizator ( 6 ) ga keladi.

Konsentriangan ishqor eritm asi bak (34) dan nasos (33) bilan filtr 
(32) orqali bak (31) ga yuboriladi, bu bakga tuzsiz suv ham  yuboriladi. 
Nasos-dozator (30) bilan namakobli sovitgich (29) orqali ishqor eritmasi, 
reaktor-turbulizator (<5)ga yuboriladi.

Hosil bo‘lgan aralashma nasos (7) bilan isitgich (S) (u yerda 65—70*C 
gacha soapstokning qovushqoqligini kamaytirish uchun qizdiriladi) orqali 
fazalarga ajratish uchun tindirgich-ajratgich (2á) apparatiga keladi. Yog‘ 
uzluksiz ravishda bak (27) ga quyilib turadi, u yerda qo‘shim cha tindiriladi. 
Bak (27) da ajralgan soapstok, asosiy ajralgan soapstok bilan birga qayta 
ishlash uchun yuboriladi. Agar kerak boMsa, tindirgich-ajratgich apparatiga

Raßnalsiyalangan moy Vakuum sistemasiga
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tiishishdan oldin, aralashma suv bilan aralashtirgichda (9) aralashtiriladi. 
Yog‘ bak (27) dan nasos (26) bilan uzluksiz ravishda yuvish uchun, isitkich 
(25) orqali (85—90*C gacha qizdiriladi) pichoqli aralashtirgich (7i^ ga yuboriladi 
va bir vaqtning o‘zida suv ham beriladi. Aralashma ajratgich (11) áa ajratiladi. 
Yog‘ isitgich (12) orqali nasos (13) bilan ikkinchi marta yuvish uchun 
pichoqli aralashtii^ichga yuborilib, ajratgich (15) da ajratiladi. Ajratgichlardan 
chiqqan yuvilgan suv yog‘-tutgich (23) ga keladi. Bu yerda ajralgan yog‘ 
nasos ( 2 ^  bilan bak (2) ga yuboriladi, suv esa nasos (22) bilan tozalash 
sistemasiga beriladi. Yog‘ isitgich (16) ga kelib, keyin vakuum-quritish apparati 
(J9) ga keladi.

Q uritishdan oldin yog* lim on kislotasi eritmasi bilan aralashtiriladi, 
u bak (17) da tayyorianadi.

Yog‘ vakuum -qurituvchi apparat (19) dan nasos (20) bilan rafi­
natsiyalangan yog' uchun bak (21) ga yuboriladi. Rafinatsiyalangan 
paxta m oyi 4.6-jadvalda keltirilgan ko‘rsatkichlarga ega bo'lishi kerak.

4.6-jadval
R a rin a ts iy a ia n g an  yog* k o 'rsa tk ich la ri

K o ‘rsa tk ich la r O liy nav 1 nav
R an e i Q i z i l  b irlikda . 35 sa riqda . o r tia  e m a s 7 10
K islo ta  s o n i j j n t  K O N , ortiq_em as 0,2 0,3
N a m iik  va  u ch u v ch an  m o d d a la r. % . o r tiq  em as 0,1 0,2
E kstraksiya  m ov in in«  ch aq n ash  h a ro ra ti . 'C .  kam  em as 232 232

Paxta moyini rafinatsiyalashda ishqor eritmasining konsentratsiyasi 
va ishqorning ortiqcha m iqdori 4.7-jadvaldan moyni qaysi usulda ishlab 
chiqarilgani va kislota soniga qarab tanlab olinadi.

4 .7‘jadva l
I sh q o r  e ritm a sin in g  k o n se n tra ts iy a s i va uning o rtiq c h a  m iqdori

M o yn ing
tu ri

K islota 
so n i, m g 

K O N

Ishqor
eritm asin in g

konsen tra ts iyasi,

8 / /

Ishqom ing  m oy m assasiga n isba tan  o rtiqcha  
m iqdori. Q uyidagi ranglilikdagi m oy olish 

u ch u n . % da
7 q. bir 12 q . bir 16 q . bir

F o m ress 4  gacha 1 2 5 -1 8 0 0.3 0.5 -

7 gacha 2 5 0 -3 0 0 1,0 0 .7 -
14 gacha 3 0 0 -4 0 0 1.2 1.0

E kstraksiya 4  gacha 1 5 0 -2 5 0 0,6 0.5 -
7 gacha 2 5 0 -3 0 0 0,6 0.5 -

14 gacha 3 5 0 -4 5 0 0,5 -

Paxta moyini rafinatsiyalashda soapstokdagi yog' chiqindisi ko‘p 
bo 'ladi. Neytrallash koeffitsienti yog' sifatiga qarab 3 dan 6  gacha, 
soapstokning yog'liligi 30—40%  ni tashkil qiladi. Soapstok ajratib 
olingandan keyin, moydagi sovunning miqdori 0,3—0,5% ga teng bo 'la­
di, bu o ‘z navbatida yog'ni ko‘p m arta yuvishni talab qiladi.

Uzluksiz ishlaydigan tindirgich-ajrat^ch (4.8-rasm) qopqoq, konussimon 
taglik va silindrik korpusdan tashkil topgan. Apparat ichiga konussimon tarelkalar 
paketi o'rnatilgan bo'lib, ular qator kameralar (a va b) hosil qiladi. Har bir



4.8-rasm. U zluksiz ishlaydigan 
tin d irg ic h -a jra tg ic h .

4.9-rasm. K o lo n n a  tu r id a g i 
vakuum  q u r itis h  a p p a r a t i .

kamera lepadan va pastdan tarelka ( /)  lar bilan chegaralangan. Tarelkalar soni 
apparat unumdorligini belgilaydi, tarelkalar samarali ishlashi uchun 35—45* 
qiyalikda joylashtirilgan va tarelkadagi moy qatlami 30—50 mm bo‘ladi.

Tindirgich-ajratgich quyidagicha ishlaydi. Suspenziya, m arkaziy truba 
{4) ga beriladi va tuynuk (J) orqali b kameraga tushadi. Moy tindirish kamerasi
(6 )da harakatlanadi va yuqori tarelka qirrasidan qayrilib kamera {a) ga o ‘tadi. 
Og‘ir fazaning asosiy qismi sekin harakatlangani sababli, tarelka ( / )  ning 
tashqi yuzasiga chiqib qoladi va sirg‘anib tindirgichning quyish qismida 
yig'iladi. Tiniqlashgan moy esa kam era (a)dagi teshik (2) orqali chiqarish 
trubasi ( 6 ) ga o ‘tadi. Har bir kam erada chiqarish trubasi mavjud bo'lib, 
ular umumiy kollektorga biriashtirilgan. H ar bir chiqarish trubasida k o ‘rish 
oynasi (5) mavjud. Agar biror kam eradan loyqalangan moy chiqsa, o ‘sha 
berkitib qo'yiiadi yoki chiqayotgan moy miqdori va harakat tezligi rostlanadi.

Ajralgan cho‘kmalar apparat ostiga 0 ‘rnatilgan patrubka orqali chiqib 
ketadi.

Tindirgich-ajratgichlaming unum doriigi 25—75 t/k u n  boMadi.
Kolonna turidagi vakuum-quritish apparati (4.9-rasm) harorati 85— 

90°C boMgan moy truba [3) orqali apparatga va uchta forsunka {4) lar
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yordamida sochib beriladi. Tomchi qaytargich (5) tomchini vakuum sistemasiga 
o‘tib ketishiga yo‘l qo‘ymaydi. Apparat (2) ning quyi qismiga tarelkalardan 
iborat kontakt yuza (7) o ‘matilgan bo'lib, u qo‘shimcha ravishda moydan 
namlikning bug'lanishiga xizmat qiladi. Quritish jarayonida qoldiq bosim 
2,66 kPa (20 mm sim.ust.) dan ortiq emas. Apparatda vakuum uch bosqichli 
bug‘ ejektori yoki suvli vakuum-nasos yordamida patrubka (6) orqali hosil 
qilinadi. Quritilgan moy nasos yordamida shtutser ( /)  orqali apparatning 
pastki qismidan so'rib olinadi. Nasosni haydash liniyasida tarmoq chiqarilib, 
u sath rostlagich (9) bilan ulangan. Agar apparatdagi moy sathi me’yordagidan 
pasayib ketsa, sath rostlagichning qalqovuchi (á) pastga tushadi va tirgakli 
moslamani ochadi, shunda chiqish trubasidagi moyning bir qismi apparatga 
qaytadi. Shunday qilib, apparatda moyning bir xil sathi saqlanib turiladi.

5-§. YogMarni oqlash

Y og'lar tarkibida p igm entlar bo 'lib, ular yog'ni bo'yaydi. Masalan, 
ksantofillar yog'ga sariq rang beradi, b-karotin — qizil, xlorofili — yashil; 
gossipol ~  jigarrang yoki qora rang beradi. Karotinoidlar ishqorga chidamli 
bo 'lad i, shuning uchun u ishqorli rafinatsiyada ajralib chiqmaydi. Ishqor 
eritm asin ing  konsentratsiyasi yuqori bo 'lsa, neytralizatsiya vaqtida 
karotinoidlar soapstokka sorbsiyalanadi va yog' qisman oqlanadi — 
tiniqlashadi. Karotinoidlar qattiq  sorbent yuzasida faol sorbsiyalanadi va 
bu xususiyati ularni yog'dan yo 'qotish texnologiyasiga asos qilib olingan.

Xlorofillar karotinoidlardan farq qilib, ishqor bilan reaksiyaga kirishib, 
birikm a hosil qiladi. Biroq, ishqorii rafinatsiyada to 'liq  ajralib chiqmaydi.

Kungaboqar yog'ida karotinoid va xlorofillar bo'lsa, paxta yog'ida esa 
ular bilan bir qatorda gossipol ham mavjud. Tozaiangan yog' va salomas 
tiniq rangda bo'lishi kerak, bu margarin ishlab chiqarish uchun juda zarur 
omildir. Yog'dan bo'yovchi moddalami yo'qotish uchun adsorbsiyali tozalash 
usuli qo'llaniladi.

Adsorbsiya — bu qattiq yoki suyuq modda sirtida boshqa modda molekulalari 
va atomlari yig'ilishi jarayonidir. Adsorbsiya adsorbent yuzasidagi faol 
markazlaming molekular kuchi ta ’sirida borib, ulaming sirt yuza eneigiyasini 
kamaytiradi. Adsorbsiyaning yaxshi borishi adsorbsiyalanadigan moddalaming 
tabiati va tuzilishiga bog'liq bo'ladi. Masalan: qutblanmagan (kam qutblangan) 
birikmalar qutblanmagan adsorbentlarda yaxshi sorbsiyalanadi (ko'mirda) va 
qutblangan birikmalar qutblangan sorbentlarda yaxshi sorbsiyalanadi.

Yog‘ va moylardagi ham m a bo'yovchi moddalaming tabiati va strukturasi 
har xil. Lekin ular har biri o 'ziga xos qutblilikka ega. Shuning uchun 
ham  adsorbsiyali rafinatsiyada tanlash qobiliyatiga va faollikka ega bo'lgan 
qutblangan a(¿orbentlardan foydalaniladi. Buning uchun faollangan, oqlovchi 
tuproqlar ishlatiladi.Bu tuproqlar tabiiy bentonit tuproqlar — alumosilikat- 
lardan olinadi. Yog'ni qayta ishlash sanoatidagi ishiatiladigan adsorbentlar 
yuqori adsorbsiyali sig'imga va faollikka, rivojlangan yuzaga ega bo'lishi,



yog‘ sig'imi katta bo'lmasligi va yog‘ bilan kimyoviy reaksiyaga kirishmasligi 
va yog'dan oson ajralishi kerak. Yog‘ni qayta ishlash sanoatida M D H 
da ishlab chiqilgan faollangan tuproq  — askanit ishlatiladi, uning yog‘ 
sigMmi 75 % ni tashkil qiladi. Faollangan ko‘mir yog‘dagi karotinoidni 
yaxshi, xlorofillni yomon yo‘qotadi. Shuning uchun faollangan ko‘mir bilan 
faollangan tuproq aralashmasini ishlatish tavsiya qilinadi.

Sorbent miqdori yog‘dagi bo'yovchi moddalar m iqdoriga va talab 
qilinayotgan oqartirish darajasiga bogMiq, u 0,5 dan 5 % oraiigMda boMadi. 
Oqlash jarayonining samaradoriigi oqlangan yog'ning rangi, ishlatilgan soibent 
miqdori, yo'qotish va chiqindilar m e’yoriga va oqlangan yog'ning chiqish 
miqdoriga qarab aniqlanadi. Oqlash jarayonida faollangan tuproq ishlatilganda 
biroz izomerizatsiya va birmuncha tarkibida ketma-ket bog'li yog' kislotalari 
boMgan glitseridlar hosil bo'lishi kuzatiladi. Bu esa oqlangan yog' va 
moylar sifatini pasayishiga va saqlanish muddatini qisqarishiga olib keladi.

Yuqorida ko'rsatilgan holatlar va yog‘ sigMmining kattaligi, iloji boricha 
oqlash uchun ishiatiladigan, faollangan tuproq m iqdorini kamaytirishni 
talab qiladi.

Oqlash vaqti 20—30 m inutni tashkil qiladi. A dsorbent bilan yog'ni 
uzoq m uddat ushlab turish, uning oksidlanishiga olib keladi va yog'ga 
yer ta ’mi urib qoladi. Oqlash uchun gidratlangan, neytrallangan, yuvilgan 
va quritilgan yog'lar tavsiya etiladi. Oqlash jarayonida oksidlanishni 
kamaytirish maqsadida jarayon vakuum  ostida olib boriladi.

Oxirgi yillarda M DH da va chet ellarda har xil konstruksiyaga ega 
bo'lgan, cho'kmani mexanik usulda tushiradigan germetik filtriar o'matilgan 
va uzluksiz oqlash usullari yo'lga qo'yilgan.

Ham m a usullar uchun oqlash jarayoni quyidagicha am alga oshiriladi:
— adsorbentning yogMi suspenziyasini tayyoriash;
— deaeratsiya, oqlash jarayoni;
— adsorbentni filtr yordamida ajratib olish;
— oqlash jarayonida harorat 75—80°C, oqlash apparatidagi qoldiq 

bosim 4 kPa (30 mm sim. ust. atrofida) bo'ladi.
YogMarni davriy usulda oqlashning texnologik sxem asi (4.10-rasm ). 

Yog‘ korobka ( / )  dan vakuum yordam ida oqlovchi apparat (S) ga tortib 
olinadi, 90—95*C gacha qizdiriladi. Qoldiq bosim 40—60 m m  sim . ust. 
bosim ostida quritiladi. Keyin o 'Ichovchi (2) dan oqlovchi tuproq  tortib 
olinadi. 20—30 minut davomida yog‘ bilan tuproq yaxshilab aralash­
tiriladi. Oqlash oxiriga yetganda yog‘ nasos {4) bilan filtrpress (5) ga 
yuboriladi. Xira yog'lar yig'uvchi alohida sig'im (7) da yig'iladi, tiniq 
yogMar esa yig'uvchi sigMm ( 6 ) da yigMladi.

Filtratsiyadagi bosim 0,25—0,3 M Pa, harorat esa 85—90°C dan oshmasligi 
kerak. Ishlatilgan oqlovchi tuproq tarkibida maMum miqdorda yog‘ qoladi. 
Oqlovchi tuproq tarkibidagi yog' miqdorini kamaytirish uchun filtrpress 
siqilgan inert gaz bilan puflanadi va chiqqan yog' qayta rafinatsiyaga 
yuboriladi.
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4. ¡O 'tasm. YogM arni d av riy  u su ld a  oqlashning texno lo g ik  sx em asi.

YogMarni «De-Smet» fínnasi qurilmasida uzluksiz oqlashning texnologik 
sxemasi (4 .1 1-rasm). Neytrallangan, yuvilgan va quritilgan yog‘ bak (/7 ) 
ga kelib tushadi va nasos (16) yordamida oqlash uchun yuboriladi. 
Yog‘ning bir qismi o‘lchagich (3) orqali isitgichni chetlab o'tib, aralashtirgich
(14) ga keladi, u yerda oqlovchi tuproq bilan aralashtiriladi. Oqlovchi 
tuproq uzluksiz ravishda shnekh dozator orqali bunker (/S )  dan keladi.

Suspenziya vakuum yordam ida oqlovchi va deaeratsiyalovchi (4) 
apparatga tortib  olinadi. Bu yerga o'lchagich (2) va issiqlik almashgich 
apparati ( / )  orqali yog‘ning asosiy qismi yuboriladi.

Suspenziya apparat (4) ning pastki qismidan nasos (/S )  bilan issiqlik 
almashgich apparati (S) orqali kolonka turidagi so'nggi oqlash apparati
(6) ga yuboriladi. Bu yerda qalqovichli rostlagich yordamida moyli 
suspenziyaning sathi doimiy ushlab turiladi. Vakuum bug'-ejektorli nasos
(7) bilan hosil qilinadi. Oqlangan m oy nasos (12) yordamida diskli filtr
(8) ga uzatiladi.

Uzluksiz ishlash uchun unga ikkita filtr o'rnatilgan. Filtratning birinchi 
xira qism i tugal oqlovchi apparat (6) ga qaytariladi. F ihratning sifati.

Tozalash sistemasiga

4.H -rasm . Y ogM arni « D e-S m et»  firm as! 
q u rilm as id a  u z lu k s iz  o q la sh n in g  texno lo g ik  sx e m asi.



kuzatuvchi fonar (9) orqali nazorai qilinadi. Toza, tiniq yog‘ keyingi 
qayta ishlashga yuboriladi.

Filtrda m a’lum m iqdorda cho 'km a yig‘ilsa, uning ishlab chiqarish 
quvvati kam ayadi, bosim  0 ,3 5 —0,38 M P a (3 ,5 —3,8 kgs/sm ^)ga 
ko‘tarilganda, filtrlash io ‘xiatiladi.

Ikkinchi filimi ishga tushirib, birinchi filtr o ‘chiriladi. Filtr to‘xtatilgandan 
so'ng qolgan yog‘ bak ( / / )  ga quyiladi. U yerdan nasos {¡2) bilan filtriashga 
qaytariladi. Diskdagi cho‘kma dastlab bug‘ bilan puflanadi, keyin esa 
cho‘kmani yog‘sizlantirish uchun bug* bilan va ch o ‘kmani quritish uchun 
issiq havo bilan puflanadi. Suv- yog‘ aralashmasi bak (JO) ga quyiladi, u 
yerda yog‘ tindiriladi. Disklardagi cho'km a bo‘shatib turiladi. Qurilmaning 
ishlab chiqarish unumdoriigi soatiga 5 t oqlangan yog'ni tashkil qiladi.

6-§. Yog'larnl dezodoratsiyalash

Rafinatsiya jarayonining oxirgi bosqichi dezodoratsiyalash (hidsizlantirish) 
dir, uning maqsadi —yog'dagi noxush ta’m va hidni yo‘qotish hisoblanadi. Bu 
ta’m va hidni yog‘da murdkkeJj moddalar aralashmasi hosil qiladi. Bu moddalai^a 
erkin yog' kislotalari, quyi molekulali yog‘ kislotalari (kapril, kapron va h.k.), 
alifatik uglevodorodlar, tabiiy efir moylari, aldegidlar, ketonlar, oksi-kisiotalar 
va h.k. kiradi. Hidsizlantirish vaqtida zaharii silikatlar ham yo'qotiladi.

Hidsizlantirish jarayonining mohiyati. Dezodoratsiya — suyuqliklarni haydash 
(distillatsiya) usullaridan biri hisoblanadi. Hidsizlantirish jarayoni uch 
bosqichdan iborat: suyuqlik qatlamidagi hid beruvchi moddalami bug'lanish 
qatlamiga o‘tishi; hid beruvchi moddalaming bug'lanishi; bug'lanish qatlamidan 
bug‘langan moddalar molekulalarini yo'qotish. Uchuvchan moddalar sifat va 
miqdor jihatdan har xil tarkibli moddalaming murakkab kompleksidan tashkil 
topgan. Ular triglitseridlarga nisbatan ko'proq bug‘ elastikligiga ega, ya’ni 
uchuvchanlik hosil qiladi. Hidsizlantirish samaradoriigi hid bemvchi moddalar 
taricibiga, uchuvchanligiga va jarayon haroratiga bog'liq. Haroratning ko'tarilishi 
bilan hid beruvchi moddalaming uchuvchanligi va bug'laming tarangligi 
oshadi. Agar harorat juda yuqori bo'lsa, bu hoi yog'laming polimerizatsiyasi 
va oksidlanishiga olib keladi. Harorat 250‘'C dan oshsa, yog'laming termik 
parchalanishi kuchayadi va yog'lami yo'qotish ortadi.

Aromatik moddalami haydashda haroratni pasaytirish uchun hidsizlantirish 
jarayon'i vakuum ostida, ochiq bug' ta’sirida olib boriladi.

Iste’mol qilishga moMjallangan yog'laming sifati dezodoratsiya jarayonini 
to'liq va kamchiliksiz olib borishga bog'liq bo 'ladi. Shuning uchun, 
dezodoratsiya yog'lami tozalashdagi asosiy jarayonlardan biridir. Yog'lami 
dezodoratsiya qilishdan maqsad, yog'lami hid va ta ’m t>emvchi moddalardan 
tozalashdir. Bu moddalar moylarda yaxshi eriydi ham da yuqori molekular 
massaga va past bug' bosimiga egadir. Uchuvchan moddalarning bug ' 
bosimlari yog' kislotalarining bug' bosimiga yaqin bo'ladi. Uchuvchan 
moddalaming va erkin yog' kislotalarining miqdori kamiigi va bug' bosimining



pastligi uchun ulam ing eritmalari ideal eritmalar hisoblanib, ulaming bug‘ 
fazasi Dalton qonuniga bo‘ysunadi.

Dezodoratsiyaning muhim belgisl bo‘lib, berilayotgan ochiq bug‘ va 
dezodoratsiya vaqti hisoblanadi. Bu omillar o‘z navbatida dezodoratordagi 
bosimga, dezodoratsiyalanayotgan moyning miqdoriga hamda hid beruvchi 
moddalaming boshlangMch va oxirgi konsentratsiyalariga bogMiq.

Ochiq bug‘ qurilmaga baibatyor, aralashtirgich va boshqa bug* taqsimlagich 
moslamalar orqali beriladi. Bu, suyuqhkni intensiv aralashtirishni ta’minlaydi, 
o‘ta qizib ketishni kamaytiradi. Mayda pufakcha ko‘rinishida haydalgan bug‘ 
yog* bilan bug‘ yog*li ko'pik holidagi aralashma hosil qiladi. Shu sababli, hidli 
moddalar yog‘ tom chisidan uning yuzasiga diffuziyalanadi va suv bilan 
aralashadi. Natijada dezodoratsiya jarayoni tezlashadi va osonlashadi. Ko*pgina 
dezodoraloriarda hidli moddalami yo‘qoiish jarayoni yupqa qatlamda olib 
boriladi. Dezodoratsiyada bosim kamayishi bilan hid beruvchi moddalaming 
qaynash harorati va ochiq bug‘ sarfi kamayadi. Chuqur vakuum otilib 
chiqayotgan bug* pufakchalarini maydalanish imkonini beradi; bunda pufakcha 
ishchi yuzasining oshishi bilan uning hajmi kengayadi. Natijada bug'lanish 
koeffitsienti oshadi. Vakuum dezodoratsiyalash davomiyligiga, yog‘ sifatiga 
va bug* sarfiga sezilarii ta ’sir ko'rsatadi.

Tayyor mahsulot sifatiga ta’sir qiladigan boshqa omillardan biri dezodoratsiya 
jarayonining borish sharoiti va qurilmaning konstruksiyasi hisoblanadi. Har bir 
moy va yog* turi uchun alohida optimal dezodoratsiyalash harorati mavjud. Bu 
narsa hid beruvchi moddalar tarkibiga bogMiq. Tarkibida past molekular massali 
hid beruvchi moddalar boMgan kokos, palma yadrosi va shunga o‘xshash 
moylami haydash harorati kungaboqar moyi, salomas va boshqa yog‘lamikiga 
nisbatan past boMadi. Dezodoratorlar, albatta, izoiatsiyalangan bo‘lishi kerak, 
chunki, hid beruvchi moddalar bug‘lari kondensatsiyalanmasligi va dezodo- 
ratsiyalangan moyga qaytmasligi kerak. Yog*lami oksidlanishini kamaytirish 
uchun dastlab yuqori boMmagan haroratda deaeratsiya qilinadi.

Dezodoratsiyalangan yog‘ning barqaroriigini oshirish uchun unga 
antioksidantlar yoki sinei^gistlar, asosan, limon kislotasi qo'shiladi. Ular metallar 
faolligini kamaytiradi va katalizator kabi oksidlashining oldini oladi.

Ba’zi hollarda hid va ta ’mni yog'da qaytadan paydo bo‘lishi kuzatiladi. 
Agar dezodoratsiya jarayoni texnologik rejimga to 'la rioya qilingan holda 
olib borilsa, hid va ta ’mning qaytadan paydo boMishi yuz bermaydi. Barcha 
sharoitlar to ‘g*ri olib borilganda dezodoratsiyalangan yog‘ bcnuqson 
organoleptik ko'rsatkichlarga ega bo*ladi.

Yog* lardagi ind iv idual uchuvchan m oddalarning va erkin yog* 
kislotalarining miqdori aniq bo'lmaganligi uchun hisoblashda, suyuqlik 
fazasi (yog‘) ikkita komponentdan, ya’ni triglitserid va erkin stearin kislotasidan 
tashkil topgan deb qabul qilinadi. Shuning uchun, Stearin kislotaning 
kamayishi bo 'y icha dezodoratsiya jarayoni nazorat qilinadi. Tajribaga 
qaraganda dezodoratsiya qilingan yog'da stearin kislotasining miqdori
0 , 0 2  % gacha bo 'lsa , u  holda yog‘ hidsizlangan hisoblanadi.



Dezodoratsiyaning texnologik sharoitlari. S anoatda  ishlatilayotgan 
dezodoratsiya qurilmalarida hid beruvchi m oddalam i haydash jarayoni 
qalin qatlamda, plyonkada yoki dastlab plyonkada, keyin esa qalin 
qatlamda olib boriladi. Dezodoratsiya davriy, yarim uzluksiz yoki uzluksiz 
holda amalga oshiriladi. Davriy dezodoratorlarda bug‘ borbatyori ustidagi 
yog‘ qatlami katta bo‘lib, bug‘ning yog‘ bilan kontakti dezodoratorga 
berilayotgan bug‘ tezligi yoki bosimiga bogMiq boMadi. Lekin berilayotgan 
bug‘ning tezligi chegaralangan, katta tezlikda bug‘ berilsa, dezodoratordan 
chiqayotgan bug‘ bilan ilashib ketadigan yog‘, ya’ni yo‘qotishlar ko‘payib 
ketadi. Uzluksiz ishlaydigan dezodoratoriarda bug' va yog‘ kontakti yupqa 
qatlamlarda, tarelkalarda, plastinkalarda sodir boMgani uchun osonlik bilan 
bug‘ va suyuqlik fazalari orasida muvozanatga, shuningdek, bug‘ni bir xil 
m iqdorda berib turishga erishiladi.

Yuqori sifatli dezodoratsiya qilingan yog‘ olish uchun umumiy 
talablardan (yuqori harorat, chuqur vakuum) tashqari quyidagi talablarga 
rioya qilish kerak:

1 ) dezodoratsiya vaqtida yuqori haroratda yog‘ni iloji boricha qisqa 
vaqt ushlash kerak;

2) yogMami, dezodoratsiyadan oldin deaeratsiya, ya’ni havosizlantirilishi 
shart;

3) yogMami qizdirganda, dezodoratsiya vaqtida va sovitish paytida nam 
havo bilan kontaktda boMishidan saqlash kerak;

4) dezodoratsiya tamom boMgandan keyin, uskunalar to ‘xtatilsa, ulardan 
yog‘ bo‘shatilishi va barcha qismlari yuvib tozalanishi lozim.

YogMarni dezodoratsiya qilish uchun turii dezodoratorlar ishlatiladi:
1. Davriy (uzlukli) dezodoratorlar.
2. Uzluksiz ishlaydigan dezodoratoriar (A l-M H /I, «De-Sm et», «Alfa- 

LavaU).
Davriy hidsizlantirish jarayonida harorat 170—210'’C  boMsa, uzluksiz 

jarayonda esa 230°C gacha boMadi. Apparatlardagi qoldiq bosim 5mm 
simob ustuniga teng boMadi. Vakuum hosil qilish uchun ko‘p bosqichli 
bug‘ ejektoriar (bug‘ ejektorli vakuum nasos) ishlatiladi.

Bug* ejektori harakatining mohiyati shundaki, soplodan chiqayotgan 
bug‘ning tezligi 1000 m /s gacha yetadi. Bunday katta  tezlikda bug‘ o ‘zi 
bilan birga kameradagi bug' va gazlarnl olib ketadi va kondensatorga 
kiradi va kondensatsiyalanadi. Dezodoratordan kam eraga yangi bug* va 
gaz keladi. Shunday qilib sistem ada vakuum hosil bo*ladi.

4.12-rasmda besh bosqichli bug* ejektorii vakuum  nasosining sxemasi 
ko'rsatilgan bo'lib, u beshta ejektor va uchta suvli kondensator yigMn- 
disidan iborat. Bu qurilmaning o 'ziga xosligi shundaki, I va II bosqich 
bug' ejektoriari oraliq kondensatorsiz ketm a-ket ulangan.

Besh bosqichli blok quyidagicha ishlaydi. Soplo (7) orqali ejektoriarga 
bir vaqtning o 'zida ishchi bug* beriladi, patrubka (2) orqali esa barcha 
kondensatoriarga sovituvchi suv beriladi; patrubka (<5) orqali kon-



Barometrik quduqqa

4.¡2-rasm . B e sh  bosqichli b u g ‘ e je k to r li  vakuum  nasosin in g  sx em asi.

densatorlardagi ishlatilgan suv barometrik truba bo‘ylab barometrik quduqqa 
tushadi. Bug‘-gaz aralashmasi 1 bosqich ejektorga keladi, bu yerda u ishchi 
bug‘ orqali 0,13—0,26 kPa (1—2mm sim.ust.) dagi 0,8 kPa ( 6  mm sim.ust.) 
gacha siqiladi. Keyin bugMar aralashmasi bu ejektordan II bosqich ejektoriga 
o‘tadi va bu yerda sovituvchi suv haroratiga qarab 4 kPa (30mm sim.ust.)gacha 
siq ilad i. H osi) b o ‘lgan bug‘la r ara lashm asi kon d en sa to r ( J )  da 
kondensatsiyalanadi. Kondensatsiyalanmagan bugMar III bosqich ejektoriga 
kiradi va bu yerda 16 kPa (120 m m  sim.ust.) gacha siqiladi. Kondensator 
{4) da kondensatsiyalangandan so‘ng qolgan bugMar IV bosqich ejektoriga 
kiradi, bu yerda u 48 kPa (360 m m  sim.ust.)gacha siqiladi. So‘ngra, 
uchinchi kondensator (5) da kondensatsiyalanadi va V bosqich ejektoriga 
kiradi. Bu yerda atmosfera bosimigacha siqilib, atmosferaga chiqib ketadi.

D ezodoratsiya qilishdan oldin yogMar va moylar yaxshilab rafinatsiya 
qilinishi kerak. Dezodoratsiyaga berilayotgan yog‘ va moylar tarkibida 
sovun va oqlovchi tuproq qoldiqlari um um an boMmasligi kerak. Dezo­
doratsiyaga berilayotgan moyda, agar sovun yoki oqlovchi tuproq qol­
diqlari boMsa, u lar qayta filtriashga yuboriladi.

D ezodorat sifatini yaxshilash uchun bu jarayonda yog‘ va moylarga 
limon kislotasi eritm asi qo‘shiladi. Limon kislotasi yogMami oksid­
lanishini oldini oladi.

D ezodoratsiya qilish uchun berilayotgan bug‘ tarkibida tuz, kislorod 
va boshqa gazlar boMmasligi va bug‘ quruq va neytral boMishi kerak.

Davriy usulda dezodoratsiyalashning texnologik sxemasi (4 .13-rasm). 
Rafinatsiyalangan yog‘ bak (7) dan vakuum yordamida dezodorator {4) 
ga so 'rib  olinadi. D ezodorator ishlashdan oldin unda vakuum hosil 
qilinadi va o ‘sha vakuum yordam ida dezodorator yog‘ bilan yarmigacha 
toMdiriiadi. Y og‘ 100*C gacha qizdiriladi va qizdirish davom ettirilgan
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4. ¡3-rasm. D av riy  u su ld a  
d e z o d o ra ts iy a la s h n in g  

te x n o lo g ik  s x e m a s i.

holda dezodoratorga pastki qismdagi 
b a rb a ty o rd an  och iq  bug' b e rilad i.
Harorat 180°C ga chiqqach, kerakh 
boMgan bug‘ miqdori beriladi (250 kg/ 
soat). Yog‘ni ISOX gacha ko 'tarilish  
vaqti 30 m in dan oshib ketmasligi 
kerak. Apparatdagi vakuum ejektoriar 
b lo k i y o rd a m id a  hosil q i l in a d i .
Apparatdagi qoldiq bosim 0,65 kPa 
(5mm sim. ust) dan oshmasligi kerak.

Dezodoratsiyaning harorati kokos 
yogM uchun 180*C, salomas va qolgan 
o ‘simlik yogMari uchun 210—230“C 
atrofida boMadi.

D ezodoratsiya jarayoni tugagach 
(dezodoratsiya vaqti 1,5—3 soat atrofida 
boMadi), dezodoratsiya qilingan yog‘ 
sovitish uchun sovitgich (i) ga beriladi.
Sovitgichda yog* suv yordamida sovitiladi 
va nasos (<5) bilan dezodoratsiya qilingan
yog‘ga moMjallangan bakka tushadi. Sistemada vakuum ejektoriar bloki (7) 
yordamida hosil qilinadi. Dezodoratordan chiqayotgan bug‘-havo aralashmasi 
tomchi ushlagich (J) dan o‘tib, vakuum sistemasiga so‘rib olinadi. Tomchi 
ushlagich (3) da ushlanib qolgan yog‘ tomchilari tomchi to ‘plagich (2) da 
to'planadi.

Ejektor sistemasining kondensatorlariga berilayotgan suv uzluksiz 
ravishda barometrik quduq (8) ga tushib 
turadi.

Dezodoratsiya qilingan yog‘ sifatini saqlab 
qolish uchun unga dezodoratsiya jarayonida 
limon kislotasi eritmasi ( 2 0  % li) 1 t yog‘ 
uchun 0,6 1 miqdorda qo'shiladi. Bu usulning 
unumdoriigi kuniga 20—25 tonnani tashkil 
qiladi.

Davriy dezodorator (4 .14-rasm ) da 
moyni qizdirish, deaeratsiya, dezodoratsiya 
va dastlabki sovitish ishlari bajariladi. Dezo­
dorator qopqogMda suxoparnik (3) bor, 
unga patrubka (2) oMnatilgan boMib, u 
ishlatilgan bug‘ni hid beruvchi m oddalar 
bilan birga chiqarib yuborish uchun xizmat 
qiladi. Suxoparnikning pastiga tom ch i 
ajratgich (4) 0 ‘rnatilgan, uning yordam ida 
moy tom chilari ushlab qolinadi. 4.14-rasm. D av riy  d e z o d o ra to r .

Uchuvdan moddalar kondensatsiyaga



A pparat devorining tashqi qismiga isitish zmeyevigi (5) o ‘rnatilgan. Bu 
zmeyevik yordamida qizdirish apparat devorida uchuvchan moddalar bug‘lari 
kondensatsiyasining oldi olinadi.

D ezodoratom ing quyi qismiga bug‘ barbatyori (7) 0 ‘matilgan. Apparat 
ichida uchta ikki qatorii zmeyevik ( 6 ) bo‘lib, ularning har biri 1 0 — 1 2  

isitish yuzasiga ega. Isitish yuzasining kattaligi yog'ni 160—210“C 
gacha tezlik bilan isitishga im kon beradi. Aynan shu zmeyeviklar dezo­
doratsiyalangan yog'ni suv bilan sovitishga ham ishlatiladi. Yog' apparatga 
p a tru b k a  (7) orqali kiradi va patrubka (8) orqali chiqib ketadi. 
D ezodoratom ing umumiy sig 'im i !0 m^ bo'lib, unga 5,5 t yog‘ quyiladi.

D ezodorator term om etr, vakuum m etr va nam una olish uchun mos­
lam a bilan ta ’miniangan.

A l- M H ^  liniyasida uzluksiz dezodoratsiyalashning texnologik sxemasi 
(4 .15-rasm ). Sig'im ( /)  dan yog' nasos (2) bilan deaerator (4) ga 
beriladi, u yerda deaeratsiyalanadi va dezodoratordan chiqayotgan issiq 
m oy bilan isitiladi. Keyin esa yog' nasos (2) bilan issiqlik almashgich 
apparati (7) ga uzatiladi, u yerda hidsizlantirish haroratigacha (180— 
200'’C) isitiladi va filtr (9) orqali dezodorator (11) ga tushadi.

Dezodoratorga o'lchagich (10) orqali limon kislotasi eritmasi beriladi. 
Hidsizlangan yog' nasos (2) bilan deaerator (4) orqali sovitish uchun 
sovitgich (8) ga yuboriladi. Sovigan yog‘ sig'im (5) ga keladi va iste’mol 
uchun chiqariladi.



Bug‘-giiz aralcishmasini dezodoratordan tomchitutgich {!2) orqali 5 bosqichli 
bug‘ ejektori vakuum-nasos ( 6 ) bilan tortib olinadi, suv kondensatordan 
quduq [3) ga tushadi. Liniyaning ishlab chiqarish quvvati 3,3 t/soat.

Uzluksiz ishlaydigan dezodorator (4.16-rasm) ikki qismdan iborat. Yuqori 
qismi (5) o‘zida silindrik kolonnani mujassam etadi. Dezodoratsiyakmadigan 
moy kolonnaning yuqori qismidan purkagich (7) orqali kiradi. Kolonna 
ichiga 38 ta o‘roqsimon ko‘rinishdagi plastinkalar (ó) 0 ‘matilgan bo‘lib, kalta 
yuza hosil qiladi. Buning natijasida moy pastga plyonka ko'rinishida oqib 
lushadi.

Quyi qism {4) konussimon tubga ega bo‘lib, vertikal to‘siqlar ( / / )  bilan 
7 ta, markaziy {10} va 6  la radial seksiyaga boMingan. Birinchi va okinchi 
radial seksiyalar orasidagi to‘siq yopiq. Har bir seksiya ichiga bug‘ ejektori 
0 ‘malilgan. Birinchi, uchinchi va beshinchi seksiyalarda bug‘ zmeyeviklari 
(9) joylashgan bo‘lib, ular moyni qo‘shimcha qizdirish uchun xizmat qiladi.

Kolonnalardan moy yig'uvchi tarnov (J) ga, keyin markaziy seksiya 
{10) ga lushadi. So‘ng qayiadan yana birinchi radial seksiyaga o ‘iadi va shu 
kabi oliila seksiya orqali o‘iadi. Oltinchi seksiyadagi bo‘shatuvchi truba (4) 
orqali moy dezodoratordan chiqib ketadi.

Ochiq bug‘ moy qalinligi orqali kubga kiradi, plastinka yuzasiga ko 'ta­
riladi, bug‘lanuvchi moddalarga lo ‘yinadi va palrubka (8 ) orqali tom chi 
yig'gichga chiqib keladi, keyin esa vakuum sistemaga o'tadi. Dezodoratorda

Yog', dezodoraisiyaga

4. ¡ 6-rasm. U zluksiz  ish la y d ig a n  d e z o d o ra to r . 
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limon kislota kiradigan maxsus mosiama mavjud. Apparat kislotaga chidamli 
zanglamaydigan po'latdan yasaladi. Moyni apparatda bo4ish vaqti 45 minut.

Ishqorsiz rafinatsiya. Hozirgi vaqtda yog‘ning glitserid qismiga ta’sir 
qiluvchi omillar harorat, havo kislorodi va boshqalar bilan bog‘liq jarayonlami 
qisqartirish yo‘nalishi aniq belgilab qo‘yildi. Shunga asosan, moy va 
gidrogenlangan ozuqa yogMarini sifatini yaxshilash uchun ishqor bilan ishlov 
bermasdan, erkin yog‘ kislotalari va hid beruvchi moddalami distillatsiyali 
rafmaLsiya asuli bilan yo'qotish maqsadga muvofiq deb hisoblanmoqda.

Ozuqa salomasini ishqoisiz rafinatsiyalash. Rafinatsiyalash uchun berilayotgan 
rafinatsiyalanmagan ozuqa salomasi quyidagi ko'rsatgichlarga ega boiadi: 
kislota soni 1 mg KON dan ko‘p emas, namiik va uchuvchan moddalar 
miqdori 0 ,2 % dan ko‘p emas va nikel miqdori 1 0  mgAg dan ko‘p emas.

Ishqorsiz rafinatsiya jarayoni ikki bosqichdan iborat: birinchisi yog'ni 
jarayonga tayyorlashdan, ikkinchisi erkin yog' kislotalari va hid beruvchi 
m oddalam i distillatsiyalab haydash.

Birinchi bosqich salomasdagi nikel va nikelli sovunni limon kislotasi 
bilan qayta ishlab, salomasda erimaydigan nikel-limon nordon tuzini hosil 
qilish, so'ngra uni kondensat bilan yuvish, separatorda fazalarga ajratish, 
quritish, nikelli sovun, yog' kislotalari, nikel qoldiqiarini yo'qotish uchun 
adsorbsiyali rafinatsiyalashdan iborat.

Salomasga limon kislotasi bilan ishlov berilayotganda harorat 90°C, kislota 
konsentratsiyasi 5—15% va nikel miqdoriga qarab sarfi 25—50 g/t bo'ladi. 
Oqlashda adsorbent miqdori yog' massasiga nisbatan 0,4—0,5% bo'ladi.

O zuqa salomaslari uchun ikkinchi bosqich yog' kislotalarni ushlab 
qoluvchi qo'shim cha moslamalar bilan ta’miniangan uzluksiz dezodoratsiya 
qurilm alarida olib boriladi. Shuning uchun А1-М Н Д va «De SMET» 
sxem alarida qo 'shim cha ravishda birinchi barometrik kondensatordan 
oldin kondensator-tutgich, uchuvchi moddalami yig'gich o'rnatilgan.

Moyni ishqorsiz rafmatsiyalash. Bu usul kislotaligi 10% va undan 
ortiq  bo 'lgan moyni qayta ishiashda yuqori samara beradi va natijada 
kislotaligi 0,5% dan kam bo 'lgan  rafinatsiyalangan moy va distillangan 
yog‘ kislotasi olinadi. Distillatsiyaga tayyorlashning asosini moyni chuqur 
gidratatsiya qilish va oqlash tashkil etadi. Distillatsiyali rafinatsiya jarayoni 
b ir qato r qurilm alarda olib boriladi. Eng ko'p tarqalganlaridan biri bu, 
«Djanatssa» nomli Italiya firm asining liniyasi hisoblanadi.

R afinatsiyada yog‘ni yo‘qotilishi va chiqindilarni me’yorlash. Yog'- 
m oy korxonalaridagi yo 'qo tish lar va chiqindilar m e’yoriari yuqori tash- 
k ilo tlar tom onidan belgilab beriladi va tasdiqlanadi. U lar qurilmalar, 
texnologik sxema va ish rejimiga qarab hisobga olinadi.

Rafinatsiya sexlarida m e’yorlanishi lozim bo'lgan asosiy xomashyolar 
m oy va yog'lar hisoblanadi. Yordam chi materiallarga esa ishqor, limon 
kislotasi, oqlovchi tuproq, sulfat kislota va boshqalar kiradi. Xomashyo 
sa rf norm asi mahsulot birligi, rafinatsiyalangan yog' tonnasiga qarab 
kilogram m larda belgilanadi.



Texnologik yo'qotishlar va chiqindilar ishlab chiqarish jarayonidan 
kelib chiqadi va bevosita unga b og iiq  boiadi. Tashkil qilishga oid chiqindi 
va yo‘qoiishlar texnologik jarayonlarga bogiiq  emas. U lar qaytariladigan 
chiqindilardan to iiq  foydalanmaslik, xomashyolarni saqlash va tashish- 
dagi yo'qotish, tabiiy yo‘qotishlar tufayli yuzaga keladi. Xomashyo sarf 
m e’yoriga yaroqsiz mahsulotlar, shuningdek, texnologik rejimdan chet- 
lashishlar, m e’yordan ko‘p bo‘lgan tabiiy yo'qotishlar, texnologik qurilma 
nosoziigi tufayli hosil boladigan yo'qotish va chiqindilar kiritilmaydi.

Rafinatsiya sexida xomashyoni ishlab chiqarish jarayoniga ishlatish 
uchun qaytarilmaydigan qismi chiqindi hisoblanadi. Y o'qotishlarga filtr 
matolarda qolgan yo'qolish, qurilm aga yopishib qolgan, yerga to'kilgan, 
suv va oqlovchi tuproqda qolgan hamda dezodoratsiya va quritishda 
hosil bo 'lgan pogonlardagi yog 'lar kiradi.

Rafinatsiyadagi chiqindilar m iqdori yog' va m oyning turi, sifati, qaysi 
maqsadda ishlatishga mo'ljallanganligi, rafmatsiyalash usuli va jarayon 
rejimiga bog'liq. Shuningdek, chiqindi va yo'qotishlar m oyni gidratatsiya 
qilinishi yoki qiiinmasligiga ham  bog'liq bo'ladi.

Rafmatsiyaning har bir bosqichida yog‘ chiqindilari miqdorini aniq­
lash. Gidratlash. Hisoblash gidratlangan va rafinatsiyalanm agan moy 
tarkibidagi fosfatidlar m iqdoriga asoslanib olib bo rilad i. Moydagi 
fosfatidlarning miqdori / 'b ila n  gidratlashdagi chiqindilar gidratlanadigan 
moy massasiga nisbatan foizlarda olingan chiqindi m iqdori Ch  ̂ orasidagi 
bog'liqlik quyidagi formula b o 'y icha  aniqlanadi:

Ch = K ' F,« g ’
bu yerda: — moydagi fosfatidlar m iqdoridan chiqindi miqdorining 
necha m arta kattaligini ko'rsatuvchi koeffitsient bo 'lib , qo'llanilayotgan 
fosfatidlarni ajratish sxem asip bog'liq. koeffitsienti fosfatidlar miqdoriga 
qarab yoki hisoblash yo1i bilan aniqlanishi mumkin. Fosfatid konsentrati 
olish bilan kungaboqar va soya moylarini gidratlashda belgilangan chiqindi 
miqdori gidratlanmagan moy massasiga nisbatan foiz hisobida quyidagicha 
bo'ladi. Separatorlarni qo 'llash bilan gidratlash sxemasi uchun 1,7 F\ 
tindirgichni qo'llash bilan gidratlash sxemasi uchun 2F  ga teng. Bu 
yerda 1,7 va 2 sxemaga mos keluvchi koeffitsientlari.

Neytrallash. Soapstokdagi yog' chiqindilarining rafinatsiyalanm agan 
moyga nisbatan foizdagi m iqdori quyidagi formula b o 'y icha  aniqlanadi:

Ch^, = K- X,

bu yerda: K — neytrallash koeffitsienti; X  — neytrallashga kelayotgan 
yog'ning kislotaligi, %;

Yuvish. Yuvindi suvdagi chiqindilar yigMlgan yog' deb nomlanuvchi 
yog‘ tutgichda ushlab qolingan yog 'dan iborat. Bunday yogMar tarkibida 
em ulsiyalovchi m oddalar va boshqa ara iashm alar b o 'lad i. U larni 
rafinatsiyalangan moyga qo'shilsa, texnologik jarayonni buzilishiga va



chiqindining k o ‘payishiga olib keladi. Shuning uchun, bunday yogMar 
yigMladi va alohida rafinatsiyalanadi; agar ular ko 'p boMsa, ular uchun 
alohida chiqindi va yo‘qotishlar m e’yori belgilanadi.

Oqlash. C hiqindilar ishlayotgan oqlovchi tuproqning moy sigMmiga, 
miqdori va turiga hamda moyni filtriash sharoitiga bogMiq. Chiqindilar (% 
da) quyidagi formula bo‘yicha aniqlanadi:

C/i„ =  M A /m ,
bu yerda A — oqlovchi tuproq m iqdori, oqlanadigan moy massasiga 
nisbatan % da. Л/ — tuproqning m oy sigMmi (ishiatiladigan tuproqlar 
o ‘rtacha m oy sigMmi 40% ni tashkil etadi).

C ho‘km ani mexanik usulda ajratib olish bilan ishiatiladigan filtrlarda 
cho‘kmani yog‘sizlanishi kuzatilgani uchun, chiqindi miqdori oqlashdagiga 
nisbatan ikki barobar kam boMadi:

C/i, =  МА / { 2 ЛЩ.

Dezodoratsiya. Chiqindi va yo‘qotishiar yog* turiga qarab me’yorlanadi. 
Kokos moyida boshqa yogMaiga nisbatan quyi molekulali yog‘ kislotalari va 
ulaming triglitseridlari ko‘p boMgani uchun yo‘qotish miqdori ko'proq boMadi. 
Ayni vaqtda, boshqa moylarga nisbatan chiqindilar kam boMadi. Bu narsa 
kokos moyidagi uchuvchan moddalaming barometrik kondensatorlarga boshqa 
yogMamikidan kam miqdorda kondensatsiyalanishi bilan tushuntiriladi. 8 - 
jadvalda hozirgi vaqtda ishlatilayotgan yogMami rafinatsiyalash sxemalarida 
chiqindi va yo‘qotishlaming asosiy m e’yoriari keltirilgan.

4.8-jadvai

Y o g 'la m i ra fin a ts iy a la sh d ag l ch iq ind i va y o 'q o tish la r  m e’yo ria ri

R a fin a ts iy a  bosq ich la ri Usul R afinatsiya lanm agan  
m ovpa n isba tan  % da

O c h  ran g li m o y la r 
(k u n g ab o q ar, so y a , y ery o n g 'o q , 
m ak k a io ‘x o r i)n ln g  gidratatsivasi

S e p a ra to r  qo H an ilg an d a 1.7 F —

T in d irg ic h  qo 'llan ilg an d a 2 F —

O ch  ran g li m oy larn i U zluksiz 1,25 x 0,1
D avriy 1.5 X 0.1

O zu q a  m aq sad i iichun  
em ulsiyali u su ld a  p ax ta  m oyini 

n ey tra llash

D avriy 5.5 x 1.7
U zluksiz 5,2 X 1.7

M issellada 4 .3  X 1.7
T e x n ik  m aq sad  u ch u n R a fm ats iy a n in g  barcha 

sxem alarida
4  X 1,7

O zuqa sa lo m a s in i neytrallash S ep a ra to rii lin iyada l , 5 x 0,1
Y uvish — 0.2 0,2

O u ritish — — 0.05

O q lash
D avriy 0 ,4  A 0,1 A

M exanizatsiyalashgan
filtrlarda

0 .2  A 0,1 A

D ezo d o ra ts iy a
k o k o s  m oyi — 0.05 0.30

b o sh q a  y o g “ v a  m oylar — 0,15 0,05



NAZORAT SAVOLLARI

1. Y o g 'lam i q a y ta  ish lash  sanoati d eg an d a  n im a n i tu sh u n asiz?
2. Y og'lam i qayta ishlash sanoatining xom ashyosi va tayyor m ahsulotlari haqida tu s h u n c h a  

bering.
3. Y o g 'lam in g  ta rk ib iy  q ism i haq id a  n im a  b ilasiz?
4. Y o g 'la rn i rafina ts iy a lash n in g  m aqsad i n im a?
5. Y og 'la rd a  q a n d a y  h a m ro h  m o d d a la r  m av jud?
6. R afinatsiya u su lla ri haq ida  gap irib  bering .
7. Y o g 'la rn i g id ra tla sh  deganda n im an i tu sh u n a s iz ?
8. F o sfa tid la rn in g  q a n d a y  tu rla ri m avjud v a  u la rn in g  y og 'lardag i m iq d o rin i a y tin g .
9. Ishqoriy  ra fin a ts iy a  deganda n im an i tu sh u n a s iz ?
10. Ishqoriy  ra fin a ts iy ad a  q anday  k im yoviy rc a k s iy a la r  so d ir  boMadi?
11. R afinatsiya ja ra y o n ig a  q anday  o m illa r  t a 's i r  e ta d i  va u la rn i tu sh u n tirin g .
12. YogMarni dav riy  va uzluksiz u su lda  ra fm a ts iy a la sh  haq id a  gapirib  bering .
13. YogMarni o q lash  h aq id a  n im a bilasiz?
14. O qlovch i tu p ro q la r  haq ida  n im a  b ilasiz?
15. O qlashga b erilay o tg an  va o q lan g an  y o g 'la rg a  q a n d a y  ta lab la r  q o 'y ilgan?
16. Y og 'larn i d ezodora tsiya lash  degan d a  n im a n i tu sh u n a siz?
17. D avriy va u z lu k s iz  dezodoratsiya q ilish n in g  b ir -b ir id a n  farqi n im ada?
18. D ezo d o ra ts iy a  ja ray o n ig a  q o 'y ilad ig an  ta la b la r  n im a la rd a n  iborat?
19. Y uqori sifatli dezodoratsiya q ilingan y o g ' o lish  u c h u n  q an d ay  talablarga r io y a  q ilish  

kerak?
20. D ezo d o ra ts iy a la n g an  yog 'ga q o 'y ilg an  ta la b la r  q an d ay ?

5-bob. YO G ‘ VA MOYLARNI G IDRO GENLASH

1-§. Umumiy tushunchalar

iiXalq xo‘jaiigining yog‘ mahsulotlariga boMgan ehtiyoji 0 ‘simlik yog‘lari, 
mol yog‘lari, sariyog‘ va shunga o‘xshash yogMar hisobiga qondiriladi. 
Yog‘laming bir qismigina (mol yogM, sariyog‘) qattiq holatda boMib, qolgan 
ko‘p qismi suyuq holda boMadi. 0 ‘simlik yog‘lari esa iqlimiy sharoitlarga 
qarab yer sharining turli nuqtalarida turiicha holatda tarkib topadi. M asalan, 
tropik mamlakatlarda palma, kokos yogMari qattiq holda bo‘ladi. Kungaboqar, 
paxta, soya, raps va boshqa o‘simlik yog‘lari suyuq holatda ishlab chiqariladi.

/ Qattiq yogMarga boMgan ehtiyojni o ‘simlik yog‘larini gidrogenlab 
salomas ishlab chiqarish evaziga qoplanadi. Qattiq yogMar san o a td a  
katta ahamiyatga ega, ular margarin, xo‘jalik  va atir sovunlar, s tearin  
ishlab chiqarishda asosiy xomashyo hisoblanadi. ''

Biroq, M D H da tabiiy qattiq yogMar m iqdori chegaralangan, suyuq 
0 ‘simlik yogMari esa ko‘p miqdorda ishlab chiqariladi. Shuning u ch u n , 
suyuq yog‘lar gidrogenlanib, qattiq holga keltiriladi. Hozirgi vaq tda 
0 ‘zbekistonda 2  ta gidrozavod ishlab turibdi.

IGidrogenlash suyuq yog‘ tarkibidagi to‘yinmagan yog‘ kislotalarini vodorod 
bilan to‘yintirishga asoslangan. Bunday jarayon natijasida to'yinmagan suyuq 
yog‘ kislotalari pirovardida to 'yingan va nisbatan yuqori h a ro ra td a  
suyuqlanadigan kislotalariga oMadi. Gidrogenlangan yog‘lar ishlab chiqarish 
texnologiyasi, shuningdek, uning ayrim bosqichdagi kimyoviy jarayonlar 
nihoyatda murakkabdir.lShu sababli, yog‘larni gidrogenlashda yuz beradigan 
jarayonlarning nazariy asoslarini o‘rganish m uhim  ahamiyat kasb etadi.



Наг xil m oddalaming molekulalararo kimyoviy reaksiyasining amalga 
oshishi uchun bunday molekulalar o‘zaro ta ’sirda boMishi, ya’ni reaksiyaga 
kirishuvchi qismi bir-biri bilan to ‘qnashuvi zarur. Lekin, ma’lum hajmda 
joylashgan va bir-biri bilan kerakli yo‘nalishda to ‘qnashgan bunday 
molekulalaming juda oz qismigina o‘zaro la’sirga kirishadi. Bu hoi, oz 
miqdordagi molekulalargina energiyasining o ‘zlaridagi bog‘lami o‘zgartirib 
yangi bog‘lar hosil qilish, ya’ni yangi birikma hosil qilish reaksiyasini 
amalga oshirish uchun yetarli ekanligini bildiradi. Berilgan reaksiyani amalga 
oshirish uchun yetarii bo'lgan bunday faol molekulalaming minimal energiyasi 
uning faollash energiyasi deyiladi.

Molekular vodorod yuqori molekulali to ‘yinm agan yog‘ kislotalariga 
va suyuq yog‘larning asosini tashkil qiluvchi ularning glitseridlariga 
oddiy sharoitda birikm aydi. Yog‘ harorati ko'tarilganda ham, shunindek, 
bosim anchagina oshiriiganda ham  bunday reaksiya bormaydi. Bunday 
yog‘ kislotalariga vodorodning birikishi bu jarayonga o'ziga xos ta ’sir 
ko'rsatuvchi maxsus m oddalar — katalizatoriar ishtirokida yuz beradi. 
U larning ta ’siri natijasida reaksiyaning tezlashuvi kataliz deyiladi. Afti- 
dan, vodorod va hatto  b iror-b ir reaksiya natijasida «hosil boMish mo- 
menti»dagi vodorod ham  qo‘shbog‘lami to ‘yintirish uchun energetik 
to ‘siq deb ataluvchi energetik qarshilikni yengish uchun yetarii faollikka 
ega boMmasalar kerak. Bunday qarshilik katalizator ta ’sirida ozm i-ko‘pmi 
darajada kamayadi.

I O'simlik yog‘larining kimyoviy va fizik xususiyati ularning yog‘-kisIota 
tarkibiga bogMiq. 0 ‘simlik yogMarida ko‘p miqdorda to ‘yinmagan yog‘ 
kislotalar bor (olein, linol va h.k. kislotalar), ular bitta yoki bir nechta 
q o ‘shbog‘ga ega. Gidrogenlash jarayonida to ‘yinmagan kislotalar to ‘yi- 
nishi bilan birga, qo'shbogMarning migratsiyasi va transizomerizatsiya 
sodir boMadi, bu esa erish harorati va yog‘ qattiqligini oshiradi. f

Masalan, olein kislotasi:
Q o ‘shbog‘larn in g  jo y la sh ish i T  - * C
9 - 1 0  sis 16
tran s  (c la id in ) 44
1 1 - 1 2  sis 13
tran s  39

Gidrogenlashda kungaboqar, paxta, soya, raps yogMari va soapstok­
dan ajratib olingan yog‘ kislotalari ishlatiladi. Gidrogenlash vaqti xom­
ashyoning kimyoviy tarkibiga va salomasning qoMlanishiga bogMiq.

Í 0 ‘simlik yogMarini qisman gidrogenlash bilan erish harorati =  31 — 
34“C, qattiqligi 160—320 g/sm , yod soni 62—82 ga teng boMgan salomas 
olinadi, bu salomaslar m a i^ r in , kulinar yog'lari ishlab chiqarishda ishlatiladi. 
Bundan tashqari, erish harorati = 35—37°C, qattiqligi 550—750 g/sm 
bo‘lgan salomaslar olinib, ular konditer mahsulotlarini ishlab chiqarishda 
ishlatiladi. )

YogMarni gidrogenlashning kimyoviy jarayonlari. Yog‘lami gidrogenlash 
jarayoni vodorod va katalizator ishtirokida kechadigan bir necha kimyoviy 
reaksiyalar yigMndisidan iborat.



1. To‘yinmagan yog‘ kislotalarining etilen bog‘lariga vodorodning 
birikishi:

CH, +  H j - ^ - C H j  -  C H j -  CH^ CH, -
2. To‘yinmagan yog‘ kislotalaming pozitsiya izom erining hosil b o 'li­

shi (uglerod molekulasi zanjirida etilen bog‘i migratsiyasi);
- C H ^ - C H  =  C H -C H j^  - C H j - -CH 2-CH  =  CH.
3. To‘yinmagan yog‘ kislotalar geometrik izom erlarining hosil bo 'lishi 

(sis-trans-izomeriya):

—CH, C H ^ —CH2 — CH

-CHjCH
s is  fo rm a

CH—C H j—
t r a n s  f o r m a

4. Triglitseridda yog‘ kislotalarini 
qayta taqsimlanishi (pereetirifikatsiya).

Gidrogenlash jarayonida yuqoridagi 
qayd etilgan uchta reaksiya sodir bo‘ladi.

Reaksiya xarakteri va intensivligi 
glitserid tarkibi ham da gidrogenlana- 
digan yog‘ xususiyatiga bog'liq bo ‘ladi.

Paxta yog‘ini gidrogenlashda yog' 
kislotalari tarkibining o 'zgarishi 5.1- 
rasmda berilgan.

Gidrogenlash jarayonining tezligi- 
Glitseridlarni gidrogenlash tezligi ular­
dagi yog‘ kislotalari tarkibiga, katalizator 
fao llig i va m iq d o rig a , s is tem adan  
vodorod o'tkazishning intensivligi va uni yog‘da b ir tekis tarqalishiga, 
yog'ni qizdirish haroratiga bog'liq.

Katalizator qancha faol bo 'lsa, gidrogenlash shuncha tez kechadi. 
Katalizator m iqdorining ko'payishi reaksiyani tezlashtiradi. Lekin kata­
lizator yog' massasidan 0,3—0,4 % dan ko 'proq  olinsa, reaksiya tezligi 
sezilarli darajada ortmaydi. H arorat oshishi bilan gidrogenlash tezligi 
ham  oshadi. Sanoatda gidrogenlash 180—220°C haroratda olib boriladi. 
Gidrogenlash harorati katalizator faolligiga va yog' tabiatiga bog'liq.

Yog‘Iarni gidrogenlash jarayonining selektivligi. YogMarni gidrogenlash 
jarayonida uning tarkibi, ya’ni yog' kislotalar, glitserid qismlarining 
0 ‘zgarishini o'rganish natijasida quyidagi um um iy qonuniyat maMum 
bo 'ld i. Bir necha q o 'sh  bogMi yog‘ k islo ta lar bosqichm a-bosqich 
gidrogenlanadi va natijada qo'shbog'i soni kam boMgan kislotaga aylanadi:

ùo iôolfo ¿A? 30 20 io o

S.l-rasm. P a x ta  yog 'ini gidrogenlashda 
y o g ‘ k is lo ta la r i  tark ib in ing  o 'zg a rish i: 

1 — o le in ,  2  — t o ’y ingan  
k is lo ta la r ,  3  — linol.
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u c h ta
q o 's h b o g 'l i

+Hi L
L in o l
k is lo ta
ik k ita
q o 's h b o g 'l i
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O le in
k is lo ta
b i t ta
q o 's h b o g 'l i
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S te a r in
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Linol va olein kislotalari bo‘lgan yog‘larni gidrogenlashda birinchi 
bo 'hb  linol kislotasi to ‘yinadi. Bitta qo‘shbog‘H bir nechta kislotalarda 
birinchi bo‘lib uglerod atom soni kam boMgan kislota to ‘yinadi, ya’ni 
olein kislotasi eruk kislotasiga qaraganda tezroq gidrogenlanadi.

Selektivlik — qo‘shbog‘jami tanlab to‘yinishdir. Selektivlik yog‘ kislotalarining 
to‘yinmaganIik darajasi va molekular massasi bilan bog'langan bo'lsa, uni radikal 
selektivlik deyiladi. Trilinoleindagi linol kislotasi birinchi navbatda to'yinadi. 
Bunday tanlab to'yinish — glitserid selektivlik deyiladi. Yog' kislotalarining 
to'yinmaganlik darajasi katta bo'lsa, gidrogenlash tezligi yuqori bo'ladi. Masalan, 
linolen kislotasining olein kislotasigacha to'yinish tezligi olein kislotaning stearin 
kislotasiga to'yinish tezligidan 2—10 marta katta. To'yinmaganlik darajasi har 
xil bo'lgan yog' kislotalari aralashmasini gidrogenlashda gidrogenlash tezliklari 
farqi katta bo'ladi. Masalan, soya moyini nikel katalizatori ishtirokida yuqori 
haroratda gidrogenlash jarayonida linolen, linol, olein kislotalari atsillarining 
to'yinish tezlik konstantalari nisbati quyidagicha bo'ladi:

¿le : K  - =  30 : 20 ;

T o 'yinm agan yog' kislota atsillarini gidrogenlash tezligi triglitserid 
tuzilishga bog 'liq  bo'lm aydi.

Yog'lami gidrogenlashdagi radikal selektivlik katalizator xossalari va faolligiga 
bog'liq bo'ladi. Yuqori faollikka ega bo'lgan katalizatoriar ba’zan faolligi 
kamroq bo'lgan katalizatoriai^a nisbatan kam selektivlik namoyon qiladi. 
Lekin, bu hol faqat m a’lum metall negizida tayyoriangan, faolligi jihatdan 
bir-biridan farq qiladigan katalizatorlarga xosdir. Masalan, yangi tayyoriangan 
katalizatorga nisbatan bir qancha vaqt ishlatilgan nikelli katalizatorda gidrogenlash 
jarayoni yuqori selektivlikda ketadi. Palladiyli katalizator o'zidan anchagina 
faolligi past bo'lgan nikelli katalizatorga nisbatan yuqori selektivlik namoyon 
etadi. Paxta, kungaboqar va shularga o'xshash yog'lar gidrogenianayotganda 
harorat oshirilsa, radikal selektivlik ham kuchayadi. Bosimni ko'tarish esa, 
selektivlikning pasayishiga sabab bo'ladi. Ishlatilayotgan katalizatoming miqdori 
ham gidrogenlash jarayonining selektivligiga ta’sir ko'rsatadi.

Nikel va boshqa katalizatoriar ishtirokida gidrogenlash jarayonida selektivlik 
harorat pasayishi bilan pasayadi. Jarayon selektivligi bilan harorat orasidagi 
munosabat linol va linolen kislotalami gidrogenlash mexanizmiga bog'liqdir. 
Awal linol va linolen kislotalar katalizator yuzasida tutash qo'shbog'li izomeriarga 
aylanadi, so'ngra tutash qo'shbog'li diyenlar yuqori tezlik bilan monoyenlargacha 
gidrogenlanadi. Yuqorida qayd etilgan kislotalaming tutash qo'shbog'li izomeriari 
hosil bo'lishi harorat ko'tarilishi bilan mos ravishda selektivlik oshadi.

O'simlik yog'iari qovushqoqligi harorat pasayishi bilan ortadi va suyuq 
fazadan selektiv gidrogenlangan mahsulotni olish sekinlashadi. Natijada 
katalizator yuzasida linolen kislota glitseridlarining konsentratsiyasi kamayadi. 
Monoto'yinmagan kislotalar glitseridlarini suyuq fazadagi konsentratsiyasi ortadi 
va m onoto'yinm agan kislota atsillarining gidrogenlanishi oshadi va jarayon 
selektivligi pasayadi. Jarayon selektivligi pasayishiga vodorod bosimining



oshishi ham  yordam beradi. Bosim oshishi bilan icataüzator yuzasida 
vodorod konsentratsiyasi oshadi, natijada to 'yinm aganlik darajasi turli 
bo‘lgan yog‘ kislotalaming birdaniga gidrogenlanish ehtim oli oshadi.

Amalda yogMami gidrogenlash yod soni 50—80 bo‘lguncha olib boriladi. 
Shuning uchun selektivlik salomasning xususiyatiga ta ’sir qiladi:

K o 'rsa tk ic h ia r Paxta yog 'i Selek tiv  yog‘ N o se lek tiv
g id ro g en lan g an  g id ro g e n la n g a n  yog‘

Y.s. % J , 109,8 71 .0 73 ,2
T „ , X — 30,6 3 5 ,5
K islo ta ta rk ib i, %
L 50,3 8,4 18,5
O L 20,1 60 ,5 4 3 ,8

T o ‘y ingan 29,6 31,1 37 ,7

Selektivlik darajasi to'yinm agan yog‘ kislotalaming gidrogenlanish
reaksiyasi tezlik konstantalari nisbati bilan aniqlanadi.

Linolen kislotaning gidrogenlanish tezligi {dLfdx) vodorod bosimi 
o‘zgarmagan holatda quyidagi form ula bilan ifodalanadi:

dL/dx = ~ k ^ 'L ,
bu yerda: — linol kislotaning gidrogenlanish tezligi konstantasi. L — 
linol kislotaning konsentratsiyasi.

Olein kislotaning gidrogenlanish tezligi quyidagicha:

dS/d i =  k^^;OL,
bu yerda: dS/d t — stearin kislotaning yigMlish konsentratsiyasi. k̂ ^  ̂ — 
olein kislotani gidrogenlanish tezligi konstantasi.

G idrogenlash selektivligi quyidagi formula bilan topiladi:

K JK ,.
Jarayon selektivligi katalizator tabiatiga bogMiq. M is-nikel katalizatori 

nikel katalizatoriga qaraganda selektivroqdir, nikelga qaraganda palladiy 
katalizatori selektiv hisoblanadi. Ishlatilgan kattalizator yangi katalizatorga 
qaraganda selektivliroqdir. Selektivlik turii omillarga bogMiq (harorat, 
vodorod bosimiga). Harorat koMarilishi bilan selektivlik oshadi, vodorod 
bosimi oshishi bilan selektivlik kamayadi.

Yog‘ kislotalarining ízomerizatsiyasi. YogMarni gidrogenlash jarayo­
nida yog‘ kislotalarining Ízomerizatsiyasi sodir boMadi. O lein kislotasi 
yoki uning efiriarini gidrogenlash ularning yod soni maMum kattalikka 
kamayganda to ‘xtatilsa, olingan m ahsulot tarkibida stearin kislotasi bilan 
birgalikda olein kislotasining yuqori haroratda (40—44*C da) eriydigan 
qattiq izomeriari ham hosil bo‘ladi. Bunday kislotalar, oddiy qilib aytganda, 
izokislotalar deyiladi. Izoolein kislotalar gidrogenlangan yogMarning erish 
haroratini koMaradi. Shu narsa q iziqarlik i, o lein  kislotasi efírlari 
gidrogenianayotganda izoolein kislotalari hosil boMishi tezligi stearin kislotasi 
hosil boMishiga nisbatan bir necha m arta ko 'pdir. Olein kislotadan hosil



boMadigan izoolein kislotalar elaidin kislotasi va olein kislotasining 
qo ‘shbog‘lari siljigan holatdagi transizomerlarining aralashmasi ko‘rinishida 
boMadi.

Gidrogenlash to‘laroq olib borilganda, izoolein kislotalari tarkibida olein 
kislotasi m olekulalarining m etil guruhi tomonga siljigan qo‘shbog‘li 
transizomeriari ko‘payadi. Izoolein kislotalar linol kislotasi gidrogenlanganda 
ham  ko‘p miqdorda hosil boMadi. Bu holda ham, hosil boMadigan izoolein 
kislotalar olein kislotasining transizomerlaridir.

Izoolein kislotalarining hosil boMishi biriamchi kislotaning qo‘shbog‘iga 
vodorodning ta’siri natijasidir. Agar yogMar vodorodsiziantirilgan katalizator 
ishtirokida va azot oqimida qizdirilsa, izoolein kislotalari hosil boMmaydi. 
T ovar holatidagi salomasda izoolein kislotalarining miqdori ba’zan 40% 
dan ham  ortadi. Bu m iqdor biriam chi yog‘ tarkibiga, uning vodorod 
bilan to ‘yinish darajasiga va gidrogenlash jarayoni olib borilgan shart- 
sharoitlarga bogMiqdir.

Tarkibida linol kislotasi k o ‘p boMgan yogMardan olingan salomasda 
izoolein kislotalari yuqori m iqdorda bo‘lishi mumkin. Gidrogenlashning 
yuqori haroratda olib borish ham  izoolein kislotalaming ko‘proq hosil 
boMishiga sabab boMadi. K atalizator tarkibi va faolligi ham  salomasdagi 
izoolein kislotalari m iqdoriga katta ta ’sir ko'rsatadi. Ishlatilgan kata­
lizatorda olingan salomasda yangi tayyorlangan katalizatordagiga qaraganda 
izoolein kislotalar kam roq boMadi. Palladiyli katalizatoriarda nikeUi 
katalizatoriarga nisbatan ko 'proq izoolein kislotalar hosil bo'ladi. Salomas 
tarkibidagi izoolein kislotalari miqdoriga ayniqsa, katalizator sirtini vodorod 
bilan qay darajada ta ’minlash katta ta ’sir ko'rsatadi. T a’minlash qanchalik 
yaxshi olib borilsa, izoolein kislotalari miqdori shuncha kam bo'ladi.

Izokislotalarning hosil boMishi yarim  gidrogenlanish mahsulotlarining 
hosil bo 'lishi bilan izohlanadi. Linol kislotani selektiv gidrogenlashda, 
avvalo, tutash qo'shbog'li d iyenlar hosil bo'ladi, so'ngra olein kislotaning 
pozitsion izomerlariga aylanadi. Etilen bog'iga ikkita vodorod atomining 
bog 'lanishi bosqichm a-bosqich boradi. Oldin katalizator bilan yarim 
gidrogenlangan mahsulot hosil bo 'ladi. Yarim gidrogenlangan mahsulot 
juda beqaror modda bo'lib, yana bir atom vodorod biriktirib olib, to'yingan 
birikmaga aylanishi yoki bir atom  vodorodni chiqarib yuborib, to ‘yinmagan 
izom erga aylanishi mumkin. Bu quyidagi reaksiyada ko‘rinib turibdi:

1 2  3 4

- H . - C H 2 - C H  = C H - C H 2  

- C H 2 - C H 2 - C H - C H 2 1 2 3 4

y a n m  g id ro g e n la n g a n  m a h s u lo t  + H  - C H 2 - C H 2 - C H 2 - C H 2 -

Izokislotalar salomasning erish harorati bilan qattiqligini oshiradi. 
M asalan,
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l l - 1 2 s i s  13
tra n s  39

Izomerizatsiya tezligi katalizator tabiatiga, harorat va vodorod bosimiga 
bog'liq, Nikel va mis-nikel katalizatoriar past izomerlash qobiliyatiga ega boMsa, 
palladiy katalizatori yuqori izomerlash qobiliyatiga ega. Faol katalizator izomeriash 
tezligiga qaraganda gidrogenlash tezligini oshiradi. Shuning uchun faol 
katalizatoriarda yumshoq konsistensiyali salomaslar olinadi. Yuqori qattiqlikka 
ega bo'lgan salomaslar olish uchun ishlatilgan katalizatoriar qoMlaniladi.

2-§. Katalizator, ularning gidrogenlashdagi ahamiyati

Yog'larni gidrogenlash uchun ishiatiladigan sanoat katalizatorlari 
quyidagi talablarga javob berishi kerak:

1 ) faqatgina gidrogenlash jarayonini tezlatish qobiliyatiga ega boMishi 
va noxush reaksiyalar yuz berishi kerak emas;

2 ) yuqori faollik, unumdoriik va selektivlikka ega boMishi;
3) katalizator salomasdan oson ajralishi;
4) katalizator bahosi arzon, xomashyo va materiallar serob boMishi kerak.
Kukunsimon nikelli katalizator faolligini aniqlash uchun, 50g yaxshilab

rafinatsiyalangan kungaboqar moyini tezligi 0,18 mVsoat boMgan vodorod 
bilan 200“C haroratda 1 soat davom ida gidrogenlanadi. K atalizato r 
faolligi erishilgan moyning to 'yinish darajasi bilan ifodalanadi:

A  =
-1 ,4470  ’

bu yerda: A — katalizator faolligi, %; — moyning 60°C dagi nur sindirish 
ko ‘rsa tk ich i; 1,4470 — k u n g a b o q a r m o y in in g  y .s .=  0 g a c h a  
gidrogenlangandagi nur sindirish ko'rsatkichi (60°C).

Moy nur sindirish koMsatkichining I-IO”“* ga pasayishi yod sonin i bir 
biriikka kamayishiga mos keladi. /

Nikel asosli katalizatoriar faolligi bo'yicha quyidagi guruhlarga ajratiladi:
Yuqori faol — =  80 — 100% (moydagi nikel miqdori 0 ,05% ).
Faol — A = IQ ^  100% (moydagi nikel 0,1%).
0 ‘rtacha faol — A = 45—69% (moydagi nikel 0,1%).
Past faol — A = 25—44% (moydagi nikel 0,1%).
Ba’zan katalizator faolligi yuqoridagi gidrogenlash sharoitida o lingan  

salomasning erish harorati bilan ifodalanadi.
Faollikka m os holda salom asning erish  harorati va m o y n in g  

to'yinm aganlik darajasi o'zgarishi quyida ko'rsatilgan:

A %  30 37 45 51 58 6 6  73 80 8 8  96 100,
t, “C 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 69.



Salomasning erish harorati nafaqat gidrogenlash (to'yinish) chuqur- 
ligiga, balki jarayon selektivligi va m onoto'yinm agan kislotalar izomer­
larining to'planishiga ham  bog‘liq. Shu sababli, katalizator faolligini erish 
harorati bilan baholash b ir tom onlam a natija beradi.

Katalizator selektivligini baholash uchun 1 kg puxta rafinatsiyalangan 
kungaboqar moyi turbina aralashtirgichii reaktorda, 200°C haroratda barbotaj 
tezligi 0,12 mVsoat bo 'lgan vodorod va tarkibidagi nikel konsentratsiyasi
0,05 yoki 0,1% bo'lgan moyni nur sindirish ko'rsatkichi 1,4540 —1,4530 ga 
yetguncha gidrogenlanadi. Jarayon borishi davomida gidrogenizatdan namuna 
olinadi, olein va linol kislotalar glitseridlari bo'yicha reaksiya tartibi 
aniqlanadi, bu kislotalaming gidrogenlanish tezlik konstantasi hisoblab 
topiladi va selektivlik koeflltsienti ushbu formula bo'yicha aniqlanadi:

C, =  K /K .,

K o'p hollarda linol kislotasi atsillarining gidrogenlanish reaksiyasi 
tartibi jarayon borishiga qarab nolinchidan birinchigacha o'zgaradi. U 
holda selektivlikni quyidagi tenglam a bilan oson hisoblanadi:

C, =  ( 0 , -  O J  /  -  i ) ,

bu  yerda: —• linol kislota glitseridlari bo'yicha selektivlik koeffitsienti;
L — linol kislotasining boshlang'ich va oxirgi miqdori; 0,^, 0, — 

olein kislotasining boshlangMch va oxirgi miqdori.
Nikel asosli katalizatoriar selektivligi bo 'yicha quyidagi guruhlarga 

boMinadi:

Y uqori se lek tiv  25—50 0 ,9 6 —0,99
Selektiv  1 5 - 2 4  0 .9 0 -0 ,9 5
0 ‘rtach a  se lek tiv  10— 14 0 ,7 8 —0,88

Katalizatoming izomerlash qobiliyati uch usuldan biri bilan bahoianadi.
1. Linol kislotasining gidrogenlanish va transizomerianish tezlik konstantalari 

nisbati:

A  =  W
2. Yog'dagi linol kislota miqdorining kamayishi bilan transizomerlar 

m iqdorining oshish nisbati:
=  AT/AL.

3. Yog‘ yod sonining pasayishi bilan transizomerlar miqdorining oshish 
nisbati:

=  AT/Ay.s.,
bu  yerda: Â  — katalizatorni izomerlash faolligi, — transizomerizatsiya 
tezlik konstantasi; A T  — transizom eriar miqdorining oshishi, %; AL — 
yog‘ glitseridlaridagi linol kislotasi miqdorining kamayishi, %; Ay.s. — 
yog' yod sonining pasayishi, %. Yuqori izomeriash qobiliyatiga ega bo'lgan 
katalizatoriar uchun K,/K^ va A T/A L  nisbatlar 0,9—1,2 g oraliqda bo'ladi.



YogMarni gidrogenlashda nikel asosidagi katalizatoriar, shuningdek, 
nikel va mis katalizatorlari ham  ishlatiladi. Q o‘shim cha sifatida xrom, 
titan, palladiy, platina va boshqa m etallar ishlatiladi. Katalizatoriar 
strukturasiga ko‘ra kukunsimon va granullangan, qotishm a holida bo‘lad¡. 
Kukunsimon katalizatoriar suspenziya (yog'da) k o ‘rinishida ishlatiladi, 
ularni dispersli yoki suspenziyalangan deyiladi. Q otishm a boMaklarining 
kattaligi 10—15 mm boMsa, ularni turg‘un katalizatoriar deyiladi.

Kataiizatorlarning yuzasini ko‘paytirish uchun metallarning yuzasi 
g‘ovakli boMgan materialga cho‘ktiriladi. Bu usul bilan olingan kata­
lizatorni ehuvchili katalizator deyiladi.
\  Katalizatoriar olinish usuliga qarab ikkiga boMinadi:

1) cho‘ktirilgan; 2) qotishmali.
Katalizator harakatining mohiyati. Kimyoviy reaksiya amalga oshishi 

uchun molekulalar to ‘qnashishi kerak, lekin to ‘qnashishlam ing juda kam 
qismi molekulalaming birikishiga olib keladi. Bu shu bilan izohlanadiki, 
juda kam qism molekulalaming energiyasi bogMami uzib, yangi bogMar 
hosil qilish qobiliyatiga ega. Molekulaning bu minimal energiyasi reaksiyaning 
energiya faolligi deyiladi. Katalizator reaksiyaga kirishuvchi moddalar bilan 
birikib, yuqori reaksiya qobiliyatli yuzani hosil qiladi, atomlararo bog‘lanishni 
parchalab, ularning tuzilishini o ‘zgartiradi. K atalizatoriar reaksiya tezligini 
1 0 6  _  1 Q16 marta tezlashtiradi. Gidrogenlash jarayonining energiya faolligini 
700 kJ/mol dan 40—60 kJ/moIgacha kamaytiradi. /

Gidrogenizatsiya quyidagi bosqichlardan iborat:
1) reaksiyaga kirishuvchi m oddalam i katalizator yuzasiga keltirish;
2) bu molekulalarni katalizator yuzasida adsorbsiyasi;
3) sorbsiyalangan molekulalaming kimyoviy almashinishi va m ah­

sulot hosil boMishi;
4) mahsulot molekulalari bogMarining katalizator yuzasidagi sarfi;
5) katalizator yuzasidan ularni ajratish.
Katalizator yuzasida ikki xil adsorbsiya yuz beradi:
1) fizikaviy; 2) xemosorbsiya (faollashtirilgan adsorbsiya).
Fizikaviy adsorbsiyada adsorbsiyalangan molekulalar yuza atomlari bilan 

o‘zaro ta’sir qilmaydi. Molekulalar xususiyati o‘zgarmaydi, biroq molekulalar 
yuzaga mustahkam bogMangan bo'ladi. Fizikaviy sorbsiyada molekulalaming 
desorbsiyasi oson va tez o‘tadi. Harorat koMarilishi bilan fizikaviy adsorbsiya 
kamayadi va tez yo‘qoladi, bu fizikaviy adsorbsiyalangan molekulalar bilan 
qattiq jism sirtining o‘zaro ta ’siri juda ham kuchsiz ekanligini bildiradi.

Fizikaviy adsorbsiyadan farqli oMaroq, xem osorbsiya katalizatom ing 
butun yuzasida ro ‘y bermay, balki ayrim qism larida (faol markazlarda) 
yuz beradi. Xemosorbsiyada molekulalar faollashadi. H arorat koMarilishi 
bilan xemosorbsiya tezlashadi. Xemosorbsiya natijasida adsorbent sirti bilan 
sorbsiyalangan modda o 'rtasida kimyoviy ta ’sir vujudga keladi, natijada 
xemosorbsion birikma hosil boMadi. Xemosorbsiya tanlash xususiyatiga 
ega, ya’ni modda va katalizator o ‘rtasida kimyoviy muvofiqlik boMishi



kerak. Masalan, platina, palladiy, nikel vodorod va to ‘yinmagan birikmalami 
xemosorbsiyalash qobiliyatiga ega. Vodorodning yuqori kimyoviy faollikka 
ega bo‘!gan erkin atom lari nikel bilan birikib, gidridlar hosil qiladi:

+ + N i ^  NiH.
Faol markazlar to ‘g‘risida tushuncha. Katalizator yuzasida turii faollikka 

ega bo‘lgan adsorbsiya markazlari bor. Bunday adsorbsion markazlar 
katalizatoming faol markazlari deyiladi. Kristallchalaming qirralari yoki uchlariga 
joylashgan atom lar kristallaming tomonlari va hajmida joylashgan atomlarga 
qaraganda energetik jihatdan kam to'yingan boMadi va ular faol markazlami 
hosil qiladi. Akademik A.A.Balandin tomonidan rivojlantirilgan katalizning 
multiplet nazariyasiga ko‘ra, katalizatoriaming faol markazlari kristall tomonlarida 
joylashgan va maMum ravishda joylashgan bir qancha atomlarining yig‘indisidan 
tuzilgan va adsoibsion markazlar hisoblangan kristall murtaklardan iborat. 
Ular bir nechta atomlardan tuzilgan, shuning uchun A.ABalandin ulami 
multiplet deb ataydi. Faol markazlar tarkibidagi adsoibsion markaz soniga 
qarab:

— ikkita adsorbsion markazlarining dubletlar;
— uchta tripletlar;
— oltita sekstetlar va h.k.lar tushuniladi.
Faol m arkazlam ing yuzasi um um iy katalizator yuzasining 1—2 % ni 

tashkil qiladi.
Gidrogenlashda katalizning mexanizmi. Vodorod va to‘yinmagan modda

— etilen katalizator yuzasiga adsorbsiyalanadi va faollashgan holga keladi. 
Faollashgan vodorod va to‘yinmagan modda molekulalari bir-biriga juda 
yaqin joylashgan boMsa, ular o‘zaro reaksiyaga kirishib, gidrogenlash jarayoni 
sodir boMadi. N atijada to'yingan modda etan hosil boMib, u fizikaviy 
adsorbsiyalangan boMgani uchun katalizator yuzasidan oson desorbsiyalanadi.

Kataliz mexanizmini — xemosorbsiyaning reaksiyaga kirishuvchi moddalar 
molekulalarini faollashtirish nuqtayi nazaridan etilenning gidrogenlanishini 
quyidagi sxema orqali ifodalash mumkin:

K +  H , (K) ( H , ) , , , ;
K  + C ,H , (K)

(K) ( H , ) . , , .  +  (K) (K) ( H , ) , , ,
akt

^  K + C,H,

bu yerda: va — faollashib adsorbsiyalangan vodorod
va etilen, K — katalizator.

Tekshirishlar shuni koMsatadiki, qo‘shbog‘ning to 'yinish jarayoni 
murakkab boMib, u  ikki bosqichda borar ekan. Dastlab qo‘shbog‘ning 
bitta uglerod a tom i vodorod bilan to ‘yinadi, keyin ikkinchisi to 'yinadi. 
Shunday qilib, gidrogenlash jarayoni yarim gidrogenlanish oraliq faza 
orqali boradi. B uni quyidagilardan ko'rish mumkin:

- CH =  CH - + vodorod - CH^ — CH- +
+ vodorod -> - CHj - CHj-



sekiu + vodorod — C I I 2— C l i i *

- C H , - C H - <
_ r H __r n __

Yarim gidrogenlanish oraliq fazada yarim gidrogenlangan mahsulot 
hosil boMadi, u juda chidamsiz m odda, undan to ‘yinm agan modda hosii 
boMishi bilan bir atom vodorod ajralishining tezligi, toMiq gidrogen­
lanish tezligidan katia m ahsulotni shu xususiyati, gidrogenlash jarayoni 
davrida, toMiq gidrogenlanmagan, yogMami xossalariga ta ’sir qiluvchi 
turii oraliq mahsulotlarni hosil bo iish iga sabab boMadi.

Sanoat katalizatorlari. Nikel kizelgurli katalizator. Bu katalizatorni 
ishlab chiqarish quyidagi bosqichlarga ega:

5—8 % li NiSO^ eritmasi tayyorlanadi, bu eritm ada 8— 12 % kizelgur 
suspenziyalanadi; 80—9 0 X  haroratda 10—20 % soda (N ajC O j) eritmasi 
bilan kizelgurda nikel karbonatni cho ‘ktiriladi:

NiSO, + Na^COj ^  i  NÍCO3 + Na^SO,

Yuvish, quritish va cho‘kmani maydalash; 250—300'C  haroratda nikel 
karbonatni nikel oksidigacha parchalash:

N iC O j.........NiO +  COj

Ni oksidining qaytariiishi: N iO -> N i +  HjO.
Nikel-mis katalizatorlari. Bu katalizatoriar nikel va m is karbonatlarini 

birgalikda soda bilan quyidagi reaksiya bo‘yicha cho‘ktirishga asoslangan:

NiSO, + Na^COj ^  NÍCO 3 +  Na^SO,
CuSO^ +  Na^COj -> CuCOj +  Na^SO^.

YogMarni gidrogenlaydigan nikel-m is ka ta liza to rlari ikki usulda 
olinadi: nikel mis karbonatlarin i birgalikda c h o ‘k tirish  yoki nikel va 
mis karbonatlarining mexanik aralashm asiga am m iakning  suvli eritmasi 
b ilan  ishlov berish. N ikel va m is k a rb o n a tla rin in g  birgalikdagi 
c h o ‘km asini olish uchun u larn ing  sulfatlarini n ikel:m is 3 :  1 yoki 
1 : 1 nisbatida konsentratsiyasi 3 5 g // boMgan suvli eritm asi tayyorianadi. 
40—45°C da eritm aga 20—30% ortiqcha m iqdori b ilan  10% li soda 
eritm asi qo'shiladi. Kerak boMganda dastlabki eritm aga  asta-sekin 
eltuvchilar — kizelgur, perlit, faollangan k o ‘m ir q o ‘shib boriladi. 
C h o ‘ktirish so ‘ngida ch o 'k m a filtrianadi va filtrda o rtiq ch a  soda va 
sulfatlar yuvib tashlanadi. Keyin ch o ‘kma 120X  dan yuqori boMmagan 
haroratda quritiladi va m aydalanadi. C ho 'k tirilgan  k arb o n a tla r tarkibi 
cho 'k tirish  va quritish sharoitlariga bogMiq.

C ho'ktirilgan tiklanm agan katalizatom ing asosiy qism ini metal! 
karbonatlari aralashmasi tashkil etadi. M asalan, nikel va misning o ‘zaro 
nisbati 2 : 1 boMgan karbonatning struktura form ulasini quyidagicha 
ifodalash mumkin:



^ O  -  N iO H

o = c ^ o

0 = c c T
-  N iO H

Agar eltuvchida cho'ktirish davom etsa, tiklanmagan katalizatorda 
eltuvchidan tashqari yana nikel va mis silikatlari ham bo'ladi. Bundan tashqari 
unda doim o oz miqdorda mis va nikel sulfatlari ham bo'ladi. Agar qoldiq 
sulfatlar m iqdori 1 % dan oshib ketsa, katalizator faolligi keskin pasayadi.

Bizning mamlakatimizda ishlatilayotgan kimyoviy toza nikel va mis 
kaitionatlari tarkibi quyidagicha: N ij( 0 H)^C0 3  ■ 2 H 2 O va CUj(0 H)jC 0 3 . 
Ushbu karbonatlarni ishlatishda nikel-mis karbonatli katalizator olish usuli 
joriy qilinadi va ishlov beriladi. Bunga belgilangan nisbatdagi metall kaibonatlari 
aralashmasiga 30—60°C da 30-80% namlikdagi pasta hosil boMguncha 10— 
25% li ammiakli suv bilan ishlov berish kiradi. Eltuvchili katalizator olish 
uchun pastaga kizelgur, periit va faollangan ko'mir qo'shiladi. Pastaga 
ishlov berilgandan so'ng harorat 120— I50'C ga ko'tarilib quritiladi, keyin 
sovitiladi, olingan nikel-mis karbonatlari kimyoviy tarkibi bo'yicha cho'ktirilgan 
karbonatlarga o‘xshash bo'ladi. Hozirgi paytda bu usul nikel: mis nisbati I : 1 
va I : 2 boMgan tiklanmagan katalizatoriar olish uchun ishlatilmoqda.

Usul nikel-mis aminokarbonatli komplekslari hosil boMishiga asoslanadi. 
Haroratni asta-sekin oshiriiganda bu komplekslar ammiak, CO j va suvga 
ajraladi va nikel-m is karbonatlariga aylanadi. Tayyoriangan katalizatorda 
am m iakning qoldiq miqdori 1 % dan oshmaydi.

Nikel-mis karbonatli katalizatoriaming xususiyati shundaki, bunda nikel 
metall holigacha oson qaytariladi. Nikel oksidi faqatgina harorat 400—500°C 
boMganda qaytariladi. Mis nikelning qaytarilish haroratini pasaytiradi, ya’ni 
mis oksidi oson qaytarilgani uchun metall holidagi mis hosil boMadi, ya’ni 
nikel-mis karbonatlari Cu-NiO sistemaga o'tadi. Misga xemosorbsiyalangan 
vodorod mis-nikel oksidi ajratish chegarasiga ko'chadi va oxirida qaytariladi. 
Nikel qaytarilishida ajratuvchi yuza oMcham bo'yicha o'sib boradi va nikel 
oksidi qaytariiishi birdaniga ko'payadi. Shuning uchun misli katalizatoriarda 
nikelning qaytariiishi harorat 260‘’C ga yetganda tamom bo'ladi.

M isni gidrogenlash xususiyati kuchsiz, ammo nikel mis karbonatlari 
qaytarilganda metall holidagi mis va nikel oksidi asosiy rol o‘ynaydi. Bu 
o‘z navbatida nikel mis katalizatorini moydagi suspenziyasi holida 
qaytarishga, keyin tiklangan katalizatorni gidrogenlash jarayonida foyda- 
lanishga yoki gidrogenlashni to 'g 'r id an  to 'g 'ri tiklanmagan katalizator 
ishtirokida olib borishga imkon beradi.

T iklanm agan nikel-mis katalizatorlari gidrogenlashni 160—180°C da 
boshlaydi. Faolligi 80—100% (0,1% nikel), selektivligi 90—93% va izo­
merlash qobiliyati 0 ,6 —0 ,8 % ni tashkil qiladi.



Tiklanm agan nikel-mis katalizaiorlarida quyidagi kam chiüklar m av­
jud: filirlanishi past darajada, qayta foydalanüganda faolligini tez y o 'q o ­
iadi, yog‘ kislotalari bilan oson reaksiyaga kirishib, salom asda nikelli va 
misli sovunlar hosil qiladi.

Qotishmali (turg‘un) katalizator. Bu katalizatoriar kolonna turdagi 
reaklorlarda nikel-mis-aluminiy yoki nikel-titan-alum iniy va boshqa 
qotishm alardan olinadi. Bu qolishm alar 45—50% Al, 12—23% C u, 25— 
45% Ni va turli promotorlar (qo‘shimchalar)dan iborat. Qotishma donador 
(granul) 5—15 mm kattalikda ishlab chiqariladi. Keyin qotishma faollanadi, 
buning uchun 3— 10% aluminiy konsentratsiyasi 3—10% bo 'lgan  natriy 
gidrooksid eritmasi bilan yuvib tashlanadi:

2Ai +  2NaOH +  2 H p ^ 2 N a A 1 0 j  +  3Hj.
Ishqor bilan yuvish darajasini ajralib chiqqan vodorod m iqdoriga qarab 

bahoianadi. M asalan, It qotishmadan 5 % aluminiy ajratib olishda 30 
vodorod ajrab chiqadi.

Ishqor bilan ishlangandan so 'ng , alum iniy erishi natijasida qotishm a 
yuzasi faol bo‘lib qoladi. Ishqor bilan yuvilgan qotishm a kondensat 
bilan neytral reaksiyagacha yuviladi, quritiladi.

3-§. Vodorod ishlab chiqarish

Vodorod keng tarqalgan kimyoviy elem ent hisoblanadi. T abiatda 
faqat bog'langan (birikma) holida uchraydi. M asalan, suvda 11%, labiiy 
gaz va neft uglevodorodlarida 25% ni tashkil etadi. Aynan m ana shu 
moddalar vodorod ishlab chiqarish uchun xomashyo bazasi hisoblanadi.

Vodorod — zararsiz, rangsiz va tez alangalanuvchan gaz bo‘lib, barcha 
gazsimon moddalarga nisbatan juda yengil hisoblanadi. A tmosfera bosimi 
va 0°C haroratda uning zichligi 0,09 kg/m^ ga teng. Havo (kislorod) bilan 
qizdirilganda oson portlovchan, quyosh nuridan hosil bo'lgan Statik elektr 
zaryadi va ko‘pgina metallar bilan koniaktida elektr uchquni paydo qiladigan 
aralashma hosil qiladi. Vodorod-havo aralashmasining portlash chegarasi 
(oralig'i) (hajmiy foizlarda): quyi — 4% H^, yuqorisi — 75% Hj.

Vodorod qiyin eruvchan gaz hisoblanadi. Moy, yog' va yog' kislotalarida 
oddiy sharoitda juda oz eriydi, am m o harorat va bosim oshiriiganda erishi 
ortadi. Gidrogenlashda vodorodning nazariy solishtirma sarfi (m Vi) 
erishilgan to'yinmaganlik darajasining pasayishiga to 'g 'ri proporsionaldir:

=0,8825 (y.s, — y .s j,
bu yerda: y.s^ va y.s^ — gidrogenlanayotgan yog'ning boshlangMch va 
oxirgi yod sonlari.

/ Salomas ishlab chiqarishda vodorodning haqiqiy solishtirm a sarfi 
sezilarii darajada yuqori bo'ladi. Chunki vodorodning bir qismi gidrogenlash 
qurilmalarini puflab tozalaganda qurilmalar yaxshilab, zichlab yopilmaganda 
atmosferaga ham da salomas bilan chiqib ketadi.



Vodorodning haqiqiy solishtirma sarfi (mVt) quyidagicha aniqlanadi.
Ozuqa salomasi ishlab chiqarishda:

=  (0,95 l , l ) - (y .S j ,  -  y . s j ;  

te x n ik  sa lo m a s  ish lab  c h iq a r ish d a :

V, = ( 1 ,0 5 ^  1 ,25)-(y.s, -  y.s„).|

Vodorod ishlab chiqarísh usullari. Vodorod ishlab chiqarishni bir qancha 
usullari m a’lum. Shulardan gidrozavodlarda quyidagilar ishlatiladi:

1 ) tem ir-bug‘ usuli (kontaktli);
2) ta b iiy  gazn i k o n v e rs iy a la sh  u su li;
3) elektrolitik usul.
1. Temir-bug‘ usuli. Bu usul temirning suv bug‘i bilan oksidlanish 

reaksiyasiga asoslangan:

3Fe +  4 H p  ^  PCjO, + 4H^.
Hosil bo‘lgan temir oksidi suv gazi bilan temir metalligacha qaytariladi: 

F e p ,  +  2(H j + C O )ç ^ 3 F e  + 2H^0 +  2C0^.
T em ir metalli suv bug‘i bilan yana oksidlanadi va h.k. Suv gazini olish 

bug‘ni lOOO^C da ko‘m ir bilan birikishiga asoslangan:

C + HjO ==  CO + Hj.
Bu usul 1903-yilda sanoat ishlab chiqarish usuliga aylangan. Bu usul 

kam  quw atli, qiyin usul hisoblanadi. Shuning uchun hozirgi vaqtda 
sanoatda ishlatilmaydi.

2. Tabiiy gaz konversiyasi bilan vodorod ishlab chiqarish. Tabiiy gaz 
tarkibida 96% metan bor. M etan konversiyasi ikki bosqichda boradi. Birinchi 
bosqichda metan CO va H j ga konversiyalanadi:

C N ,+  C O  + 3Hj.

Ikkinchi bosqichda esa C O  qaytarilgan suv hisobiga CO^ gacha 
oksidlanadi:

C O  +  U f i  ^  CO^ + H .̂

Konversiya qilishdan oldin tabiiy gaz mis yoki rux oksidi joylashtirilgan 
reaktor orqali 300—400°C haroratda o ‘tkazilib, oltingugurt sulfididan tozalanadi:

HjS + ZnO ZnS + H p .

Tozaiangan gaz 700—850°C harorat, 0,2 M Pa bosim, 1 :3  nisbatda 
suv bug‘i bilan aralashtiriladi. Aluminiy oksidida cho ‘ktirilgan turg‘un 
nikel katalizatorida CO va H^ konversiyalanadi (konversiyaning birinchi 
bosqichi). Konversiyalangan gaz 400—450*C haroratda, 1 : 1 nisbatda 
suv bug‘i bilan aralashtirilib, turg‘un promotoriangan tem irii katalizator 
solingan reaktor orqali o ‘tkaziladi (konversiyaning ikkinchi bosqichi). 
X uddi shuningdek, 150—250"C haroratda Ci katalizatori ham  ishlatiladi.



Olingan gaz namiik, CO^ va CO kabi aralashmalardan monoeianolamin 
eritmasi bilan tozalanadi. Tozaligi gazda 97,5—98,5 % H,; 0,6% CH^, CO^ 
va CO esa 2 % boMishi kerak. Agar yaxshi tozalansa, 99,8 % boMishi 
mumkin.

Usulning afzalligi — vodorodning lannarxi pastligidir.
3. Suvni eíektroliz qilish bilan vodorod ishlab chiqarish. Elektrolitning 

suvli eritmasiga tushirilgan ikkita elektrod (katod, anod) elektrolitik 
yacheykani vujudga keltiradi. Bunda elektrodlarda elektrokimyoviy reaksiya 
yuz beradi. Eíektroliz vaqtida quyidagi rcaksiyalar sodir boMadi.

Katodda H j va gidrooksid ionlari hosil boMishi bilan suv qaytariladi: 
4 H p  + 4e =  2 Hj +  4 0 H ; 

anodda gidrooksid ionlarining oksidlanishi natijasida suv va kislorod hosil 
boMadi:

4 0 H ~ 4 e  =  2 Hj0  +  O 2 .

YigMndi tenglama 2HjO =  2Hj +  O  ̂ boMadi. Natijada vodorodning 
bitta hajmiga qo‘shimcha inahsulot sifatida 1 / 2  hajmda kislorod hosil 
boMadi. Bu jarayonning mexanizmi shundan iboratki, suvda gidrooksid va 
vodorod ionlari anod va katodga oMadi, ularda esa vodorod va kislorod 
molekulalari hosil boMib, ionlar razryadi yuz beradi. Toza suvning 
dissotsiatsiyasi va uning elektr oMkazuvchanligi kichik, shuning uchun 
elektrolit eritmasi qoMlaniladi (KOH, N aüH ).

Suv elektrolizi elektrolizeriarda olib boriladi. U elektrolit uchun vanna 
va unga tushirilgan elektrodlardan iborat. Suvni nazariy parchalash uchun 
elektrolit yacheykasiga 1,23 V berish kifoya, amalda esa suvni parchalanishning 
quwati 2—2,5 V ni tashkil qiladi, unda quwatning bir qismi elektr energiyasi 
sarfmi kompensatsiyalash, yacheykadagi elektrolitning ichki qarshiligini yengish 
uchun, katod va anod quvvatini oshirish uchun ketadi.

Gidrozavodlarda OB-250 va cl>B-500 msumdagi elektrolizeriar ishlatiladi. 
Ularning vodorod ishlab chiqarish quvvati soatiga 250—500 m^ Bu 
elektrolizeriar filtrpress rusumidagi uskunalar boMib, ularda silliq diafragmali 
va elektrolitli yacheykalar ishlatiladi. Elektrolizer OB-250 va O B -500 
konsiruksiya jihatidan bir xil. 1 m^ vodorod olish uchun 6—6,5 kV t/s 
elektr energiya va 0,9 / distillât sarf boMadi.

Usulning afzalliklari: elektrolizeriarning ishga mustahkamligi yuqoriligi, 
vodorodning yuqori tozaligi (99,8%), xomashyo (suv)ning qiymati pastligi, 
suv va yordamchi materiallarning m inim al sarfi, jarayonning yuqori 
avtomatlashganligi.

Kamchiligi: elektr energiyaníng ko‘p m iqdordagi sarfl. E lektrodiarni 
tokka ulash usuliga ko‘ra <t>B elektrolizeriar bipolyardir. Anod tom ondagilar 
(—) manfiy zaryadlanib, katodga xizmat qiladi. Katod tom ondagi (+ )  
musbat zaryadlanib, anodga xizmat qiladi.

Texnologik sxema (5.2-rasm). Distillangan suv distillator (2) d an  
kondensat yig'uvchi (3) ga kelib tushadi, u yerdan nasos (4) bilan (5) 
bakka yuboriladi. Bu bakdan suvning bir qismi boshqa bak (á) ga



yuboriladi, u yerda konsentratsiyasi 29% yoki 320—380 g // bo'lgan KON 
eritmasi tayyorianadi va elektrolizer (7) ga yuboriladi. Bak (7) elektrolizer 
remonti va avariya holatda bo'lganda KOH eritmasini tushirib olish uchun 
xizmat qiladi. Elektrolizerga doimiy elektr toki to ‘g‘rilagich (выпрями­
тель) asbob orqali keladi. Eíektroliz 80—85 *C haroratda amalga oshiriladi.

Olingan vodorod va kislorod gaz kanallariga keladi, keyin konden­
sator {12) da sovitiladi. Kondensatordan vodorod va kislorod gaz yig'uvchi 
{13) ga kelib yana sovitiladi va yuviladi, keyin esa gidrozatvorlar {9, 10) 
orqali vodorod gazgolderga yuboriladi, kislorod esa o 'zini gazgolderiga 
yoki atmosferaga chiqarib  yuboriladi. G idrozalvoriar vodorod va kislorod 
sistemalariga bir xil bosim  berib turadi.

Vodorodni saqlash. Gidrozavodlarda vodorod 2,7—3,6 kPa bosim ostida 
hajmi 3000 m^ gacha bo'lgan ho‘l gazgolderiarda saqlanadi. Gazgolder 
qalpog'ining ko'tarilish balandligi gazgolderdagi vodorod miqdoriga bog'liq. 
Yuqori chegaralovchi sath shunday o'm atiladiki, bunda qalpoqning pastki 
qismi suv basseyniga 0,2—0,3 m botirilgan bo'lishi kerak.

4-§. Gidrogenlash texnologiyasi

Gidrogenlash usullari. Yog'larni gidrogenlash — suyuq fazali getero­
gen — katalitik jarayondir. Vodorod va qattiq suspenziyali yoki turg 'un 
katalizatoriar ishlatiladi.

Gidrogenlash davriy va uzluksiz usullar bilan olib boriladi. Avtoklav 
orqali o4ayoigan vodorod harakatining xarakteri jihatdan quyidagi usullarga 
bo'linadi:

1. To‘yinish usuli — bunda vodorod reaktor ichida bosim ostida 
sirkulatsiyalanadi va reakiorga vodorod, uning sarfiga qarab beriladi. Bu 
usul chet elda keng qo'llaniladi.

2. Vodorodni tashqi sirkulalsiyalash usuli — bu usulda vodorod reakiorga 
ortiqcha m iqdorda beriladi va avtoklavdan chiqarilib turiladi. Keyin,



5 .3-rasm . Y og‘la rn i 
g id ro g e n la sh  u ch u n  av tok lav .

tozalangandan so‘ng jarayonga qaytariladi,
Bu usul M DH da keng qoMlaniladi.

3. Oquvchi (cTpyeBOM) usul — bunda 
turg 'un katalizator reaktorga joylashtiriladi.
Yog'ning vodorod bilan aralashishi katali­
zator qatlami orqali o'tadi.

Gidrogenlash uchun reaktorlar (avto- 
klavlar) — aralashtiigichli va aralashtirgichsiz, 
kolonna tipidagi reaktorlar ishlatiladi.

Avtoklav (5.3-rasm). Sig'im i 12,5 m  ̂
bo 'lgan  reaktor ( / )  kislotaga chidam li 
poMatdan yasalgan boMib, sferik qopqoq va 
taglikdan iborat. Apparat o 'q i  bo 'y lab  
trubinali aralashtirgich boMgan val (2) o'tgan 
boMib, reduktor orqali elektrom otor (3) ga 
biriktirilgan. Apparat qopqog'ida lyuk (4), 
vodorodni kirishi va chiqishi, katalizator 
suspenziyasi uchun patrubkalar mavjud.
Reaktor ostida apparatni bo 'shatish  uchun 
patrubka (á) joylashgan.

Trubinali aralashtirgich ostida vodorod 
barbatyori (7) b o 'lib , uning teshiklari 
diametri 2  mm bo'lgan halqasim on ko 'ri­
nishidagi ikki trubadan iborat. Trubinali aralashtirgich ustida apparat 
perimetri bo'yicha oltita zmeyevikli issiqlik alm ashgich (5) o 'rnatilgan 
bo'lib, ulardan uchtasi gidrogenlashdan oldin moyni qizdirish uchun 
ishlatilsa, qolgan uchtasi tayyor m ahsulot — salom asni sovitish uchun 
ishlatiladi.

Uzluksiz gidrogenlash uchun reaktorda quyish patrubkasi (<5) mavjud. 
Reaktorni isituvchi bug' bosimi 2,5—3,5 MPa. A pparatda ruxsat etilgan 
ishchi bosim 0,5 MPa gacha va harorat 280°C gacha bo 'ladi.

Uzluksiz gidrogenlashning texnologik sxemasi (5.4-rasm ). Uzluksiz 
usul bilan gidrogenlash batareyalarda amalga oshiriladi. U uchta avtoklavdan 
iborat bo'lib, ular gazlift yoki quyuvchi truba orqali biriashtirilgan. 
Rafinatsiyalangan va oqlangan yog' yig'uvchi bak ( /)d a n  nasos dozator 
(2) bilan uzluksiz ravishda issiqlik almashgich (J) orqali (u yerda tayyor 
salomasning issiqiigi hisobiga isitiladi) avtoklav (‘/,)ga keladi. Bu avtc^lavda 
yog' yuqori bosimli bug' bilan 190—200‘’C gacha isitiladi.

Avtoklav {4^) ga ketm a-ket ishlovchi yig'uvchi baklar (15, 75)dan 
nasos dozator ( / 6 ) bilan uzluksiz ravishda katalizator berib turiladi.

Katalizator, aralashtirgich (IS) dagi yangi katalizator va ishlatilgan 
katalizator (14) aralashtirib I : 4 yoki 1 : 5 nisbatda tayyorlanadi. Katalizator 
avtoklavga konsentratsiyasi 5% bo'lgan yog'li suspenziya shaklida yuboriladi. 
Yog' ikkinchi avtoklav (4^) ga quyiladi, harorat 200—210'C , keyin esa 
uchinchi avtoklav (^,)ga quyiladi, harorat 210—220°C ga teng bo'ladi.



Tayyor salom as ishlatilgan katalizator bilan birga gazajratgich {12), 
issiqlik almashinish apparati {3) orqali salomas yig‘uvchi — tindirish apparati
(5) ga keladi, u yerda salomas qisman katalizatordan ajratiladi, keyin 
sovitgich ( 6 ) orqali filtrpress (7) ga keladi va katalizatordan ajratiladi. 
Salomasning harorati ozuqaviy salom as uchun 100°C dan, texnik salomas 
uchun 120— 130“C dan oshmasligi kerak.

Fikrlangan salomas bak {8) da yig‘iladi. Ajralgan vodorod gaz-ajratgichdan 
gaz tozalash sistemasiga yuboriladi, u ikkita markazdan qochma tomchi 
ajratgich (77, 20), suvli va ishqorli skrubberlar {18, 19) dan iborat. Apparat 
{19з) da ishqor tomchisini ajratish uchun Rashig halqasi tuzilishida nasadka 
bor. Tozalash sistemasidan ishlatilgan vodorod aralashtirgich {21) ga keladi, 
u yerda yangi vodorod bilan aralashtiriladi. Bu aralashma aralashti^ich {21) 
dan kompressor {22) bilan yuqori bosimli ressiver {23) ga yuboriladi, u 
yerdan sovitgich {24) dan rassol bilan 3—S'C gacha sovitiladi va suv ajratgich 
(2 i) orqali avtoklavlar (4,; 4 ;̂ 4j) ga keladi. Siqish va sovitish orqali vodorod 
quritiladi. Suv miqdori 25—40 g/m^ dan 3 g/m^ gacha kamayadi.

Agar kerak boMsa, gidrogenlanayotgan yog‘ni sovuq yog‘ bilan bak 
(P) dan nasos {10) yoi^am ida sovitgich {11) orqali sovitiladi.

Avtoklavdan avtoklavga yog‘ gazlift yordamida o‘tadi. Gazliftda ishchi 
gaz vodorod hisoblanadi. Gazlift ikkita bir-birini ichiga qo‘yilgan truba 
bo‘lib, u avtoklav tagigacha tushgan bo'ladi. Ichki truba orqali vodorod 
yuboriladi, bu trubaning pastki qismida mayda teshikchalar bor. Vodorod 
yog‘ bilan aralashib, kichik solishtirma og‘irlikdagi aralashmani hosil qiladi. 
Shuni hisobiga trubadagi yog‘ ko'tariladi va biriktiruvchi truba orqali keyingi 
avtoklavga quyiladi. Yog‘ quyilishining tezligi vodorod uzatilishini o‘zgarishi



bilan nazorat qilinadi. Gazliftda yog‘ katalizator bilan yanada yaxshiroq 
kontaktda boMadi, bu esa yog‘ning to‘la to'yinishiga olib keladi.

T urg‘un katalizatorda gidrogenlash. 5.5-rasm da tu rg ‘un katalizator 
joylashtirilgan reaktorda uzluksiz gidrogenlash sxemasi ko‘rsatilgan.

Xomashyo ( /)  sig‘imdan (2) nasos yordam ida (á) issiqlik alm ash­
tirgich va (76) quvurli isitgich orqali uzluksiz ishlovchi (75) vakuum 
quritish uskunasiga beriladi. S o ‘ngra (J) yig‘gichdan (4) nasos bilan (5) 
bug‘li isitgich orqali ( 6 ) aralashtirgichda vodorod bilan birga (7) reaktorga 
beriladi. Reaktordan chiqayotgan salomas (77) salom as yig‘gichga va 
undan so‘ng (á) issiqlik almashtirgichga keladi.

Shundan so‘ng salomas (9) nasos yordamida ( 7 ^  quvurli sovitgich 
orqali (JO) tayyor mahsulot yig'gichga uzatiladi va (77) nasos bilan 
om borxona baklariga jo ‘natiIadi.

Tozaiangan va yangi vodorod aralashmasi (J4) aralashtirgichdan (7J) 
kompressor yordamida (7P) resiver va (72) bug‘ii isitgich orqali ( 6 ) 
aralashtirgichga, keyin (7) reaktorga beriladi, (77) salom as yig‘gichdan 
vodorod tozalash sistemasiga jo ‘natiladi.

Qotishmali turg‘un katalizator ishtirokida gidrogenlash jarayoni 180— 
220°C va bosimi 0,6—0,8 M Pa ga teng boMgan sharo itda olib boriladi 
va texnik salomas olinadi.

Bunda berilayotgan vodorod miqdori 300—400 m V soatni va reaktorni 
ish unumdoriigi 0,6—1,5 t/so a tn i tashkil qiladi. T urg‘un katalizatorli 
kolonna tipidagi reaktorga beriladigan vodorod m iqdori gidrogenlashga 
sarf boMadigan vodorod m iqdoridan 6—10 m arta k o 'p  boMadi.

Foydalanish jarayonida tu rg 'u n  katalizator gidrogenlash davomida 
faolligini yo'qotadi. M asalan, qotishmali turg 'un  katalizatom ing ishlash 
m uddati 1—3 oygacha bo'ladi. Shundan so'ng gidrogenlash reaktorlarida 
katalizator regeneratsiya qilinadi.

5.5~rasm. T u rg 'u n  k a ta liza to rli k o lo n n a  
re a k to rd a  uzluksiz g id ro g e n la sh n in g  tex n o lo g ik  sx e m a s i .
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Faolligini yo‘qotgan qotishmali katalizator sirt faol moddalarning 
issiq eritm asi bilan yuvib, yog'siziantiriladi. Keyin salomas qoldiqiarini 
sovunlash va katalizatorni ishqoriash uchun 1 —2 % li ishqor eritmasi 
bilan ishlov beriladi. Katalizatorga ishlov berib bo‘lgandan so‘ng suv 
bilan yuviladi va vodorod bilan quritiladi. 

jf Gidrogenlash jarayonining texnologik rejimlari. Gidrogenlash rejimi 
gidrogenlanadigan xomashyo sifati va yog‘ kislota tarkibiga, salomas, 
gidrogenlash qurilm asi va katalizator turiga bog'liq boMadi. M argarin 
m ahsulotlari uchun moMjallangan salomas odatda uzluksiz usul bilan 
avtoklav batareyalarida 0,05—0,2 M P a bosim ostida kukunsimon nikel- 
mis katalizatori ishtirokida olinadi. Past titrii va yuqori titrii texnik 
salom aslar ham  shu sharoitda olinadi.

T ex n o lo g ik  re jim iar
5. l-jadval

K o 'rsa tk ic h la r
Salom as

OZUQ aviv texn ik
1-m arka 2-m arka 1-m arka 2-m arka

O urilm a u n u m d o rlig i. t /so a t 6 - 8 6 - 8 4 - 6 3 - 5
H aro ra t. ‘C  (m ak sim al)
1-avtoklav 200 200 200 200
2-avtoklav 210 220 220 230
3-avtoklav 220 230 230 240
Q urilm aga b erilay o tg an  vodorod  m iqdori, 
m ^/soat 7 0 0 -1 0 0 0 7 0 0 -1 0 0 0
G id ro g en lan ay o tg an  yog 'dag i n ikeln ing  m assa 
u lush i, % 0 ,1 - 0 .2 0 ,2 - 0 .4 .  . 0 ,2 - 0 ,4
Ishlatilgan  v a  vangi ka ta liza tom ing  nisbati 4 : 1 5 ; 1 4  : 1 3 : 1
G id ro g en iza tn in g  o 'r ta c h a  erish h a ro ra ti, '  C
1-avtoklav 23 27 30 34
2-avtoklav 27 30 37 42
3-avtoklav 32 34 42 48

Q a n d o la tc h ilik d a  ish ia tilad igan  sa lo m as davriy  usu lda av tok lav larda  g id rogen lash  
b ilan  quyidagi texno log ik  rejim da ishlab chiqariladi:

A vtok lavga b e rilad ig an  pax ta  y o g 'in in g  m iq d o ri, t  6
Y og‘dag i n ik e ln in g  m assa u lush i, % 0 ,2 5 —0,35
Ish la tilg an  va yangi k a ta iiza to rla rn in g  o 'r ta c h a  n isbati 8 : 2
Ja ra y o n n in g  b o sh la n g 'ic h  h a ro ra ti, °C 190—210
M ak sim al h a ro ra ti , °C 220
A vtok lavga berilay o tg an  vodorod  m iq d o ri, m V soat 120—240
G id ro g e n la sh n in g  o 'r ta c h a  davom iy lig i, s o a t  2,5

G idrogenlashning barqaror sharoitida xomashyoning to'yinm aganlik 
darajasi b ir m arom da, salomasni ko‘rsatkichlarini o'zgarishiga mos holda, 
kam ayib  b o ra d i. Bu — ja ra y o n n i vodorod  sarfi va salom asni 
ko'rsatkichlaridan biri erish harorati yoki nur sindirish ko'rsatkichi bo'yicha 
nazorat qilish ham da borishini rostlab turishga imkon beradi.



Katalizatoming regeneratsiyasi. Ishlatilgan katalizatoming regeneratsiya 
jarayoni quyidagi bosqichlardan iborat:

1 ) yog‘sizlantirish;
2 ) qaynatish;
3) eritm ani tozalash;
4) cho'ktirish.
Ishlatilgan katalizatorda yog‘ m iqdori 60—90 % oraiigMda boMadi.
Yog'sizhntirish 6  sigMmli avtoklavlarda soda (Na^COj) n ing  5% li 

eritmasi bilan olib boriladi. 105— 107“C  gacha isitiladi va aralashtirilgan 
holda (50—60 ayl/min) 3—4 soat davomida ushlab turiladi. Keyin avtoklavga 
1,6 issiq N aCl eritmasi quyiladi, 30 min davomida aralashtirib, 6 — 8  

soat tindiriladi. YogMi qatlam bakqa quyiladi, o ‘rta-tuzli qatlam  soapstok 
yig'uvchi bakga quyiladi. Quyi qatlam  — katalizatorni esa 3—4 m arta 
issiq suvda yuviladi, bunda yuvilgan suvdagi ishqor 2—3 g //  boMishi 
kerak. 1 t ishlatilgan katalizatorga 2  m^ Na^COj eritmasi q o ‘shiladi.

Qaynatish. Bu jarayon qozonlarda amalga oshiriladi, bunda katalizator 
HjSO^ bilan 6 — 8  soat davomida qaynatiladi. Nikel-mis katalizatorini tem ir 
gidrat oksidi ishtirokida qaynatiladi. Qaynatish vaqtida NiSO^ va CuSO^ 
tuzlari hosil boMadi. Bu tuzlar eritmasida tem ir tuzlari bor. Shuning uchun 
ulami tozalash kerak.

Tozalash. Bu jarayon gipoxlorid natriy-javel suvi bilan amalga oshiriladi. 
Bunda quyidagi reaksiyalar sodir boMadi:

CaOCl + Na^COj = = =  NaOCl + NaCl + CaCOj 
2FeS0, + 2NaOCl + 2NajC03 + 3H2O 

2Fe(0H )j + 2NajSO, + 2C0^ + 2NaCI.
Tozaiangan eritma filtrpresslarda filtrlanib, cho 'k tim vchi qozonga 

yuboriladi. U yerda soda (Na^CO^) bilan cho‘ktiriladi.
Gidrogenlangan yogMarning sifat ko 'rsatk lchlari. Sanoatda ishlab 

chiqariiayotgan gidrogenlangan yogMar ozuqaviy va texnik salom aslarga 
boMinadi. Ozuqaviy salomas olish uchun yuqori sifatli o ‘simlik m oylari 
va eritilgan mol yogMaridan foydalaniladi. /

5.2-jadval
O zuqav iy  sa lo m as

K o 'rsa tk ich la r S alom as m arkasi
2 3 4

T e r  ’C 3 1 - 3 4 3 2 - 3 6 3 5 - 3 7 4 2 - 4 5

Q attiq lig i, g /sm  I5*C da 1 6 0 -3 2 0 1 6 0 -3 2 0 5 0 0 - 7 0 0 A n iq la n m a y d i

Q attiq  trig litserid  m iqdori. 20*C 2 9 - 3 7 2 9 - 4 0 >45 A n iq lan m av d i
Y od son i, % }■) 7 0 - 8 5 7 0 - 8 5 6 0 - 7 0 A n tg lan m ay d i
K islota son i. m g K O H , ortiq  em as 1,0 1.0 2.0 3 ,0

1 — m argarin  m ahsulolin i ishlab ch iqarish  u c h u n  salom as, o 's im lik  yog‘larin i g id rogen lab  
o linad i;

2 — m arg a rin  m ahsu lo lin i ishlab c h iq a r ish  u c h u n  sa lom as, o 's im lik  v a  m o l y o g 'i 
a ra lash m asin i g id ro g en lab  o linad i;



3 — q a /id o la lch ilik  u c h u n  sa lo m a s , p a x ta  yog 'in i g id rogen lab  o lin ad i;
4  — q a n d o la tc h ilik  u c h u n  sa lo m a s , p a lm a  yadrosi y o g 'in i g id ro g en lab  o linad i.

5.3-jadval

T e x n ik  salom as

1/ * V.* S alom as m arkasi
1 2 3 4 5 - 3 6

Y o d  so n i, % J?, o rtiq  em as 65 65 65 55 17 I
T it r .  ‘C 3 9 - 4 3 3 9 - 4 3 4 6 - 5 0 4 6 - 5 0 58 54
K islo ta  so n i, m g K O H . ortiq  
e m as 3.5

A niqlan­
maydi 5

A n iq lan ­
m aydi 6 3

N ik e l m iq d o ri, m g /k g . ortiq  
e m as 20 60 20 60 20 20

1 — o ‘sim Iik  va m o I-y o g ‘la r id a n  o lin g a n  sa lom as (a t ir  sov u n  u c h u n );
2 — so a p sto k n in g  d istillan g an  yog* k islo ta laridan  o lingan  sa lo m as (a tir  sovun u c h u n );
3 — o 's im lik  va  m o l y o g 'la r id a n  o lin g a n  sa lom as (xo 'ja llk  so v u n i u ch u n );
4  - -  d is tillan g an  yog‘ k is lo ta la rid a n  o lin g an  salom as (xo‘ja lik  so v u n i u ch u n );
5 , 6 — o 's im lik  va m o l y o g 'la r id a n  o lin g an  salom as (stea rin  u ch u n ).

NAZO RA T SAVOLLARI

1. Y o g 'la m i g id rogen lash  d e g a n d a  n im a n i tushunasiz?
2. G id ro g e n la sh d a  q a n d a y  k a ta liz a to r ia r  ishlatiladi?
3. Y o g 'la m i g id rogen lash  ja ra y o n in in g  selektivligi haq ida  n im a bilasiz?
4 . Y o g 'la m i g id rogen lash  u c h u n  k a ta liza to rlarga  qo 'y ilgan  ta la b la r  n im ala rd an  iborat?
5. F ao l m ark az la r  haq id a  n im a  biJasiz?
6 . Q a n d a y  sa n o a t k a ta liza to rla ri m avjud?
7. V o d o ro d  ishJab ch iq a r ish n in g  q a n d a y  usullari m avjud?
8. V o d o ro d  ish lab  c h iq a rish  za ru rlig i h aq id a  n im a bilasiz?
9. S u v n i e íek tro liz  q ilish  usu)i b ila n  v o dorod  o lishn i tu sh u n tir ib  bering .
10. V o d o ro d  q anday  saq lan ad i?
1 1. Y o g 'la rn i g id rogen lash  usu lJari h a q id a  n im a bilasiz?
12. Y o g 'la m i av tok lav larda  g id ro g en la sh n i tu shun tirib  bering .
J3 . G id ro g en lash g a  b osim  va  h a ro ra t  q anday  ta ’sir q iladi?
14. K a ta liza to rn i reg en era tsiy a  q ilish  n im a?
15. G id ro g en lan g an  y o g 'la rg a  q o 'y ilg a n  ta lab lar n im ala rd an  ibo ra t?

6-bob. GLITSERIN  VA  Y O G ‘ KISLOTALARI ISH LAB  CHIQARISH

1-§. Umumiy tushunchalar

1779-yilda birinchi boMib nemis oiimi Sheyele qo‘rg‘oshin oksidi 
ishtirokida zayiun yogMni sovunlash natijasida glitserin oigan. Shuning 
uchun glitserin «Sheyelening shirin yog‘i» deb atalgan. 1823-yilda fransuz 
olim i Shevrol unga «Glitserin» deb nom bergan. G litserin formulasini 
1836-yili Peluz topgan. Nitroglitserin olingandan so‘ng glitserinni sanoatda 
ishlab chiqarish XIX asr o 'rta larida rivojiana boshlandi.

Ayrim sanoat tarmoqlarining o‘sishi natijasida (plastmassa, maxsus loklar, 
boVoqlar, mono va diglitserid, parfumeriya-kosmetika va famiatsevtika



mahsulotlari ishlab chiqarish) xalq xo‘jaligining glitseringa bo'lgan talabi yil 
sayin o‘sa boshladi.

Kosmetika sanoatida glitserin k rem larn i (inson yuz, q o ‘lla rid a  
foydalanish uchun surkov krem lar), lab b o ‘yoqlarini sifatini osh irishda, 
parfumeriyada esa qo‘shim cha m ahsulot sifatida qo'llaniladi. B undan  
tashqari glitserin m ato tayyoriashda, m axsus qog‘ozlar ishlab c h iq a ­
rishda, rezina olishda, mashina va soatsozlik  surkov m oylarini, yelim  
va jelatin  ishlab chiqarishda, fotografiya sanoatida va h.k. sohalarda  
keng qo‘llaniladi.

Yog‘ kislotalari har xil turdagi sovunlar, yuqori molekulali yog‘ spirtlari, 
alifatik am inlar olishda, rezinotexnik buyum lar ishlab ch iqarishda 
plastifikator sifatida, ipak, jun va paxtali gazlam alar ishlab chiqarishda 
moylovchi sifatida keng qoMlaniladi.Yog‘ kislotalari bilan kimyo, rezina 
texnika, yengil sanoat ehtiyojlarini qondirish  uchun texnik olein va 
texnik stearin kislotalar olishda keng foydalaniladi.

M amlakatimizda glitserin va yog‘ kislotalar asosan yog‘larni g idro liz 
qilish yoMi bilan olinadi. Glitserin va yog‘ kislotalarini olish m aqsadida 
yog‘larni qayta ishlashning asosan ikki xil usuli mavjud:

1. Glitserinli suv va yog‘ kislotalarini olishda yog'larni refaolsiz p a r ­
chalash. Xom glitserin olish uchun aralashm alardan tozaiangan glitserinli 
suv konsentrlanadi. Glitserin va yog‘ kislotalarining yuqori sifatli nav- 
larini olishda xom glitserin va xom yog‘ kislotalari distillatsiya q ilinadi.

2. Yog'larni ishqor bilan sovunlab, sovun va sovun osti ishqori olish 
va sovun osti ishqoridan glitserinni ajratib olish.

Respublikamizda glitserin va yog‘ kislotalarni yog‘larni refaolsiz gidroliz 
qilish yo‘li bilan olinadi. Bu usulda yog 'larni sovunlash orqali glitserin  
olishga qaraganda yuqori sifatli va ko 'proq  glitserin va yog‘ kislotalari 
olinadi. Bundan tashqari, erkin yog‘ kislotalaridan sovun pishirishda, 
kaustik sodaga qaraganda arzonroq boMgan natriy  karbonat qo 'llan ilad i.

2-§. Yog'larning gldrollzl

YogMarning gidrolizi (sovunlanishi) — kimyoviy jarayon bo‘lib, tr i-  
glitseridning suv bilan ta ’siriga asoslangan. Bunda glitserin va yog‘ 
kislotasi hosil boMadi:

CH jO COR C H 2 0 H

CHO COR +  3 H f i  ^  C H O H  +  3RCO OH

I I
CH jO COR CH^OH

Gidroliz yoki sovunlanish texnikada yog 'n ing  parchalanishi d ey ilad i./
Gidroliz bosqichli jarayon bo'lib, m ono va diglitseridlami hosil boMishi 

bilan boradi:



CH^OCOR C H p C O R

CHOCOR + HjO CHO COR + RCOOH

CH jO COR CHjOH

CHjOCOR CH^OCOR

CHOCOR + H^O C HOH  + RCOOH

CH,OCOR CHjOH

CHjOCOR CH^OH

C HOH  +  H f l C HOH  + RCOOH

CHjOH C H p H

Triglilseridning gidrolizi natijasida glitserid, glitserin va yog‘ kislotalari 
tarkibining o‘zgarishi 6.1-rasm da ko'rsatilgan. Rasmdan ko‘rinib turibdiki, 
gidroliz jarayoni davrida triglitseridning miqdori sekin-asta kamayib boradi. 
M ono va diglitseridlar esa jarayon boshida tez ko‘payadi, keyin kamayadi. 
G litserin va erkin yog‘ kislotalari miqdori jarayon boshida jadallik bilan 
oshib boradi, so'ngra bu  ortib borish susayib qoladi.

^Turli yog‘larda 9,7 % dan 13 % gacha glitserin bor.^ Glitserinni 
nazariy chiqishini % hisobida quyidagi formuladan topiladi:

X  = (S.s. -  K.s.) 0,0547,

bu yerda: 0,0547 — neytral yog‘ni to'liq sovunlanishida 1 mg KON sarfida 
0,0547 glitserin ajralishiga ekvivalent boMgan koeffitsient; S.s. — yog‘ning 
sovunlanish soni, mg K O N ; K.s. — yog'ning kislota soni, mg KON.

Amalda glitserin chiqishi nazariyaga 
q a rag an d a  k am , bu  san o a td a g i 
yo'qotishlar bilan izohlanadi.

Gidroliz tezligiga turii omillar ta’sir 
qiladi: yog' tabiati, harorat, katalizator. 
Quyi molekulali yog' kislotalarining gid­
roliz tezligi, yuqori molekulali yog‘ 
kislotalamikiga qaraganda katta, to‘yin- 
gan kislotalar esa to'yinmagan yog' 
kislotalarga qaraganda tezroq gidroliz- 
lanadi. Yog'ning gidrolizi vodorod 
ionlari va gidrooksid ionlari hisobiga 
tezlashadi, shuning uchun, gidroliz

Sovunlash jarayonining vagti 
6. ¡-rasm. G idroliz ja ra y o n id a  g litse rid , 

g litserin  va yog* k is lo ta la r in in g  
0‘zgarish i:

/  — triglitserid: 2 —  d ig litse r id ;
3  —  m o n og litserid ; 4  — g litse rin ;

5  —  e rk in  k is lo ta la r .



jarayoni — katalitik jarayondir. Bu ionlar yog‘-suv sistemasiga kislota va 
boshqa m oddalar (Petrov kontakti) sifatida kiritiladi yoki suvning 
dissotsiatsiyalanishi darajasini oshirish uchun sharoit yaratib, sistemadagi 
H* va OH" ionlar konsentratsiyasi ko'paytiriladi. 100°C dan past haroratda 
suvni yog‘ va yog‘ kislotalarida erishi sezilarii emas. ]50°C da yog‘ kislotalarda
3—6%, 250°C da esa suv 12—25% eriydi.

Harorat ko'tarilishi bilan, dissotsiatsiya darajasi oshadi. 2 5 X  da 
suvning ionlari 1,04 10“’“* m ol/l bo ‘lsa, 200'’C  da  esa 46 10—14 mol/1 
ga yetadi. Bu esa gidrolizni katalizatorsiz olib borishga imkon beradi.

Gidroliz tezligiga yana oraliq mahsulotlar, ya’ni d i-, monoglitseridlar 
ham  ta ’sir qiladi. U lar triglitseridlarga nisbatan qutbliroq bo'lib, yog'da 
suvning erishini oshiradi. Bu gidrolizning avtokatalitik xarakterini izohlaydi, 
buni 6 .2 -rasmda ko'rish mumkin.

Oraliq mahsulotlar mono va diglitseridlar reaksiyani dastlabki momentida 
gidroliz tezligiga ta’sir etadi. Bu birikmalar tarkibidagi gidrooksidlangan 
molekulalari hisobiga triglitseridlarga qaraganda ancha qutbli bo'ladi. Bu 
narsa suvni yog'da erishini ko'paytiradi va gidroliz tezligini oshiradi. Bundan 
tashqari sirt faollik xususiyati mavjudligidan, ular suv-yog' emulsiyasini 
hosil qiladi hamda sovunlanish reaksiyasini teziatadi. Qisqaclia qilib aytganda, 
mono va diglitseridlar hosil bo'lishi bilan gidroliz tezligi oshadi. Bu yog'lar 
gidrolizining avtokatalitik xarakterga ega ekanligini ko'rsatadi.

Yog'lar gidrolizlanish jarayonining kinetik xarakteristikasi S-simon 
egri chiziq ko'rinishida aks etib, bu avtokatalitik jarayon uchun xarakterli 
hisoblanadi (6 .2 -rasm).

Gidroliz — qaytar jarayon, asosiy reaksiya bilan bir vaqtda qaytar 
reaksiya — yog‘ kislotalar va glitserinning etirifikatsiyasi sodir bo'ladi. Dastlabki 
momentda reaksiya tezligi past bo‘ladi, bu narsa geterogen sistemada suvni 
yog'da kam erishi bilan tushuntiriladi' (6 .2 -rasmdagi egri chiziqning ab 
qismi). Sistemada mono va diglitseridlaming hosil bo'lishi bilan reaksiya 
tezligi birdaniga oshib ketadi {bd qismi). Gidroliz mahsulotlarining (glitserin 
va erkin yog' kislotalari) konsentratsiyasi oshishi bilan etirifikatsiya 
reaksiyasining tezligi oshadi, glitseridlarning sovunlanishi esa, aksincha, 
kamayadi. Oxirida, to 'g 'r i va teskari 
reaksiyalar tezligi tenglashgach, sistema 
k im y o v iy  m u v o z a n a tg a  e r is h a d i .
Sistemaning muvozanatga yaqinlashish 
h o la ti egri ch iz iq n in g  de q ism ida  
ifodalangan bo'lib, u abssissa o'qiga parallel 
chiziqqa asimptotik yaqin.

Yog'ning gidrolizi reaksiyaning turii 
bosqichida gidrolizlanish darajasi bilan
xarakterianadi, ya ni parchalangan yog'dagi Jarayonning davomiyligi, soat

yog‘ kislotalaming miqdori (%) bilan 6.2-rasm. yog* gidrolizi
ifodalanadi. r e a k s iy a s in in g  b o rish i.



Jarayonning davomiyligi, soal

6.3-rasm. Ik k i d a v r  b ilan  
ish lag a n d a  y o g 'n in g  g id ro liz i 

re a k s iy a s in i b o r ish i .

M uvozanat ho iain ing suriJishidagi hal 
qiluvchi omil bu — suvning miqdoridir. Yog‘ 
og‘irligiga nisbatan suvning nazariy miqdori 
6 % dir. Amalda esa suv ko‘proq qo'shiladi, 
chunki suv H “" va OH" ionlarini yetkazib 
b erad i va g litse rin n i yaxshi eritu v ch isi 
hisoblanadi. Suvda glitserin konsentratsiyasi 
qancha kam b o ‘lsa, yog‘ shuncha to 'liqroq 
g idrolizlanadi. Shuning uchun , sanoatda 
yog‘ning gidrolizi ikki davrda olib boriladi. 
Bunda muvozanat holatni kutmasdan gidroliz 
jarayoni to ‘xtatiladi, glitserinli suv quyib olinadi 
va ikkinchi davrga tarkibida glitserin bo‘!magan 

toza suv beriladi. Reaksiya m uhitidan hosil boMgan mahsulotlardan biri 
glitserinni chiqarish reaksiyani o ‘ng tom onga siljishiga, ya’ni gidroliz­
lanish darajasining oshishiga olib keladi, bu 6.3-rasmda ko'rinib turibdi. 
Odatda gidroliz uchun suv va yog‘ 6  : 10 nisbatda olinadi.

Hozirgi vaqtda 200 — 225°C haroratda va 2—2,5 MPa (20 —25kg/sm^) 
bosim ostida katalizator ishtirokisiz oiib boriiadigan refaolsiz usul eng 
istiqbolli hisoblanadi. Bu usul olinadigan mahsulotlarni sifatli boiishi bilan 
birga, glitserin va yog‘ kislotalarining chiqishi yuqori boMishini ta’minlaydi.

YogMarni refaolsiz gidroliz qilish avtoklavlarda davriy yoki uzluksiz 
ravishda olib boriladi.

Davriy usulda avtoklavlarda yogMami gidrolizlashning texnologik sxemasi 
(6.4-rasm). Yog‘ bak (.?) dan (u yerda 85—90"C gacha isitiladi) oMchagich 
{4) orqali 4,5 t miqdorda nasos (23) bilan avtoklav (5) ga yuboriladi.



Kuchsiz glitserinli suvni (5%) bak (6 ) da 95°C gacha qizdiriladi va o ‘lchagich
(7) orqaii 1,6—I,7t miqdorda avtoklavga yuboriladi. Avtoklavda bosim 20— 
25 atni bo'lib, 220—225“C gacha isitiladi. 3 soar qaynatügandan so‘ng yog‘ 
85—87% parchalanadi. Shundan so‘ng, bug‘ berish to'xtatiladi va avtokiavdagi 
aralashma 15 min davomida tindiriladi. Tarkibida 15—16% glitserini boMgan 
glitserinli suv bosim pasaytirgich orqali bak {9) ga quyiladi. Yog‘ kislotalariga 
bak {10) dan 1 , 2  t miqdorda kondensat qo'shiladi va parchalashni ikkinchi 
davri boshlanadi, u 2 soat davom etadi. Shundan so‘ng glitserinli suv bakga, 
yog‘ kislotalari esa bak ( / / )  ga yuboriladi. Keyin esa yog‘ kislotalari bak (12) 
da kondensat bilan (yog‘ kislotasi og'iriigiga nisbatan 10%) yuviladi. Yuvilgan 
suvni yog‘ tutgich (!S) orqali bak (¡4) ga yuboriladi. Yog‘ kislotalari nasos
(IS) bilan keyingi ishlovga beriladi. 1 — glitserinli suvda 0,2—0,3% erigan 
yog‘ kislotalari bor, shuning uchun uni ohak bilan ishlanadi. Buning uchun 
glitserinli suv bak (9) dan neytralizator (17) ga keladi, u yerda u 85*C gacha 
qizdiriladi. Aralashtirilgan holda 12— 14% li ohakli sut (Ca(O H )j) (kuchsiz 
ishqor reaksiyasigacha) qo‘shiladi. Shundan so‘ng glitserinli suv nasos (18) 
bilan filtr (19) ga yuboriladi. Filtriangan glitserinli suv bak (20) da yig'iladi 
va nasos (21) bilan bug'latishga yuboriladi. Qisman parchalangan yog', yog‘ 
tutgich (13) da yig'ilib, bak ( /)  ga tushiriladi va nasos (2) bilan bak (3) ga 
qayta parchalash uchun yuboriladi. Bak (/) ga, shuningdek, yog' qabul 
qilinadi va nasos (2) bilan bak (3) ga yuboriladi. Kondensat bak (14) dan 
nasos (16) bilan yig'uvchi bak (10) ga yuboriladi.

Avtoklav (6.5-rasm) ichiga sirkulatsiya trubasi ( / )  o 'm atilgan  bo'lib, 
silindrik qism, sferik taglik va qopqoqdan iborat, Truba (1) ichiga purkagich 
(4) orqali bosimi 2,5 MPa gacha bo'lgan 
ochiq bug' beriladi. Yog' va suv avtoklav 
tubigacha tushirilgan truba (2) dan 
beriladi. Bu truba apparat tubigacha 
tushirilgani uchun birinchi bosqich  
gidrolizdan so'ng glitserinli suvning chiqib 
ketishini ta ’miniaydi. Truba (3) esa 
ikkinchi bosqich gidrolizdan so 'ng  yog' 
kislotalari chiqib ketishi uchun xizmat 
qiladi.

Sferik yuzada truba (2  va 3) lar 
shtutserlari mavjud, bundan tashqari, 
bug' chiqishi yoki avtokiavdagi kislota 
chiqishi uchun kerakli bosim ni ta ’m in- 
laydigan bug'ning kirishi uchun shtutser 
ham da nazorat o'lchov asboblari uchun 
shtutserlar o'matilgan. Sanoatda sig'imi 
9,5—20 m^ bo'lgan, kislotaga chidamli 
p o 'la td an  yasalgan avtoklavlar keng 
qo'llaniladi.

Yog‘ kislotalari
Uchiivchi bug'

Ochiq bug'

¿

Oí

6.5 -rasm. YogMarni 
g id ro liz la sh  av to k ia v i.



G litserinli suvni tozalash. Yog‘larni refaolsiz parchalashdan olingan 
glitserinli suv tarkibida glitserin va suvdan tashqari, xilma-xil turdagi 
organik va m ineral araiashm alar ham  bo‘ladi. Bu araiashm alar miqdori 
gidrolizlanayotgan moy sifati va assortimentiga bog‘liq. Aralashmalaming 
ko ‘p qismi lipidiar, ayniqsa, yog‘ kislotalari boMib, ular gUtserinli suvning 
0,3—1,5% ini tashkil etadi. Bundan tashqari 0,05—0,1% aminobirikmalar, 
jum ladan, 0,02—0,04% aminokislolalar, 0,04—0,08% karbonal birikmalar, 
0,004—0,008%  uglevodlar, m ineral tuzlar va boshqalar mavjud.

Bu m oddalarning ko‘pchiligi sirt faolligiga ega b o ‘lib, suv-yog‘ 
emulsiyasi tu rg ‘unligini oshiradi. Bu esa glitserinli suvni qayta ishlashni 
qiyinlashtiradi.

G litserinli suvni konsentriashdan aw al, u aralashmalardan tozalanadi. 
Bundan m aqsad:

— birinchidan, standan talablarga javob beradigan toza glitserin olish;
— ikkinchidan, bugMatish jarayonining texnologik shartlarini to ‘liq 

ta ’m inlash (isitish trubalarida quyqa hosü boMishini kamaytirish, vaku­
um  apparatlarda glitserinning ko‘pikIanishi oldini olish va boshqalar);

— uchinchidan , apparatni korroziyadan himoya qilishdir.
Glitserinli suvni tozalash usullari. YogMami refaolsiz gidrolizidan olingan

glitserinli suv murakkab geterogen sistema boMib, tarkibida har xil tabiatli 
araiashmalar, chin va kolloid eritmalar holida hamda emulsiya ko‘rinishda 
boMadi. Shu sababli, bunday suvdan aralashmalami ajratish bir qator asosiy 
texnologik jarayonlami talab etadi: kolloid sistema barqaroriigini buzish; 
lipidlaming glitserinli suv bilan hosil qilgan emulsiyani parchalash; lipidlaming, 
suvda eriydigan ionogen va noionogen birikmalarini yo‘qotish. Bu jarayonlami 
amalga oshirish uchun glitserinli suvni tozalashning bir necha usuli mavjud.

Tindirish, qaynatish va sovitish. Tindirish glitserinli suv va yog‘ kislotalari 
zichliklarining farqiga asoslangan: dastlab glitserinli suv ustiga yog‘ kislotalar 
qalqib chiqadi, keyin u yoki bu usul bilan ular ajratib olinadi. Glitserinli 
suvni qaynatish natijasida suv-yog‘ emulsiyasi buziladi, yog‘ kislotalari va 
neytral yog‘ ajraladi, so‘ngra tindirish orqali ular ajratib olinadi.

G litserinli suvni sovitish undagi aralashmalaming eruvchanligini 
pasaytiradi. N atijada kristallizatsiya va qiyin eruvchan yog‘ kislotalar 
agregatlanishi sodir boMadi. Hosil boMgan moddalar tindirish yoki filtriash 
orqali ajratib olinishi mumkin.

G litserinli suvni kalsiy gidrooksid bilan neytrallash. Bu usul asosida 
quyidagi kimyoviy reaksiya yotadi:

2RCOOH + Ca(O H),^ (RCOO),CA J.+ i n p .
Hosil boMgan sovun o ‘z yuzasiga rang beruvchi m oddalar (karo­

tino id lar, x lorofillar va boshqalar) va boshqa ham roh m oddalam i 
adsorbsiyalab oladi.

N eytrallash uchun kalsiy gidrooksidning suvli suspenziyasidan (ohakli 
sutdan) foydalaniladi. Neytrallash jarayoni neytralizatoriarda bug‘, havo 
yoki m exanik aralashtirgich yordam ida, 80°C haroratda olib boriladi.



Ishqor nazariy miqdorga nisbatan ortiqchasi bilan qo'shiladi. ishqorning 
ortiqcha m iqdori titrlash usuli bilan topiladi: 25 mi glitserinli suvga 
0,01% li 3—5 mi xlorid kislota eritm asi sarf b o ‘lsa, bu ortiqcha ishqor 
miqdori kalsiy oksid hisobida 0,003—0,005% ga to ‘g‘ri kelishini bildiradi.

Neytrallash jarayoni tugagach, m ahsulot tindiriladi va kalsiyli sovun 
ajratiladi. Glitserinli suv esa aralashtiriladi va romli filtrlarda filtrlanadi.

Quyqadagi kalsiyli sovunni natriyli sovunga aylantirish uchun quyqaga 
Na^COj bilan ishlov beriladi. Jarayon quyidagi reaksiya asosida sodir bo'ladi:

(RCOO),Ca + Na^C0 3 - ^ 2 RC0 0 Na + CaC03i.
Usul keng yoyilganiga qaramay, bir qator kamchiliklarga ega. M a’lum ki, 

kalsiyli sovunning glitserinli suvda erishi yog‘ kislotalarinikidan yuqori. 
Bu esa usulning maqsadga muvofiq emasligini ko'rsatadi.

Glitserinli suvda kalsiyli sovunning b o ‘lishi distillatsiya pay tida  
ko‘piklanishga olib keladi. Bundan tashqari, ishqorli suv glitserinli suvning 
ishqoriyligini oshiradi. Natijada, glitserinli eritm aga ishlov bergandan 
keyin, unda kul va organik m oddalar m iqdori oshib ketadi.

Glitserinli suvni kalsiy gidrooksid bilan neytrallashdan boshqa, alum iniy 
sulfat va mineral kislota bilan qayta ishlab, separatsiyalash bilan ham da 
ion almashinish usuli bilan tozalash m um kin.

Glitserinli suvni tozalash sxemasi. G litserinli suv, tarkibidagi ham roh  
moddalar va aralashmalaming xilma-xilligi sababli, uni tozalashning 
texnologik sxemasida bir necha tozalash usullari uyg‘unligidan fo y d a­
laniladi. U lar quyidagi tartiblarda uyg‘unlashishi mumkin: tind irish - 
sovitish-filtrlash; tindirish-separatsiyalash; tindirish-separatsiyalash-ohakli 
sut bilan ishlov berish-filtdash va hokazo.

Ishlab chiqarishda ko‘p qo‘llaniladigan glitserinli suvni tozalashning 
texnologik sxemasi 6 .6 -rasmda ko'rsatilgan.

Sxemaga ko‘ra glitserinli suv dastlab tindirish va 70—80'C gacha sovitish 
bilan birga biroz yog‘sizlaníirish maqsadida bak ( / )  ga kelib tushadi. Bu 
yerdan nasos (2) yordamida glitserinli suv yog‘sizlantimvchi 3C B  separatori

Glilserinli suv Tozaiangan, glitserinli suv bug'latishga

1

1 " '7

. ■ 6

Y
Suv

t  t

Issiq suv, havo, bug-

9

Suv Sovun pishirish 
qozoniga

á :
¡̂2]4 13

6.6-rasm. G litse rin li suvni to z a la s h n in g  te x n o lo g ik  sx em asi. 
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(J) ga uzatiladi. Separatorda ajratilgan yog‘ kislotalari va neytral moy bak 
( ¡5) da yig'iladi va bak ( /)  da ajralgan lipidiar bilan birga qayia gidrolizlashga 
beriladi.

Separator {3) da yog‘siziangan glitserinli suv dastlab oraliq sig'im (4) 
ga, keyin nasos (5) orqali neytralizator (6) ga tushadi. Bir vaqtning o'zida 
neytralizatorga o'lchagich (7) dan kalsiy gidrooksid suspenziyasi ham kelib 
tushadi. Bak {14) da tayyorlangan ohakli sut neytralizatorga uzatishdan 
oldin mexanik aralashm alardan to 'rli filtrda tozalanadi, so'ng nasos {13) 
orqali oMchagich (7) ga beriladi.

Neytralizator (6) da neytrallangan glitserinli suv tarkibidagi kalsiyli 
sovunni ajratish uchun nasos {8) yordamida romli filtrpress (9) ga beriladi.

Filtrda qolgan quyqa (kalsiyli sovun) suv bilan yuvilgandan keyin, bug' 
yordam ida puflanadi va filtrpressdan bak {12) ga tushiriladi. Bu yerda 
natriyli sovun hosil qilish uchun Na^COj bilan ishlov beriladi. Hosil bo'lgan 
suspenziya nasos {11) orqali sovun pishirish qozoniga uzatiladi.

Filtrpressda tozaiangan glitserinli suv (filtrat) sigMm {10) ga va u yerdan 
bug'latishga yuboriladi.

3-§. T exnik  va d istillangan  g litserin  o lish

Texnik glitserinning olinishi. Konsentratsiyasi 86—88% bo'lgan xom 
glitserin olish uchun tozaiangan glitserinli suv bug'latiladi (konsentrianadi). 
Bug'latilganda suv bug 'lari bilan qisman glitserin ham  haydaladi. Bu 
yo 'qotish miqdori glitserin konsentratsiyasini va haroratni oshib borishi 
bilan ko'payadi. H aroratning o 'ta  yuqorilab ketishi glitserinning termik 
parchalanishiga, chiqayotgan mahsulot miqdorining kamayishiga va rangini 
xiralashishiga olib keladi.

Yuqori konsentratsiyali glitserin eritmasi o 'ta  qovushqoq bo'ladi, shu­
ning uchun, bug'latish jarayonida intensiv sirkulatsiya qo'llaniladi.

Glitserinni bug'lanib ketishi va termik parchalanishi oldini olish uchun 
glitserinli suvni bug 'latish vakuum  ostida va suyuqliklarni sirkulatsiyasi 
bilan vakuum -bug'larish qurilm alarida amalga oshiriladi.

Bug'latish jarayonida glitserin kuchli ko'piklaydi, hosil bo'lgan ko'pik 
vakuum sistemaga so 'rib  olinishi natijasida ko 'p  glitserin yo'qotiladi. 
Shuning uchun, glitserinli suvni konsentriash uchun faqat vertikal va 
yetarh bug' bo'shlig 'iga ega bo'lgan apparatlardan foydalaniladi.

Yog'-m oy korxonalarida har xil konstruksiya va o'lcham dagi vakuum 
apparatlar ishlatiladi. K o 'p incha alohida isitgichli, bir yoki ko 'p korpusli 
qurilm alardan foydalaniladi.

Iqtisodiy jihatdan  eng sam arador uskuna uzluksiz ishlaydigan bir 
necha korpusli bug 'latish qurilmalari hisoblanadi. Bu apparatlarning 
afzalligi shundaki, bir korpusdan chiqqan ikkilamchi bug' keyingi korpus 
uchun isituvchi bug* vazifasini o'taydi. Bu, o 'z  navbatida, bug' sarfini 
tejalishiga olib keladi.



Glitserinli suvda 10—25% glitserin bo'ladi. 86—88% konseniraisiyali 
lexnik glitserin olish uchun glitserinli suv bug‘lantiriladi. BugManish vakuumda 
va vakuum bugMaiuvchi apparatlarda suyuqlikning intensiv sirkulatsiyasi ostida 
olib boriladi. Yog‘ sanoatida ikki кофи$1] «Подъём?{ик» rusumdagi apparat 
keng tarqalgan. U ikkita koф usdan iborat boMib, har b ir кофиз isitgich 
va bugMatgichga ega, birinchi коф из atmosfera bosim ida ishlasa, ikkinchi 
кофиз esa 650—680 mm simob ustuniga teng vakuum da ishlaydi. ■ 

Uzluksiz ishlaydigan «Подъёмник» apparatlning texnologik sxemasi 
(6.7-rasm). Tozaiangan glitserinli suv sigMm (14) dan  nasos (75) bilan 
birinchi koфUS¡niпg rostlagichi {3) orqali isitgich ( / )  ga keladi, u yerda 
0,5 — 0,8 M Pa bosimli bug‘ bilan qaynaguncha isitiladi, glitserinli suv 
bugMatgich (2) ga oMadi, bu yerda eritmadan suv bugManadi.

30—35% konsentratsiyali glitserinli suv rostlagich (7) orqali isitgich
(9) ga keladi, bu yerda ikkilamchi bug‘ bilan isitiladi. Tayyor glitserin 
uzluksiz ravishda bugMatgich (<5) dan bo‘shatgich {¡2) yordam ida ajralib, 
bakga yuboriladi. ikkilamchi bug‘ kondensati isitgich {9) dan bo‘shatgich 
(11) yordamida bo‘shatiladi.

Glitserin konsentratsiyasi zichlik rostlagichi yordam ida bir m e’yorda 
ushlab turiladi. Bug' isitgich {8) dan tom chi tutgich (ó) orqali baromet­
rik kondensator (5) ga boradi, kondensatsiyalanmagan bug‘ va gazlar 
birinchi bosqichli ejektor bilan tortib olinib, barom etrik  kondensator {4) 
ga yuboriladi. Havo va gazlar ikkinchi bosqichli e jektor bilan atmosferaga 
chiqarib yuboriladi. Kondensatoriar {4, 5) dagi suv barometrik truba 
yordamida quduq ( / J )  ga oqib tushadi. A pparatning ishlatish vaqtida 
vakuum, vakuum-nasos (10) yordamida hosil qiiinadi.

Bu rusumdagi apparatlarning ikki xili bor. Isitgichning bugMatish yuzasi 
30 m^ (2x 15 m^) va 60 m^ li. Ularning tuzilishi va ishlatilishi bir xil. Har 
bir apparatning quvvati 88% li glitserin uchun kuniga 4 va 8 t ga teng.

6 . ¡-jadval

T exnik  g litse rin n in g  sifa l k o V sa tk icb la ri

K o ‘reatk lch lar
G litse rin  navlan

1 11 111
G litserin  m iqdori. %. kam  emas 86 86 78
Kul m iqdori, %, ortiq  em as 0.35 1.8 9.5
U chm avdiR an orpanik qo ld iq la r m iq d o ri. %. o rtiq  em as 0 .85 2.0 4.0

Sifat ko‘rsatkichIariga qarab xom glitserin i, ii  va HI navlarda ishlab 
chiqariladi.

Organoleplik ko‘rsatkichlari bo'yicha 1 va II nav xom  glitserin tiniq, 
sirtida ko‘piksiz va och sariqdan io ‘q jigarranggacha boMishi kerak. HI 
nav xom glitseringa ozgina xiraroq boMishiga ruxsat etiladi, rangi esa 
jigarrangdan to ‘q boMmasligi lozim.

Fizik-kimyoviy ko‘rsatkichlari bo'yicha xom glitserin 6 .(-jadvalda 
ko'rsatilgan talablarga mos kelishi kerak.



6. 7-rasm. Ikkí k o rp u sli uzluksiz ish layd igan  
«rioAi>eMHHK» q u rilm a s in in g  tex n o io g ik  sxem asi.

Distillangan glitserinning olinishi. Distillangan glitserin texnik glitseringa 
nisbatan yuqori konsentratsiyaga (98 %) va sifatga ega.

D istillangan glitserin olishning ikki xil usuli m a’lum:
1) texnik glitserinning distillatsiyasi;
2) glitserinli suvni ion almashinish usuli bilan tozalash, so‘ngra 

bug'latish.
Xom glitserinni aralashmalardan tozalash suv bug‘i bilan vakuum ostida 

haydash orqali amalga oshiriladi. Toza glitserinning qaynash harorati 290“C 
ga leng. B unday haroratda glitserin akrolein va turii kislotalar hosil qilib 
parchalanadi. Shuning uchun, atm osfera bosim ida distillatsiya jarayonini 
o 'lkazish glitserin sifatini yomonlashtiradi.

Hozirgi vaqtda glitserinni distillatsiyalash 170—!80*C da vakuum 
(15—20 m m  sim ob ust.) ostida olib boriladi. Glitserinni distillatsiyalash 
vaqtida hosil b o ‘lgan bug‘ni sekin-asta yoki fraksiyali kondensatsiya 
qilinadi. B unda havoli va suv yuzali kondensatoriar ishlatiladi. Bunda 
birinchi navbatda yuqori haroratda qaynovchi kom ponent — glitserin 
kondensa tsiyalanad i, dem ak, havoli kondensatordan so 'ng  yuqori 
konsentratsiyali 98 % li gliiserin olinadi.

Yuqori va 1-navli glitserin olish uchun distillangan glitserin faollangan 
ko‘mir bilan oqlanadi (glitserin og'iriigiga nisbatan 0,25—0,75%). Oqlash 
jarayoni 2—3 soat davomida 80°C da olib boriladi.



Glitserinni distillatsiya qilish qurilmasining texnologik sxemasi (6.8- 
rdsm). Xom glitserin sig‘im ( /)  dan vakuum bilan isitgich {3) ga tortib 
olinadi, u yerda 0,2 M Pa bosimli bug‘ bilan 80—90°C gacha isitiladi, keyin 
distillatsiya kubi (5) ga tushadi. Isitgichda hosil bo‘lgan suv bugMari kondensator 
(P) ga kelib tushadi. Distillatsion kubda glitserin yuqori bosimli bug‘ (1,4— 
1,5 MPa) bilan 175—176°C gacha isitiladi. Kubga barbatyor orqali bug‘ 
isitgich {2) dan ochiq bug‘ yuboriladi. Bug‘ isitgichda ochiq bug' distillatsion 
kubdan keiayotgan yuqori bosimli bug‘ bilan isitiladi.

Distillatsion kub (5) dagi glitserin va suv aralashmalari tomchi ajratgich
(6) orqali kondensatsiya sistemasi (7) ga keladi. U ikkita havo kondensatorii 
guruhdan iborat boMib, ulaming har biri to ‘rt va beshta vertikal joylashgan 
va ketma-ket birikkan kondensatoriardan tashkil topgan. Kondensatsiyalangan 
glitserin yig'uvchi konsentrator {17) larga oqib tushadi, u yerda 117—120*C 
gacha isitilib, ortiqcha namiik bug'lanib, distillât konsentratsiyasi 98,5— 
98,7% ga yetadi. Tayyor mahsulot yig‘uvchi baklar {18) da yig'iladi.

Havo kondensatoriari (7) da kondensatsiyalanmagan glitserin va suv 
bug'lari tmbkali kondensatorlar (P, 8, 11) ga kelib, suv bilan sovitiladi. 
Kondensator (9) dan kondensat «birinchi shirin suv» yig'uvchi bak {13) da 
yig'iladi. Keyin esa bugMar ikkinchi suvli kondensator (á) ga keladi, u yig‘uvchi 
bak {12) bilan biriktiriladi. «Shirin suvlar» baklar ( /2 , IS) dan keyingi 
bak (/6 ) da yig'iladi, u yerdan bugMatish uchun jo 'natiladi. Yig'uvchi bak 
{12) dagi bug* va gazlar tomchi tutgich (10) orqali uchinchi suvli kondensator 
{11) ga keladi va «uchinchi shirin suv» yig‘uvchi bak (/5 ) da yig'ilib, 
yog'laming gidrolizi uchun ishlatiladi, kondensatsiyalanmagan bug‘ va gaz- 
havo aralashmalari vakuum nasos (14) yordam ida atmosferaga chiqarib 
turiladi. Apparatdagi qoldiq bosim 15—20 mm sim ob ustuniga teng. Suvli 
kondensatoriardan chiqayotgan suv harorati quyidagicha bo'lishi kerak:

b irinch isida: 35—45*C; ikkinchisida; 30—4 5 ‘C ; uch in ch is id a ; 15—20*C.



Distillatsion kubda yig‘ilayoigan gudron, gudron baki (19) ga lushiriiib 
turiladi.

Apparat quvvati xom glitserin sifatiga qarab kuniga 6,3 dan 8,6 
tonna gacha bo 'ladi.

Distillangan glitserinni oqlash. Oliy va l nav glitserin olishda mahsulot 
rangi va hidini yaxshilash, yog‘ kislotalar, murakkab efiriar, uchmaydigan 
organik qoldiq va m ineral araiashmalar miqdorini kamaytirish maqsadida 
distillangan glitserin faollangan yog‘och ko‘miri bilan oqlanadi.

Sarflanadigan faollangan ko‘mir miqdori chiqayotgan distillatning sifatiga 
bogMiq va u glitserin massasiga nisbatan 0,25—0,75% ni tashkil etadi. Oqlash 
jarayoni 80“C haroratda 2—3 soat davomida uzluksiz aralashtirish bilan oiib 
boriladi va filtrpressda ajratiladi. Kerak boMganda standart talablai^a mos 
keladigan oliy va I navli glitserin olish uchun aralashtirgichga hisoblangan 
miqdordagi kondensat qo‘shib, glitserin eritmasi 9,4 % gacha suyultiriladi.

Filtrpressda ajralgan faollangan ko‘mir dastlab yuviladi (alohida aralash­
tirgich yoki filtrpressni o‘zida), so‘ng bugMatishga yo‘naltiriladi. Ishlatilgan 
faollangan ko‘mir tarkibidagi qoldiq glitserin miqdori 2% dan oshmasligi kerak.

Ishlatilgan ko 'm ir regeneratsiyadan so‘ng, ya’ni yaxshilab yuvish, 100— 
110*0 da quritish va maydalashdan keyingina, qayta ishlatilishi mumkin.

6.2-Jadval
D istillan g an  g litserinn ing  sifa t k o^rsa tk ich larl

K o 'rsa tk ic h la r
G litserin

D inam itli Dliy na\ I nav l í  nav
G litserin  m iq d o ri, % , kam  em as 98 94 94 88
Kul m iqdori, % , o r tiq  em as 0,14 0,01 0,02 0,25
U chm aydigan  o rg an ik  q o ld iq  m iqdori. %, ortiq  em as 0,1 0,02 0,04 0.25
Sovunlanish  koefTitsienti 1 g  g litseringa m g K O N , 
ortiq  em as 0.7 0.65 A niqlanm aydi

Distillangan glitserin asosiy fizik-kimyoviy ko‘rsatkichlari bo‘yicha 
6 .2-jadvalda ko‘rsatilgan talablarga mos kelishi kerak.

4-§. D istillangan  yog‘ kislotalari ish lab  ch iqarish

Yog‘ kislotalari xo‘jalik va atir sovunlari, yuqori yog‘ spirtlari, alkid 
smolalarini ishlab chiqarish, plastifikatoriar sifatida, avtoshinalar ishlab 
chiqarishda va h.k. larni ishlab chiqarish uchun ishlatiladi. Yog‘ kislotasining 
suyuq fraksiyasi (olein kimyoviy tolalarni — lavsan, neylon) ishlab chiqarishda 
ishlatiladi. Texnik stearin kislotasi avtoshinalami, fotoplyonkalami, polistirollami 
tayyorlashda ishlatiladi, Yog‘ kislotalarini olishda xomashyo sifatida tabiiy va 
gidrogenlangan o'simlik va mol yogMari, shuningdek soapstok qoMlaniladi.

YogMardan yog‘ kislotalari gidroliz yoMi bilan olinib, olingan yog‘ 
kislotalari distillatsiya qilinadi. Soapstokdan yog‘ kislotalarini olish xalq 
xo'jaligida m uhim  ahamiyatga ega. Chunki soapstokni ishlatib, o ‘simlik 
va hayvon yogMari tejaladi.



Soapstokni qayta ishlash. Yog“ tabiati va rafinatsiya usuüga ko 'ra 
soapstok tarkibida 30—60 % yog‘ bo'ladi. Soapstokni qayta ishlashning 
bir necha usullari mavjud.

Och rangli yogMarni (kungaboqar) rafinatsiyasidan olingan soapstokni 
konsentriangan sulfat kislota bilan quyidagicha ishlanadi: Soapstokka, 
uning og'irligiga nisbatan 5% suv qo'shiladi. Havo ta ’sirida aralashtirib 
turib, konsentriangan sulfat kislota qo'shiladi, bunda jarayon oxirida suvli 
qatlamda 2—3 % erkin H^SO^ qolishi kerak. Bu aralashm a 1— 1,5 soat, 
85—95°C da aralashtirib, 4—6 soat tindiriladi. Bunda sovunni parchalanishi 
natijasida eritma yuzasiga erkin yog‘ kislotalari va neytral yog‘ aralashmalari 
qalqib chiqadi. U ch ta  qatlam  hosil b o 'lad i. Q uyi, suvli qatlam  
neytralizatsiyadan so‘ng yog‘ tutgich orqali kanalizatsiyaga tushiriladi. 
Oraliq qatlam (smolali moddalar) emulsiya yig'uvchi sig‘imga yuboriladi.

Yuqori, soapstok yog'li qatlam natriy sulfat va yog'siz moddalardan 
tozalash uchun yuviladi, bu moddalar parchalanish jarayoniga va glitserin 
sifatiga salbiy ta’sir ko'rsatadi. Ayrim vaqtda yog'li qatlam ni oldin karbonat 
sodasi bilan, keyin esa suv bilan yuviladi. Hosil bo 'lgan yog' kislotalari va 
neytral yog' aralashmasi parchalanadi. Glitserin miqdori neytral yog' og'irligiga 
nisbatan 7% ni tashkil qiladi. Parchalangandan so'ng yog‘ kislotalari distillatsiya 
qilinadi.

Paxta yog'idan olingan soapstok boshqa yog'lardan olingan soapstokka 
qaraganda tarkibidagi yog‘ m iqdorini ko'pligi, yuqori qovushqoqligi va 
bo'yovchi moddalar ko'pligidan, qora rangda boMishi bilan farq qiladi.

Pigmentlarning turii xilligi va murakkab kimyoviy tabiati soapstokni 
qayta ishianishini qiyinlashtiradi. Soapstok tarkibida neytral yog' bor, u 
yog‘ kislotasi bilan birga distillatsiya vaqtida yaxshi haydalmaydi. Soapstok 
sulfat kislota bilan parchalashdan oldin kaustik soda bilan sovunlanadi, 
ya'ni soapstokdagi ham m a neytral yog' sovun holiga o'tkaziladi; 

С Н О С О К  C H fiH

CHOCOR + 3NaOH CHOH + 2RCOONa

CHjOCOR C H f l H

Shundan so'ng, hosil bo'lgan sovun sulfat kislota bilan parchalanadi: 
2RCOONa +  H ^ S O ,^  RCOOH + Na.SO^.

Paxta yog'idan olingan soapstokni sovunlashning ikki xil usuli bor:
1) yelimli usul;
2) yadroli usul.
Yelimli usulda soapstok 30—40% li kaustik soda eritmasi bilan 

sovunlanadi va hosil bo'lgan yelimli aralashma tindirilm asdan, sulfat 
kislota bilan parchalanadi.

Yadro orqali olish usulida esa sovunli yelim tindiriladi va hosil 
bo 'lgan sovun yadrosi parchalashga yuboriladi. Q ozonda qolgan sovunli
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yelim soapstok bilan ncytrallanib. osh tuzi bilan tuzlanadi, tindiriladi. 
yadro parchalashga, sovun osti ishqori esa yog‘ tutgichga yuboriladi.

P ax ta  yogM soapstogídan xom yog‘ kislotalari olishning texnologik 
sxemasi (6 .9-rasm ). Soapstok sig‘im ( / )  ga, undan nasos (2) bilan sovun 
pishirish qozoni (J) ga keladi. O chiq bug‘ bilan qaynaguncha isitilgan 
soapstok 30—40%  li NaOH eritmasi bilan sovunlanadi. Ishqor eritmasi 
sig‘im {9) dan keladi. Sovunlanish 4—5 soat davomida aralashtirilgan holda 
sovunli yelimda ortiqcha ishqor miqdori 0,4—0,5% hosil bo‘lguncha davom 
etadi. So‘ngra bug‘ berish to ‘xtatilib, 4 —5 soat davomida tindiriladi. 
Sharnir truba yordam ida sovunli yadro sig‘im (7) ga tushiriladi va nasos 
{8) bilan parchalash  uchun qozon {4) ga yuboriladi.

Qozonda qolgan sovunli yelim soapstok bilan neytrailanadi va quruq 
tuz bilan tuzlanadi, 4 soat tindiriladi. Tindirilgan sovun osti ishqori yog‘ 
tutgich (15) ga tushiriladi. Sovun osti ishqorida qoldiq yog‘ 2 %, ishqor 0,5 
%, Na^COj 0,8 % dan oshmasligi kerak. Sovun osti ishqori bilan birga 
yog‘siz moddalar va bo'yovchi pigmentlar ham chiqib ketadi (45 % atrofida).

Tuzlangan yadroga yangi soapstok kelib tushadi, kaustik soda bilan 
sovunlanadi va ortiqcha ishqor ikki fazaga bo‘linadi. 4—5 soat tin- 
diriigandan so 'ng  yadro sulfat kislota bilan parchalanish uchun yuboriladi.

Sovun sulfat kislota bilan 80—92% konsentratsiyada 90’C da aralash­
tiriladi. Sulfat kislota o'lchagich (7 0  dan ingichka oqim bilan kelib tushadi. 
K o'p m iqdorda sulfat kislota berilsa, qozondan ko'pirib chiqib ketadi. 
Kerak bo‘lsa, sovunga 22—30 % gacha kondensat qo'shiladi. Kondensat 
oMchagich ( / / )  dan keladi. Bug' bilan aralashtirilgan holda parchalanadi. 
Sulfat kislota qo'shilgandan so 'ng 1 soat aralashtiriladi va nordon suvda 
1% erkin sulfat kislota bo'lishi kerak. Shundan so'ng 1 soat tindiriladi 
va nordon suv yog‘ tutgich (12) ga tushiriladi, u yerdan tozalash uchun 
yuboriladi. Yog‘ kislotalari qozon {4) dan nasos ( /J )  bilan yuvish uchun

6.9-rasm . P a x ta  y o g ‘¡ so a p sto g íd an  xom  y o g ' k islo ta lari 
o iísh n ín g  te x n o lo g ik  sx em asi.



apparat {14) ga yuboriladi. U yerga oMchagich ( / / )  dan yog‘ kislotasi 
OgM rligiga nisbatan 50—100% m iqdorda 80—85*0 da kondensat beriladi. 
Yuvish neytral reaksiyagacha olib boriladi. Yuvilgan suvda sovun va Na^SO^ 
tuzlari boMmasligi kerak. 1,5—2 soat tindirilgandan so‘ng yuvilgan suv 
yog‘ tutgich {15) ga tushiriladi. Yuvilgan yog‘ kislotalar sigMm (5)ga 
keladi va nasos (6) bilan distillatsiyaga yuboriladi.

Xom yog‘ kislotalar quyidagi talablarga javob berishi kerak:
— qotish harorati, 28'C  dan kam  emas;
— sovunlanmaydigan m oddalar m iqdori, 4%, ortiq emas;
— nam iik miqdori, 2,5%, ortiq  emas.
Olingan mahsulot sifatini yaxshilash va xalq xo‘jaligining turli tarm oq- 

lari ehtiyojini qondirish uchun xom  yog‘ kislotalari distillatsiya qilinadi.
Distillangan yog" kislotalar olish. Distillatsiyaning maqsadi — tarkibida 

aralashmasi kam miqdorda boMgan yog‘ kislotalarini olish. Kimyo sanoati 
rivojlanishi bilan tozaiangan yog‘ kislotalari keng ishlatilmoqda, u quyidagi 
talablarga javob berishi kerak: rangi tiniq boMishi, tarkibida neytral yog‘, 
oqsil, yog‘ kislotalari tuzi boMmasligi, sovunlanmaydigan m oddalar minimal 
m iqdorda boMishi kerak. Y og‘ kislotalari bu talab larga faqatgina 
distillatsiyadan so‘ng javob beradi.

Atmosfera bosimida yog‘ kislotalari yuqori qaynash haroratiga (250“C 
dan yuqori) ega boMadi. Shuning uchun atmosfera bosim da olib bori­
layotgan distillatsiya jarayonida yog‘ kislotalari parchalanadi, to ‘yin- 
maganlari polimerizatsiyalanadi. Q aynash haroratini kam aytirish uchun 
distillatsiya vakuum ostida olib boriladi. Vakuumning qaynash haroratiga 
ta ’sirini palmitin va stearin kislotasi misolida ko‘ramiz.

5 mm s im o b  ust. 760 m m  sim o b  ust.
P a lm itin  192 354
S tea rin  209 370

Demak, stearin kislotasi atmosfera bosimida, ya’ni 760 mm simob ust. 
da 370’C da qaynaydi. Agar bosimni 5 mm simob ust. gacha pasaytirsak, 
stearin kislotasi bor-yo‘gM 209°C da qaynar ekan.

Demak, apparatda qoldiq bosim  qancha kam boMsa, yog‘ kislota­
larining qaynash harorati shuncha past boMadi. Distillatsiya haroratini 
oMkir bug‘ berish bilan ham pasaytirish mumkin. Distillatsiya vaqtida 
XYOK distillatsiya kubda qaynaguncha isitiladi, hosil boMgan bug‘ chiqarib 
yuboriladi va kondensatsiyalanadi. Distillatsiya kubida yuqori haroratda 
qaynovchi b o ‘yovchi m oddalar, qiyin uchuvchan yog‘ kislotalari, 
oksikislotalar, metall sovunlar, polimerizatsiya mahsulotlari, m ineral tuzlar 
va neytral yogMar qoladi. Kubdagi qoldiq gudron deb ataladi.

Hozirgi vaqtda yog‘ni qayta ishlash kom binatlarida davriy va uzluksiz 
ishlaydigan «Комсомолец» rusum idagi distillatsiya qurilm asi ishlatiladi.

Davriy ishlaydigan qurilmalarda yog‘ kislotalari distillatsiya kubiga berilib, 
u yerda 230—240‘’C gacha qizdiriladi va o‘tkir bug‘ yordamida uzluksiz 
haydab turiladi. Kubda asta-sekin distillatsiyalanmagan qoldiq, gudron yigMlib



boradi. Gudronni tushirish uchun qurilma ishdan to‘xtatiladi. Yuqori haroratda 
yog’ kislotalarining kubda uzoq vaqt turishi natijasida m a’lum miqdordagi 
yog‘ kislotalari polimerizatsiyalanadi, natijada distillatning chiqish miqdori 
kamayadi. Uzluksiz ishlaydigan qurilmalarda esa gudron uzluksiz ravishda 
chiqarib turiladi. Bu qurilma yuqori texnik samaradorlik ko‘rsatgichiga ega.

Yog" kislotalarini uzluksiz distillatsiyalashning texnologik sxemasi (6.10- 
rasm). Xom yog‘ kislotalari sig‘im ( /)  ga keladi, u yerdan vakuum — 
quritish apparati (2) ga tortib olinadi, u yerda yog‘ kislotalari 120—130‘C 
gacha isitiladi, quritiladi, deaeratsiyalanadi va oson uchuvchi moddalar 
haydaladi, ular tutgich ( / / )  da yig‘iladi. Yog‘ kislotalari quritish apparatida 
40—50 min davomida 25—30 m m  simob ustuni bosimda ushlab turiiadi. 
Quritish apparatidan yog‘ kislotalari uzluksiz ravishda distillatsiyai kubi (i) 
ga o‘tadi, u yerda yog‘ kislotalari asta-sekin 210—240*C gacha isitiladi va
6—7% o ‘tkir bug‘ berib bugMatiladi (bosim 10 mm simob ust). Yog‘ 
kislotalari tomchi tutgich (J2) dan o'tib, kondensator (4) ga keladi. 
Kondensatsiyalangan yog‘ kislotalari vakuum-yig‘gich (5) da yigMladi, keyin 
sigMm (6) ga, u yerdan nasos (7) bilan omborga yoki sovun sexiga yuboriladi.

G udron  uzluksiz ravishda tushirib turiladi va u bak (á) da yigMladi; 
u yerda 70—75°C gacha sovitiladi, keyin gudron sigMm (9) ga tushib, 
nasos (JO) bilan saqlashga yuboriladi.

G u d ro n  neytral yog‘, yog‘ kislotalari (20—25%), oksikislotalar, 
sovunlanm aydigan m oddalar, gossipol va turii uchmaydigan m odda­
lardan iborat. G udron m iqdori shu moddalarning xom yog‘ kislotadagi 
m iqdori va distillatsiya rejimiga bogMiq. Yuqori harorat va distillatsiya 
kubiga havo kirishi natijasida gudron miqdori oshadi. Sistemada vakuum 
uch bosqichli bug‘ ejektorii vakuum  nasosi yordamida hosil qilinadi.

Uzluksiz ishlaydigan distillatsiya kubi (6.11-rasm) silindrik apparat 
boMib, tubiga 9 ta seksiya (1) o ‘rnatilgan. Seksiyalar elektr isitkich (5)

Biig‘-gaz
aralashmasi, 

konden- 
salsiyaga

6.10-rasm . Y og‘ k is lo ta la r in i u z lu k s iz  
d is t i l la ts iy a la sh n in g  te x n o lo g ik  sx e m a s i .

6 .1  ¡-rasm . U zluksiz  ish lay d ig an  
d is ti l la ts iy a  kubi.



yoki yuqori haro ratii organik issiqlik eltg ich  bug 'lari (В О Т ) y o rd am id a  
qizdiriladi. 0 ,3  M Pa bosimli och iq  b u g ‘ni berish uchun  b a rb a ty o r ( 6 ) 
joylashtirilgan. X om  yog' kislotalari m arkaziy  seksiyadan kub d o irasi 
bo 'y lab  joy lash tirilgan  8  ta  seksiyaga sh tu tse r ( 2 ) orqali k e tm a-k e t oq ib  
o ‘tadi. D istillatsiya yuzaga kelib, yog‘ kislotalari bugMana bosh layd i.

Kubning yuqori qismida yog‘ kislotalari tom chilarini mexanik ravishda 
ajratadigan ikkita konussimon tutgich (J )  lar va 5 m m  teshikli panjara 
o‘matilgan. Patrubka {4) orqali esa yog* kislotalari bug‘lari kondensatorga 
chiqib ketadi.

G udron esa apparatning oxirgi seksiyasidan uzluksiz chiqib turadi. Kub 
kislotaga chidam li po‘latdan yasalgan boMib, isitish yuzasi 11,85 m^ ga teng.

Texnik olein va stearin  olish. T exnik  olein kislotasi (o le in ) suyuq  
yog‘ k islotalari, asosan, olein k islo tasin ing  aralashm asidan ibora t b o 'l ib , 
uning tarkibida oz m iqdorda to ‘yingan yog‘ kislotalari, yog* kislo talarin ing 
polim erlangan va parchalangan ko 'rin ish idag i organik aralashm alari (a ld e ­
gidlar, keton lar, uglevodorodlar va boshqalar) bo 'ladi.

Texnik o le in n in g  uch xil: A, Б va В m arkalari ishlab c h iq a rilad i. A 
va Б m arkali o lein  kislotalar d istillangan , В m arkasi esa d is tillan m ag an  
bo*ladi. U larn ing  asosiy sifat ko 'rsa tk ich la ri 6 .3-jadvalda k o 'rsa tilg an .

6.3-jadval
Texnik oleinning ko ‘rsatkichiari

Ko'rsatkich nom i Olein m arkasi
A Б В

Suvsiz mahsulotdaßi voß' kislotalar m iqdori. %, kam emas _ 95,0 92 ,С
Suvsiz m ahsulotda naften kislotalar 15% dan  ko‘p bo‘lmagand¿ 
umumiy yog' kislotalar miqdori. %. kam em as 95,0
Sovimlanmagan va sovunlanmaydigan moddalar miqdori. %, kam emas 3.5 3,5 6,5
Yod soni, % h 80-9C 8 0 -1 0 5
Ootish harorati, *C. ortiq emas 10.0 16,0 34,0

5  m arkali olein ishlab ch iqarishda  xom ashyo ikki yoki u c h  xil 
o'sim lik moylari aralashmasidan iborat bo 'lad i. Aralashma shunday tuzilgan 
bo 'lish i kerakki, undan  oiingan k islo tan ing  qotish  harorati 14— 1 8 X  va 
yod soni 90— 105% ga teng bo 'lish i lozim . T ayyorlangan a ra la sh m a  
refaolsiz yoki kontaktli usul b ilan  95%  dan  kam  bo 'lm ag an  g id ro liz ­
lanish darajasigacha parchalanadi. T ark ib ida  sulfat kislotasi b o 'lm a g a n  
yog' k islotalar quritiladi, so‘ng qo tish  h a ro ra ti, kislota va yod  so n la ri 
bo 'y icha  texnik  shartlarga mos kelishi teksh irilad i va d istillanad i.

A m arkali o le in  ishlab chiqarish  texnologiyasi ham  xuddi sh u n d a y , 
faqat yog' kislota distillatiga 15% gach a  naften  kislotasi qo 'sh ilad i.

B m arkali olein yuvilgan va quritilgan , am m o distillanm agan o ‘sim iik  
moylari yoki soapstokning yog' k islo ta laridan  iborat.

T o 'q im ach ilik  sanoatida ish iatiladigan texnik  olein k islotaga, u  b ilan  
m oylangan g az lam alam i o‘z - o ‘z id an  y o n ib  ketishga o lib  k e lad ig an  
oksidlanishdan him oya qilish m aqsad ida  0,5%  )S-naftol q o 'sh ilad i.



Texnik stearin kislotasi (stearin) to ‘yingan yog‘ kislotalari, asosan stearin 
va palm itin ham da oz m iqdorda to'yinmagan kislotalar, olein va izoolein 
kislotalari aralashmasidan iborat. Stearin qaysi maqsadda ishlatilishiga qarab, 
h ar xil navlarda ishlab chiqariladi, ulaming asosiy sifat ko‘rsatkich!ari 6.4- 
jadvalda keltirilgan. Sanoatda stearin chuqur gidrogenlangan 0 ‘simlik moylari, 
hayvon yog'Iarini gidroliziab, hosil bo'lgan yog' kislotalami yuvib, quritib va 
distillatsiyalab olinadi.

6.4'jadval
Stcarinn ing  ko'rsatkichlari

Ko'rsatkich
Stearin

Maxsus
I nav II nav

A marka E marka
Rangi oq oq oq oq, biroz sarg'ishlik bilan

Y od soni, % J2, ortiq emas 3,0 10.0 18,0 32,0
Sovunlanm aydigan m oddalar 
m iqdori, %, ortiq emas

0,5 0,5 0,5 0,7

Q otish harorati, *C, ortiq em as 65,0 59,0 58,0 53,0

N am iik , %, ortiq emas 0,2 0,2 0,2 0,2

Kul m iqdori, %, ortiq  emas 0,2 0,2 0,2 0,2

S tea rin  paxta yog‘i soapstok idag i yog' kislotalarni gidrogenlab ham  
o lin ish i m um kin , bunda o lin g an  m ahsulotning sifati past b o 'lad i, rangi 
sariq , tarkibida 0,9%  gacha sovunlanm aydigan m oddalar va namligi 0,5% , 
e fir  son i 3—5 mg K O N  boMadi.

S tearin  iste’m olchiga te m ir  yo ‘l sistem alarida yoki tangacha shaklida 
q o p la rd a  yetkazib beriladi. T an g ach a  shaklida boMishi uchun  distillangan 
y o g ' kislotasi 70°C da (A  m arkali stearin uchun  80—9 0 'C ) sovituvchi 
b a rab an g a  yuboriladi. Spvituvchi baraban bir-biriga u stm a-ust o 'm atilgan  
ikk ita  p o 'la t silindrdan  ib o ra t boMib, silindrlar o rasida sovituvchi suv 
sirku la tsiya  qilinadi. Sovituvchi baraban yuzasidan p ichoq iar bilan tan ­
g ach a  shaklida qirqib o lingan  stearin  yarim avtom at tarozilarn ing ta ’m in ­
lag ich iga  uzatiladi va kraft qoplarga qadoqlanadi.

NAZORAT SAVOLLARI

1. G litserin  ishlab chiqarishning am aliy ahamiyati n im adan iborat?
2. G litserin  ishlab chiqarishning qanday usullarini bilasiz?
3. Yog‘Iar gidroliziga ta 's ir  etuvch i omillarga nim alar kiradi?
4. G idro liz  jarayoni m exanizm ini tushuntirib  bering.
5. G idrolizlanish darajasi deganda nim ani tushunasiz?
6 . G idrolizlanish jarayoniga o ra iiq  m ahsulotlam ing ta 'sirl qanday?
7. Yog‘ kislotalarining xalq xo ‘jaligidagi ahamiyati qanday?
8 . Soapstokda yog* kislotalari qanday ajratib olinadi?
9. Xom  yog‘ kislotalariga qo 'y ilad igan  talablarga nim alar kiradi?
10. Sanoatda yog‘ kislotalari ishlab chiqarishda sulfat kislotaning roli nim adan iborat?
11. N im a uchun yog‘ kislotalari distillatsiya qilinadi?
12. Distillatsiya qilingan yog‘ kislotasi qanday talablarga javob berishi kerak?
13. Distillatsiya jarayoniga haro ra tn ing  ta ’siri qanday?



14. G udron tarkibi nim alardan iborat?
15. Texnik glitserinning olinishi haqida gapirib bering.
16. Uzluksiz ishlaydigan «Лолъёмиик* apparatining texnologik sxemasi haqida gapiring.
17. Texnik glitserinning sifat ko'rsatkichlarini bilasizm i?
18. Distillangan glitseringa qo'yiladigan talablar qanday?

7-bob. SOVUN ISHLAB CHIQARISH

1-§. Umumiy tushunchalar

Sovun — bu yuqori m olekulali yog‘ va naften  kislotalarining tuzlaridir. 
Yuvish va tozalash  uchun  ishiatiladigan sovun 10 d an  20 gacha uglerod 
a tom idan  lashkiJ topgan  yog‘ kislotalarining natriyJi va kaJiyli tuzlarid ir. 
Tarkibida uglerod atom i soni 10 dan kam b o ‘lgan yog‘ kislotalarining tu z ­
lari yuvish qobiliyatiga ega em as.

Sovunlar qoHanishiga qarab quyidagi ko‘rinishlaiga ega: xo‘jalik sovuni, bu 
asosan, m atolar va boshqa har xil narsalami yuvishda q o ‘llanadi, atir sovun, 
tozalikni saqlash, yuz-qo‘!lami yuvishda ishlatiladi. M etall sovunlar (ishqoriy — 
yer va og 'ir metallar tuzlari), bu sovunlar to 'q im achilik  sanoati, plastmassa 
va rezinotexnika sanoatida, farmatsevtika preparatlarini tayyorlashda qoMlaniladi.

X o‘jalik sovunlari hozirgi vaqtda uch tu rd a  (60% , 65% , 70% va 72%  
li sovunlar) ishlab ch iqarilm oqda. Yog‘ k islo ta larin i distillatsiya qilish 
qurilm alarin ing rivojlanishi, yog‘ ch iq ind ilari va yog‘ o ‘rnini bosuvchi 
m ahsulotlar h id in i va rangini yaxshilanishiga o lib  keladi ham da 70% li 
yuqori sifatli sovun olishga im kon beradi. Q a ttiq  x o ‘jalik  sovunlari 250 va 
400 g ogMriikda ishlab chiqariladi. Suyuq xo ‘ja lik  sovunlari esa 40—60%  
yog‘ kislotalari m iqdorida xo‘jalik va texnik m aqsad lar uchun tayyorlanadi.

A tir sovunda 73—80%  yog‘ kislotalari m avjud boMib, hozirgi vaq tda  
«Ekstra», Í, II, IIÍ guruh  va bolalar sovuni (80% ) ishlab chiqarilm oqda.

Q attiq  a tir sovunlarning o ‘z navbatida 10 g d an  200 g gacha boMgan 
turlari ishlab ch iqarilad i. U lar oq yoki rangli, o c h iq  yoki qadoqlangan  
holda boMishi m um kin .

Sovun olish usu llari. Sovun yog‘ kislo talarin i o ‘yuvchi va karbonatli 
ishqoriar bilan neytrallash  tufayli hosil boMadi:

R C O O H + N aO H  ^  R C O O N a+ H ^ O  

2 R C 0 0 H +  N a^C O j ^  2 R C 0 0 N a  +  C O , +  H^O

Shuningdek, sovun neytral yogMarning sovun lan ish i natijasida h am  
hosil boMadi.

CH ^O C O R  C H jO H

C H O C O R  +  3 N aO H  <=i C H O H  +  2 R C O O N a
1 1 

C H O C O R  C H fiU



Suyuq sovun olishda kaliy karbonat va kaliy gidrooksiddan foydalaniladi.
E tonolam inii sovunn i olish reaksiyasi quyidagicha boMadi:

RCOOH +N(CHjCH,OH)3-^RCOONH
U ch  etonolam in E tonolam inii sovun

Sovun o lishn ing  h a r  qanday  usulida, n o rd o n  sovun hosil boMishining 
old in i olish m aq sad id a , sovunlanish jarayon i ortiqcha  ishqor ishtirokida 
olib boriladi. N ordon  sovun hosil boMishi quyidagi reaksiya bilan ifodalanadi:

R C O O N a  +  R C O O H  =  R C O O N a ■ RCO O H
nordon sovun

YogMar va ishqo rlam in g  tuzilishiga ko‘ra, sovun qattiq , yum shoq yoki 
m alham  holida boMishi m um kin. Q attiq  yog‘ kislotalaridan qattiq  sovun, 
yum shoq yog‘ k is lo ta la ridan  yum shoq va m alham sim on  sovun chiqadi. 
B undan tashqari natriy li sovunga nisbatan kaliyli sovun yum shoq boMadi.

2-§. Sovunning fizik'kimyoviy xossalari

Eruvchanlik. Sovun spirtda, issiq suvda yaxshi eriydi va natriyli sovunlarga 
qaraganda kaliyli sovunlar yaxshi eriydi. Sovun molekulasidagi uglerod 
atom i sonining ko 'pay ish i, uning eruvchanligini kamayishiga olib keladi.

Dietil efirida, b enzinda , atsetonda sovun erimaydi. T o‘yingan yog‘ 
kislotalari sovunlariga nisbatan to 'yinm agan yog‘ kislotalari sovunlari yaxshi 
eriydi va haro ra t oshganda em vchanligi ortadi. N ordon  sovunlar suvda 
qiyin eriydi, lekin qu tbsiz  erituvchilarda yaxshi erish qobiliyatiga ega.

Elektro‘tkazuvchanlik. Sovunlarning suvdagi eritmasi elektr toki o'tkazish 
xususiyatiga egadir. Bu xususiyat sovun m olekulalarin ing dissotsiatsiyasi 
b ilan  tushun tirilad i:

R C O O N a ^  R C O O - +  Na^

H arorat ko 'ta rilg an d a  elektro 'tkazish ortadi. Sovun eritmasiga elektrolit 
q o ‘shilganda elektroM kazuvchanlik ortadi.

Zichlik. S o vun larn ing  zichligi tabiatiga, sovitish sharoitiga k o 'ra  960— 
1 0 2 0  kg/m^ o ra liq d a  b o 'lad i.

Erish harorati. Suvsiz sovunlarning erish  harorati 225—270“C ga 
teng. 60% li so v u n n in g  erish harorati 100“C  dan  past.

Gigroskopiklik. S ov u n lar nam  to rtish , bo 'k ish  xususiyatlariga ega, 
bunda issiqlik a jra lib  ch iqadi. N atriyli sovunlarga qaraganda, kaliyli 
sovunlarning gigroskopiklig i yuqori bo 'lad i.

Sovun gidrolizi. Suvli eritm alarda sovun gidrolizlanadi:
R C O O N a  +  H jO  = = =  R C O O H  +  N aO H

G idroliz dara jasi sovunning  tabiatiga, e ritm an ing  konsentratsiyasiga, 
haroratiga bog 'liq . K onsentratsiya pasayganda gidroliz kuchayadi. H arorat 
ortganda so v unn ing  gidrolizlanishi ham  ortadi. E ritm aga ishqor va spirt 
qo 'sh ilganda g id ro liz lan ish  pasayadi.



Kislotalaming sovunga ta ’siri. Kislota ta ’sirida sovun erkin yog‘ kislotalari 
ajralib chiqish b ilan  parchalanadi:

2 R C 0 0 N a  +  H ,SO , ^  2 R C 0 0 H  +  Na^SO,
Hosil boMgan erkin  yog‘ kislotasi ney tra l sovun bilan reaksiyaga 

kirishib, n o rd o n  sovun hosil qilishi m u m k in . Sovun to ‘liq p a rc h a la n ish i 
uchun  uni uzoq  vaqt qaynatish lozim .

Qovushqoqlik. To 'y inm agan yog‘ k islo talari sovunlariga q a ra g a n d a  
to 'y ingan  yog‘ k islo talar sovunlari k o 'p ro q  qovushqoqlikka ega. H a ro ra t 
pasayganda konsentriangan  sovun e ritm a la rin in g  qovushqoqligi o r ta d i, 
Elektrolitnl kiritilishi sovun eritm alarining qovushqoqligini oshiradi. B uning 
natijasida yadro  va sovun osti ishqori hosil bo 'lad i.

A lm ashinish-parchalanish reaksiyasi. Suvli eritm alarda sovun a lm a - 
shinish reaksiyasiga kirishishi m um kin . M asalan , natriyli sovunn i kaliy  
karbonat bilan ishlanganda, u q ism an  kaliyli sovunga o 'tad i:

2 R C O O N a +  K^COj -> 2 R C O O K  + Na^COj 
N atriy  karbona t bilan kalsiyli sovunga ta ’sir q ilinganda, u n a triy li 

sovunga aylanadi:
(R C O O )jC a  +  Na^COj =  2 R C O O N a +  C a C O ji  

Sovun polimorfizmi. Sovunlami ishlab chiqarish, qayta ishlash usullariga 
ko 'ra, ularda b ir necha polim orf tu rian ish  sodir bo 'ladi. U lar shakli va 
kristallaming kattaligi bilan farqlanadi va h ar xil qattiqlik, zichlik, eruvchanlik, 
erish harorati kabi xususiyatlarga ega bo 'lad i. Sovunlarda a  (alfa), ß  (beta), 
ó (delta) va o) (omega) polim orf turianish  bo'lishi aniqlangan. T ovar 
holidagi sovunlarda ß, ó, to — fazalar aralashm asi aniqlangan. a  o so n  ß  
fazaga aylanadi.

/J-modifikatsiya sovunni sekin sovitishda (<70°C) yoki sovuq sovunga 
mexanik ishlov berilganda hosil bo 'ladi. Sovunlar /3-modifikatsiyada yuqori 
eruvchanlik, yaxshi ko'piklanish xususiyatlariga ega. U ó va w -fazaga k o 'ra  
qattiq, nam  tortishi kam, kam sarflanadigan bo 'ladi. Tarkibida — faza bor 
sovunga ko 'ra , ustida shilimshiq qatlam  paydo bo 'lm aydi, soviganda sovun 
o 'z  shaklini saqlab qoladi, yoriq paydo bo 'lm aydi va qatlam larga ajralib 
ketmaydi.

üí-modifikatsiya 70*C dan oshiq haroratga chidamli bo'ladi. M exanik 
qayta ishiashda w-modifikatsiya ¿0 -modifikatsiyaga aylanadi. w-modiflkatsiyadagi 
sovunning ko'piklanishi past, erish tezligi baland emas, /3-fazadagi sovunga 
ko'ra yumshoqroq. ó-modifikatsiya past haroratlarda hosil bo 'ladi (30°C). ó- 
modifikatsiyadagi sovun ß  \a w  fazalar orasidagi o 'rinni egallaydi. V akuum - 
quritish uskunasida sovun olinganda, tez  quritish natijasida birinchi a -faza  
paydo bo'ladi va tezlik bilan ^-m odiflkatsiyaga aylanadi. Bu hoi vakuum - 
quritishdan oldin sovun 120—160'C gacha qizdirilganda tezlashadi. M exanik 
ishlov berish (sovunni ishqalash, aralashtirish, presslash, panjarali m ayda 
teshiklardan siqib chiqarish) belgilangan sharoitlarda (sovun m assasining 
harorati, zichlashdagi bosim) sovunda — modifikatsiyani ko'proq hosil bo'lishiga 
olib keladi.



Sovun eritm asin ing  ta b ia ti. Sovun eritm asining tab ia ti to ‘g‘risida iicki 
xil fikr bor. Ba’zi k ish ilar fik richa, sovun eritm alari kolloid, ya’ni ikki 
fazali sistem a h isoblanadi. Bu konsentriangan sovun eritm alarin i yuqori 
qovushqoqlig i, e ritm an in g  konsentratsiyasi oshganda qaynash harorati 
o ‘zgarm asligi kolloid e ritm ag a  xos ekanligidir. Boshqa b ir fikr bo ‘yicha 
sovun eritm alari b ir fazali, haqiqiy  yoki m oleku lar eritm adir. Buning 
isboti shundaki, sovunda elektro 'tkazuvchanlik, gidroliz xossalari borligidir.

Sovun eritm alarin ing ko llo id  va molekular xususiyatlari quyidagicha 
tushuntirilad i. Sovunning k o ‘pgina xususiyatlari uning m olekulasi tuzilishi 
b ilan  tushuntiriladi. S ovunn ing  formulasi ikki, ya’ni oleofil (moyga moyil, 
qu tbsiz) va gidrofil (suvga m oyil, qutbli) qism lardan tashkil topgan:

С Н з-(С Н ^)„ -  C O O N a
oleofil gidrofil

Sovun m olekulasin i t o ‘g ‘nagichga o ‘xshatish m um kin . Tayoqcha 
m olekulaning qutbsiz, qa lpoqcha  qutbli qismi bo ‘ladi. Shunday qilib, sovun 
difil b o ‘lib, bu o ‘z navbatida uning yuvish qobiliyatini ta ’minlaydi. Sovun 
eritm asining tuzilishi m urakkab  bo 'lib , bu quyidagilar bilan tushuntiriladi: 
suvli eritm ada sovun gidrolizlanishi natijasida bir vaqtni o 'z ida eritm ada 
R C O O N a, RCO O H  va N a O H  lar bo ‘ladi. Sovun dissotsiatsiyalanadi: 

R C O O N a  ^  R C O O - +  N a^

0 ‘z navbatida yog‘ k islo ta  ham  dissotsiatsiyalanadi:
R C O O H  ^  R C O O - +  H^

Suvli eritm ada sovun va yog ' kislotalari bo 'lad i va yog' kislotasining 
m olekulasi sovun bilan reaksiyaga kirishadi va nordon  sovun hosil qiladi: 

R C O O N a +  R C O O H  R C O O N a • R C O O H

N ordon  sovunlar suvda erim aydi. Ular suspenziya tashkil qiladi. T o 'y in­
m agan  yog' kislotalarining n o rd o n  sovunlari yuqori haroratda sovun erit­
m asida eriydi.

K onsentriangan sovun eritm alarida uglevodorod radikallari bir-biriga
tortilishi tufayli kationlar assotsiatsiya- 
lanad i, C O O ” g u ru h la r  b ir-b ir id an  
uzoqlashadi. Shuning uchun, assoisiatlar 
sfera shakliga kiradi. U lam i ionli missella 
deyiladi, 7.1-a  rasm da ko'rsatilgandek, 
ularni shar shaklidagi m issella ham  
deyiladi. Shuningdek, tuzilishi tufayli 
m itsella ionlari e lek tr zaryadiga ega 
bo'ladi.

K o n sen tra ts iy as i y u q o ri b o 'lg a n  
eritm alarda sovun m olekulalari ham  
assotsiatsiyalashadi, dastlab bir-biriga

#  ■■ Sovun molekulalari

©------Kislota anionlari
Ф Metall kationlari

7.1-rasm. Sovun m issellasi 
tuzilish in ing  sxem asi.



tortilgan C O O N a guruhlari bilan q o ‘sh m olekulalar tashkil lopad i. Bu 
juftlar m olekulararo tortish  kuchi tufayli assotsiatlar hosil qiladi va u la r 
shakliga ko‘ra plastinkasim on missella deyiladi (7 .1-b rasm).

Sovun eritm alarida ionli va p lastinkasim on m issellalar kislotalar a n io n i 
konsentratsiyasiga bogMiq holda m uvozanat h o la td a  joylashadi:

Sovun molekulasi ^  sovun ioni

Ti n
Plastinkasimon missella ^  ionli m itsella

Sovun eritm asin ing  konsentratsiyasiga, sovunn ing  tabiatiga va h a ro ­
ratga qarab, m uvozanat u yoki bu yo‘nalishga  harakatlan ish i m u m k in .

M issella hosil qilishning kritik konsentratsiyasi (M K K ). Sovunli e ritm a  
konsentratsiyasining o ‘zgarishiga qarab, ikki turdagi mitsella hosil boMishi — 
bu eritm ani xossalariga sezilarli ta ’sir ko 'rsa tad i.

Sovun eritm asining missella hosil boMishi kuzatiladigan konsentratsiyasi 
M K K  deyiladi.

M KK — sovunning tabiatiga, haroratiga (eritmaning) va elektrolitning 
mavjudligiga bogMiq. Harorat ko'tarilishi bilan eritmaning MKKsi ortadi. Sovun 
eritmasiga spirt qo'shilishi M KK ni oshiradi, bu sovunni spirtda yaxshi erishi 
bilan bogMiq. M K K  katta amaliy ahamiyatga ega. Yuvuvchi moddalar eritmasining 
konsentratsiyasi M K K  ga teng yoki undan yuqori boMadi. Sovunli e ritm alar 
konsentratsiyasi M K K  dan past boMganda, u lar yuvish qobiliyatiga ega em as.

Erituvchanlik qobiliyati (solyubilizatsiya). Sovunlarning konsentriangan  
eritmalari suvda erimaydigan organik m oddalar (yog‘ va moylar, alifatik va 
aromatik uglevodorodlar)ni kolloidli eritish xususiyatiga ega. Solyubilizatsiyada 
organik m oddalar sovun molekulalarining gidrofob qismi orasiga joylashadi.

Sovun eritm asin ing  konsentratsiyasi va tem pera tu rasin ing  koM arilishi 
erituvchanlik xususiyatini oshiradi. Sovun eritm asidagi erkin yog‘ kislotalari 
solyubilizatsiyani yaxshilaydi. Solyubilizatsiyada plastinkasim on m issella lar 
joylashishining 0 ‘zgarishi 7 .2-rasm da ko 'rsa tilgan .

S irt faollik. Sovunning  suvdagi eritm asi sirt fao ld ir, ya’ni sirt ta ra n g -  
likni pasaytiradi (fazalar orasidagi tu ta sh  yuzan ing  ozod energ iyasin i 
kam aytiradi). Suvli eritm alardagi sovun m olekulalari ikki faza (h av o -su v , 
suv-suyuqlik, suv -qattiq  jism ) ning tu ta sh  yuzalariga adso rbsiyalan ib  
m onom olekular qavat hosil qiladi. N atijad a  sirt taranglik  kam ayadi.

U glevodorodlarning sirt tarangligi suvnikiga qaraganda a n c h a g in a  
past. H arorat ko 'tarilishi bilan sovunli e ritm an ing  sirt tarangligi kam ayad i.

Sirt taranglik: suv 20“C  da — 73 erg/sm ^;
kerosin 20°C da — 24 erg/sm ^; 
spirt 20“C  da — 22 erg/sm ^; 
sim ob 20°C da — 472 erg/sm ^; 
suv 80“C da — 62 e rg /sm ^

Sirt tarangligi past boMganligi u ch u n  h a r xil m oddalam i so v u n li 
eritm a oson ho 'llay d i, shu jum ladan  oleofil m oddalam i ham .



••mív

>7-3

1---: ßeiizol ö c -

Suv_ F-;-.-

7.2-rasm. N a triy  o lea t m isscllasida 
benzol e rish in in g  sxem asi.

7.3-rasm. Ko'pik 
zarrachasin ing  tuzilishi.

K o'piklanish x ususiya ti. K o‘pik — uyali dispers sistem a bo 'lib , bunda  
havo pufakchalari sovun  pardasi bilan o 'ra lgan  (7 .3-rasm ). K o‘pik uch 
kom ponentli sistem a b o ‘lib , havo-suv-sirt faol m odda (S F M ) dan iborat.

K o‘pik sirt ta rang lik  kam ligida paydo boMadi. Sovunli eritm aning  
havo-suyuqlik  tu tash  yuzasida m ustahkam  parda hosil qilish ko'piklanish 
xususiyatini belgilaydi, bu  ko ‘pikning barqarorlig in i ta ’m inlaydi. Bu 
xususiyat sovun e ritm asin i ko 'p ik  soni bilan xarakterianadi.

K o 'p ikn ing  barqarorlig i 5 m in dan keyin parchalan ib  ketgan ko 'p ik  
hajm ining dastlabki hajm iga nisbati bilan aniqlanadi. Ko'piklanish xususiyati 
va ko 'p ik  barqarorlig i sovunn ing  tabiatiga, konsentratsiyaga, haroratga, 
e lek tro lit m avjudligiga bog 'liq .

T o 'y ingan  yuqori m olekulali yog' kislotalari sovunlari (C,^, C,,,) 
m ayda yacheykali, lekin b a rq a ro r ko 'p ikni hosil qiladi. O 'r ta  m olekulali 
yog ' kislotalari sovuni yirik yacheykali ko 'p ikn i hosil qiladi. Yuqori 
m olekulali yog' kislo talarin ing ko'piklanish xususiyati qizdirilganda ortadi

Past m olekulali yog ' kislotalari sovuni h a ro ra t o rtganda ko 'p iklanish  
xususiyati kam ayadi. Y uqori m olekulali yog ' k islo talarin ing  kaliyl 
sovunlarin i natriyli sovun larga  qaraganda ko 'p ik lan ish  xususiyati yuqori 
A ksincha, past m oleku la li yog' kislotalarining natriyli sovuni kaliyli 
sovunga nisbatan yaxshi ko 'p ik lan ish  xususiyatiga ega.

M aydalash-peptizatsiyalash qobiliyati. Sovunli eritm aning fazalaming 
tu tash yuzasida parda hosil qilishi, qattiq yuzani gidrofillashga va ho'llashga 
sharoit yaratib beradi. Shu tufayli, sovunli eritm a qattiq zarrachaning 
g 'ovakcha va yoriqlari orasiga osongina kirib borib, uni maydalaydi va 
mayda zarrachali suspenziya hosil qiladi. Qattiq zarrachalar sovunli eritmaning 
yupqa qatlanilarini ponalovchi bosimi ta ’sirida parchalanadi. Qattiq jismning 
yuzasida yupqa parda hosil boMishi eritmadagi maydalangan zarrachalarning 
barqarorligini oshirib, m uallaq holatda ushlab turishga imkon yaratadi.

Peptizatsiyalash va stabilizatsiyalash sovunning tabiatiga, haroratga, 
q a ttiq  jism ning m ayd alan ish  darajasiga bog 'liq  bo 'lad i.



Sovunning suvli eritm asi sintetik  sin  faoi m o d d a la r (SFM ) dan  farq  
qilib, yuqori stabillash, kirni qaytadan m ato  yuzasiga o 'tirishiga qarsh ilik  
qilish qobiliyatiga ega.

Sovunning yuvish qobiliyati. M oddalarning yuvish qobiliyatini b ilish 
uchun, avvalo, ho 'llan ish  nimaligini an iq lash im iz  kerak. Yaxshi h o ‘l!a- 
nishda suyuqlik qattiq  jism ning ustida tekis yoyiladi va uning yoriqlariga 
singadi. Yom on h o ‘llanish sim ob donachalarin i oyna ustidagi harakati 
shaklida ko‘rinadi. S im ob oyna yuzasida h ech  qanday  iz qoldirm aydi. 
Shuningdek, oleofil (m oyga moyil) yuzani suv yaxshi ho ‘llamaydi. Bu sirt 
taranglik bilan tushuntiriladi. HoMlanishni yaxshilash uchun sirt taranglikni 
kamaytirish kerak.

M a’lumki, suvga, ayniqsa simobga qaraganda, spirt va kerosin yuzani 
yaxshi ho llayd l. Savol tug‘iladi: Sirt tarangligi yuqori, dem ak, h o ‘llash 
qobiliyati past boMgan suvda yuvish qobiliyatini qanday  oshirish m um kin? 
Sirt taranglikni kam aytirish m um kinm l? M um kin : harorat 20 dan 80“C  
ga ortganda sirt taranglik 73 dan  62 erg/sm ^ gach a  kamayadi. Bu hech  
qancha emas. Agar olein kislotasining natriyli sovunidan  0,1 % qo ‘shilsa, 
suvning sirt tarangligi 26,5 erg/sm^ gacha pasayadi. Shuning uchun sovunli 
eritm a oleofil yuzada yaxshi yoyiladi va m atoga yaxshi singadi.

Suvning sirt tarangligini kamaytiradigan m oddalar sirt faol m oddalar 
deb aytiladi yoki ikki jism ning ñizalararo tu tashgan  yuzasida to ‘planish 
xususiyatiga ega boMgan vositachilar sirt faol m od d ala r deyiladi. Sovunning 
suvdagi eritmasi ham  SFM  dir. M ato yuzcisidan kir (qurum , m oy) ni 
ketkazishni quyidagicha tushuntirish m um kin. Sovunning suvda eritilgan 
eritmasida karboksil gum h (qalpoqcha) qoladi, uglevodorod gumhi (tayoqcha) 
esa eritma yuzasiga siqib chiqariladi. Agar sovun eritm asiga yog‘ tom chisi 
yoki boshqa qutbsiz m odda tushib qolsa, unda m olekulaning tayoqchasi 
yog‘ga sanchilib kiradi. Shunday qilib, sovun suvda erimaydigan yog‘ 
moddalarini eritm a bilan bogMaydi, ya’ni yog' tom chisi atrofida, suv va 
yog‘ni o‘zaro tutashtirib, yuzalarida m onom olekular qavat hosil qiladi. 
Eritm ada sovun molekulalari ko‘p boMganligi u chun , ular yog‘ tom chisi 
atrofida elastik parda hosil qiladi. M ato yuzasidan yuvib tashlanadigan 
qattiq m oddalar (kukun) bilan ham  shunday hodisa  sodir boMadi.

Sovunning eritm asi yuqori hoMlash qob iliya tiga  ega, shuning u ch u n , 
sovun eritm aga solingan m ato yuzasiga yaxshi yoyiladi. B unda sovunning 
m olekulalari o ‘zlarin ing tayoqcha qismi b ilan  m ateria lga joylashishadi. 
Shuningdek, sovun kir sirtiga yopishadi.

Sovun m o leku lasin ing  qu tb li q ism i suvli e r itm ad a  quy id ag ich a  
dissotsiatsiyalanadi:

R C O O N a ~>R C O O - +  N a^

Buning natijasida e lek tr m aydoni hosil boMadi. HoMlangan m ateria l 
va kir sirtining e lek tr zaryadi b ir xil va b ir-b ir id an  itariladi. Shu tufayli 
kir, chirk m ateria ldan  ajraydi va eritm aga o ‘ta d i (7 .4-rasm ). Xuddi sh u



7.4 -ra m .  Yuvish jarayon in ing  sxem asi: 
a — biruKhi bosqich (m ato  va kirni ho 'llan ishi), 
b — ikkinchi bosqich (kirni m atodan uzllishi), 
d  — uchinchi bosqich (kirni yuvuvchi eritm ada 
turishi).

zaryad kirning m ato  yuzasiga qayta cho ‘kishiga 
va bir-biri bilan birlashishiga to ‘sqinlik qiladi.

4-§. Sovun ishlab chiqarish 
uchun xomashyolar

Yog‘li xomashyo. Sovun sifati ishiatiladigan 
yogMar sifatiga bogMiq boMadi. Atir sovuniga 
ishiatiladigan xom ashyolarga yuqori talablar 
qo‘yiladi. T o‘q rangli yoqimsiz hidli xomashyolar 
xo‘jalik sovunga ishlatiladi. Hayvon — qo‘y, mol 
yogMari sovun u ch u n  qim m atli xom ashyo 
hisoblanadi, ayniqsa atir sovun uchun.

Texnik hayvon yogMari — xo‘jalik va atir sovunlarga ishlatiladi. U lam i 
tarkibida yog* boMgan xomashyolarni qizdirish usuli bilan olinadi. Kokos va 
palma yadro moylari a tir  sovuni uchun ishlatiladi. Ularda 52 % gacha laurin 
va 19 % gacha m iristin  kislotasi bor. Bu yogMar sovunning qayishqoqligini 
oshiradi.

Palma yogM yog‘ kislota tuzilishiga qaraganda hayvon yogMariga yaqin va 
atir sovun olish u ch u n  ishlatiladi.

Salomas — yuqori titriisi (46—48‘’C) xo‘jalik sovuni uchun, past titrlisi 
(39—42'’C) atir sovun uchun ishlatiladi.

Soapstokdan olinadigan yog‘ kislotalari distillangan holida ishlatiladi. 
Sintetik yog‘ kislotalari sovun pishirishda tabiiy yog‘ kislotalari o ‘miga ishlatiladi. 
Fraksiyasi C j^— boMganlar kokos yogM o ‘miga, C ^ R C O O — qattiq 
yog‘ o ‘miga ishlatiladi.

Sintetik yog‘ kislotalari kamchiligi:
C,„ — C,g fraksiyasi tarkibida 4—5 % past molekulali — C , kislotalar 

boMib, ulaming sovuni ko‘piklanmaydi va yuvish qobiliyatiga ega emas, 
bundan tashqari bu  sovunlam ing suvdagi eritmalari odam  terisiga ta ’sir 
qiladi, terini quritadi.

^ 1 7  “  ^ 2 0  fríilísiyali sintetik yog‘ kislotalar (SYOK) tarkibida 15—20 % 
yuqori molekulali yog‘ kislotalari (C^^ gacha) boMib, ulaming sovuni suvda 
yaxshi erimaydi va past yuvish qobiliyatiga ega.

Shu sababdan, sintetik  yog‘ kislotalari sovun pishirishda tabiiy yog‘ 
kislotalari o ‘m ini toMaqonli lx)sa olmaydi. Sifatli sovun olish uchun sintetik 
yog‘ kislotalari tarkibida, asosan, Ĉ  ̂— C,^ va C,^ — C,^ fraksiyali kislotalar 
boMishi kerak va yuqorida sanab oMilgan aralashmalardan xoli boMishi lozim.

SYOK katalizator ishtirokida parafinni kislorod bilan oksidlash natijasida 
olinadi. K atalizator sifatida 0,2% kaliy perm anganat yoki marganesning



oksidlari ishlatiladi. Oksidlanish jarayonida parafin molekulasi kislorod bilan  
bog‘lanadi, bogMar har joyidan uziladi va ikkita yog‘ kislota m olekulasi 
hosil boMadi:

CH 3 -  (CH,)„ -  CH, -  CH,(CH,)^ CH3 + 50,->
parafin

CHjiCH,)^ COOH + CH 3 (CH,)^ COOH + H ,0 
yo.k. yo.k.

Y og‘ o ‘rinbosarlari (kanifol, tal yogM, neft kislotalari) ayrim  x o ‘ja lik  
sovunlari olishda ishlatiladi. Soapstokning distillangan yog‘ kislotalari xo 'jalik  
va atir sovun olishda ishlatiladi.

Qo^shim cha m ateria llar. N atriy  g idrooksid  (N aO H ) yoki — k au stik  
soda zavodga qattiq  holda tem ir b a rab an la rd a  (92—96 % li ), yoki suyuq  
holda sisternalarda (42—43% li) keladi.

N atriy  karbonat (N 3 , 0 0 3 ) kalsinatsiyalangan soda zavodga q a ttiq  
holda (91—96%  li ) keladi.

N atriy  x lor (N aC l) tovar nom i — osh tuz i, qattiq  ho lda keladi (9 2 — 
98 % li).

Bo‘yoqlar — atir sovunni bo‘yash uchun ishlatiladi. Bu m aqsadda suvda, 
yog‘da eriydigan bo‘yoqIar va pigm entlardan foydalaniladi. Suvda eriydigan 
anilinli bo‘yoq sifatida qizil rodam in C j^H jjO jN jC l; sariq rangli m etanil 
(CijHj^OgNjNa) qizil-ko‘k, fluoressein (lim onli) jigarrang ( ¿ 2„H,g0 5 N a 2 ) lar 
ishlatiladi.

Suvda eriydigan bo ‘yoqlar q ism an rangsizlanadi va sovun k o ‘pig in i 
b o ‘yaydi. Shuning uchun, keyinchalik y o g 'd a  eriydigan b o ‘yoq lar (qizil 
)K va C m arkali, sariq X  markali) va suvda eriydigan (sariq, k o ‘k, yashil, 
jigarrang) bo 'yoqlar taklif qilindi. Bo‘yoqlar suvdagi eritm a konsentratsiyasi: 
0,5%  li holida 1 t sovunga 10—270 g gacha sovunni turiga qarab  
qo'shiladi.

O q a tir  sovun ishlab ch iqarishda u n ing  rangini yaxshilash, q a tt iq -  
ligini oshirish uchun  unga rux yoki titan li beliladan 1 t ga  2 — 1 0  kg 
gacha qo 'sh ilad i.

X ushbo'y hid beruvchi m oddalar (arom atizatoriar) yaxshi h id  b o 'lish i 
uchun qo 'shiladi. U lar har xil xushbo 'y  a tir-u p a  kom pozitsiyalarni, tab iiy  
(efir m oylari) va sin tetik  m o d d a la r ara lashm asidan  b u k e t sh a k lid a  
tayyorlanadi. Xushbo'y moddalardan 1 t sovunga 5—15 kg atrofida qo 'sh iladi.

Oksidlanishga qarshi moddalar — bular sovunlam i oksidlanish va yom on  
boMib qolishidan asraydigan m oddalardir. To 'yinm agan yog' kislotalari 
oksidlanish natijasida sovunning hidi va rangi o'zgaradi. Oksidlanishga qarshi 
ishiatiladigan m oddalar sifatida natriy silikat (N a ,0  n SiO,), lim on kislotasi 
ishlatiladi.

Q ayishqoq m oddalar (p lastifikatorlar) sovunni m o 'rtlik d an  asray d i va 
uning plastikiigi va elastikligini t a ’m in layd i. S tabilizatoriar — x u sh b o 'y  
m oddalarning barqaroriigini va sovun ko 'p ig in in g  chidam liligini o sh irad i.



O ksidlanishga qarshi va sovunni qayishqoq qiladigan (plastifikator) 
p rep ara tla r m avjud: b u la r «Ahto;i fI-2» va «n;iacTH6o;i-9». Tarkibi: 
«ÁHTo;i ri-2 »  niki — na triy  karboksim etiltselluloza, lim on kislotasi, 
oksibenzoy kislotasining m etil efiri, polietilenglikol.

«ri;iacTM5o;i-9» — d ie tan o lam in , bor, benzoy, oksibenzoy va vino 
k islo tasining natriyli tuzi.

M oylaydigan q o ‘sh im ch a la r terin i yog‘sizlanishdan saqlaydi. Buning 
u ch u n  lanolin  — toza ian g an  ju n  yog'i, sperm atset — hayvon yelimi, 
g litserin  va boshqalar ishlatiladi.

D ezinfeksiyalovchi q o ‘sh im ch a la r sovunlarning an tisep tik  xususiyat­
larin i kuchaytiradi. Bular: geksoxlorofen (gigiyenik sovuni), fenol (karbal 
sovun i), b o r kislotasi (bo la la r sovuni).

Profilaktik davolovchi m oddalar teri kasalligiga qarshi ishlatiladi. Ularga: 
x loro fil-karo tin  pastasi («L esnoye» sovuni), xna (G ay an e), oltingugurtli 
se ien  (Sulsenli sovun), b erestin li deget (D egtyarli sovun) kiradi.

5-§. Retseptura tuzish

Sovunning yog‘li xom ashyo retsepturasiga uning fizik-kimyoviy xususiyati, 
tannarxi, tayyorlash texnologiyasi bog‘liq bo'ladi. Shuning uchun, retseptura 
tuzish sifatli sovun ishlab chiqarishning muhim bosqichlaridan biri hisoblanadi. 
R etseptura tuzganda shunday  yog‘larni tanlash kerakki, sovun qattiq va 
qayishqoq, yaxshi eriydigan, kam  sarflanadigan va yaxshi yuvish qobiliyatiga 
ega boMishi lozim. R etseptura tuzishda yog‘li xom ashyo tarkibiga kiruvchi 
yog‘ kislotalaming o ‘ziga xos xususiyatlari hisobga olinadi. Sovun pishirishda 
qo 'llanadigan yog‘ kislotalar m iqdori sovun turiga, uni ishlatish sharoiti 
ham da saqlashdagi hidi, rangi, plastikliligining barqarorligiga qarab belgilanadi.

Sovun ishlab ch iqarish  xom ashyosi bo ‘lgan yog‘ kislo talar (neytral 
y o g ‘lar)n ing  xossalarini xarakteriaydigan asosiy fizik-kim yoviy ko ‘rsat- 
k ich larga  quyidagilar kiradi:

— yog‘ kislotalar tiiri, sovunn ing  qattiqligi, plastikiigi va sovunning 
suvda eruvchanligini shu k o ‘rsatk ich lar belgilaydi;

— yog‘ kislotalam ing neytrallanish  soni (yog‘larning sovunlanish soni), 
sovun  pishirishda ishqor sarfi shu  k o ‘rsatkichga bogMiq;

— yod soni, yog‘ k is lo ta lam ing  to 'y inm aganlik  darajasining ko 'rsa t­
k ich i b o ‘lib, oksidlanish va q o ‘shim cha chidam lilikni ko 'rsatad i;

— 0 ‘rtacha molekular m assa, sovunning yuvish qobiliyati, sovun yelimini 
tuz lash d a  elektrolit konsentratsiyasi va boshqalar shu ko ‘rsatkichga bog‘liq 
b o ‘ladi.

Sovunning asosiy fiz ik-k im yoviy  ko‘rsatkichi b o ‘lgan titr  quyidagi 
fo rm u la  bilan hisoblanadi:

( r ,C ,  + r , C ,  +  ... + r „ C )  / 1 0 0 ,

b u  yerda: T̂ \ ... 7  — y o g ‘Ii aralashm adagi kom ponen tlam ing  titri, 
“C ; C,; Cj ... C — yog‘ aralashm asidagi k o m ponen tlam ing  m iqdori, %.



Sovunni b iro r turi uchun  h isoblangan titr s tan d a rt b o 'y ich a  shu 
ko ‘rsatkichga q o ‘yiladigan ta lab larga m os kelishi lozim .

Xo^jalik sovunining yog‘li rctsepturasi. Mamlakatimizda xo'jaiik sovuni ishlab 
chiqarish uchun keng ko'iamdagi yog‘ va yog‘ o'rinbosariari assortimentlari 
ishlatiladi. Jum ladan, 0 ‘simlik m oyiaridan olingan yuqori titrii salom as yog‘ 
kislotalari; sintetik yog‘ kislotalaming C,„ — C,^ va C ,, — fraksiyalari; 0 ‘simlik 
moylari rafinatsiyasidan olingan soapstokning yog‘ kislotalari va hayvon 
yog'iari. T o 'q  rangli va noxush hidga ega bo'lgan texnik hayvon yog‘lari; 
ypg‘ o‘rinbosarlari va yog‘li chiqindilar sifati yaxshilangan holatdagina ishlatiladi.

X o 'jalik  sovunlarining yog 'li retsep turasin i 7 .1-jadvalda  keltirilgan.

7. ¡-jadva l
X o'jalik  sovun in in g  re tsep tu ras l

Xomashyo
Yoa' kislotalar m iqdori. %

72% ]] sovun 60 % li sovun
Salomas 3 8 - 6 0 2 2 - 4 6
M ol vog'i 5 - 1 7 5 - 1 2
Soapstok Yo.K. 0 - 7 2 3 - 2 5
S.Yo.K. 1 2 -4 0 1 6 -4 8

Yog‘li aralashm a titri 35—42°C  b o ‘lishi kerak.
A tir sovunning yog‘11 re tse p tru ra s i. A tir sovun iliq  va sovuq suvda 

ishlatishga m o'ljallanganligi b ilan  xo 'jalik  sovunidan farq  q ilad i. Buning 
uchun u yaxshi yuvish qobiliyatiga ega bo'lishi, barqaror k o 'p ik  hosil qilishi 
va quritilganda yorilib ketm asligi kerak. Bu ta lab lam i q o n d irish  uchun 
a tir  sovunning yog'li tarkibiga yelim li yog 'lar qo 'sh ilad i.

A tir sovun retsepturasini tu z ish d a  qo 'y iladigan asosiy  ta lab  bu — 
sovun quritish va m exanik ishlov berishdan so‘ng u n i yaxshi plastik 
holati ta ’m inlanishi kerak. Ju m la d a n , natriy  palm ita t sovunga plastiklik, 
suvda yaxshi eruvchanlik  va b ir  jinslilik  bergani u ch u n  a t i r  sovun ishlab 
ch iqarishda  tarkibida 30% gacha p a lm itin  kislotasi b o 'lg a n  m ol yog 'idan 
foydalaniladi.

M D H  va xorijiy m am lakatlarda  qabul qilingan klassik  o liy  navli atir 
sovun yog 'li retsepturasida 80—85%  eritilgan m ol yog‘i (y o g ‘ kislotalar 
titri 41—43“) va 15—20% kokos m oyi bo 'lad i. Bu y o g 'la r  ta rk ib ida  20— 
22% stearin , 23—25% p a lm itin , 11 — 15% m iristin  va lau rin , 35—37% 
olein kislotalari bo 'lib , tayyor m ahsu lo tn i ishlatilish xossalari va fizik- 
kim yoviy ko 'rsatk ich larin i yaxshilaydi ham da sovunga m exan ik  ishlov 
berishning  qulay sharoitlarini hosil qiladi. B unday re tse p tu ra  «Ekstra» 
va I guruh  sovunlarini ishlab ch iqarishda  qo 'llan ilad i.

A tir sovunning boshqa guruhlarin i ishlab chiqarishda klassik retseptura 
etalon sifatida ishlatiladi va bunga muvofiq mol yog‘i va kokos moylari 
qism an yoki to 'liq boshqa yog‘la r bilan alm ashtiriladi. Ju m lad an , yog'li 
yadro sifatida o'simlik moyiaridan olingan pasi titrii salom as (asosan tarkibida 
22—25% palmitin kislotasi b o 'lg an  paxta moyi salom asi); I navli tiniq 
texnik hayvon yog'iari yoki distillangan texnik hayvon yog 'larin ing yog'
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kislo talari ishlatiladi. G id rogen langan  c h o ‘chqa yogMari (a tir sovun 
retsepturasiga kiritiladigan, tarkibida 8 % gacha linol va oz m iqdorda linolen 
kislotalari boMgan, tabiiy cho ‘ch q a  yogM 15—20% dan oshm agan holda 
ishlatiladi) kabi yogMi xom ashyolar ishlatiladi. II va III guruh sovunlari 
retsepturasidagi kokos moyi SYoK ning C,q — C,g (C ,j — C,^) fraksiyalariga 
alm ashtirilishi m um kin. «Ekstra», I guruh va «Bolalar» sovunlariga sintetik 
yog‘ kislotalari q o ‘shilmaydi.

A tir sovun larn ing  yogMi retsep tu rasl 7.2-jadvalda berilgan.
7.2-jadval

A tir so v u n n in g  re tsep tu ra s l

X om ashyo
Yog‘ kislotalar miqdori. %

I guruh «Ekstra» 11 Kuruh [11 guruh Bolalar sovuni
X aw on v o a‘\ari 7 0 - 6 0 3 3 -2 7 1 7 -1 3 3 3 -2 7
DYoK _ 3 2 -3 8 5 2 -4 8 3 2 -3 8
SYoK C,r, -  Ci^ _ 1 6 -1 0 1 4 -1 6 _
Kokos m ovi 1 3 -1 7 6 - 8 3 - 5 1 3 -1 7

Y og‘ ara lashm asin i titri 31—4 Г С  boMishi kerak.

6-§. Xo'jalik va atir sovunlarning asosini tayyorlash

N ey tra l yogMarning sovunlanishi. Neytral yogMarni sovunlantirish 
ishqo ria r (N a O H , K O H ) b ilan  am alga oshiriladi. N eytral yogMarni 
odd iy  sh a ro itd a  karbonatli soda sovunlantirm aydi.

N eytra! yogMarni sovunlantirganda ikkita reaksiya sodir boMadi. Birinchi 
navbatda  trig litserid  g idrolizianib , glitserin  va kislota, keyin yog‘ kislota 
ishqor b ilan  reaksiyaga kirishib, sovun va suv hosil boMadi;

C H jO C O R C H f i H

C H O C O R  +  Z U fi CHOH + 2R C 00H

C H jO C O R CHjOH

HjOR C O O H  +  N aO H  ^  R C O O N a +

Sovunlanish reaksiyasi sekin boradi, chunki yogMar ishqorli suvda erimaydi, 
shuning u ch u n , reaksiya tezligiga emulsiyalaming disperslanganligi ta ’sir qiladi. 
M asalan, m ol yogMni sovunlantirish 35 % li N aO H  bilan 45 'C  da olib 
borilganda, dispersiikning sovunlanish darajasiga ta’siri 7.5-rasmda ko‘rsatilgan.

Em ulsiya dispersligining oshib borishi sovunlanish reaksiyasining tezligini 
20—30 m a rta  k o ‘paytiradi. R eaksiya m uhitida sek in-asta  sovun hosil 
boMib bo rish i bilan yog‘ning konsentriangan  sovun eritm asida erishi 
o rtad i, so v u n lan ish  tezlashadi va reaksiya tezligi gom ogen m uhitdagi 
reaksiya tezlig iga yaqinlashadi.

S hunday  qilib, tutashish yuzasini kuchaytirish uchun, em ulgator boMishi 
kerak . 7 .6 -ra sm d a g i egri c h iz iq la rd a n  k o 'rin ib  tu rib d ik i, yogMarni 
sovun lan ish i, sovun eritm asida b ir  necha  m arta tezroq boradi.
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7.5'rasm. Emulsiyaning boshlang‘k h  
dispersligiga qarab  yogMarning 
sovunlanish tezligi o 'zgarishi.

/  — emulsiyani sovunlanishi cmulgatorda olib 
borilganda; 2  — su n 'iy  olingan em ulsiya ;
3  — turboaralashtirgich bilan sovunlantirish;
4 — qo 'lda aralashtirish.

7.6-rasm. YogMarni ishqor 
bilan sovunlashning tez lig i. 
I — 50 %li sovundagi yog* 
eritm asi; 2 — toza yogMar.

E m ulgator vazifasini dasilabici davrda  hosil boMgan yoki q o ‘sh ilad igan  
sovun bajaradi. Sovunlanish tezligi, sovun lanad igan  m assada 20 % va 
undan ko‘p roq  sovun hosil bo ‘lganda ju d a  tezlashib  ketadi. H a ro ra tn in g  
ortishi reaksiya tezligini oshiradi, lekin em ulsiyani buzilishiga olib  kelad i. 
Shuning uchun  reaksiya boshida h a ro ra t 6 0 —SO^C bo‘lishi k e rak  va 
sovun to ‘p langan  sari 100—105“C  g ach a  ko 'ta rilad i.

Ishqor eritm asining konsentratsiyasi oshganda sovunlanish tezligi oshadi. 
Lekin konsentriangan  eritm a sovunni tuz lan ishga  olib keladi. S h u n in g  
uchun , dastlab  konsentratsiyasi past b o 'lg a n  ishqor e ritm asi, key in  
konsentriangan eritm a ishlatiladi.

Yog‘ k islo talarin i neytrallash. Y og‘ k islo ta laridan  sovun p ish irg an d a  
ularni neytrallashni karbonatli ishqor b ilan  am alga oshirish m u m k in . Bu 
karbonatli sovunlanish deyiladi.

K arbonatli sovunlanish reaksiyasi:

N a^CO j +  H f l  ^  N a H C O j +  N aO H
N atriy  b ikarbonat

R C O O H  + N aO H R C O O N a  +  HjO

N atriy b ikarbonat parchalanadi:

2 N a H C 0 3 ?=̂ Na^COj + COj+HjO
Shunday qilib, yog‘ kislotasini na triy  karbonat bilan ney tra llag an d a  

yog‘ kislota N aO H  bilan reaksiyaga k irishad i. Yog‘ kislotasini N a jC O ^  
bilan neytrallashni yuqori haro ratda o lib  borish  kerak. N o rd o n  so v u n  
hosil boMmasligi uchun karbonat sovun lan ish  va kaustik tugal sovun lan ish  
jarayonlarida ishqor miqdori nazariy talab  qilinganidan 0,1—0,3 % o rtiq ch a



ish latilad i. Agar n o rd o n  sovun hosil bo‘lsa, sovun massasida quyuqlik 
paydo  boMadi, keyin bu  quyuqlikn i eritish juda  qiyin.

Yog^ni sovunlash uchun ishqor sarfini hisoblash. N azariy  tom ondan  
1 t yog‘ aralashm asini sovunlashga kerak boMgan N aO H  m iqdori quyidagi 
fo rm u la  bilan hisoblanadi:

In ôh =  S.s.yoki =  0 ,714 H .c.

b u  yerda ; S.s. — yog‘ a ra lashm asin ing  sovunlanish soni, 0,714 — KOH 
ni N aO H ga qayta h isoblash  koeffitsienti (40,0 /56,1  =  0,714).

Y og‘ k islo talaridan sovun  ishlab chiqarishda yogMami sovunlashga 
sa rf  boMgan karbonat so d an i va tugal sovunlashga ketgan N aO H  miqdori 
an iq lanadi:

• n . , s o ,  =  ' n . o h  к  1.32 /100 , 

b u  yerda: К  — karbona t sovunlanish darajasi (70—80 % ), 1,32 — 

N a O H  dan  Na^CO j ga o ‘tish  koeffitsienti. =  1,32,

106-92 = 1,32, ya’ni 1 kg N aO H  o ‘rniga 1,32 kg N a^C O j ishlatish
2-40-95 

kerak  boMadi.
106 — N a 2 C 0 j n ing m o lek u la r ogMrligi; 40 — N aO H n in g  m olekular 

ogMrligi; 92 — kaustik sodadag i N aO H  m iqdori; 95 — Na^COj dagi 
soda  m iqdori; 2  — N ajC O ^ dagi natriy atom i soni.

Sovunlashga ketgan N a O H  miqdori:

‘ n . o h  =  ‘ n . o h  ( 1 0 0  -  K ) / 1 0 0 ,

S huningdek , tayyor so v u n d a  qoladigan erkin ishqorni ham  hisobga 
o lish  kerak. O datda, tay y o r sovunda (0,2—0,3 %) ishqor boMadi. 

Suvsiz sovun m iqdorini an iq lash .
Sovun hosil boMish reaksiyasi:

R C O O H  +  N a O H  = = =  R C O O N a +  H^O.

U  holda suvsiz sovunni hosil boMishi quyidagicha aniqlanadi:

= R C O O H  + N a -  H.

Yoki Gf. ishlatilgan y o g ‘ kislotasi ogMrligiga n isbatan  % hisobida:

^  _  (A/yo.k. +  W i - 1)100  
----------r?-------------- >

^yo.k.

b u  yerda: — yog‘ k islo ta larin ing  o‘rtacha m oleku lar massasi; A/. — 
ish q o r m etallin ing m o lek u la r m assasi, 1 — vodorodning  atom  massasi. 

M asalan: =  270 boMsa,



va tovar holidagi sovunda (70 % li) sof so v u n n in g  m iqdori: 

C c = ^ l ^  =  7 5 , 6 %  b o ' l a d i .

Sovunning nam ligi quyidagi form ula b o ‘y icha  aniqlanadi:
W =  100 ~  (Gç +  4 ,  +  e  +  A)%,

bu yerda: — sovundagi erkin ishqor m iq d o ri, %; Q — sovunga 
q o ‘shiladigan q o ‘sh im chalar, %; /í — h ar xil a ra iash m alar m iqdori, %.

M asalan, bizning m isolim izda W =  100 — (75 ,6  +  0,3 +  1 +  1) =  
=  2 2 , 1 % ga teng.

Sovun pishirish usullari. QoMlanilayotgan xom ashyo, sovun turi va 
ishlab chiqariiayotgan m ahsulot sifatiga qo ‘yiladigan talablarga ko‘ra, sovun 
pishirish turii usullarda olib boriladi. U lar bevosita va bilvosita asosiy 
usullar hisoblanadi.

Bevosita usul yog‘li aralashm alam i, ularga m os keluvchi soda m ahsulo t­
lari bilan neytrallab, sovun yelimi olishga asoslangan. O lingan sovun yelim i 
yog‘ kislotalari konsentratsiyasi va elektrolitlar m iqdori bo ‘yicha belgilangan 
texnik shartlar m e’yoriariga m os boMishi kerak. Bu usulda pishirilgan sovun 
qo'shim cha jarayonlarsiz keyingi ishlov berishga yuboriladi. Yaxshi tozaiangan 
yogMi xom ashyolardan xo'jalik sovuni p ish irishda bevosita usul keng 
qoMlaniladi. Bevosita usul bilan pishirilgan sovun yelim i elektrolit eritm alari 
bilan ishlanganda sovunli massa ikki faza (yadro va sovun osti ishqori yoki 
yadro va sovun osti yelimi) yoki uch fazaga (yadro , sovun osti yelimi va 
sovun osti ishqori) ajralishi bilan boradigan usul bilvosita usul deyiladi.

Tarkibida 60—63% yog‘ kislotalari boMgan, sovun yadrosini tuz lash  
natijasida olingan sovun bevosita usul bilan pishirilgan sovun kabi sovitiladi, 
quritiladi va unga m exanik ishlov beriladi. H a r  xil iflosliklarga ega 
boMgan yogMi xom ashyolardan, soapstoklardan, texn ik  hayvon yogMarining 
to ‘q rangli navlaridan, neytral yogMardan x o 'ja lik  sovuni p ishirilganda; 
yog' kislotalari va neytral yog 'lardan a tir  so v unn ing  ham m a tu rla ri 
ishlab chiqarilganda bilvosita usul qoMlaniladi.

X o'jalik  sovunining asosini tayyorlash. Davriy usulda sovun pishirish. 
Bu usul hajm i 200 m^ gacha bo 'lgan  q o zo n la rd a  am alga oshiriladi.

G idrolizlangan yog 'lar va yog' o 'rn iga  ish iatiladigan xom ashyodan 
xo'jalik sovunining asosini davriy ishlaydigan apparatlarda tayyoriash bevosita 
yoki bilvosita usul bilan bajariladi. YogMi ara lashm an ing  yog' kislotalarini 
neytrallash toza qozonda, sifati yaxshilangan soapstok yadrosi yoki qozonda 
oldingi pishirishdan qolgan sovun qoldig'i ish tirok ida  olib boriladi.

Sovun pishirish qozoni (7.7-rasm ) silindrik korpus (7) dan, konussim on 
taglikdan va qopqoqdan tashkil topgan. H osil b o 'lg an  CO^ va ishlatilgan 
ochiq  bug 'n i atm osferaga chiqarib yuborish u ch u n  qozonning  q o p q o g 'id a  
so'ruvchi palrubka (5) bor. Q opqoq ostiga halqasim on purkagichiar (3  va 
4) joylashtirilgan, u lar orqali yog' kislotalari, yogMar, ishqor eritmasi, tuz  
eritm asi, issiq suv qozonga beriladi. K o 'rish  oynasi (<5) sovun pishirish



Sovun os/i yelimi 

7 .7-rasm. Sovun p ish irish  qozoni.

Suv bug'lari. karbonal angidrid • • t *• i /i. >I' ■ -------------5 -# -  jarayonini kuzatish (ba zan quruq tuzni
solish u c h u n )  uchun  xizm ai q iladi.
Tindirilgan sovun yadrosi nasosga ulangan
shamirii sifon truba (7) orqali quyib
olinadi. Sham irii truba zanjir va lebyodka
(2) yordamida harakatga keltiriladi. Sovun
yadrosini qizdirish uchun zmeyevik (S)
0 ‘rnatilgan. Q ozonning pastki qism ida
sovun osti ishqori va sovun osti yelimini
bo ‘shatish uchun shtutser (9) mavjud.

inji n Sovun pishirishning bevosita usuU
, i' p  bo‘yicha ikkita ketma-ketlikdagi jarayon

IT o ‘lkaziladi: natriy  karbonal (Na^COj) 
eritmasi bilan karbonatli sovunlash va 
neytral yog‘ni o ‘yuvchi ishqor (N aO H ) 
eritmasi bilan sovunlash (kaustik tugal 
so v u n lash ). K arb o n a tli so v u n lash d a  
qozonga ishchi konsentratsiyasi 28—30% 
b o ‘lgan, natriy  karbonat eritm asining 

h i s o b la n g a n  m iq d o r i  s o l i n a d i ,  
qaynaguncha ochiq  b u g ‘ bilan qizdiriladi va avval qaynoq tabiiy yog‘ 
kislotalari va yog‘ o ‘m ini bosuvchilar, keyin sintetik yog‘ kislotalari beriladi. 
K arbonat angidridning k o 'p  m iqdorda hosil bo 'lishi natijasida, sovunli 
massa toshishini oldini olish maqsadida kislotalar asta-sekinlik bilan yaxshilab 
aralashtirib turgan holda beriladi. Teskari tartibda, ya’ni qozonga aw al 
yog‘ kislotalari, so 'n g ra  soda eritm alari solib bo'lm aydi. Bunday holda 
nordon sovun hosil b o 'lib  qolishi m um kin. Yog' kislotalarining neytrallash 
reaksiyasi issiqlik ajralishi bilan borganligi sababli, reaksiya ketayotgan 
massani faqatgina jarayonning  boshlanishidagina isitiladi.

Sovun m assasini aralashtirish va karijonat angidrid oson ajralishi uchun 
qozonga davriy ravishda ochiq bug' yoki siqilgan havo berib turiladi. 
Yog'li ara iashm alar berib bo 'lingandan  so 'ng , CO^ to 'liq  ajralib chiqishi 
u chun  b ir q an ch a  vaq t m obaynida massaga ju d a  kam  m iqdorda bug' 
berib qaynatib tu rilad i. Sovunli massaga bug' berish to 'x tatilgandan so 'ng, 
uning hajmi o 'zgarm aslig i va yuzasiga pufokchalar chiqmasligi karbonatli 
sovunlanish tugaganligini bildiradi. Massa tarkibidagi N ajC O j m iqdori 
0,5%  dan k o 'p  b o 'lm ag an d a  karbonatli sovunlanish tugagan hisoblanadi.

N atriy  k a rb o n a t konsentratsiyasi ko 'payib  ketgan taqdirda m assaga 
(qozonga) h isob langan  ho lda  yog' kislotalari q o 'sh ilad i yoki q o 'sh im ch a  
qaynatiladi. K arbonatli m assada yog' k islotalar m iqdori 67—70% bo'lish i 
kerak. K arbonatli sovun lan ish  tugagandan so 'n g , tugal sovunlash uchun , 
qozonga konsen tratsiyasi 40—42% bo 'lgan  natriy  gidrooksid (N aO H ) 
eritm asi k am -k am  m iq d o rd a  m assani qaynatib , bug ' bilan aralashtirib  
turgan holda beriladi. Sovunlash jarayonida nordon sovun hosil bo 'lishining



oldini olish m aqsadida m assada o rtiq c h a  ishqor m iqdori boMishi shart. 
Jarayon  oxirida ishqor m iqdori 0 ,1 —0,2%  dan  ko ‘p boMmasligi kerak.

Tugal sovunlanishda birinchi navbatda qozondagi yog‘ kislotalar ney- 
trallanadi (shuningdek, nordon sovunlar va natriy b ikaibonatlar ham , agar 
ular bor boMsa), keyin neytral yog‘ sovunlanadi. Sovunli m assani 30 m inut 
davomida qaynatügandan so'ng, uning tarkibidagi erkin ishqor miqdori 
o ‘zgarishsiz qolgan taqdirda, kaustik sovunlanish tugagan hisoblanadi. Shu 
usul bilan pishirilgan sovun yelimi quyiluvchan, bir xil tarkibli, yupqa qatlam da 
tiniq ko‘rinishga ega boMishi, yog‘ kislotalari miqdori 60% dan kam  boMmasligi, 
o ‘yuvchi natriy miqdori 0,2% dan  ortiq  boMmasligi va erkin natriy karbonat 
miqdori Î% dan ortiq boMmasligi kerak. Uni sovun uchun sigMmga uzatiladi 
va sovitish, quritish, mexanik ishlov berish uchun yuboriladi.

Bilvosita usulda sovun pishirish b ilan  olingan tayyor m ah su lo tga  hid 
va rangi b o ‘yicha yuqori ta lab lar q o ‘yiladi. Bilvosita usul b ilan  xo ‘jalik  
sovuni pishirishning texnologik ja ray o n i quyidagi o p era ts iy a la r k e tm a- 
ketfigidan iborat: toza yogMi xom ashyo  ish latilganda, sovun lash , sovun 
yelim ini yadro  va sovun osti yelim iga ajratish b ilan  q ism an  tuzlash ; 
tozalanm agan  yogMi xom ashyo ish latilganda, sovunlash, sovun yelim ini 
yadro va sovun osti ishqoriga a jra tish  bilan toMiq tu z la sh , silliqlash. 
Sovunlash jarayoni bevosita usul b ilan  ham  olib borilish i m u m k in , y a ’ni 
dastlab karbonatli sovunlash, keyin kaustik sovunlash orqali sovun yelim i 
olinadi. O lingan sovun yelim ida sovun ko‘rinishida boMgan yog‘ kislotalar 
m iqdori 52% dan  kam  boM maydi. Sovun yelim in i q ism an  tuzlash  
elek tro litla r (osh tuzi yoki kaustik  soda eritm alari) b ilan  o lib  boriladi. 
Buning uchun  sovun yelimiga qaynayo tgan  va ara lash tirilayo tgan  holda 
hisoblangan m iqdorda elekiro lit (20%  li osh tuzi e ritm asi) beriladi. H ar 
b itta  elek tro lit porsiyasi berilganda sovunli m assa, to  e lek tro lit toMiq 
yoyilib ketgunicha yaxshilab ara lash tirilad i va qaynatilad i.

Sistemani yadro va sovun osti yelim iga ajralishini ta ’m inlovchi elektrolit
k o n se n tra ts iy a s i yogMi a ra la s h m a  re tse p tu ra s i va y o g ‘ k is lo ta la r
konsentratsiyasiga qarab belgilanadi. Odatdagi yog‘ retsepturasi bo 'y icha
sovunni qism an tuzlash bilan pishirishda ishiatiladigan elektrolitlam ing
m e’yoriy konsentratsiyalari quyida ko'rsatilgan.

Sovun massasidagi yog‘ Sovun massasidagi e lek tro lit konsentratsiyasi
kislotalari m iqdori, % (N aC l va N aO H  yig 'ind isi), %

52—54 1,3 dan ortiq  em as
54—56 1,0 dan  ortiq  em as
56—58 0,8 dan  o rtiq  em as

T uzlash  tugaganda N aO H  m iq d o ri 0,3%  dan ko ‘p boMmasligi lozim .
Q ism an tuzlash to ‘g‘ri olib borilsa, qozondagi sovun m assasi b ir tekis 

qaynaydi, uni yuzasida kengligi 20—25 sm  boMgan p lastina lar k o ‘rinadi. 
PoMatdan yasalgan shpateldan yupqa qatlam da oqib tushadi, bunda shpatelni 
yuqorigi qism i quruq, pastki q ism ida esa sovun yupqa qatlam da tiniq 
ko ‘rinishda boMadi. Sovun m assasini q ism an tuzlash ja ray o n i tugagandan



keyin, uni to  ikki fazaga ajralguncha b ir necha soatga tindirib qo ‘yiladi. Bu 
fazalar tarkibi 60—63% yog* kislotalari boMgan yadro (tayyor sovun asosi) va
25—30% yog‘ kislotalari boMgan sovun osti yelimidan iborat. Tindirish vaqti 
yog‘ tarkibi, konsentratsiyasi va qozon hajmiga bogMiq. M asalan, hajmi 50

boMgan qozonda tindirish vaqti 20—30 soatni tashkil etadi. Chiqayotgan 
asos (yadro) va sovun osti yelim ining nisbati 65—70% va 35—30% tK)Madi. 
Tozalanmagan yogMi xomashyo ishlatilganda, tarkibida 0,2% dan ko‘p miqdorda 
erkin ishqor va 1% dan ko‘p boMmagan natriy karbonat boMgan tayyor 
sovun asosi sovun yig‘gichga yuboriladi va sovitishga, so‘ng quritishga va 
mexanik ishlov berishga jo ‘natiladi. Sovun osti yelimi esa pastki shtutser 
orqali alohida qozonga beriladi va tozalash maqsadida qayta ishlanadi.

Sovun pishirish uchun tozalanm agan yogMi xomashyo va soapstokli yadro 
ishlatilganda, sovun osti yelimi elektrolit eritmasi bilan toMiq tuzlanadi. 
Buning uchun  sovun osti yelimiga ochiq bug‘ bilan qaynatib va aralashtirib 
turilgan holda yetarli m iqdorda 20%  U osh luzi eritmasi beriladi. Agar 
kurakchaga olingan nam unada tin iq  suyuqlik (sovun osti ishqori) orasida 
yadro donachalari aniq ko'rinsa, toMiq tuzlash oxiriga yetdi, deb hisoblanadi. 
Tuzlash jarayoni lugayotganda sovunli massa tindiriladi (sigMmi 50 boMgan 
qozonda 2—4 soat), bunda ikki xil faza (yadro va sovun osti ishqori) hosil 
boMadi. Sovun osti ishqori so'nggi m arta ishlov berish uchun alohida sigMmga 
olinadi, yadro esa asos sifatini oshirish, tarkibidagi elektrolit miqdorini 
kamaytirish va rangini yaxshilash m aqsadida silliqlanadi. Silliqlashda dastlab 
yadroga suv q o ‘shib, ochiq bug‘ orqali qaynatish yoMi bilan uni sovun 
yelimiga aylantiriladi. O lingan, tarkibida 50—55% yog‘ kislotasi boMgan 
sovun yelimi qism an tuzlanadi va sistem a yana yadro va sovun osti yelimiga 
ajraladi.

Sovun osti yelimiga ishlov berish. Sovun osti yelimida 30% gacha sovun 
ko ‘rinishidagi yog‘ kislotalar, 1 % gacha erkin ishqor, har xil elektrolitlar 
(natriy karbonat, osh tuzi) ham da ham roh m oddalar va araiashm alar 
mavjud. Bu m oddalar unga yogMi aralashm alardan va boshqa materiallardan 
o ‘tgan. Sovun osti yelimini sovun pishirish uchun ishlatishdan aw al, uning 
sifatini yaxshilash maqsadida qayta ishlanadi. Bu jarayon sovun osti yelimidagi 
erkin ishqorni neytrallash va olingan sovunli massani osh tuzi bilan tuzlashdan 
iborat. E rkin ishqor va natriy karbonatn i neytrallash jadal qaynatish orqali 
yog‘ kislotalarini qo ‘shish bilan am alga oshiriladi. Bunda olingan sovunli 
massadagi ishqor m iqdori 0,05%  d an  oshib ketmasligi kerak.

Olingan sovun yelimi qaynatilgan holda quruq tuz qo'shish bilan tuzlanadi. 
Ikki soailik tindirishdan so 'ng sovun osti ishqori ajralib olinib, qayta ishlash 
davom  ettiriladi. Tozaiangan sovun yadrosi esa navbaidagi sovun pishirishga 
yuboriladi. Tozalash samaradoriigini yanada oshirish uchun yadroni sovun 
yelimiga aylanguncha suv bilan erililadi va tuzlash jarayoni qaytariladi.

5ovwn 05ÍÍ ishqoriga ishlov berish. Xo‘jalik  sovuni asosini biWosita 
usul b ilan  tayyorlash  jaray o n id a  ham da sovun osti yelim i va boshqa 
yogMi ch iq in d ila rn i qayta ish iashda olingan sovun osti ishqori tarkibida
8—9% n a triy  xlorid , 0 , 1 % erk in  n a triy  gidrooksid va 0 , 8 % gacha sovun



holidagi yog‘ kislotalari boMadi. Sovun osti ishqorin i qay ta  ishlashdan 
m aqsad, kaustik soda va yog‘ k islo talari yo ‘qotilish in i kam aytirishdir.

Sovun osti ishqoriga ilashib chiqqan sovunni ajratish uchun u 50°C gacha 
sovitiladi. Bunda 50% gacha sovunlangan yog‘ kislotalari ishqordan ajraladi.

Yog‘ kislotalari miqdorini yanada kamaytirish va soda mahsulotlarini 
ajratib olish uchun sovun osti ishqori yogMash usuli bilan qayta ishlanadi. 
Buning uchun sovun osti ishqori tarkibidagi o ‘yuvchi va karbonatli ishqoriar 
yog‘ kislotalari bilan neytrailanadi. Bunda yog‘ kislota miqdori hisoblanganidan 
15—20% ortiqcha olinadi. Bunday sharoitda qiyin eruvchan nordon sovun 
hosil boMib, u sovun osti ishqoridan u yoki bu usul bilan ajratib olinishi 
mumkin.

Sovun osti ishqorini neytrallash  uchun  texnik yogMar, soapstokning 
yog‘ kislotalari yoki sintetik y o g ‘ kislotalari fraksiyalaridan
foydalaniladi. Jarayon 80—85*'C da uzluksiz ara lash tirish  h am d a  3—4 
soat davom ida tindirish bilan o lib  boriladi.

Q ozonn ing  yuqori qism iga q a lq ib  ch iqqan  n o rd o n  sovun  yigMladi va 
asosiy sovun pishirishga yuborilad i, sovun osti ishqori esa  realizatsiya 
qilinadi (qurilish tashkilotlariga so tilad i) yoki yog‘ tu tg ich  orqali korxona 
tozalash  sistem asiga uzatiladi. N ey trallashda ish iatilad igan  yog‘ kislota 
sarfi i t  sovun osti ishqoriga 100— 130 kg ni tashkil e tad i.

Davriy usulda xo‘jallk sovuni asosini tayyoriash sxem asi (7.8-rasm). 
Natriy karbonat va kaustik soda eritm alari, osh tuzi va suv oMchagichlar ( / ,  
J , 4 va 7)dan qozonlar ( Í , 9 va 10) ga kelib tushadi. Bu eritm alar sigMmlar 
{24, 21 va 18) da tayyorlanadi va nasoslar {23, 20 va 19) orqali tegishli 
oMchagichlarga uzatiladi. Yog‘ kislotalari, sintetik  va neft kislotalari 
om borxonadan sigMmlar (2, 5  va 6 ) ga kelib tushadi va o ‘z oqim i bilan
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7.8-rasm. D avriy  usu lda x o ‘ja lik  so v u n i a so sin i ta y y o r la sh n in g  te x n o lo g ik  sx e m a s i.



sovun pishirish qozoniga tushadi. Kanifol bilan yog‘ kislotalari aralashmasi 
aralashtirgich (15) da tayyorlanadi va nasos ( / 6 ) yordamida qozonga yuboriladi.

va (9) sovun pishirish qozonlarida yogii chiqindilaming sifatini yaxshilash 
jarayoni olib boriladi. Tiniq yadro bu  qozonlardan nasos (14) orqali sovun 
pishirish qozoni (10) ga uzatiladi. Sovun osti yelimi va sovun osti ishqori 
nasos (12) orqali yordamchi qozon (á* yoki 9) laming biridan ikkinchisiga 
uzatiladi. Ayni shu nasos bilan asosiy qozon (10) dagi sovun osti yelimi 
qayta ishlash uchun qozon (5  va ga beriladi. Qozon (8  va 9) lardagi 
sovun osti ishqori sig‘im (IS) ga tushadi, bu yerda sovun ajratilgandan keyin, 
u keyingi ishlov berishga yuboriladi.

Yog‘, sintetik va neft kislotalarining karbonatli sovunlanishi va kaustik 
tugal sovunlanishi bo 'sh  qozon (1(7) da  yoki tozaiangan yadro ishtirokida 
qozon (9  va 10) larda boradi. T ayyor bo igan  sovun asosi qozon (9 va 10) 
lardan filtr orqali nasos (17) yordam ida sovun yig‘gich (II)  ga uzatiladi, u 
yerdan nasos (22) bilan sovitish, quritish va mexanik ishlov berishga jo ‘natiladi.

Xo^jalik sovuni asosini uzluksiz usul bilan tayyorlash  (7 .9-rasm ). 
X o‘ja lik  sovun i asosini uzluksiz usul bilan tayyorlash pishirish  jarayoni 
davom iylig ini 1 0  m artagacha, b u g ' sarfm i, ishlab ch iqarish  m aydonini 
q isqartirad i. T H B -2  appara tida  sovun  asosini tayyorlash quyidagicha 
am alga osh irilad i.

Y og‘Ii ara lashm a galm a-gal ishlayotgan kom pozitsion idish (2, 3) dan 
m e’yoriovchi nasos ( l )  orqali quvurli issiqlik almashtirgich (7) ga yuboriladi. 
Bu yerda 104— 115*C gacha isitilib, so‘ngra TH B -2 apparatin ing  (11) 
aralashtirg ichiga kelib tushadi. Bu yerga nasos ( / )  yordam ida idish (4) 
dan  isitgich ( ^  da 95°C gacha qizdirilgan, 27—30 
ham  kelib lushadi.

li Na^COj eritmasi

7.9-rasm . X o 'ja lik  sovun i asosin i uzluksiz usulda 
T H B -2  a p p a ra tid a  tay yorlash  sxem asi.



Aralashtirgichda yog‘li aralashmaning karbonatli sovunlanishi sodir bo 'lad i. 
Karbonatli sovunlash T H 5 -2  apparatning b irinch i barabanida tugallanadi. 
Karbonatli massa aralashtirgich bilan aralashib, o ‘tkir bug‘ bilan puflanad i. 
Bunda CO j intensiv ajralib chiqadi va b irinchi barabanning gaz yig‘g ich id an  
ko‘pik ushlagich {10) orqali {9) sovitgichga yuboriladi. So 'ngra k arb o n  
kislota sexiga tozalash va gazni kom presslash uchun  yuboriladi. K arbonatli 
massa ikkinchi barabanga kelib tushadi. Bu yerda aralashtirilayotganda va 
o ‘tkir bug* berilayotganda COj to 'liq  ajraladi. CO^ ikkinchi b arab an n in g  
gaz yig'gichi {2) dan  ko'pik ushlagich {10) orqali (9) sovitgichga yuborilad i.

Ikkinchi barabandan karbonatli massa tik quvur orqali uchinchi pastki 
sovunlash barabaniga kelib tushadi. Bu yerda 39—42%-li N aO H  eritm asi 
bilan sug'oriladi. Buning uchun natriy gidrooksid eritmasi (5) idishdan nasos 
( /) yordamida isitgich (8) da 90—95° gacha qizdirilib, apparatga yuboriladi.

Uchinchi barabanda aralashtirilayotganda karbonatli massa tugal sovunlanadi 
va hosil bo 'lgan sovun massasi to 'rtinch i barabanga oqib tushadi va u yerda 
yana aralashtirilib, o 'tk ir bug' bilan puflanishi mum kin. Soapstok yadrosi 
mavjud bo'lsa, u sig'im {2) dan nasos-dozator ( / )  yordamida uchinchi yoki 
to 'rtinchi barabanga berilishi mum kin. Sovun yelimi to 'rtinchi barabandan  
gidrozatvor orqali to'g'rilash qozoni {12) ga oqib tushadi. Qozonda sovun 
sifati N aO H  yoki yog' kislotalami qo‘shib bug‘ bilan isitish va aralashtirish 
yo'li bilan to 'g 'rilanadi. Sovun massasining tarkibi quyidagicha: yog' kislotalar 
miqdori 60 % dan kam bo'lmasUgi, erkin ishqor miqdori 0 , 2 % d an  va 
Na^COj 1% dan ko 'p  bo'lmasligi lozim. Sovunli massa sovun yig'gichlarga 
borib, so'ngra sovitish, quritish va m exanik ishlov berish uchun yuboriladi.

T H B -2  apparati (7.10-rasm) to 'r tta  gorizontal baraban (J )  va unga 
o 'rnatilgan bug‘ ko'ylagi {II) ham da lentali spiralsimon aralashtirg ichdan

tashkil topgan. Aralashtirgich red u k to r {2) 
orqali elektrodvigatel {!) dan harakatga  
keladi. B arabanlam ing pastki qism iga C O j 
g az i a j r a l ib  c h iq is h in i  t e z l a s h t i r i s h  
m a q s a d id a  a ra la s h tir is h  u c h u n  b u g ‘ 
barbatyori {10) o 'm atilgan .

B archa barabanlar o 'zaro , p a tru b k a la r 
bilan biriashtirilgan. {2) va (J) baraban lam i

Karbonat angidrid

Sovun yelimi

7.¡0~rasm. T H B -2  appara ti sxem asi.



birlashtim vchi vertikal pa trubka  {13) ga ishqor eritm asining kirishi uchun 
purkagich o 'rnatilgan .

Birinchi baraban ustiga silindr shaklidagi reaktor-aralashtiigich (á) 0 ‘matilgan 
b o ‘lib, uning ichida turbinali aralashtirgichii (7) stakan bor. Bu aralashtirgich 
reduktor ( 6 ) orqali elektrodvigatel (.5) dan harakatlanadi. Stakan tubiga yog‘ 
kislotalari va natriy karbonat eritmasini kiritish uchun patrubkalar 0 ‘matilgan. 
Y og‘ kislotalari va natriy karbonat aralashmasidan hosil bo ‘lgan karbonatli 
massa yuqoriga ko‘tariladi va silindr devori bilan stakan orasidagi bo'shliq 
orqali birinchi barabanga tushadi. Birinchi va ikkinchi barabanlarga gaz 
yig'gich {4) 0 ‘m atilgan b o ‘lib, unga karbonatli sovunlanish jarayonida hosil 
boMgan COj gazi to ‘pIanadi. U chinchi va to ‘rtinchi barabanlarda sovunli 
m assa sathini saqlab turish, sovunni bo‘shatib olish, gidrozatvor (72) orqali 
am alga oshiriladi. Т Н Б -2  apparatining unumdoriigi 7— 10 t/soatni tashkil 
qiladi.

X o ‘jalik  sovuni asosin i uzluksiz usulda tayyorlash uchun «ВШ М » va 
«Д О Н » apparatlaridan h am  foydalaniladi. «ВШ М » apparati ikki pog'onali 
aralash tirg ich  — gaz a jra tg ich  va tugal sovunlag ichdan  iborat. Ikki 
p o g 'o n a li aralash tirg ichda karbonatli sovunlash sod ir boMadi.

Bevosita usul b ilan  so v unn i uzluksiz pishirish uchun  moMjallangan 
uskunalam ing  tex n ik -iq tiso d iy  ko ‘rsatkichlari 7 .3-jadvalda keltirilgan.

7.3-jadvaI
Uzluksiz ishlovchi apparatlarning ko 'rsa tk ich lari

Uskunani
nomi

U num doriigi.
t/so a t

Bug' sarfi. 
kg/t

Elektroenergiya 
sarfl, kVt soat/t

Egallagan 
maydon, m^

ТНБ-2 7 - 1 0 190 7 90
EUIM 7 - 1 0 180 4 85
ЛОН 7 - 1 0 160 3 70

T H B -2  apparati b a rq a ro r  texnologik ko 'rsa tk ich lari bilan boshqa 
appara tla rd an  ajralib tu rad i.

A tir sovun asosini tay y o rla sh . A tir sovun asosi asosan , bilvosita usul 
b ilan  neytral yogMar yoki yog‘ kislotalardan tayyorianadi. A tir sovun 
asosi «M assoni» (Ita liya) uzluksiz liniyasida ham  tayyorianadi. Bizning 
m am lakatim izda  a tir  so v u n  asosi bilvosita usul b ilan  davriy ishlaydigan 
sovun  pishirish q o zo n la rid a  tayyorianadi.

N ey tra l yogMardan a t i r  sovun asosini tayyorlash. Bu jarayon  quyidagi 
opera tsiya lardan  iborat: b irin ch i sovunlash, b irinch i tuzlash , ikkinchi 
sovunlash, ikkinchi tuz lash , yuvish va uchinchi tuzlash, silliqlash, tindirish 
va sovun asosini quyib  o lish .

Birinchi sovunlash to z a  qo zo n d a  yoki oldingi sovun pishirishdan 
qo lgan  yelim li q o ld iqda  o 'tk az ilad i. Qozonga re tsep tu ra  bo ‘yicha y o g '­
larn ing  1/3 qism i (k o k o s, palm a m oyiaridan, SJK  ning C,o — C,^ 
fraksiyalaridan tashqari) so lin ad i, isitiladi va o 'tk ir  bug ' bilan aralash­
tirilayo tganda yog 'n i sovun lash  uchun kerak b o 'lg an  ikkinchi sovun osti 
ishqori kiritiladi. S o 'n g ra  1,5—2,0%  qoldirib, qolgan yog‘ m iqdori va



yog‘ m assasidan 60 % ikkinchi sovun osii ishqori berilad i. 35—40 % li 
N aO H  eritm asi qo 'sh ilad i. Sovunlashdan keyin sovun li massadagi N a C l 
va N aO H  m iqdori rostlanadi. U larning m iqdori 0 ,5 —0,6  % va 0,3 % 
b o ‘lishi kerak. B uning uchun 20% li N a C l e ritm asi kiritiladi.

Sovunlash jarayonining davomida erkin ishqor konsentratsiyasi 0,3%  
bo'lishi lozim. Ishqor ortiqchasini neytrallash uchun qozonga qolgan 1,5— 
2,0% yog‘ qo'shiladi. Birinchi sovunlash sovunli massadagi yog‘ kislotalar 
miqdori 47—49 %, ishqor miqdori 0,05 % dan ko ‘p b o ‘lmasa, tugallangan 
hisoblanadi.

Birinchi tuzlash N aS i eritm asi yordam ida qay n atish  va aralashtirish 
bilan 0 ‘tkaziladi. Bunda yadro va b irinch i sovun osti ishqori hosil 
boMadi. Sovun osti ishqorin ing  tarkibi quyidagicha: sovun holidagi yog‘ 
k islotalar m iqdori 0,8%  dan k o ‘p boMmasligi kerak , N a C l 9 %, N aO H
1 % va glitserin 8— 10 % boMadi.

B irinchi sovun osti ishqorin i chiqishi yog‘ m assasiga nisbatan 90% 
ni tashkil qiladi. U ni glitserin  olish uchun ish latilad i.

Ikkinchi sovunlash. Sovun yadrosi bug‘ bilan qaynaguncha qoriladi, 
N aO H  eritmasini qo 'shib, kokos moyi va SJK  C,„ — C,(, fraksiyalari 
kiritiladi. Massa 20—30 daqiqa davomida qaynatiladi, keyin ikkinchi tuzlash 
o 'tkaziladi. Ikkinchi sovunlashda sovun yelim ida yog ' kislotalar miqdori 
52—55%, sovunlanmagan yog' m iqdori 0,2 % dan  k o 'p  bo'lmasligi lozim.

Ikkinchi tuzlash 40 % li N aO H  bilan o 'tk az ilad i. N aO H  ni porsiya- 
lab qaynayotganda to 'liq  tuzlash  belgisi paydo  b o 'lg u n ch a  kiritiladi. 
S o 'n g ra , 2—3 soat davom ida tindiriladi. B unda y ad ro  va ikkinchi sovun 
osti ishqori hosil bo 'lad i.

Sovun osti ishqorini a loh ida sig'im ga quyiladi va b irinch i sovunlashda 
ishlatiladi. Ishqorning chiqish  m iqdori o lingan  y o g 'd a n  20—30 % ni 
tashkil qiladi va tarkibi 6 — 8  % N aO H , 30 % g ach a  N a C l dan iborat.

Yuvish va uchinchi tuzlash glitserinni to 'liq ajratib olish uchun o'tkaziladi. 
Yadroga qaynatilayotgan paytida, yog' kislotalar m iqdori 52—55 % bo'lishi 
uchun suv qo'shiladi. Tuzlash N aO H  eritmasi bilan to 'yingan N aC l eritmasini 
qo'shish orqali o'tkaziladi. 1,5—2 soat davomida tindirilgan uchinchi sovun 
osti ishqori ikkinchisi bilan aralashtirilib, ishlab chiqarishga qaytariladi.

Silliqlash issiq suv bilan yoki qaynashda a lo h id a  porsiyalar bilan 
qo 'sh iladigan N aO H  va N a C l eritm alari bilan bajarilad i. Ishqor m iqdori 
0 , 5 - 0 , 8 %, N aC l 0 ,7 - 1 ,0  % da ushlab tu rilad i.

Silliqlash suvning oxirgi porsiyasi qo 'sh ilgandan so 'n g , bir soat intensiv 
qaynatügandan  keyin tugatiladi. M assaning ta rk ib id a  50—54% yog' 
kislotalar bo 'lishi kerak. Sovun kurakchadan  sek in -a s ta  alohida yirik 
qatlam  bilan oqib tushishi kerak. 30—36 soat d av o m id a  tindirilib , ikki 
fazaga ajratiladi: yadro  va sovun osti yelim iga. T ay y o r a tir  sovun asosi- 
n ing tarkibi quyidagicha boMadi:

— yog' kislotalari, 61,5%  dan  kam  em as;
— N aO H , 0 ,06—0,12%  ora lig 'ida;
— sovunlanm agan yog ', 0 , 2 % gacha;



— N aC I, 0 ,4%  dan  ortiq  em as.
A tir sovun asosin i yog* kislotalaridan tayyorlash . Bu jarayon  quyidagi 

operatsiyalardan  iborat: karbonatli sovunlash, kaustik sovunlash, tuzlash, 
silliqlash, tin d irish  va a tir  sovun asosini to ‘kib olish.

Karbonatli sovunlash. Q ozonga hisoblangan 28—30 %li soda solinadi. 
Q aynatish dav o m id a  yog‘ k islotalar beriladi. Sovunli m assa quyulib 
(сверты ван ие) ketm asligi uchun , 20% li e ritm a holidagi 1—2 % N a C l 
qo'shiladi. H am m a araiashm alar berilgandan so 'ng , 1,5—2 soat davom ida 
qaynatiladi. K arb o n atli sovunlash oxirida Na^CO^ m iqdori 0,5 % dan 
kam  bo 'lish i lozim .

Kaustik sovunlash. Bunda 40—44% li N aO H  eritmasi kiritiladi. Agarda 
nazora t q a y n a tish d a n  keyin (30 m inu t davom ida) ishqor m iqdori 
0 ‘zgarm asa, kaustik  sovunlash tugagan hisoblanadi.

Tuzlash N a C l eritm asi bilan o 'tkazilad i. Silliqlash, tindirish  neytral 
yogMardan a tir  sovun  tayyorlash usuli bilan bajariladi.

A tir sovun asosin i bilvosita uzluksiz usul bilan tayyorlash chet 
m am lak a tla rn in g  usk u n ala rid a  neytral y o g 'la rn i kaustik soda bilan 
sovunlash, keyin  sovun osti ishqoridan glitserinni ajratib olish usuli 
bilan o 'tk az ilad i. H ozirgi vaqtda «Sharpless», «M onsavon», «G ofm an- 
K onstansa», «A lfa-Laval», «M assoni» va boshqa uskunalar ishlatiladi.

7-§. Sovun asosiga mexanik ishlov berish
Bevosita yoki bilvosita usullar bilan sovun pishirish qozonlarida yoki 

uzluksiz ishlaydigan apparatlarda tayyorlangan sovunga tovar shaklini berish 
uchun sovunning asosi sovunning turiga va naviga qarab qayta ishlanadi.

X o 'jalik  sovun i sovitiladi, qu ritilad i, m exanik  ishlov beriladi, qolip- 
lanadi, b o 'lak la rg a  b o 'lin ad i, sh tam p bosiladi va tayyor sovun bo 'lak lari 
yashiklarga jo y lan ad i.

A tir sovunga sovitgandan , quritgandan  va m exanik ishlov berilgandan 
so 'ng , xushbo 'y  m o d d alar, bo 'yoq la r, oksidlanishga qarshi va boshqa 
q o 'sh im ch a la r q o 'sh ilad i. B undan keyin sovunga qo 'sh im cha m exanik 
ishlov beriladi, qo lip lanadi, kesiladi, tayyor bo 'igan bo 'lakchalar quritiladi, 
shtam p bosilad i, q o g 'o z  bilan o 'ra lad i va joylanadi.

Sovunni sovitish va quritish. Sovitish jarayonida sovun kristallanadi va 
suyuq hoiatdan qattiq  holatga o 'tadi. Sovunning qattiqligi undagi yog' kislota 
miqdoriga, yog' aralashmasining titriga, sovitish usuliga bog'liq bo'ladi.

Sovunni ikki usul bilan quritish m um kin:
Yog' k islo ta lari konsentratsiyasin i o 'zgartirm asdan , harorat pasayib 

borishi hisobiga (m asalan  «m exanik-m odern» qurilm asi), yog‘ kislotasi 
konsentratsiyasi o rtib  borib, nam likning bugManishi hisobiga, bu usul 
afzalroqdir. Q u ritish  yog ' kislota konsentratsiyasin i oshirish m aqsadida 
am alga osh irilad i. Z am onaviy  uskunalarda sovitish va quritish b irlash­
tirilgan. U sulning m azm uni shundaki, qizdirilgan sovun vakuum kam eraga 
sepilib qu ritilad i va sovitiladi. V akuum -quritish  kam erasining optim al 
ishlash sharo itin i nom ogram m a (7. II-ra sm ) yordam ida aniqlash m um kin.



m m .sim .iisi.40 35 30 25 20 ¡5 65 66 67 68 69 70 71 72 73 74 75 76 77 78 
K Pa 5.334.67 4.00 3.33 2.672,00

Kameradagi bosimi T a n w  mahsulotdagi yog-
kislolalari miqdori, %

7.11-rasm . Sovunni quritish sh a ro itin i aniqlash nom ogram m asi.

Sovun

Sovunda berilgan yog‘ idsIoTasi tconsentratsiyasiga ko‘ra gorizontal o ‘qning 
o ’ng tarafida nuqta olinadi, undan to  egri chiziq bilan kesishgungacha tikka 
chiziq chiziladi va kesishgan joyidan chap 
lardfga to ‘g‘ri chiziq o'tkaziladi. B undan 
so‘ng gorizontal 0 ‘qning chap tom onidan 
vakuum kameradagi qoldiq bosimga m os 
holda nuqta olinadi va bu nuqtadan tikka 
to 'g 'ri chiziq yuqoridagi gorizontal chiziq 
bilan to 'qnashguncha chiziladi.

T op ilgan  n u q ta  tarkib ida kerak li 
m iqdorda yog‘ kislotasi bo'lgan sovun 
o lish  u c h u n  iss iq lik  a lm a sh g ic h g a  
kelayotgan layyor sovundagi yog‘ kislotalari 
m iq d o rin i t a ’m in lay d ig an  to ‘y in g an  
bug'ning bosim ini ko'rsatadi.

Sovunni q u ritish  uchun v akuum - 
quritgich kam erasi (7.12-rasm) diam etri 
1500 m m  va bo'yi 4000 mm bo'lgan 
silindrik apparat bo'lib, sferik qopqoq {3) 
dan, konus (7) dan va o'tish halqasi (<5) 
dan tashkil topgan. Kamera_markazidan 
val {4) o ‘tgan bo'lib, u chervyakli reduktor 
orqali elektrodvigateldan harakatlanadi. Ay­
lanish chastotasi 12,4 ayl/min bo'lgan valga 7. j2-rasm. V ak u u m -o u ritish  
issiq sovunni purkash  uchun x izm at kam erasi.



qiladigan ikkita forsunka (2) va kamera ichki devoridagi, tubidagi va qopqog‘idagi 
sovunni qirib olish uchun xizm al qiladigan uch xi! shaklli p o ‘lat pichoqiar 
m ahkam langan. Devor va p ichoq  orasidagi oraliq masofa 0,1 mm dan ko‘p 
em as.

K am eraning silindrik qism ida bug‘ ko‘ylagi ( 6 ) b o ‘lib, yuqori konsentrat­
siyali sovun tayyorlash u ch u n  unga harorati 60 -ь 98“C  b o ‘lgan issiq suv 
beriladi.

Vakuumli shnek-press (7.13-rasm ) sovun qirindisiga mexanik ishlov berish, 
plastifikatsiyalash, presslash va brus qilib qoliplashga moMjallangan. Shnekli 
m ashinaning asosiy qismi c h o ‘yandan yasalgan, qaram a-qarshi tomonga 
aylanadigan ikkita shnek (.5) dir. Shneklaming o ‘ramlari qadami 200 dan 140 
m m  gacha o‘zgaruvchan, diam etri 250 mm va uzunligi 1270 mm ga teng.

Shneklar stanina (I) n ing ustiga o'matilgan presslash kamerasi (6 ) ga 
joylashtirilgan. Shnek-pressga sovun qirindisi vakuum -quritish kamerasining 
bunkeri bilan birlashtirijgan, yuklash teshigi (7) orqali tushadi. Shneklar 
aylanganda sovun qirindisi shnekning konussimon bosh qismi (2) tomoniga 
siljiydi. Shnek o'ramlarining qadam i o‘zgaruvchan boMganligi, material harakatiga 
panjara (S) ning ko‘rsatayotgan qarshiligi tufayli, sovun qirindisi sekin-asta 
zichlashadi. Zichlashgan m assa teshiklarini diametri 20 m m  boMgan panjara 
orqali 0 ‘tkazilganda ishqalanadi, so'ngra konussimon bosh qismi (2) ga 
o ‘tadi, bu yerda qo'shim cha presslanadi, zichlashadi va shnek-pressdan to ‘rt 
q irra li b rus ko 'rin ishida ch iqad i. M ashina bosh qism ining chiqishiga 
to ‘ilburchakli shayba o 'm atiJgan, u sovun brusiga kerakli shaklni beradi.



Sovun massasi harakatlanayo tganda o rtiq c h a  qizib ketm asligi u c h u n , 
presslash kam erasin ing  ko'ylagi (4) bor, unga ha ro ra ti 12— 15”C boMgan 
sovuq suv beriladi.

Sovun brusiga silliq, yaltiroq va yoriqlarsiz tekis tus berish uchun shnekning 
konussimon bosh qism ida issiq suv uchun ko‘ylagi bor. Issiq suvning harorati 
30 dan 90°C gacha o ‘zgarib turadi va avtom atik termorostlagich yordam ida 
rostlanadi. Shnek-pressning unumdoriigi 1 t/soat.

Xo^jalik sovun asosiga ishlov berishning texnologik chizmasi (7 .14- 
rasm). Davriy (bevosita yoki bilvosita) yoki uzluksiz usul bilan tayyorlangan 
xo'jalik sovuni asosi ta ’minlovchi idish ( / )  dan  filtr (2) orqali va 0,3 M P a  
bosim ostida m e’yoriovchi nasos (3) yordam ida issiqlik almashuv ko lonka
(4) ga uzatiladi. Bu yerda 80—90"C dan  120— 140°C gacha isitiladi. So‘ngra 
issiq sovun vakuum -quritish kamerasi (5) ga beriladi. Bu yerda sovun 
vakuum -quritish kamerasining valiga m ahkam langan ikkita purkagich orqali 
sochiladi. Bunda sovun tezlik bilan biroz nam ligini yo 'qotib  soviydi va 
qism an quriydi. Kam eraning devoriariga yupqa qatlam  bo 'lib  yopishib  
qolgan sovun valga o 'm atilgan pichoqiar yordam ida qirib olinadi. Q irind i 
holidagi sovun ikki yengli bunker ( 6 ) da  ikki vakuum  shnek-press (7) 
orasida taqsim lanadi. Shnek-pressda sovun plastiflkatsiyalanadi, zich m assa 
hosil qilib presslanadi va m ashinadan sovun to 'r t  qirrali brus shaklida 
belgilash-kesish avtom at (8) dan o 'tad i. U  yerda sovun yuzasiga aylanuvchi 
valikiar yordamida zarur belgi-shtamp qo'yiiadi. So 'ngra bo'laklarga kesiladi. 
Tayyor sovun avtom at taxlagich (9) ga borib tushadi, yog'och yashiklarga 
taxlanadi va transportyor (10) yordam ida om borga yuboriladi.

V akuum -kam eradan  chiqayotgan suv b u g 'i s ik lon -separa to r ( I I )  d a  
sovunli changning asosiy qismidan ajratiladi. U  shnek-press (12) yordam ida 
chiqarilib yuboriladi. S o 'ngra  suv b ug 'i ikk inch i siklon (¡3) da so v un li 
changning qold iq laridan  tozalanib , b u g 'e je k to r  (14) orqali b a ro m e trik  
kondensator (IS) ga yuboradi. U yerga s ig 'im  (76) dan  suv berilad i.

7.14-rasm. X o 'ja lik  sovuni asosiga ishlov berishn ing  texnologik sxem asi.
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B arom etrik  k o n d en sa to r  (75) dan  ch iqayotgan  suv quvur orqali 
barom etrik  q u d u q q a  tu sh ad i, u yerdan tozalash  sistem asiga yuboriladi.

K ondensatsiyalanm agan bug‘ va gazlar tom chi-ajratg ich  (77) va tutgich 
{18) orqali v ak u u m -n aso s  {19) bilan so ‘rib o linadi. V akuum -nasos 
sovituvchi suvining h a ro ra ti 2 0 'C  gacha boMganda, qurilm ada 2—4 kPa 
(15—20 m m  sim .ust.) qo ld iq  bosim ni ta ’m inlaydi. Bu tarkibida 7—8% 
gacha yog‘ kislotasi boMgan sovun ishlab chiqarishga yetarli boMadi. 
V akuum  quritish kam erasin ing  unum doriigi xo ‘ja lik  sovuni uchun soatiga
2  t ga teng.

Atir sovun asosiga ishlov berish. Atir sovun asosiga ishlov berish vakuum- 
quritish kam eralar yordam ida bajariladi. Sovunni sovitish va quritish xo‘jalik 
sovunga o ‘xshab vakuum  ostida mexanik ishlov berish uchun bir qator 
ketma-ket ishlaydigan shnekli mashinalar yordamida amalga oshiriladi. Bizning 
zavodlarda unum doriigi 2 t/soat 3J1M  liniyalari keng qoMlaniladi. Ba’zi 
zavodlarda esa unumdoriigi 4 t/soat boMgan «Massoni» liniyalari joriy qilingan.

Ikki pog 'onali vakuum li shnek-press (7 .15-rasm ) atir sovunga tugal 
m exanik ishlov berishga moMjallangan. U  turii balandlikda gorizontal 
joylashtirilgan ketm a-ket ishlovchi ikkita bir vintli shnek-presslardan iborat. 
Shnek-presslar b ir-b iri b ilan  vakuum  kam era yordam ida bitta agregatga 
biriashtirilgan. Y uqorigi pressning shnegi (5) tishli gMldiraklar sistemasi 
(J )  va tasm ali uza tm a {2) orqali elektrodvigatel ( 1 ) dan harakatga keladi. 
Shnekning diam etri 300 m m , aylanish tezligi 12 ay l/m in . Shnek korpusi 
k o ‘ylak (Ó) da sirkulatsiya qiladigan suv bilan sovitiladi.

T a’minlovchi bunker {4) orqali yuqorigi shnek-pressga kelib tushgan 
sovun vermisheli yaxshilab aralashtiriladi, zichlashadi, presslanadi, panjara 
orqali 0 ‘lkaziladi va qoMtigMi pichoq bilan kesib granul olinadi. Sovun 
yuqorigi shnek-pressdan qoldiq bosimi 5,3—8 kPa (40—60 mm sim.ust.) 
boMgan vakuum kam era (7) ga tushadi. Bu yerda sovun massasi qisman 
quriydi va soviydi. H avoni so‘rib olish shnek-pressdan chiqayotgan sovun 
bmsining g‘ovakligini kamaytiradi.

7.15-rasm . Ikki pog 'onali vakuumli shnek-press. 
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Sovun massasi vakuum -kam eradan granul holida pastki shnek-press {9) 
ga beriladi. Bu shnekning diametri yuqorigi shnek  bilan bir xil. Aylanish 
tezligi 4,85 dan 17 ayl/m in gacha o'zgarishi m um kin . Shnek korpusini 
sovitish uchun ko'ylagi (á) bor. Shnekning ishchi kam erasi isituvchi ko‘ylak 
{11) va termorostlagich ( 1 2 ) bilan ta ’miniangan konussim on bosh qismi ( 1 0 ) 
bilan birlashtirilgan. Konussimon bosh qismida kalibr mavjud, uning yordamida 
shnek-pressdan chiqayotgan sovun brusini shakli to ‘g ‘rilanadi. Pastki pressning 
shnegi alohida elektrodvigateldan reduktor orqali harakatga keladi.

Sovun shnek-pressda bosim  ostida presslanadi, p lastik  m onolit massaga 
aylanadi va konussimon bosh qismi teshigidan berilgan shaklda cheksiz brus 
holida chiqadi. Ikki pog 'onali shnek-pressni unum doriig i soatiga 1 t sovun.

Xo*ja)ík va a tir  sovuni sifat ko^rsatkichlari. S o v u n la r sifatining asosiy 
ko 'rsatk ich laridan  biri yog‘ kislotalar m iqdori. S ovunn ing  m ukam m al 
m ahsulotligini an iq lash  uchun «sifat soni» (S .s.) k o 'rsa tk ich i kiritilgan. 
S ifat soni (S.s.) — bu  sovun bo 'lagidagi yo g ‘ k islo ta lar m iqdori. U  
quyidagi form ula b o 'y ich a  aniqlanadi:

m -YokS . s . =
100

bu yerda: m — sovun bo 'lag in ing  og 'iriigi, g; Yo.k. — yog‘ k islotalar 
m iqdori, %.

Standart bo 'y icha  og'iriigi 400 g 60 % li x o 'ja lik  sovunining sifat 
son i 240 ±  6  g; 72% li sovun uchun  (bo 'lak  og ‘iriigi 250 g); 180 ±  4g 
ga teng bo 'ladi.

Bolalar sovuni va 1 — 111 guruh massasi 100 g b o 'lg an  atir sovunlari 
uchun  sifat soni 75 ±  Ig, 80% li uchun  80 ±  Ig ga teng. Yog' 
kislotalarini miqdoriga qarab sovun sifat sonini olish u ch u n  sovun bo'lagining 
og'iriigi to 'g 'rilanadi.

Sovunning m uhim  ko 'rsatk ich laridan  biri y o g ‘ k islotalam ing titri 
hisoblanadi. Xo'jalik sovuni uchun bu ko 'rsa tk ich  35—42°C; atir sovun 
uchun 36—4 r e  boMishi lozim. Titm ing kamayishi sovunning emvchanligini 
va sarfmi ko'paytiradi. X o'jalik sovunida erkin ishqo r m iqdori 0,2 % 
gacha, atir sovunda 0 , 1  % gacha, Na^CO^ ning m iq d o ri xo 'jalik sovunida 
1,0 % gacha, a tir sovunda 0,3 % gacha bo 'lish i kerak . Sovun tarkibida 
erkin ishqor m iqdorining ko'payishi terini qu ruq lan ish iga  va m atoning 
parchalanishiga olib keladi. Sovunlanm agan yog' va boshqa m oddalarning 
m iqdori xo'jalik sovunida 2—3,5% , atir sovunda 1—2 % bo 'ladi.

A tir sovunda, shuningdek, natriy xlor m iqdori h am  chegaralanadi, u 
0,7% dan ortiq bo'lmasligi kerak. Aks holda, sovunning qayishqoqligi yom on­
lashadi va mexanik ishlov berilgan sovun yuzasida yoriqlar paydo bo'ladi.

Sovunning asosiy ko'rsatkichlaridan biri, uning suvli eritm adagi ko'pirish 
qobiliyati hisoblanadi. Bu ko 'rsa tk ich  sovunni 0 ,5%  li eritm asini silkitib 
aralash tirganda hosil b o 'lad ig an  ko 'p ik  u s tu n in in g  balandlig i b ilan  
tavsiflanadi. X o'jalik sovuni uchun  ko 'p ikning b o sh la n g 'ic h  hajmi kam ida 
300 mi, a tir sovun uchun  300—350 mi b o 'lish i kerak .



7.16-rasm . Uzluksiz ishlaydigan Э Л М  liniyasida a tir  sovuni 
aso sig a  ishlov berishning texnologik sxem asi.

Э Л М  liniyasida a tir  sovun asosiga ishlov berishning texnologik chizmasi
(7.16-rasm). A tir sovun asosi ( / )  sovun yig‘gichdan ta ’minlovchi nasos (2) 
yordam ida filtr {3) orqali la ’minlovchi idish {4) ga haydaladi. U yerdan 
m e’yoriovchi nasos (5) orqaii issiqlik almashuv kolonkasi ( 6 ) ga yuboriladi. 
Bu yerda 80—85“C  dan  120— 160“C  gacha isitiladi. (Qizdirilgan sovun 0,5 
M Pa bosim  ostida vakuum -quritish kamerasi (7) ga kelib tushib, forsunkalar 
orqali purkaladi. K am eradagi qoldiq bosim 15—40 m m  sim.ust. ga teng. 
Sovun qirindisi vakuum  ostida ishlaydigan ikkilamchi shnek-press {8) ga 
kelib tushadi. U  yerda sovunli qirindi ikki m arta zichlanadi, plastiklanadi, 
quritiladi, pan jaradan  siqilib chiqib, pichoqiar yordam ida mayda donalarga 
kesiladi. Sovunli verm ishel bunker (19) ga yuboriladi.

Bug* gazli aralashm a birinchi siklonga borib tushadi, u yerda m arkazdan 
qochm a kuch t a ’sirida va tezhk farqida sovunli chang ajralib, siklonning 
pastki qism iga o ‘tirib  qoladi va shnek-press ( / / )  yordam ida chiqarib 
yuboriladi. S o ‘n g ra  bug‘ gazli aralashm a nazorat sikloni (J2) ga uzatilib, 
u yerdan b a ro m etrik  sovitgich (IS) ga yuboriladi. Sovitgichda 14— 16*C li 
sovuq suv b ilan  aralashadi. Suv barom etrik  quvur orqali (IS) quduqqa 
oqib tushadi. K ondensatsiyalanm agan gazlar va havo vakuum -nasos (17) 
yordam ida to m c h i ajratgich (14) va tutgich (16) orqali so‘rib olinadi.

Sovunii q ir in d i bu n k er (19) dan  shluzli zatvor (20) orqali a ra lash ­
tirgich shnek-press (21) ga kelib tushadi. U  yerda hid beruvchi m oddalar, 
bo 'yoq lar b ilan  yaxshilab  aralashib, z ich lanad i, panjaradan siqilgandan 
so‘ng pichoq  b ilan  kesilib, vermishel hosil boMadi. Vermishel transportyor 
(22) orqali ikki p o g 'o n a li vakuum  shnek-press (23) ga uzatiladi. U 
yerda oxirgi ish lov  beriladi va u yerdan  to 'r t  qirrali brusok holida siqib 
chiqariladi. S o 'n g ra  sovun kesish m ashinasi (24) ga borib, sovun bo 'laklari 
sham ol pu rk ash  tu n n e li (2S) da issiq havo bilan  quritiladi. Sovunning 
yuzasida hosil b o 'lg a n  qattiq  qatlam  sh tam p tiniqligini oshiradi.

Sovun ikki jilg 'a li sh tam p-press (26) ga  uzatilishdan  oldin ikki o q im ­
ga ayirgich y o rd am id a  taqsim lanadi. S h tam plangan sovun o 'raydigan 
av tom atdan  o 't ib ,  qadoqlashga yuboriladi. O 'ralm agan  sovun ishlab 
chiqarishda u la r  sh tam p-p ressdan  keyin darho l qadoqlashga uzatiladi.



A lir  in n m  infin
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7. ¡7-rasm. «M assoni» lin iyasida a t i r  sovun asosiga ishlov 
berishning texno log ik  sxem asi.

«M assoni» liniyasitla a tir  sovun asosiga ishlov berishning texno log ik  
sxem asi (7 .17-rasm ). Bu q u rilm an in g  unum doriig i 4 t/so a t, av io m a t- 
lashtirish va m exanizatsiyalashtirish darajasi yuqori, ta rk ib ida  80%  yog‘ 
kislo tasi b o r  a tir  sovun ish lab  ch iq a rish g a  im kon b e ra d i. S irk u - 
latsiyalanadigan suv bilan sovitiiadigan yuza kondensatorlarining mavjudligi 
oqovasiz texnologiyani ta ’m inlaydi. R etsepturaga m uvofiq qu ru q  va suyuq 
ingredlyentlarni dozalash va ara lash tirish  maxsus m oslam a y o rd am id a  
am alga oshiriladi. C hiqindilar (buzilgan  sovun, o rtiq ch a  m ah su lo l)n i 
qayta ishlashga uzatish m exanizatsiyalashgan. Ishlatilgan havoni toza lash  
uchun pnevm otransport ko‘zda tutilgan. H am m a uskunalar zanglam aydigan 
poMatdan yasalgan. Texnologik sxem a quyidagicha ishlaydi:

Tarkibida kam ida 62% yog* kislota va harorati 85—90"С boMgan atir 
sovun asosi sovun yig'gich ( / )  dan  nasos (2) yordam ida filtr (3) orqali 3,5 
m^ hajmli doim iy sathli sig‘im (4) ga uzatiladi. Sovun asosi sigMm (4) dan 
shestemyali nasos (5) bilan 0,6 M P a bosim  ostida ikkita ketm a-ket ulangan 
issiqlik alm ashtirgichlar (6 ) orqali a tom izator (11) ga uzatiladi. Issiqlik 
almashish yuzasi 81,4 boMgan issiqlik alm ashtirgichlarda 0 ,6  M P a 
bosimli bug‘ bilan sovun 140— I45“C  gacha qizdiriladi. A tom izato r (quritish 
kamerasi) vakuum  ostida purkash usuli bilan sovunni quritishga xizm at 
qiladi. Kam eradagi qoldiq bosim 5,03 kP a (40 mm sim .ust.)ga teng.

Q izdirilgan sovun purkagichiar b ilan  kam era devoriariga sep ilad i, 
p ichoq-q irg ich la r yordam ida q irib  o linad i va qirindi h o lida  3 4 —35*C 
haro ratda b irlam chi ikki shnekli ek stru d er (10) ga tu sh ad i, s o ‘ngra, 
qirindi vakuum -kam era orqali tugal ekstruder (9) ga o ‘tad i, bu  yerda 
sovun asosini zichlash, presslash, plastifikatsiyalash va te sh ik la rin in g  
diam etri 12 m m  boMgan pan jaradan  z o ‘rlab oMkazish so d ir boM adi.

Atomizatordan chiqqan suv bugM sovun changi va gazlar siklon-separatoriar 
(¡2  va IS) ga boradi. Bu yerda gaz oqim i bilan ilashib ketgan sovun 
zarrachalari m arkazdan qochm a kuch ta ’sirida va gaz oqim i tezligining 
0 ‘zgarishi natijasida siklonning tubiga ch o ‘kadi. T o‘planib qolgan c h o 'k m a  
shneklar (14 va 15) yordamida ekstruder (10) ga beriladi. Suv bugMari va 
gazlar yuza kondensatori (16) ga borad i, bu yerda kondensatsiyalanadi va 
barom etrik quvur bo'ylab barom etrik  quduq (17) ga oqib tushad i. Bu



yerdan  tarkibida sovun boMgan suv sovun pishirish qozoniariga yuboriladi. 
H avo va kondensatsiyalanm agan gazlar tom chi tutgich orqali vakuum- 
nasos {18} bilan so‘rib olinadi.

Y uza kondensato ri(/ 6 ) ni sovitish uchun, liniya m ajm uasida mavjud 
boMgan freonli sovitish qurilm asida sovitilgan, harorati I 8 *C dan yuqori 
boM magan suvdan foydalaniladi. Tugal ekstruder {9} dan  sovun vermisheli 
V en tu ri quvuri m avjud boMgan yuklash voronkasi {8} ga keladi va 
pnevm oo 'tkazgich  (7) bo 'y lab  ajratish sikloni {20} orqali sovitilgan sovunni 
saqlaydigan bunker {19} ga uzatiladi. Tarkibida sovun changlari boMgan 
havo havo o 'tkazgich {21) b o ‘ylab filtriash yuzasi 284 m^ boMgan yengchali 
filtr {22} ga boradi. F iltrni tozalash  avtomatik holda bosim i 0 ,5—0,75 
M P a  boMgan siqilgan havo bilan  amalga oshiriladi. Pnevm otransport 
sistem asi uchun  havoni siyraklashtirish havo puflagich bilan hosil qilinadi. 
T ozaiangan havo havo o 'tkazgich {23) orqali atmosferaga chiqarib yuboriladi.

Sovunga ishlov berish unum doriigi 2 t/soatdan boMgan ikkita oqimda 
olib boriladi. Bu oqim lam ing uskunalari bir xil yoki har xil boMishi mumkin. 
M asalan, bir xil sovun asosidan foydalanib ikki xil navli sovun ishlab 
chiqarish kerak bo‘lsa, oqimlarda komponentlami dozalash uchun turii uskunalar 
va a tir sovun massasiga ishlov berish uchun esa turli usullar tanlanadi.

F irm a tavsiya qilgan varian tlardan  biri bo 'y icha sovun vermisheli 
b u n k e r  {19) dan  ВДМ rusum li aralashtirgich {24) ga keladi. Bu yerda 
q o ‘sh im cha  kom ponentlar (h id , rang beruvchi m oddalar, antioksidant, 
p lastifika to r va boshqalar) q o 'sh ilad i. ВДМ uzelida suyuq va kukunsim on 
q o 'sh im ch a la rn i alohida dozalash , ulam i sovun massasi bilan aralashtirish 
im koniyati yaratilgan. Suyuq ingrediyentlar haroratn i 50—60°C ushlab 
tu rish  u ch u n  isituvchi (Т Э Н ) la r va aralashtirgichlar bilan ta ’m iniangan 
rezervuariarda tayyorlanadi. Q o 'shim chalarning kerakli m iqdori nasos- 
d o za to ria r yordam ida uzluksiz ho lda  aralashtirgichga uzatiladi, u  yerdan 
sovun asosi tilishlash uchun  b ir shnekli ekstruder {25} ga beriladi.

D iam etri 8  mm bo 'lgan sovun vermisheli ekstruder {25) dan lentali 
transportyor {26} yordam ida uch  valikli yanchish uskunasiga uzatiladi. Bu 
yerda «bargsimon» sovun hosil qilish bilan tilishlash davom  ettiriladi. 
« B a i^ im o n »  sovun lentali transportyor orqali, sovun massasiga tugal ishlov 
berish, brus holida qoliplash uchun  ekstruder «ДУПЛЕКС» {29} ga beriladi.

E kstruder konusdan ch iqayotgan  ikkita sovun shtangasi unumdoriigi 
m inu tiga  200 sovun bo 'lagi boMgan kesuvchi m ashina {30} bilan bo 'lak ­
larga kesiladi. Sovun b o 'lak la ri transportyor {31) yordam ida ikki y o 'n a- 
lishli sh tam p-press {32} ga beriladi. Bu yerda sovunni 100 va 200 g 
m assali to 'rtbu rchak , 150 g m assali oval va figurali shakllari hosil qilinadi.

Sovun bo'lagiga yaltiroq tus berish va matritsaning yuzasiga yopishib 
qolishini oldini olish uchun, m atritsa 55% li etilen glikol eritmasi bilan freonli 
sovitgich yordamida sovitiladi. Sovituvchi suyuqlikning harorati sovun titriga 
va qo 'sh im ch a  m oddalam ing xususiyatlariga bog 'liq  bo 'ladi. M asalan, 
qo'shim chasiz, yuqori titrii sovunlar uchun harorat ( -1 0 )  (-12*C), past 
titrii yog'lovchi qo'shimchali sovunlar uchun (—25) (—30*C) bo'lishi kerak.



Kesish va shtamplashdan keyin, sovunning ortiqchasi va yaroqsiz bo'laklari 
transportyor yordam ida ekstruder (Z)) ga qaytariladi. Shtam plangan sovun 
boMaklari ikkita transportyor yordamida bir, ikki va uch qavat qilib o ‘raydigan 
«А кта» (Akm a-711) firmasini o ‘rovchi m ashinasi {34) ga beriladi. Sovun 
bo ‘lagining massasi 100 va 150 g bo ‘lsa, uch  qavatli o ‘ram zarur, 200 g 11 
sovunga bir yoki ikki qavatli o‘ram boMishi m um kin. Mashinaning unumdoriigi 
100 g massali boMaklar uchun m inutiga 170 -h 180, 150 g li uchun 140 va 
200 g li uchun 120 boMakni tashkil qiladi.

Yoriiqlami yopishtirish uchun polivinilatsetat emulsiyasidan foydalaniladi. 
Yopishtirilgan yoriiqlaming qurishini tezlashtirish maqsadida sovun boMaklari 
isituvchi transpoityoiga keladi. 0 ‘ralgan sovunlami ikki oqimi lentali transportyor 
( J 6 ) yordamida guruhlovchi sistema {37) ga yuboriladi. Bu yerda bitta o q im  
shakllantirilib «А кта»  (Akma-773-5-2T) firm asining taxlovchi avtom ati {38) 
sovun boMaklarini qatm a-qat kartondan yasalgan qutilarga taxlaydi. K arton  
qutiga 100 gr li sovun boMagidan 140 ta, 150 gr ligidan 96 ta  va 200 gr 
ligidan 108 dona solinadi. Sovun solingan karton qutilar banderollaydigan 
mashina {39) («Akma-784-N-TV») ga beriladi. Karton qutilar transportyor 
{40) va ko‘taaivchi uskuna {41) yordamida tayyor mahsulot omboriga yuboriladi.

NAZORAT SAVOLLARI

1. Sovun o ‘zi nima?
2. Sovunlam ing fizik-kimyoviy xususiyatlari h aq ida  n im a bilasiz?
3. Sovun polim orfizm i haqida qisqacha m a’lum ot bering.
4. Sovunli eritm aning fizik-kimyoviy xossasi h aq ida  gapirib bering.
5. Erituvchanlik qobiliyati nima?
6 . Sirt faollik nima?
7. K o'piklanish xususiyati haqida gapiring.
8. Sovunni yuvish qobiliyati deganda nim ani tushunasiz?
9. Sovun ishlab chiqarishda asosiy xom ashyo nim a?
10. Sovun ishlab chiqarishda qo 'sh im cha m ate ria lla r haqida m a’lum ot bering.
11. Sovun retsepturasini tuzishning aham iyatin i tushuntirib  bering.
12. Sovun pishirish jarayoniga ta ’sir etuvchi o m illa r nim alardan iborat?
13. Sovun pishirishning necha xil usuli m avjud?
14. Davriy usulda sovun pishirish haqida gapirib  bering.
15. Uzluksiz usulda xo'jalik sovuni tayyoriash haq ida  gapirib bering.
16. Atir sovun asosi qanday tayyorlanadi?
17. Sovunni qayta ishlash va uni tovar holatiga keltirish haqida qisqacha m a’lumot bering.
18. Sovunni sovitish va quritish jarayonini tu sh u n tirib  bering.
19. Xo'jalik sovuniga ishlov berish texnologiyasi h aq ida  gapiring.
20. Atir sovunga ishlov berish texnologiyasini q isqacha  tushuntirib bering.
2 ). Xo'jalik va a tir  sovunlarining sifat ko 'rsa tk ich lari qanday bo'lishi kerak?

8-bob. MARGARIN VA MAYONEZ ISHLAB CHIQARISH 

1*§. Umumiy tushunchalar

Margarin sariyog‘ga o'xshash yog‘ sifatida 1869-yilda fransuz kim yogari 
M ej-M ure tom onidan ishlab chiqarilgan. U  eritilgan mol yogMning tez  
eriydigan qismini sigir oshqozonidagi zardob yordam ida emulsiyalashni ta k lif  
etdi. Hosil boMgan aralashmani yaxna suvda sovitilganda yarim qattiq , o c h



sariq rangli yaltiroq donachalar hosil bo‘idi. M ej-M ure ulami inargarin deb 
atadi, bu (maigjaret — fransuzcha — marvarid) marvarid m a’nosini bildiradi.

M argarin — bu m ay d a  zarrachali em ulsiya b o ‘lib, uning tarkibiga: 
yog 'la r, sut, tuz , sh ak ar, v itam in lar, fosfatidlar, em u lgato r va boshqalar 
k iradi. Sobiq ittifoqda b irin ch i m argarin zavodlari 1930-yilda M oskva 
va S ank t-P eterburgda ishga tushirilgan. H ozirgi vaqtda M D H d a  38 ta 
zavod faoliyat k o 'rsa tm o q d a  va yiliga 1 m in 400 m ing tonnadan  ko‘p 
m argarin  m ahsulo tlari ish lab  chiqarilm oqda, R espublikam izda Toshkent 
yog‘-m oy  k o m bina tida  q a ttiq  va yum shoq m argarin  tayyorianm oqda.

M oylam ing ozuqa q iy m ati ularning energetik  q iym ati va fiziologik 
t a ’siri orqali an iq lan ad i. M argarin  kishi organizm iga singishi jiha tidan  
sariyog‘dan  past em as va energetik  qiym ati jih a tid an  esa undan yuqori 
tu rad i. Buni quyidagi 8 .1 -jadvaldan  ko'rish m um kin .

8. J-jadva!
Y og'larn ing energetik qiymatlari

Yog'lar O 'r ta ch a  energetik qiymati, kJ Kishi organizmiga singishi, %

Sut yog'i 38,64 9 3 -9 8

Paxta moyi 39,48 9 5 -9 8

K ungaboqar moyi 39,23 9 5 -9 8

Q o‘y yog'i 38,84 7 4 -8 4

M ol yog'i 38,84 7 5 -8 3

Sariyog' 32,51 9 3 -9 8

M argarin 32,61 9 3 -9 8

8 . 1 -jadvaldan ko ‘rin ib  turibdiki, margarin organizm ga singishi bo'yicha 
sariyog'dan qolishm aydi, energetik qiymati bo 'y icha esa undan ustun turadi.

M a’lum ki, m ayda zarrachali emulsiya holatidagi yog 'lar kishi orga­
nizm iga yaxshi singadi. Bunga yog'lam ing suyuqlanish harorati, mazasi 
va hidi ham  ta ’sir e tad i. Shu sababli, m argarin uchun ishiatiladigan 
y o g 'la r aralashm asi sh u n d ay  tan lab  olinadiki, tayyor m ahsulotning erish 
harorati 31—34"C dan  yuqori bo'lmasligi kerak. M argarinda mavjud bo'lgan 
essensial (to 'y inm agan) yog ' kislotalari uning fiziologik qiym atini oshiradi. 
Y og 'la r va ulardan o lingan  m ahsulotlarni ozuqaviy qiym ati yog'larning 
yog' kislota va glitserid tarkibiga, ularda fosfatidlar, yog'da emvchi vitaminlar, 
stero llar, karo tino id lar va boshqa fiziologik faol m oddalam ing boriigiga 
bog 'liq  tKi'ladi. K o 'p  yillik biologik tadqiqotlar natijasida m odda almashinishi 
buzilgan va ateroskleroz b ilan  kasallangan kishilarga m o'ljallangan diyetik 
ozuqa yog'iari tarkibida 40%  gacha ünol kislotasi bo'lishi zaruriigi aniqlangan.

Tabiiy o 'sim lik  m oylari suyuq bo 'ladi, bu ho lat u lam i ishlatish soha- 
sini chegaralaydi, ayniqsa, now oylik va qandolat sanoatida ulardan foydalanib 
bo 'lm aydi. M argarin b u  kam chilikdan xoli bo 'lib , retseptura va tayyoriash 
texnologiyasini o 'zgartirib, turii sohada ishiatiladigan mahsulot olish mumkin.

Margarin mahsulotlarining asso rtim en ti. M argarin  m ahsu lo tla ri 
quyidagilarga b o 'lin ad i:



1 ) m argarin lar (yog* va sut yoki suv em ulsiyasi) tarkibidagi y o g 'n in g  
m iqdori 82 % dan  kam  bo'lm asligi kerak  (su tli m argarinlar);

2) yogMar (q an d o la t, non m ahsulo tlari va oshpazlik  uchun) y o g 'n in g  
m iqdori 99,7 % gacha  bo'ladi.

Ishlatilishiga va retsepturaga qarab  m arg arin la r quyidagi g u ru h la rg a  
bo 'linadi: oshxona va sara (buterbrod) m argarin lar; sanoatda qayta ish lash  
va umumovqatlanish tizimi uchun; m aza kirituvchi qo 'shim chalar qo 'sh ilgan  
(yog'liligi 62 % dan  kam  bo'lm asligi kerak) m argarinlar.

M argarinlar qatiiq, yumshoq va suyuq holatda bo'lishi mumkin. Y um shoq 
margarinlar buterbrod yog'i sifatida ishlatiladi. Suyuq m argarinlar n o n  
mahsulotlari, unli qandolat mahsulotlari Ishlab chiqarishda foydalaniladi. Oshxona 
guruhidagi margarinlardan buterbrod mahsulotlari sifatida, shuningdek, qandolat 
va oshpazlik mahsulotlari tayyoriash uchun ham  foydalaniladi. O shxona 
(sutli) guruhidagi «Новый» , «Эра» sariyog‘11 margarinlari tarkibidagi yog ' 
miqdori 82% dan kam boMmagan holda tayyorianadi.

Sara m argarinlar tarkibida turii yogMar: salom asning bir nechta  tu ri, 
kokos yoki palm a yadrosi moyi, pereetirifikaisiyalangan yogMar va b o sh q a  
qo 'shim chalar mavjud. Past kaloriyali m argarin lar — «Столовый», «Р аду­
га», «С олнечный», «Городской» tarkibida 40%  dan 75% gacha yog‘, shu  
jum ladan, 23—40 foizi suyuq o'sim lik m oyidan tayyoriangan har xil qotish va 
erish haroratiga ega bo'lgan ozuqa salomasi bilan pereetirifikatsiyalangan yog‘ 
bo'ladi. Bulardan tashqari tarkibida pereetirifikatsiyalangan yog' va fosfatid 
konsentrati boMgan «Здоровье» parhez m argarinlari ham  ishlab chiqariladi.

M argarinlar qandolatch ilik , non  m ah su lo tla ri sanoati va u m u m iy  
ovqatlanish tizim i uchun moMjallangan boMib, tarkibida yog‘ m iqdori 82%  
dan kam bo'lm aydi. M aza kirituvchi m oddalari bo r (shokoladli) m argarin lar 
tarkibida kakao-poroshok, ko‘p m iqdorda sh ak ar bo 'lad i va u lar q a n d o la t 
m ahsulotlar tayyoriash uchun ishlatiladi. Q an d o la t yogMari q u y id ag i 
assortim entda: pechen iy , shokolad, vafli, keks tayyoriash uchun  ish lab  
chiqariladi. N on mahsulotlari uchun ishiatiladigan yog 'lar fosfatid q o ‘shi]ib , 
suyuq holatda tayyorianadi. O shpazlik y o g 'ia r i tu rli tarkibga ega boM ib, 
quyidagi kom ponen tlardan  iborat: sa lom as, pereetirifikatsiyalangan y o g ‘ , 
o 'sim lik  moyi. B a’zi oshpazlik yogMar tarkib iga m ol yogM ham  q o 'sh ilad i.

2-§. Margarin Ishlab chiqarish uchun xomashyo 
va yordamchi mahsulotlar

M argarin ishlab chiqarish uchun asosiy xom ashyolar. M aigarin ish lab  
chiqarish uchun asosiy xomashyo yog‘ va sut hisoblanadi. M argarinning 
organoleptik va strukturaviy xususiyatlari u n ing  tarkibidagi yog 'n ing sifati 
bilan bahoianadi. Y og'da arom atik va ta ’m  beruvchi, bo'yovchi m o d d a la r 
va erkin yog' kislotalarining boMishi u lar asosida yuqori sifatli m argarin  
olishga yoM qo'ym aydi. Shu tufayli m argarin  olish uchun foydalaniladigan 
hamma yog'lar toMiq ravishda rafinatsiyalangan, oqlangan, dezodoratsiyalangan 
bo'lishi va kislota soni 0,3 mg K O N  dan yuqori bo'lm asligi kerak.



Yog‘l¡ xom ashyo. 0 ‘sim lik moyi asosiy xom ashyo bo1ib, suyuq vn 
gidrogenlangan (sa lom as) ho lda  ishlatiladi. Bu m aqsadda kungaboqar, 
pax ta , raps va soya y o g ‘i keng qoMlaniladi. Y uqorida ko‘rsatilgan y o g '­
la rdan  tashqari pax ta yogMdan 6 —S^C da ajratib  olingan, erish harorati 
19—25°C boMgan p ax ta  palm itin i hidsizlantirilgan ho lda  qoMlaniladi.

M argarin m ahsulotining retsepturasidagi asosiy kom ponent — gidrogen­
langan yogMardir. U lam ing  asosiy sifat ko'rsatkichlarini quyidagilar tashkil 
qiladi: rangi. erish harorati, organoleptik ko'rsatkichlari, qattiqlik va mahsulot 
plastikiigi. Hayvon yogMaridan sariyog', eritilgan mol yogM va qo ‘y yogM 
ishlatiladi. Qoramol yogMaridan faqat oliy navli margarin olishda qoMlaniladi. 
Yoqimsiz hid va ta ’mga ega boMgan sariyog‘dan foydalanishga yoM qo‘yilmaydi. 
Hayvon yogMari yoqim siz hid va ta ’mga ega boMmasligi kerak va ozuqa 
m ol yogMarining kislota soni 1,1 m g KON dan  yuqori boMmasligi kerak. 
Shu bilan birga, hayvon yogMari tabiiy holda yoki pereetirifikatsiyalangan 
va gidropereetirifíkatsiyalangan holida ham qoMlaniladi.

Sut. Maigarin mahsulotining muhim komponenti hisoblanadi, u maigaringa 
yoqimli ta ’m va hid beradi, uning ozuqaviy qiymatini oshiradi. Margarin 
ishlab chiqarish uchun yangi, pasterizatsiyalangan, sut achitqilari bilan ivitilgan 
yoki limon kislotasi bilan koagullangan sutdan foydalaniladi. Pasterizatsiyalangan 
va biologik ivitilgan sut m argarinning retsepturasiga bogMiq holda qo'shiladi. 
Ivitilgan sut nafaqat m argarin ta ’mini yaxshilaydi, balki uning saqlanish 
m uddatini ham  oshiradi. Suv-sut fazasining muhiti m ai^arinda pH =  3,0— 
5,5 ga teng boMishi lozim. Bunday kuchsiz kislotali muhit margarinni 
saqlashda keraksiz m ikrobiologik jarayonlar sodir boMishining oldini oladi.

Sof sut murakkab kimyoviy tarkibga ega boMib, u  qoramol zotiga, uni 
boqish rejimi va ozuqasiga lx)gMiq. Sutda lirik oiganizm uchun kerak bo'ladigan 
barcha am inokislotalar mavjud. Fosfoproteinlar guruhiga kimvchi kazein 
m iqdori sutdagi mavjud um um iy oqsillaming 80% ni tashkil etadi. Kazein 
sutda kalsiy kazeinat ko 'rin ishda kolloid hosil qiladi. Bu modda yuqori 
haroratga chidamli, lekin lim on, sut kislotalariga chidamsizdir. Sutdagi boshqa 
oqsillardan biri albumindir. Buning kazeindan farqi, tarkibida fosfor saqlamaydi. 
A lbum in sutda yaxshi eriydi, am m o 60"C dan yuqori haroratda koagullanadi 
va qiyin ajraladigan kuyindi hosil qiladi. Sutdagi oqsillar mikroorganizmlar 
rivojlanishi uchun yaxshi ozuqa muhiti hisoblanadi.

Sut shakari sutning shirin  ta ’mini oshiradi. Ferm entlar, mikroorganizmlar 
ta ’sirida sut shakari gidrolizlanadi va sut kislotasi hosil qiladi. Sutda yog'da 
eriydigan va suvda eriydigan A . A , B, E va C  vitaminlari mavjud. Ular 
doim iy miqdorga ega em as.

Sut mikrofloralarí. Sut m ikroorganizmlar rivojlanishi uchun yaxshi muhit 
hisoblanib, yashash jarayonida ulardan ayriralari m a’lum darajada uni kimyoviy 
va biologik tarkibini o ‘zgartirishi mumkin. Bakterial mikrofloralar asosini 
bakteriyalar, achitqi (drojji) lar va mog'orlar tashkil etadi. Bakteriya hujayralari 
haroratga sezgir boMib, sut harorati 60'“C dan oshganda, ulaming ko‘p qismi 
nobud bo'ladi. Ayrim bakteriyalar spora hosil qiladi va 120’C  haroratda ham 
saqlana oladi. Bakteriyalar ichak bakteriyalari, chirituvchi bakteriyalar, moy



kislotali va sut kislotali, bijg‘ituvchi bakteriyalar guruhlariga ajraydi. Sanitariya 
nuqtayi nazaridan ichak bakteriyalar m iqdori fekal ifloslanish ko 'rsatk ich i 
hisoblanadi va ayrimlari ichak kasalliklariga olib kelishi mum kin.

Chirituvchi bakteriyalar sutni sanitariya shartlariga rioya etm agan holda 
olingan va tashiganda ko‘payib, u  sutga begona boMgan achchiq  ta ’m ni 
berishi m um kin. Bu gumhning ayrim vakillari lim on kislotani ishlatib, su tn ing 
ivish jarayoniga salbiy ta’sir ko‘rsatadi. Chirituvchi bakteriyalar oqsiilam i 
parchalaydi va hosil btoMgan m oddalar noxush hid beradi. Bu guruhga aerob 
bakteriyalaming sporalari ham kiradi. U lar sutni tez buzadi, hatto  kislotaligi 
oshmagan quyuq massaga aylantirib qo'yadi.

Moy kislota bakteriyalari shakar va sut kislotalarini jadal bijgMtadi. N atijada 
kuyindi hidli m oy kislolalari hosil boMadi. U lar kislotali m uhitga sezgir 
boMib, ulam ing yo‘qolishi sutni 100°C dan yuqori haroratgacha qizdirilgandan 
so‘ng yuzaga keladi. Achitqilar sutni ivitish jarayonida shakam i karbonat 
kislota va spirt ajralishi bilan bijgMtishi m um kin. Ivitilgan sutda achitq ilam ing 
jadal rivojlanishi sutda achitqi ta ’m ini yuzaga keltiradi.

Mog‘o r hujayralari sutga havodan chang, hayvon junlari va boshqalar 
bilan tushadi. M og'orlar baktcriya va achitqilarga nisbatan sekin rivojlanadi. 
Ular oqsiilami ammiakkacha parchalaydi, ayrimlari yogMami yog‘ kislota va 
glitseringacha parchalaydi. M og'orlar sutni tez aynitadi. M argarin zavodlarida 
qabul qilingan sut zudlik bilan pasterizatsiya qilinishi kerak. A gar sutn ing 
kislota soni 23 ' T  dan yuqori boMsa, u pasterizatsiya qilinmaydi.

^Em ulsiya haq ida  tushuncha. M arg a rin  qo tgan  ho ldag i su v -y o g ‘ 
em ulsiyasidan iborat. Emulsiya, sistem aga tashqi tom ondan qara lganda, bir 
jinsli boMib ko ‘rinadi, aslida esa b ir m odda boshqasida m ayda zarrachalar 
(tomchilar) holida yoyilgan boMadi. Emulsiya ikki xil boMadi: to ‘g‘ri em ulsiya — 
qutbsiz suyuqlik (moy) qutbli (suv) da , M -C ; teskari em u lsiy a— qutbli 
suyuqlik(suv) qutbsiz(moy)da, C -M . Em ulsiyaning aralashgan turi m oyning 
suvdagi yuqori konsentratsiyasida boMishi m um kin. M asalan, sariyog‘ shu 
tufayli eritilganda sachramaydi. M argarin olishda aralash em ulsiya hosil 
qilishga harakat qilinadi.

Fazalararo yuzadagi ortiqcha erkin energiya sababli suyuqlikning alohida 
tom chilarining bir-biri bilan o 'zaro  biriashishi emulsiya agregativ jiha tdan  
beqaror ekanligini ko'rsatadi. Am alda bu  narsa emulsiyaning toMiq buzilishga 
va uning ikki qatlamga ajratilishiga olib keladi. Agregativ barqaroriikni oshirish 
uchun maxsus stabilizator-emulgatoriar (S F M ) dan foydalaniladi. G idrofil 
emulgatoriar suvda yaxshi eriydi va M -C  turdagi emulsiya hosil qiladi, 
gidrofob (oleofil) emulgatoriar esa m oyda yaxshi eriydi va C -M  turdagi 
emulsiyani turg'unlashtiradi.,

Em ulgator term odinam ik nuqtayi nazardan qaraganda fazalar chegarasida 
qobiq ko'rinishda adsorbsiyalanadi va fazalararo taranglikni pasaytirib, dispers 
faza zarralarini birlashishiga qarshilik qiladi ham da ulami dispers m uhitda  
ushlab turadi. Natijada emulsiyaning agregativ barqarorligini ta ’m inlaydi. 
Adsorbsion qatlam  qalinligi qanchalik kichik boMsa, shunchalik em ulgator 
kam talab etiladi.



Em ulgator molekulalari difil xarakterga ega bo ‘lib, ular uglevodorod 
radikali (qutbsiz qismi) va qutbli gum hdan tashkil topgan. Ulaming emulsiyalash 
qob iliy a ti qutbli va q u tb siz  gu ru h la r m uvozanatiga bogMiq. Yaxshi 
m uvozanatlangan difil xarakterli molekulaga fosfatidilxolin (letsitin) kiradi. U 
sanoat uchun ishiatiladigan em ulgatorlam i sintez qilishda ishlatiladi.

M argarin ishlab chiqarish uchun  ishiatiladigan emulgatoriar:
— ozuqaviy fazilatga ega boMishi va fiziologik zararsiz boMishi;
— em ulsiyaning yuqori dispersligi va barqarorligini mustahkam lashi;
— ishlab chiqarish jarayonida mexanik ishlov berganda margarinda namlikni 

tu tib  qolishi;
— sachrashga qarshi xossalarga ega boMishi;
— m argarinni saqlashda tu rg ‘unligini ta ’minlashi kerak.
Asosiy vazifa — em ulsiyani mustahkamlashdan tashqari, emulgatoriar 

m argarinni plastikligini oshiradi, non mahsulotlari uchun ishiatiladigan yogMar 
chiqarishda esa bir qancha maxsus xossalami nam oyon qiladi (mahsulot 
hajm i va g‘ovakligini oshiradi). Sanoatda T-1, M m , T -2 , T -O  emulgatorlari 
ishlatiladi.

T-1 emulgatori glitserinni yog‘ kislotasi biian etirifikatsiyalash orqali 
olinadi:

CH^OH CHj OCOR

CH OH  + RCOOH > C H O H  +  H ,0

CH^OH C U fiH
T-1 (monoglitserid)

M F /l em ulgatori — m o n o  va diglitserid aralashm asidir. M onoglitserid- 
n in g  m iqdori 45—50 %.

T - O  em ulgatori 3 : 1 n isb a td a  T-1 em ulgatori va fosfatid konsen tra­
tin in g  aralashm asidan  iborat.

M fA  em ulgator g litsero liz  — triglitseridni glitserin  bilan pereetirifi- 
katsiya lash  reaksiyasi o rqali o linad i:
CHjOCOR, C H flH CHjOCOR, CH^OH

C H O C O R , + 2 CHOH CHOH + CHOCOR,

CH2OCOR3 CHjOH CHjOH C H 2 0 C 0 R 3

3-§. Margarinning yogMi qismini tanlash va retseptura tuzish

YogMi faza retsep turasin i tuzish. M argarinning ko 'rin ish i, sifati, mazasi 
u n in g  tarkibiga q o ‘shiladigan m oddalarning turi va m iqdoriga bogMiq 
boMadi. M argarinni yogMi asosi turii yogMarning aralashm asidan iborat. 
E rish  haro ra ti, qattiqlik va q a ttiq  faza m iqdori m argarinning asosiy



ko'rsatkichlari bo 'lib  hisoblanadi. M argarinning suyuqlanish  harorati y o g ii 
asos tarkibiga bog 'hq. M o 'tad ii struktura hosil bo 'H shi uchun m argaringa 
suyuqlanish harorati h a r  xil boMgan salom asn ing  b ir necha turlari, 
pereetirifikatsiyalangan m oylar va suyuq o ‘sim lik yog 'iari qo ‘shiladi.

Q andolat, non  m ahsulo tlari uchun  va o shpazlik  yog 'larin ing  yog 'li 
asos retsepturalari ularni ishlatilishga qarab  tuz ilad i.

Suv-sutli faza retsepturasini tuzish. Suv-sutli faza sariyog‘ga o'xshash 
organoleptik ko'rsatkichlarga ega bo'lgan margarin olishni ta ’minlashi kerak. 
Margarin tarkibiga sut, tuz, shakar, suv va suvda eruvchi boshqa qo‘shimchalar 
kiradi. Oshxona, um um iy ovqatlanish tarm oqiari va qayta ishlash uchun 
ishiatiladigan margarinlar retsepturasida suv-sutli faza 17,75% ni tashkil 
etadi. Boshqa turdagi m ahsulotlarda, masalan shokoladli margarinning ayrim 
navlarida suv-sutli faza katta (37,8% gacha) boMadi. Past kaloriyali margannlarda 
30% gacha bo'lishi m um kin. M argarinning ta ’m va hidini ta ’minlash uchun 
unga ivitilgan sut yoki arom atizator qo'shiladi. M ahsulot turiga qarab 
qo ‘shiladigan sut miqdori 4,5 dan 18% gacha boMishi mum kin. Masalan, 
shokoladli margaringa 18% gacha, saralangan buterbrod margariniga 15% 
gacha, oshxona ma/gariniga 4,5 dan 9% gacha sut qo'shiladi.

M argaringa yengil sh o ‘r t a ’m  berish uchun  va konservant sifatida
0,15—1,2% m iqdorida osh tuzi ishlatiladi. Osh tuzi m argarinni qizdirganda 
sachrab  ketishini kam aytiradi. Q ando la tch ilikda  k rem , shokolad uchun 
ishlariladigan m argarinlarga va oshpazlik  yogMariga tu z  qo 'sh ilm aydi. 
Boshqa qo ‘shim cha ta ’m  beruvchi sifatida shakardan foydalaniladi. Shakar 
asosiy vazifasidan tashqari, tayyor m ahsulotning o zu q a  qiym atini oshiradi.

M argarinning asosiy navlariga 0 ,3—0,5% m iqdorida shakar qo'shiladi, 
shokoladli navga esa 18% gacha va non m ahsulotlari uchun ishiatiladigan 
suyuq margarinlarga shakar qo‘shilmaydi. M argarin ishlab chiqarishda shakar, 
tuz, qum q sutni eritish uchun, sutsiz margarin olishda sut o 'm in i qoplash 
uchun yoki kam sut qo'shilgan m a/garinlarda m e’yorga keltirish uchun suv 
qo'shiladi. Tayyor m ahsulotda oksidlanish jarayonini tezlashtirm aslik uchun 
suv bakterial toza, unda erigan tuz va tem ir birikm alari bo'lmasligi kerak.

Retseptura kom ponentlarini tayyorlash. eritmasini tayyorlash.
Sanoatda yog'liligi 82% boMgan m argarin  tarkib iga q o 'sh ilg an  em ulgator 
(T - ! ,  T -O , M A, MTU)  0 ,1 - 0 ,5 %  ni tashkil q ilad i. YogMiligi 75% va 
undan kam bo'lgan margarin tarkibiga esa 0 ,8 % gacha em ulgator qo'shiladi.

Y og'li fazada em ulgatorni b ir  tekisda ta rqa lish in i ta ’m inlash va ta ’sir 
qilishining sam aradoriigini oshirish uchun em u lg a to r dezodoratsiyalangan 
yog‘da 1 : 4 nisbatda 60—65“C  harorat ostida eritiladi. M f / l  em ulgatorini 
esa I : 10 nisbatda 90“C  haro ra tda  eritiladi.

Bo‘yovchi moddalar va vitaminlami tayyorlash. M a/garin lam i bo 'yashda 
karotin  yoki annaton ing  yogMi eritm asi ish latilad i. K aro tinn ing  yog'li 
eritm asi sabzi va qovoqning b o ‘yovchi m o d dala rin i rafinatsiyalangan 
kungaboqar yog 'ida ekstraksiya qilish bilan o linad i.

Bo'yovchi moddalar yogMi eritm a holida bankalar va flyagalarda keltiriladi. 
I kg yog'li eritm ada 2—2,4 g quruq  karotin yoki 1 — 1,2 g annato bo'ladi.



M argarinning h ar b ir saralangan va diyeiik navlariga, oshpazlik yog‘- 
lariga ularning biologik qiym atini oshirish m aqsadida vitam inlar qo ‘shiladi. 
A va В v itam inlar dezodoratsiyalangan yog‘da 1 : 10 nisbatda eritiladi. С 
vitamini parhezli m argarinlam i ishlab chiqarishda ishlatiladi.

Yog‘lami saqlash va tayyorlash. Rafinatsiyalangan yog‘lar saqlashga 
chidam siz, chunk i u lam i tarkibidan tabiiy antioksidant m oddalar ajratib 
olingan. S huning  uchun  rafinatsiyalangan va dezodoratsiyalangan yog‘larni 
saqlash 24 soatdan  oshmasligi va turiariga qarab alohida saqlanishi kerak.

Saqlash baklarida bug‘ ko‘ylaklari boMib, ular yordamida iliq suv bilan 
haroratni b ir m e’yorda ushlab turiladi. Saqlash baklarida harorat suyuq 
yogMar uchun 25*C dan  oshmasligi kerak. Q attiq yogMar uchun esa ulam ing 
erish haroratidan 5—6 °C baland boMishi shart. Rafinatsiyalangan yogMami 
saqlash m uddatin i uzaytirish uchun inert gaz atmosferasida saqlash tavsiya 
etiladi. Z avodlarda bunday gazlar sifatida azot yoki karbonat angidrid 
gazlaridan foydalaniladi.

Ammatizfltoriami tayyorlash. Maigarin mahsulotlarini organoleptik xususiyatini 
oshirishda, h id  va ta ’mni yaxshilashda aromatizatorlardan foydalaniladi. 
Margarinni arom atizatsiyalashda yog‘ va suvda eriydigan aromatizatoriar 
ishlatiladi. U lar h a r  xil organik m oddalar aralashmasidan iborat.

Yog‘da eriydigan arom atizatoriar konsentriangan holida o ‘tk ir hidga 
ega. Suvda eriydigan kom pozitsiyalar esa yum shoq hidga ega boMib, ularni 
yog'da eriydigan arom atizatoriar bilan birgalikda margaringa qo ‘shiladi. 
Ollmlar to m o n id an  bir necha xil arom atizatsiya kompozitsiyalari ishlab 
chiqilgan. U lar m argarinning turi va qanday maqsadda ishlatilishiga qarab 
qo'shiladi. M argarinning ko‘p turiari uchun sutii ta ’m va hid beruvchi 
arom atizatoriar ishlatiladi. Saralangan va buterbrodli margarin turiari uchun 
sariyog' yoki eritilgan sariyog‘ hidi va ta ’mlni beradigan arom atizatoriar 
ishlatilali. A rom atizato riar aniq m iqdorda (1 t uchun 1,2— 100 g) yog'li 
aralashmaga yoki suv-sutli fazaga qo'shiladi.

Sariyog'ni tayyorlash. Margarinning sariyogMi turiga 10% miqdorda sariyog' 
qo'shiladi. Ish latishdan oldin uni idishdan va pergam entdan ajratiladi, 
pichoq bilan ustki qavati olib tashlanadi. C hunki noxush organoleptik 
xususiyatlar va m ikrofloralar boshqa massaga nisbatan ustki qism ida ko‘p 
bo'ladi. Q attiq  yog 'li m assani yog'kesgichda 2—3 kg li boMaklarga bo 'lib , 
40°C haroratda m axsus qozonda eritiladi.

8.2-jadvalda sutli margarinlar, 8.3-jadvalda yumshoq margarin va 8.4- 
jadvalda oshpazlik yogMarining retsepturasi ko'rsatilgan.

8.2-jadval

Sutli m argarin lar retsepturasi

K om ponentlar Oshpazlik 1 Sariyog'li | Ekstra
miqdori, %

Salomas. Г„ 31—34*C, qattiqligi 160—320 g/sm 46 50 26
Salomas, T^, 35—36*C, qattiqligi 350—410 g/sm 11 8 12
Paxta palm itini, T^t I8-22*C 8 - 8



O'sim lik moyi 16 15 10
Kokos yog'i — — 25
Sariyog' — — —

Bo'yoq 0,2 0,2 0,2
Sut 12 8 16
Emulgator 0.2 0.2 0,2
Tuz 0.4 0,3 0,3
Shakar 0,4 0.3 0,3
Suv 6 8 2
Jami 100 100 100
Shu jum ladan yog’lilik, sut yog'i bilan birgalikda 82 82 82

8.3-jadval
Yumshoq m argarinn ing  retsepturasi

Komponentlar M iqdori, %
Salomas. T „  31—34°C, qattiqligi 160—320 g/sm 15
Salomas, Ter 35—37 *C. qattiqligi 550—750 g/sm 10
0 ‘simlik y o g i 25
Kokos yog'i 9
Bo‘yoq 0.3
Emulgator 0 ,4
Tuz 0.3
Sut 15
Suv 25
Jam i 100
Shu jum ladan. yog'lilik. sut yog'i bilan birgalikda 60,25

8.4-jadval
Oshpazlik yogMarining retsepturasi

Kom ponentlar
P echen iy  uchun 
ko n d ite r yog'i

O 'sim lik
yog'i

O shpazlik  yog'i
Sharq Belorus

Salomas, Ter 31—34*C, qattiqligi 
1 6 0 -3 2 0  g/sm 73 70 65 35
Mol yog'i 24 — — 30
Q o'y  yog'i — — 15 —

O'sim lik yog'i — 10 10 20
Paxta palm itini — 20 10 15
Fosfatid konsentrati 3 — _

Jami 100 100 100 100

4-§. Sutni tayyorlash

Sut m urakkab kimyoviy lark ibga ega b o ‘lib, uning ta rk ib i q o ram olla r 
zotiga ham da ularni boqish re jim iga bog 'liq .

Sigir su tin ing  tarkibi, % h isobida:



Suv 87 dan 89 gacha
Y og' 3 ,0 -6 ,0
O qsillar 3.4—4,0
L aktoza 4,0—5,5
M ineral m oddalar 0,6—0,8

O qsil — sut a lbum ini, sut g lobu lin i va kazeindir. O qsiln ing um um iy 
m iq d o rig a  nisbatan  kazein 80%  ni tashkil etishi m um kin.

Sutdagi quruq qoldiqning mavjudligi, sutning ozuqalik qiymatini ifodalaydi 
va ularning kamayishi sutning suv bilan suyultirilganligini ko'rsatadi. Sutni 
tayyorlashning birinchi bosqichida mikrofloralarni yo'qotish uchun issiqlik 
ishlovi beriladi. Bunday ishlov berishda ikki usul — pasterizatsiya va 
sterelizatsiyadan foydalaniladi. Pasterizatsiyada sut lOO'C dan oshmagan 
haroratgacha qizdiriladi, sterilizalsiyada esa harorat 120—130’C  gacha ko'tariladi. 
Pasterizatsiyada bakteriyalam ing vegetativ shakli nobud boMadi, am m o 
bakteriyalam ing sporalari saqlanadi; sterilizatsiyada esa bakteriyalaming barcha 
shakli nobud  bo'ladi.

Y uqori haro ra tgacha q izd irilg an d a  laktozaning oqsil va b ir  nech ta  
erk in  am inok islo ta la r b ilan  am in o -k arb o n il bog 'lari yuzaga keladi va u 
sutni q o ‘ng'iriashtiradi. Issiqlik ishlovi berilganda sut yog'iari kam  o'zgaradi, 
a m m o  fe rm en tla r  va v itam in la r faolligi yo 'qoladi. Bu o ‘zgarishlarning 
barchasi haro ra t uzoq vaqt ta ’sir etganda jadallashadi. Yuqori haroratgacha 
tez  q izd irilg an d a  esa kutilgan sifa t o 'zgarishlari yuzaga kelm aydi.

E ng sam arali issiqlik ishlovi berish — yuqori haro ra t 120°C da 
sterilizatsiyalash  h isoblanadi. Pasterizatsiyalangan yoki sterilizatsiyalagan 
su t tez lik  b ilan  sovitilishi lozim .

P asterizatsiyalashning  ikkita  usuli qo 'llaniladi:
1. Q isqa  pasterizatsiyalash , y a ’ni 8— 10 s davom ida, 90—9 5 X  da 

q izd irish  va sovitish.
2. U z o q  pasterizatsiyalash, y a ’ni 25—30 min davom ida, 65—75*C da 

q izd irish  va sovitish.
B ak teriya larn i to 'la  y o 'q o tish  m aqsadida aralash usulda pasterizatsiya 

q ilin a d i. B u n d a  90—95*C d a  q isq a  paste riza ts iy a lan g an d an  so 'n g  
so v itilm asdan , shu haro ra td a  iv itish  vannalarida 20—30 m inut saqlanib 
tu rilad i va so 'n g ra  sovitiladi. Pasterizatsiyalash uchun turii apparatlar 
ish la tilad i; uzoq  pasterizatsiyalash  vannalari, siqib ch iqarish  barabaniga 
ega b o 'lg a n  pasterizatorlar, p lastinkali va trubali pasterizatoriar.

Plastinkali pasterizatorlar. U  zanglam as po 'la t p lastinkalardan  iborat 
b o 'lib , u la r  yigMlganda, o rasida  kanallar hosil boMadi va bu  kanallardan 
qay ta ish lanayo tgan  sut ha rak a tlan ad i.

Plitalar um um iy bir asos (stanina) ga yig'iladi va boltlar yordamida 
zichlanadi. Yig'ish davomida to ‘rtta  seksiya hosil bo'ladi. D  seksiyasida yangi 
sut pasterizatsiyalangan sut yordam ida issiqlik almashinish bilan isitiladi. B 
seksiyasida sut pasterizatsiyalanadi, A  seksiyasida sut oldindan sovitiladi. 
Agarda sut darhol ivitishga moMjailanmagan bo'lsa, unda u E seksiyaga 
solinadi va 8 — lO'C gacha nam akob bilan sovitiladi. Aralash pasterizatsiyalashda 
sut sovitilmaydi, aksincha, darhol vannada 90—95'C  da saqlanadi.



Sutga yuqori haroratda ishlov berish uchun  avtom atlashtirilgan P 8 - 
ОУВ rusumli qurilm adan foydalaniladi. B undan  tashqari sutni pasteriza­
tsiyalash uchun trubkali pasterizator П Т-5 dan  ham  foydalaniladi. U n in g  
unumdoriigi 110°C da 500 //soat. П Т -5  pasterizatori ikkita gorizontal 
issiqlik alm ashtirgichlardan iborat, ular trubkalardan tashkil topgan. H a r b ir  
issiqlik aim ashtirgichda sut trubkalar ichida to ‘g ‘ri va teskari harakatlanadi.

Pasterizatsiyalangan sutning bir qismi ivitishga yuboriladi. Ikkinchi, y a ’ni 
ivitilmagan holda margaringa qo'shiladigan yoki ivitilgan sut bilan aralashtirib 
ishiatiladigan qismi esa saqlash uchun sig‘im  — tankga keladi va u  yerda 
retseptura bo'yicha sarflanadi. Sutni tayyoriashning ikkinchi bosqichi ivitish 
boMib, u biologik yo‘l bilan yoki kislotali koagulatsiyalash orqali am alga 
oshiriladi. Biologik ivitish kislotaligi 70— 100°T, sm etana tuzilishidagi, sut 
kislotali ta’m va hidga ega ivitilgan sut olish uchun ishlatiladi. Biologik 
ivitish asosida sut shakarining sut kislotali bakteriyalar ta ’siri ostida bijg‘ish 
jarayoni yotadi. Dastlab sut shakari glukoza va galaktozaga ajraydi. S o ‘ng 
fermentlar ta ’siri ostida glukozaga to ‘liq aylanadi. So 'ng glukoza oraliq  
mahsulotlar orqali vino kislotasiga va undan sut kislotasiga aylanadi. Bijg'ish 
boshianganda b ir vaqtning o'zida sut shakarining gidrolitik parchalanishi 
bilan bir qatorda, uning izomeriari, dekstrin polim eriari hosil bo 'ladi. U lar 
oqsillar bilan birga sm etana ko'rinishdagi, qovushqoq konsistensiyadagi ivigan 
sutni yuzaga keltiradi.

Ivitish pasterizatsiya qilingan sutga m axsus tayyorlangan sut k is lo ta li 
ach itq ilam ing  a loh ida  shtam m lari, to m izg 'ila rin i q o 'sh ish  bilan am a lg a  
oshiriladi. M ahsulot hosil qilish xarakteriga qarab , sut kislotali bak teriya lar 
ishtirokidagi b ijg 'ish  gom o va ge tero ferm enta tivga  bo 'linad i. G o m o -  
ferm entativ  b ijg 'ishda  sut shakari sut k islo tasiga aylanadi. Sut k is lo tasi 
va ishlatilayotgan lim on  kislotasi su tn ing  kislo talilig in i oshirib y u b o rad i. 
N atijada kalsiy kazeinat parchalanadi va hosil bo 'lgan  kazein  k o a ­
gulatsiyalanadi. N o m a ’lum ta ’mli sm etana  ko 'rin ish idag i quyuq m assa  
yuzaga keladi. G etero ferm enlativ  b ijg 'ishda esa sut kislotasidan ta sh q a ri 
spirt, sirka boshqa uchuvchan kislotalar hosil b o 'lad i.

Sifatli sut tarkibida um um iy kislotaligiga n isbatan  10% gacha s irk a  
kislota, 0 ,2 % etil spirti va optim al m iqdordagi karbonat kislotasi b o 'la d i. 
U chuvchan kislotalar va spirt, ivitishda o z  m iqdorda efiriar, a so san , 
etilatsetat hosil qiladi. Ivitilgan sutdagi m u a tta r  hid asosan, g lukoza va 
limon kislotasi ishtirokida hosil bo 'lgan diatsetil CH3COCOCH3 va a tse to in  
CH3CHOHCOCH3 miqdori bilan ifodalanadi. B unda atsetoin o r tiq c h a  
m iqdorda hosil bo 'lad i. Diatsetil beqaror m o d d a  b o 'lib , p a rcha langanda  
atsetoin va 2, 3-butilengUkol -  CH3CHOHCHOHCH3 hosil q ilad i. S h u  
sababli, sut ivitilgandan so 'ng 2—3 kun o 't ib  xushbo 'y  hidi yo 'q o lad i.

Sutni ivitish uchun  tarkibida 60—70%  Streptococus diacetilactis va 
30—40% Streptococcus cremoris bo 'lgan sut kislotali achitq ilar ish la tilad i. 
Achitqilar to 'p lam i ilmiy-tadqiqot institutlari tom onidan  tayyorianadi va 
zavodlarga quruq holda germetik berkitilgan flakonlarda yuboriladi. B u 
achitqidan boshlang'ich achitqilar tayyorianadi. Quvvati katta b o 'lm ag an ,
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4000 / atrofidagi sutni qayta ishlaydigan zavodlarda boshlang'ich achitqidan 
to ‘g‘ridan to ‘g‘ri foydalanishga ruxsat etiladi va bu achitqi 3—5 kungacha 
ishlatilishi mum kin. K atta miqdordagi sutni qayta ishlovchi zavodlarda ishchi 
achitqilar tayyorianadi. Ishchi achitqilar tabiiy sutdan tayyorianadi. Buning 
uchun achitqich yoki sigMmi katta bo'lmagan vannalardan foydalaniladi. Sut 
pasterizatsiya qilingandan so 'ng, bir soat davomida issiq holda ushlab turiladi, 
so'ng 28—30°C gacha sovitiladi, 1% dan kam bo'lmagan miqdorda boshlangMch 
achitqidan solinadi, aralashtiriladi va 9—12 soat toMiq iviguncha tinch qo'yi­
iadi. Kislotaliligi 6 0 -7 0 * 7  bo'lgan tayyor ishchi achitqi 6 —8 *C gacha sovitiladi 
va ishlatishdan oldin aralashtiriladi. Sutni ivitish va saqlash uchun vannalar, 
universal tank yoki tank-kuhivatorlar ishlatiladi.

Sutni ivitish m argaringa sutli va xushbo'y ta ’m  beradi va uni saqlanish 
m uddatini oshiradi. Sut ivishi davomida hosil bo 'lgan sut kislotasi margarinda 
hosil bo 'lish i m um kin  bo 'lgan  mikrofloraning rivojlanishiga to 'sqinlik  
qiladi. Ivitm asdan, yangi su tdan  tayyoriangan m argarin uzoq saqlanishi 
m um kin em as, ya’ni tez  buziladi. Sut margaringa ivitilgan yoki ivitilmagan 
holda 1 : 1, 1 : 3 n isba tda  aralashtirib qo 'shiladi. Sutni achitish uchun 
sut-kislo ta bakteriyalardan foydalaniladi, u lar gom o- va geteroferm entativ 
guruhlarga boMinadi.

Ivitish vannas! ( 8 . 1-rasm ) m ayatnikli trubali aralashtirgich (7) va 
y ig 'm a  qopqoq (2) d an  iborat. V annaning bug ' ko 'ylagi (3) su tn i isitish 
va sovitish uchun  ish latilad i.

Trubali aralashtirgich (I)  gorizontal parallel trubalar qatoridan tashkil 
topgan. Vanna ichki yuzasi zanglamaydigan poMatdan yasalgan. Kerak bo'lganda 
vannada pasterizatsiyadan keyin sutni uzoq vaqt saqlab turish mumkin.

Ivitish vannasiga yoki tankga pasterizatsiyalangan sut 70—90*C da 
beriladi. S o 'n g ra , 30®C gacha sovitiladi va sut hajm iga nisbatan 1% 
tayyorlangan ishchi tomizgM qo'shiladi. K eyin 5 m inu t davom ida tinch  
h o la tda  saqlanadi. K islotaligi 60—65*T ga yetganda qayta ishlanayotgan 
su t darhol 15—20° g ach a  sovitiladi.

Uzluksiz ach itish . Bu usul nordon sut bakteriyalarin i sut oqim ida 
faol o 'sish  fazasida rivojlantirishga asoslangan.
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8 .1-rasm. Ivítish vannasíning sxem asi. 
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Afzalligi: m ikroorganizm larning faolligi ozuqa m u h itin ing  doimiy to ‘l- 
dirib borish hisobiga ortib borad i va jihoziam ing ishlab chiqarish quw ati
4—5 barobar ortadi. Shu biian birgalikda jarayonni avtom atlashtirish uchun 
sharoit yaratiladi. Uzluksiz ivitishda pasterizatsiyalangan su t lank-kultivatorga 
70—90“C  da beriladi va 1 soat davom ida saqlanadi. S o 'ng ra  ЗО’С  gacha 
sovitilgach 1 % achitqi qo ‘shihb, 5 m inut davom ida aralashtiriladi. Sutning 
kislotaliligi 58—5 9 T  ga yetgach, jarayonni uzluksiz holatga o'tkaziladi. 
Buning uchun tank-kultivatordan 1 porsiya achitilgan sut olinib, unga shu 
hajm ga teng bo‘lgan 30*C gacha isitilgan pasterizatsiyalangan sut qo'shiladi.

K islotali koagulatsiyalash sh u n d an  iboratki, su tn i 10 % li lim on 
kislotasi bilan 1 8 -2 0 * 0  da no rdon lash tirilad i. L im on  kislotasi sutga tuz 
va shakar qo 'sh ilgandan  so‘ng solinadi.

R e tsep tu ra  bo 'y icha kom ponen tlar va u larn i tay y o rlash . Fosfatid 
konsen tra ti. Uni yangi 0 ‘sim lik y og 'i (kungaboqar, soya) dan  olinadi va 
em ulgator sifatida ishlatiladi h am d a  oshpazlik yogMarining ozuqa qiymatini 
oshirish m aqsadida qo 'sh ilad i. Fosfatid  k o n sen tra tid a  50 % dan  kam 
boMmagan m iqdorda fosfatid b o 'lish i va nam ligi 4  % d an  ortm asligi 
kerak. U  M ; F  =  4 : 1 n isbatda eritiladi.

Osh tuzi. M argarinning ta ’m in i yaxshilash u ch u n  q o ‘shiladi ham da 
osh tuzi konservant m odda h isoblanadi.

Shakar. M argarinning ta ’m in i yaxshilaydi.
Boyoqlar. M argaringa o ch -sariq , ya’ni sariyog'ga o 'x sh ash  rang berish 

m aqsadida karotinning yoki an n a to n in g  yog'li e ritm alaridan  foydalaniladi. 
K arotin  (A -provitam in) sabzining yoki vitam inli qovoqning  rang beruvchi 
m oddalarin i ekstraksiya qilish y o 'li b ilan o linad i. B u n d a  tozaiangan 
kungaboqar yog'idan foydalaniladi. Hozirgi vaqtda q o 'z iq o rin la r  oilasidan 
bo 'lgan  Blaceslea trispara d an  b iosin tez  y o 'li b ilan  o lin g an  B -karo tin  
qo 'llan ilm oqda.

A nnato  bo ‘yog'ini hind o ‘sim Iigi (Orlean tree) da  m avjud boMgan 
pigm entlarn i o 'sim lik  yogMda e ritish  usuli b ilan  o linad i.

Vitaminlar. U lardan m argarinn ing  biologik xususiyatlarin i oshirish 
m aqsadida foydalaniladi. 100 g sariyog 'da: 0,8 dan  12 m g gacha A 
v itam ini va 0,001—0,008 mg Д  v itam inlari m avjud.

M aigarinni tarkibidagi vitam inlar bo 'yicha sariyog'ga yaqinlashtirish 
m aqsadida unga A, Д , E, С v itam inlar qo 'shiladi. 1 g «Экстра», «О со­
бый», «Словенский», «Здоровье» margarinlariga А vitam ini konsentratidan 
50 М .E. m iqdorda qo'shiladi (M .E . — xalqaro o 'lchov  biriigi, 1 M .E. =  
0,3 mg). Xalqaro o'lchov biriigi sifatida biologik faolligi 0,3 y ( l  у — 10"’ kg 
yoki 10”^mg) ga teng boMgan so f kristall holdagi А  vitam ini qabul qilingan. 
Bu esa so f ß  karotinning 0,68 у m iqdoriga to 'g 'r i keladi. E  vitam ini 
«Здоровье» margarinining 1kg m iqdoriga 300 m g qo 'shiladi.

Xushboy hid beruvchi qo‘shimchalar {aromatizatoriar) margaringa xushbo'y 
ta ’m berish uchun va uning organoleptik  xususiyatlarini yaxshilash uchun 
ishlatiladi. A rom atizatoriar quyidagi turii organik m oddalar aralashm asidan 
iborat: diatsetil, past m olekulali to 'y ingan  yog' kislotalari (C j dan  Cjj



gacha), ó -d e k a  va ó -dodeko lan ian lar, atsetoin, oksikislotalar, glitserin, 
etil sp irti va  boshqa m oddalar. U lar m uayyan aniq nisbatlarda olinadi.

U m u m ro ssiy a  yogMar ilm iy -tad q iq o t instituti (V N IIJ) tom o n id an  bir 
necha  a ro m atiza to riar ishlab chiqilgan. U lar m argarinlam ing qaysi sohaga 
m oM jallanganligiga qarab  ish la tilad i. M asalan; V N IIJ-3 1 , V N IIJ-3 2  
oshpazlik  y o g 'ia ri u chun , V N ÍÍJ -iO  esa sutli m argarinlarga qo 'sh ilad i.

5-§. Margarin ishlab chiqarish texnologiyasi

M argarin  ish lab  ch iqarish  quyidagi operatsiyalardan iborat: dozalash, 
a ra lash tirish , em ulsiyalash , o ‘ta  sovitish, kristallash va qadoqlash.

D ozalash. Dozalashning ikki usuli m a’lum: og'iriigi va hajmi bo'yicha. 
Og'iriigi bo 'y icha dozalash kom ponentlam i aniq miqdorda oüshni ta'minlaydi. 
K om ponentlar m iqdorini aniqlash uchun quyidagi tarozi ishlatiladi: siferblat 
qurilmali va sig'imli. Tarozi ustidagi sig'im  ikki qismdan iborat, katta qism 
yog'lar uchun , kichik qism sut-suv fazasi uchun moMjallangan. Siferblatii 
qurilm a m ahsulotlarni kerakli m iqdorda ketma-ket oMchash imkoniyatini 
beradi. Buning uchun esa tarozining bosh qismiga datchiklar (2—7) o'matilgan 
(8.2-rasm ). U lam ing soni reiseptdagi kom ponentlam ing soniga teng.

Tarozi ishga tushganda uning strelkasi datchikka tegib, elektroimpuls 
pnevm atik o'zlashtirgichga uzatiladi. Shu vaqtda siqilgan havo porshenli 
klapan orqali trubani ochadi. N atijada taroziga birinchi kom ponent oqib 
tushadi. S hu  paytda tarozining strelkasi ( / )  harakatga keladi, toki ikkinchi 
datchikka yetkuncha. Elektr releli qurilm a avtomat holatda mos bo'lgan 
klapanlam i qayta qo'shadi. Shu vaqtda birinchi komponent kelayotgan klapan 
yopiladi va ikkinchi kom ponent oqib tushishi uchun kerak bo'lgan klapan 
ochiladi va hokazo. K om ponentlar tarozidan olinayotganda, strelka teskari 
harakatlanadi. Tarozi kom ponentlardan to 'liq  bo'shagach, tarozi «O» holatini 
ko'rsatishi kerak.

Hajm  bo 'y icha  taqsimlash uchun b ir necha har xil diametrdagi porshenli
silindrlaiga ega boMgan dozator nasoslar ishlatiladi. Bunda um um iy bitta

dvigatel bo'ladi. Suyuqlikning hajmi maxsus
q u r ilm a  y o rd am id a , y a ’n i p o rsh en n in g
harakatini o'zgartim vchi qurilm a yordamida
boshqariladi.

Aralashtirish. YogMi asos va suv-sut faza
a lo h id a -a lo h id a  q ilib  ta y y o ria n a d i va
dozalanadi. Shuning uchun, ulam i yaxshilab
aralashtirish kerak. Ishlab chiqarishda sut
15—20*C da, yog'larniki esa suyuqlanish
haroratidan 4—5“C yuqori haroratda kiritiladi.
A ralashtirish vaqtida harorat 38—40“C  ga
yetkaziladi va dag'al emulsiya hosil qilinadi.

. Vertikal silindrii aralashtirgich (8 .3-rasm)
8.2-rasm. Sifcrbiatli  tarozi , ___ / t / tv  j  » i i / 7\  j
bosh qism ining sxem asi. U O )  dan, taglik ( / )  dan  va qiya



8.3-rasm. V ertikal silindrli 
aralash tirg ichn ing  sx em asi.

qilib joylashtirilgan chiqarish trubasi ( / 2 ) Mahsuhi kmsh

dan iborat. Q opqoq {5) usiida reduk to r 
( 6 ) va elektrodvigatel (7) joylashgan va 
ramaga m ahkam langan. Maiisulot kirishi 
uchun sh tu tser {8) mavjud. S ilindr q is­
m ining ichida 60 ayl/m in aylanish chas- 
totasiga ega bo 'lgan  vintli aralashtirgich 
(2) joylashgan. S ilindr ichida v intga 
parallel qilib otboynik {9) mahkamlangan, 
u aralashm ani aralashtirgich yo ‘nalishi 
bo‘yicha aylanib ketishiga yo‘l qo ‘ymaydi.
A ralashtirgich bug‘li ko‘ylak (3) b ilan  
ta ’m iniangan. Suv ko'ylakdan truba  (4) 
orqali quyiladi va sath o ‘lchagich { / / )  
orqaii rostlab turiladi. Bu turdagi aralash­
tirgichdan m argarin ishlab chiqarishning 
uzluksiz liniyalarida foydalaniladi.

Emulsiyalash. A ralashm adan m ayda 
zarrachali em ulsiya hosil qilish u ch u n  gom ogenizatoriardan  foydalaniladi. 
U lar gorizon ta l uch plunjerii yuqo ri bosim da ishlaydigan nasoslard ir. 
U larning asosiy elem enti bo‘lib gom ogenizatsiyalovchi qism i h isob lanad i.

D ag‘al em ulsiya nasos kamerasiga tushgach, tirqish (tirqishning kengligi 
100 m km ) va klapan orqali siqib ch iqarilad i. Shu vaqtda yuqori d ispers 
em ulsiya hosil b o ‘ladi. Nasos hosil qilgan yuqori bosim  em u lsiyan i o ‘ta 
sovitgichdan qadoqlash  av tom atigacha b o ‘lgan trubalardagi qarsh ilikn i 
ba rta ra f qilish uchun sarf b o ‘ladi. N asosn ing  quvvati 1670—3700 / /  
soatga teng , ish bosim i 2,2—2,5 M P a. Y uqori bosim  ostida ish laydigan 
nasos suyuqlik bilan toMdirilgan holda ishlaydi va doim iy sathni ta ’m inlash  
uchun m axsus m oslam a ishlatiladi.

0 ‘ta sovitish. M argarin em ulsiyasi sovitilganda krista llan ish  ja ra y o n i 
sodir boMadi. Bunda kristallar tu rg ‘un form aga o ‘tadi. B uni p o lifo rm izm  
jarayoni deyiladi. Kristall s tru k tu ra la rin ing  turiarin i; a \ ß ' :  ß — sh ak lida  
belgilanadi. a  — turi past suyuq lanuvchan  va tu rg ‘un  boM m agan, ß ' — 
o ‘rta, ß  — tu rg ‘un va yuqori h a ro ra td a  suyuqlanuvchi krista lld ir. K ristall 
struk tu ralarin ing  shakllanishi sovitish va aralashtirish  tezligiga, to 'y in g a n  
va to 'y in m ag an  glitseridlarning m iqdoriga  bogMiq boMadi. S ek in  sovi­
tilganda k a tta  kristallar iß) hosil b o 'la d i. U lar m argaringa d ag 'a llik , 
m o ‘rtlik va m aydalanuvchanlik  xossalarin i beradi.

Tez sovitish va aralashtirishda tu rg 'un  boMmagan kristallar hosil boMadi 
(ct-shakl). U lam ing suyuqlanish harorati ham  past. U lar ^9'►formaga tez 
o 'tishi m um kin. Shuning uchun zam onaviy margarin ishlab chiqarish  
korxonalarida o 'ta  sovitish aralashtirish bilan birgalikda olib boriladi. N atijada 
tez suyuqlanuvchan, egiluvchan va yaxshi konsistensiyali m argarinlar olinadi

Sovitish u ch u n  3 va 4 silindrli sov itg ich lar ishlatiladi. K erak  b o 'lg a n  
kristall s truk tu rali, bir xil va m uloy im  konsistensiyali m ah su lo t o lish  va 
qadoqlash  u ch u n  kristallizatoriar o 'rn a tila d i.



8.4-rasm . Uch silindrli 
o ‘tasov ltk lch  sxem asi.

Aylanish yo'nalishi

8 .5 -rasm . 0 ‘tasov itk lch  
silind rin ing  sxem asi.

Uch silindrii oUasovUkicli (8.4-rdsni) 
0 ‘tasovitkich ketm a-ket ishlaydigan uchta 
b ir xil issiqlik almashgich silindriardan 
tashkil topgan. U quyidagi asosiy qismlarga 
ega: stanina ( /)  yuritmasi bilan, sovituvchi 
silindrlar bloki (J ) , emulsiya kiruvchi 
patrubka (5), issiq suv uchun patrubka 
(2) va ammiakli sovitish sistemasi {4).

Silindrlar stanina ustiga o 'm atilgan 
bo 'lib , har biri (8.5-rasm ) izolatsiya {8) 
li «tmba ichida tm ba» turidagi issiqlik 
almashtirgich apparati {4) dan iborat. 
Birinchi ichki tm ba (2) ishchi kamera 
hisoblanib, unga ichi bo‘sh val (S) joylash­
tirilgan. Val ichiga harorati 50°C atrofida 
b o ‘lgan issiq suv beriladi. Val ( i )  ga 
butun uzunligi bo‘ylab bir-biriga qarama- 
qarshi joylashgan 1 2  ta  pichoqiar m ah­
kam langan. P ichoq iar q o ‘zg‘aluvchan 
b o ‘lib, ular gorizontal va vertikal yo‘na- 
lishlarda siljishi m um kin. Val 500 ayl/ 
m in tezlik bilan aylanadi. Birinchi (2) va 
ikkinchi ( 6 ) trubalar orasida buglatish 
kamerasi mavjud bo‘lib, unga sovituvchi 
a g e n t (am m iak ) u c h u n  ta rn o v  (^) 
joylashtirilgan. A m m iakning bug'lanishi 
natijasida margarin emulsiyasi soviydi va 
tm ba (2) ning ichki yuzasida kristallanadi. 
Hosil lx)‘layotgan kristallar pichoq ( ^  bilan 
devordan ajratiladi. U chinchi silindrdan 

emulsiyasining harorati 12-;-13*C bo'ladi.chiqayotgan sovitilgan m aigarin 
U ch  silindrii o ‘tasovitkichining ishlab chiqarish quvvati 2,5—2,8 t/soat.

A l - % J i y  liniyasida m arg arin  olishning texnologik sxem asi ( 8 .6 -rasm ). 
R afinatsiyalangan  va h idsizlan tirilgan  yogMar va yog 'da em vchi m oddalar 
re tsep tu ra  b o 'y ich a  av to tarozi ( I)  ga kelib tushadi, suv-sutli faza esa 
av to ta ro z i (2) ga kelib, keyin y o g 'la r  va suv-sutli faza aralashtirg ich  (J) 
ga yuboriladi. A ralashtirgichdan navbatm a-navbat harorati 38—40’C boMgan 
em ulsiya m uvozanatlovchi idish (4) ga kelib tushadi. Bu yerda belgilangan 
sa th  saq lanadi. S o 'ng ra  em ulsiya yuqori bosim li nasos (5) yordam ida 
1 ,8—2,2  M P a bosim da va 38—40*C haroratda sovitkich (<^ ga uzatiladi.

12— 14“C  gacha sovitilgan em ulsiya taqsimlovchi qurilm a (7) ga kelib 
tu sh ib , ikkita oqim ga ajralib, filtr (<5) dan o 'tib , kristallizator (9) ga beriladi, 
keyin  qadoqlovchi avtom atlar (10) ga yuboriladi. M argarinning ortiqchasi 
m axsus qurilm a orqali idish (15) ga kelib tushadi. U  yerda eritilib nasos 
(16) orqali aralashtirgich (S) ga yuboriladi. Qadoqlash avtom atlar (10) dan



S-ó-rasm. A l - ^ ü i y  liniyasida m argarin olishning texnolog ik  sxemasi.

keyin margarin transportyor yordam ida taxJash avtom atlari (II)  ga uzatiladi. 
T o ‘ldirilgan qutilar g‘ildirakli transportyor bilan banderollash mashinasi 
(¡4) ga uzatilib, so‘ngra tayyor m ahsulot om boriga yuboriladi.

M argarinni m onoU tda ishlab chiqarishda, em ulsiya sovitilgandan keyin 
taqsim lagichdan o 'tib , filtr (á) dan  dekristallizator (12) ga kelib tushadi. 
Bu yerda ichki issiqlik ajralish natijasida m argarinn ing  harorati 2—3*C ga 
ko'tariladi. M argarin dekristallizator (12) dan q u tila rn i to 'ld irish  va tortish 
avtom ati ( / J )  ga beriladi. OgMrligi 10, 15, 20 kg li qu tilar transportyor 
orqali banderollash m ashinasi (14) ga, so 'ngra  o m borga  uzatiladi.

Uzluksiz ishlaydigan avtomatlashtirilgan liniyalarning ko'pchiligining 
unumdoriigi soatiga 2,5 t ga teng. Ba’zi bir zavodlarda quvvati soatiga 5 t 
ga teng bo'lgan yuqori unum dorii liniyalar o 'm a tilg an . U  yerda 4 süindrli 
sovitkichlar qo'llaniladi va m e’yorlash, m e’yoriovchi nasoslar yordam ida 
hajmiy usul bilan bajariladi. Bu liniyalarda uchta aralashtirgichlar 0 ‘matilgan.

Quym a m argarin ishlab ch iqarish . Parhez  q u y m a  m argarin lar ta r-  
kibida ko 'p  m iqdorda suyuq o 'sim lik  yog 'i b o r. Q uym a m argarin lar 
tark ibida 82 % va 60% yog' bilan ishlab ch iq arilad i. Bu m argarin lar 
kasallikning oldini olish va davolash uchun m o 'lja llan g an . U lar po lim er 
id ishda (stakan va bankalarda) ishlab chiqarilad i.

Quym a margarin ishlab chiqarish texnologik jarayon i yuqorida kel­
tirilgan jarayonga o'xshash. Farqi shundaki, sovitldchdan keyin margarin 
mexanik ishlov berish uchun dekristallizatorga, so 'ngra qadoqlashga yuboriladi.

Suyuq m argarin  ishlab ch iqarish . Suyuq m arg arin  non  pishirish 
sanoatida  ishlatiladi va quyidagi retsep tura b o 'y ic h a  ishlab chiqariladi:

Komponentlar M iqdori, % da
Salomas, =® 35—36*C,
Qattiqligi 350 g /sm  dan kam  bo'lm asligi kerak. 10



Suyuq o ‘sÍmlik yo g 'i 72,0
Em ulgator 0,8
Fosfatidli k o n sen tra t 0,5
Suv 16,7
Jam i 100 %

Suyuq m arg arin n i tayyorlash quyidagicha bajariladi. M e’yorlangan 
kom ponen tlar (yog ‘, em ulgator, fosfatidli konsentrat) aralashtirgichga 
kelib tushadi, 4 5 —56*C gacha isitilib, so ‘ngra aralashtirgichga suv qo'shilib, 
10—15 m in u t d avom ida  aralashtiriladi va 28—32'’C gacha sovitiladi. 
Em ulsiyani T O M -2 M  rusum li sov itk ichda yoki «Вотатор» rusum li 
sovitkichda 10— 12*C gacha sovitiladi.

Sovitilgan em ulsiyan i nasos-em ulgator yordam ida aralashtirgich — 
m e’yorlagichga yuboriladi. Bu yerda kristalli strukturaning buzilishi natija­
sida oquvchan  sistem a hosil bo 'lad i. T ayyor m argarin avtotsisternaga 
quyiladi.

Q andolatchilik, oshpazlik va nonvoylik yogMarini ishlab chiqarísh. Bu 
y o g la r tarkibida suv-su t fazalar bo'lm aydi. U lar butunlay o'sim lik yog'iari, 
salomas, pereetirifikatsiyalangan va gidropereetirifíkatsiyalangan yog'lam ing 
ham da mol yogMning aralashm asidan iborat bo'ladi. Ishlatilish maqsadiga 
muvofiq tarkibiga quyidagi qo 'shim chalar — emulgator, bo 'yoq, vitam inlar 
va aromatizatoriar qo'shiladi. Suv-sut fazalarini tayyoriash jarayoni bo'lm agani 
uchun, bu y o g 'lam i ishlab chiqarish texnologiyasi oson hisoblanadi.

M ayda yoki k ich ik  idishlarga qadoq langan  tayyor m ahsulot ishlab 
chiqarishda o ‘ta  sovitish  usulidan foydalaniladi. M ayda qadoqlangan  
(200—250 g) m ah su lo t ishlab ch iqarishda  «Djonson» liniyasi va A l-  
Ж Л П  — quvvati 2 —2,5 t/so a t b o 'lg an  uskunalardan  foydalaniladi.

M ahsulot 10, 15 va 20 kg massali m onolit shaklida ishlab chiqarilganda 
sath saqlovchi bakdan keyin berilayotgan yog'li araiashmalar haroratini pasaytirish 
uchun o 'tasov itk ichdan  oldin birlam chi sovitkich o 'm atiladi. Sovitkich 
silindrsimon korpusli bo 'lib , ichki qismiga 30 ta o‘ramli zmeyevik o'm atilgan.

Yog' zm eyevikning  ichki qism idan oqib o 'tad i, sovitkich koф usin ing  
ichiga berilad igan  suv bilan sovitiladi. Bunda aralashm aning harorati 3— 
5*C ga pasayadi. O 'tasovitk ichdan  so 'n g  sxem ada dekristallizator qo'yiiadi.

S anoatda  quvvati 2—2,5 t /s  b o 'lg an  qutilarga qadoqlaydigan A l — 
Ж Л К , A l — Ж Л У  (universal) liniyalaridan foydalaniladi. B a’zi kor­
xonalarda o 4 aso v itk ich  sifatida uch silindrii apparat T 0 M -2 M  ishlatiladi. 
Q adoq lashda  fa q a t yangi karto n  q u tila rd an  foydalaniladi. H a r b ir  
qadoqlangan  m a h su lo t yorlig 'ida  kerakli m a’lum otlar ko 'rsatib  qo 'y iiad i.

M argarin m ahsulotlarini saqlash va tashish. Margarin mahsulotlari uzoq 
vaqt saqlanganda yoki tashishda buziladi. Oshpazlik, qandolatchilik va 
nonvoylikda ishiatiladigan yog'lar margaringa qaraganda tez buzilmaydi. Lekin 
havo tarkibidagi kislorod bilan oksidlanishi mumkin, natijada perekisli birikmalar, 
erkin yog‘ kislotalar yig‘ilib qoladi. Margarin sifatining buzilish sababi shundaki, 
suv-sut fazasi m og 'orlaydi va boshqa mikroorganizmlar biJan zar^ríanadi. 
Om borxonalarda havo namligi yuqori bo'lganda, mog'oriash jarayoni tez 
kechadi.



Yaxshi lanlangan tom izg‘ida  ivitilgan sutdan tayyorlangan  m argarin 
uzoq saqlanadi. Bu ko 'rsatkichga m ahsulot tayyorlash texnologik  rejimlari, 
yog‘li asos tarkibi, qadoqlash id ishlarini zichligi ta ’sir q ilad i. M argarin 
m ahsulotlari begona hidni tez  yutib  oladi, shu tufayli u larn i alohida, 
boshqa mahsulotlar boMmagan xonada saqlash kerak. M argarin mahsulotlarini 
saqlash harorati 0*C da, havoning  namligi 80% dan  k o ‘p  boMmasligi 
kerak. Om borxonadan jo ‘natiladigan margarin m ahsulotin ing harorati 10“C 
dan  o rtiq  boMmasligi lozim.

M arg arin  m absulotining sifa tin i baholash. M argarin  m ahsu lo tlarin ing  
sifati am al qiluvchi davlat s ta n d a rti, ta rm oq  s tan d arti va organoleptik , 
fizik-kim yoviy ko 'rsatk ichlari b ilan  bahoianadi.

Margarin sifatini baholash. M argarin  m ahsulotlari sifatiga qo 'y iladigan 
talablardan biri unda begona h id  va m aza boMmasligi, sariyog 'ga o 'xshash 
hid va m azaga ega bo 'lish i kerak . M argarin konsistensiyasi tez  eruvchi, 
plastik, zieh , qirqilganda yuzasi yaltirashi ham da ko ‘rin ish i quruq  boMishi 
kerak. Bo'yalgan m argarin rangi b u tu n  massasi b o 'y ic h a  o c h  sariq rang, 
shokoladli margarin rangi jigarrangdan to 'q  jigarranggacha bo 'lad i. Margarin 
pachkalari ezilm agan, yoriiqlari an iq  boMishi lozim .

Maza va hidning buzilishi. Iv itilm agan sut q o 'sh ib , h id  beruvchi 
m od d ala r qo 'sh ilm aganda, h id siz  va m azasi n o m a ’lum  boMgan m argarin 
o linadi. M azasiz sut, yom on arom atiza to riar, yom on dezodoratsiyalangan  
yog' ishlatilganda bem aza m arg arin  ishlab ch iqarilad i. Y o m o n  tuz va 
su tn ing  kuyundi m azasi m ahsu lo tga  taxir m aza berad i. K islotaligi yuqori 
boMgan sut ishlatilsa m argarinda no rdon  m aza hosil boM adi. M argaringa 
m ol yoki q o 'y  yog'i aralashib  qo lsa , m ol yog 'i m azasi keladi. Achib 
ketgan sutni ishlatilganda, m argarindan  pishloq, tvo rog  m azasi keladi. 
M ahsulot m etall idishda uzoq vaqt saqlansa, m etall m aza  kelishi m um kin. 
Sovun qoldiqlari bo 'lgan yog‘ ish latilsa, m argarinda ish q o r m aza bo 'lad i.

Margarin konsistensiyasi nuqsonlari. M argarin yum shoq, qattiq , uqalanib 
ketadigan konsistensiyali b o 'lsa , bu  m argarin tark ib idag i yog‘ retsepturasi 
no to ‘g‘ri tuzilganligi yoki yog' aralashm asining qattiqligi yuqori bo'Iganidan 
dalo lat beradi. Sovitish rejimi n o to 'g 'r i  olib borilsa, m arg arin g a  ortiqcha  
m exanik  ishlov berilsa, kristallar ju d a  m aydalanib  ke tsa  h am  m argarin 
konsistensiyasi buziladi. Loyqa tom chi hosil b o 'lish i iv itilm agan  yoki 
yaxshi ivitilmagan sut ishlatilganligini ko 'rsatadi. E m ulg a to r kam  qo'shilsa 
yoki sifati past bo 'lsa , yirik su t tom chilari hosil boMadi.

Qadoqlash va rangidagi nuqsonlar. Emulsiya b ir m aro m d a  sovitilm asa, 
m argarin yuzasi m arm ar tusiga ega bo 'lm ay, yoM-yoM va h o l-h o l boMib 
qoladi. Bo'yovchi m odda sifatsiz bo 'lsa  yoki m iqdori yetarli bo 'lm asa, 
rangi och  bo 'ladi. Tayyor m ahsulo t rangi kulrangga yaq in  boMsa, bu  yog' 
yaxshi oqlanm aganligjdan d a lo la t beradi. M ai^arin  m ahsu lo tin i saqlash 
davrida taraning nam lanib qolishi, bu  margarin em ulsiyasining barqaroriigi 
yetarli emasligini ko'rsatadi. M argarinning fizik-kim yoviy ko 'rsatk ichlari 
uning ozuqa qiymatini belgilaydi. A m aldagi davlat ta rm o q  standartlarida 
yog‘ m iqdori, namiik va uchuvchan  m oddalar m iq d o ri, erish  harorati, 
kislotaligi qatMy chegaralanib q o ‘yiladi.



M argarindag i yog‘ m iqdori u n ing  energetik q iym atini, m ahsulotning 
to ‘yim lilig in i belgilaydi va qaysi m aqsadda ishlatilishiga qarab o ‘zgaradi.

M arg arin d ag i suv m iqdori su t tarkibidagi shakar va tu z  eritm alari 
bilan  k iritilgan  suvning um um iy  m iqdori bilan birga hisobga olinadi.

Davlat standarti bo‘yicha m ahsulotning ko'pchilik turida nam iik miqdori 
17% a tro fida , past kaloriyali u ch u n  24% dan ko‘p boMmasligi kerak.

M argarindan  ajratib olingan yog‘ning erish harorati 27*C dan 32°C 
gacha, m argarin  kislotaligi 2 dan 2,5 Kettstorfer graduslarida boMishi lozim.

Qandolatchilik, oshpazlik va nonvoylik yog‘larining sifatini baholash. 
M ahsu lo tn ing  m azasi va hidi un ing  tu ri va retsepturasiga bogMiq boMadi. 
YogMar fosfatid  konsentrati q o ‘shib tayyoriangan boMsa, fosfatid mazasi 
keladi. P ech en iy , shokolad m ahsulo tlari, keks ishlab chiqarishda ishiatila­
digan yogMar begona m aza va hidsiz boMishi va qo ‘shilgan hid beruvchi 
m oddan ing  hid i kelishi kerak. R angi butun massa b o ‘y icha oq  rangdan 
sariq ranggacha boMib, b ir xil boMishi lozim. YogMardagi nam iik va 
uchuvchan  m od d alar m iqdori 0,3%  dan  ortiq boMmasligi; kislota soni 0,4 
dan  1 m g K O N  gacha; erish haro ra ti vafli ishlab chiqarishda foydalanilsa
26—30"C boMishi kerak.

6-§. Mayonez Ishlab chiqarish

M ay o n ez  — M -S  rusum li em ulsiya boMib, ozuqa m ahsu lo tid ir va 
tarkib iga o ‘sim lik  m oyi, qu ruq  sul, tuxum  kukuni, shakar, tu z  va boshqa 
ozuqa va t a ’m  beruvchi q o ‘sh im ch a la r  kiradi. U ovqatlarning to ‘yim - 
liligini o sh irish , ish tahani och ish  va ovqatning hazm  boMishini yaxshi­
lash u ch u n  q o 'sh im ch a  m ahsulo t sifa tida ishlatiladi.

M ay o n ez  yuqori biologik q iy m atli m ahsulot h isoblanadi. U ning 
ta rk ib ig a :I)  o 's im lik  yogMari (kungaboqar, paxta, soya yogM) kiradi. Bu 
yogMar faqa tg ina  kaloriya m anbayi boMib qolmay, balki essensial kislotalar 
(o le in , lin o l) m anbayidir. Bu k islo ta lar qondagi xolesterin m iqdorin i 
kam ayish iga yo rdam  beradi; 2 ) tu x u m  kukuni — oqsillar, jigar ishini 
yaxshilash u c h u n  kerakli boMgan m an b a  boMib ham  hisoblanadi.

X om ashyo va kom ponentlar. M ayonezning asosiy kom ponenti boMib 
rafinatsiyalangan, hidsizlantirilgan o 'sim lik  moyi hisoblanadi. Salomas 
ishlatilishi m um kin  em as, chunki u emulsiyani buzadi. Em ulgator sifatida 
quruq  su t yoki tuxum  kukuni ishlatiladi. Q uruq sut struktura tuzuvchi 
boMib, oqsillar suvda bo'kib, nam likni ushlashiga (saqlashga) yordam  beradi.

X antal (gorchitsa) kukuni ta ’m  beruvchi qo'shim cha bo 'lib  hisoblanadi. 
U ning tarkibidagi oqsillar em ulsiyalashni ta ’minlaydi. Tuz, shakar ta ’m 
beruvchi qo ‘shim chalar sifatida ishlatiladi. Ozuqa sodasi aniq pH  ni saqlaydi, 
bu esa su tn ing  oqsillari bo 'kishini yaxshilaydi. Sirka kislotasi ta ’m  beruvchi 
qo 'sh im ch a  bo 'lib , m ayonezning bakteritsid xossalarini oshiradi. Suv esa 
tuz va shakam i eritish, oqsiilami eritish va bo'ktirish uchun ishlatiladi.

Suyuq o 'sim lik  moylari, shakar, sut, tuzlami sifatiga margarin ishlab 
chiqarishda qanday  talablar qo'yilgan bo'lsa, xuddi shunday talablar qo'yiiadi.



Tuxum kukuni t>egona hid va ta ’mga ega ix)‘lmasligi kerak. Xaniai kukuni 
quruq bo ‘lishi va o ‘tkir allii moyi hidiga ega boMishi lozim.

A ssortim ent va re tsep tu ra . M ayonezlar ziravorli, m aza beruvch i va 
dirildoq hosil qiluvchi q o 'sh im chalar q o ‘sh ilgan  oshxona, p a rh ez  va 
bolalar uchun guruhlarga boMinadi;

— O shxona («П ровансаль» , «Sutli», «Л ю бительски й») m ay o n ez la ri 
nafis no rdonroq  ta ’m ga, yaxshi qovushqoqlik  va konsistensiyaga ega.

— Zirdvor qo ‘shilgan mayonezlar («Bahor» ukropli; «Горчичный» va 
boshqalar) o ‘zining ta ’mi va mazasi lx)‘yicha «Провансаль» m ayoneziga 
o ‘xshaydi, lekin q o ‘shilgan dorivoming ta ’m i va hidi sezilib turadi. Bu 
mayonezlar salatlar va sabzavotli, baliqli, go 'sh tli taom lam i xushxo‘r qilish 
uchun ishlatiladi.

Ziravorii, maza beruvchi va dirildoq hosil qiluvchi qo‘shimchali m ayonezlar 
achchiq va shirin ta ’mli guruhlarga boMinadi. A chchiq ta ’mlilarga « Г о р ­
чичны й», «П раздничны й», «О гонёк» va boshqalar, shirin ta ’m hlarga  
esa «Apelsinli», «Asaili» va boshqalar kiradi. Bu m ayonezlar qo ‘shiIgan 
essensiyaga xos shirin  la ’mga ega boMadi. U larda  dirildoq hosil q iluvch i 
qo'shim cha sifatida fosfatli kraxmal ishlatiladi va bu  m ayonezlardan m evali 
va boshqa salatlami xushxo'r qilishda foydalaniladi. Shuningdek, ular b o la la r 
ovqatlarida va buterbrod mahsulot sifatida h am  ishlatiladi.

«Диабетик» mayonezga shakar o ‘miga ksilit ishlatiladi. Bu m ayonezlam ing 
shirin ta ’mi boMadi.

Ayrim m ayonezlam ing  retsepturasi 8 .5 -jadva lda  ko'rsatilgan.

8.5-jadval
Mayonez re tsep tu rasi

Kom ponentlar
M ayonez turi

«Провансаль» «Bahor» «Горчичный»
0 ‘simlik yog‘i 65,4 65,6 35,0
Tuxum  kukuni 5,0 5,0 6.0
Quruq sut 1,6 1,6 2,5
Shakar 1,5 1,5 3,0
Tuz 1,2 1,3 2,0
Soda 0,05 0,05 0,05
Gorchitsa kukuni 0,75 0,75 1.2
80 %-li sirka kislotasi 0,65 0,75 1,1
Qora murch — 0,175 —

Garmdori — 0,05 —

Suv 23,85 23,2 49,15
Jami 100 % 100 % 100 %

M ayonez ¡shlab chiqarísh texnologiyasi. D avriy  usul.
Davriy usul quyidagi bosqichlardan iborat:
— k o m ponen tlam i tayyorlash;
•— pastani tayyorlash;
— «dag'al» em ulsiyani tayyoriash;
— m ayda dispersli em ulsiyani tayyorlash .



— arom atik  va t a ’m  beruvchi q o ‘shim chaIarni q o ‘sliish.
K om ponentlam i tay y o rlash . Sociiiluvchan kom ponen tlar: quruq sut, 

shakar, luxum  va go rc liiisa  kukunlari va tuz , katakchalar o 'lcham i l —
3 m m  li v ibroelak larda elanadi.

Sirka kislotali tu z li e r itm a  maxsus id ishda tayyorianadi. U  yerga 
avval konsenratsiyasi 13— 15 % b o ig a n  tin iq  tuzli eritm a beriladi, keyin 
80 % li sirka kislota kerakli m iqdorda solinadi. E ritm aning konsentratsiyasi
7—9 % bo 'lish i kerak.

M ayonez p astasin i tayy o rlash . A ralashtirgichlarning biriga 90— lOO'C 
li suv quyiladi va g o rch itsa  kukuni solinadi. G orch itsa  kukuni; suv 
n isbati 1 : (2—2,5) g a  teng  b o ‘lishi kerak. B ir jinsli m odda hosil 
b o lg u n c h a  a ra lash tirilad i. S o ‘ngra 35—40“C  li suv, quruq  sut, soda va 
shakar qo ‘shiladi. Q u ru q  sut: suv nisbati 1 : 3 ga teng  b o ‘lishi lozim . 
K eyin aralash tirg ichn i ish la tib  gMlofiga bug‘ berilad i. K om ponentlam ing  
yaxshi erishi u ch u n  h a ro ra tn i 90—95*C gacha yetkazib 20—25 m inut 
davom ida ushlab tu rilad i. S o 'n g ra  aralashm ani 40—45*C gacha sovitiladi.

Ikkinchi aralashtirgichga tuxum kukuni va 40—45*C li suv beriladi. 
U lam ing nisbati 1 : 2 ga teng bo'lishi lozim. Aralashtirib, 60—65*C gacha 
isitilib, 20—25 m inu t davom ida ushlab turiladi. Keyin 30—40*C gacha 
sovitiladi.

M ayonez ishlab ch iqarishn ing  texnologik sxem asi ( 8 .7-rasm ). Soda, 
gorchitsa kukuni, q u m q  sut, shakar aralashtirgich { / / )  ga solinadi. Massani 
aralashtirib, 90—95*C gach a  qizdirib, 20—25 m in u t davom ida qum q sut 
to ‘liq erishigacha ush lan ib  turiladi. (1) aralashtirgichga tuxum  kukuni, 
keyin 40—45“ C  li suv so linadi, (7 /)  aralashtirgichdagi massani 40—45“ C 
gacha sovitib, naso s-em u lg a to r ( 2 ) gacha sovitib, nasos-em ulgator (2) 
orqali tuxum  kukuni eritm asi aralashtirgich ( / )  ga uzatiladi, eritm a bir 
jinsli m ayonez pastasi hosil b o ‘lguncha yaxshilab aralashtiriladi.

Tuz— f — Sirka

Donador 
§> komponentlar

Ä a.

Tuz, sirkali eritma

Bankalar
Tayyor mahsulot 
omborga

8 .7-rasm . M ayonez  olishning texnolog ik  sxem asi. 
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Pastaning tayyor b o ‘lganligi ko‘rib aniqlanadi, ya’ni yog‘och plastinkaga 
olingan nam una b ir jinsli bo'lib, plastinkadan b ir  tekis oqib tushishi lozim . 
Pastani 30—40°C gacha sovitib, nasos-emulgaior (2) orqali katta aralashtirgich 
(J) ga beriladi. U  yerga o ‘simlik moyi va (12) id ishdan sirka — tuzli e r itm a  
beriladi. M ayda dispersli emulsiya hosil boMishi uchun m ayonez m assasini 
gom ogenizator (4) dan  o ‘tkazib, tayyor m ayonez uchun  moMjallangan idish
(S) ga yuboriladi. Idish (5) dan mayonez qadoqlashga yuboriladi va avtom atik 
toMdirgich (6) ga, berkituvchi m ashina (7) yoriiqlash avtom ati (á ) ga, 
taxlash avtomati (P) dan  oMkazilib, om borga jo ‘natiladi. M ayonez 3— 18“C  
da saqlanadi.

M argarin  zavodlaridagi san itar-g ig iyenik  sh a ro it. Saqlashga c h id am li 
va sifatli margarin m ahsulotlari ishlab chiqarish zavoddagi sanitar-gigiyenik 
tartib -qo idalarga rioya qilinishiga bogMiq.

Binoning sanitar holati. Ishlab ch iqarish  b in o la ri ko ‘p tabiiy y o ru g ‘- 
likka ega boMishi kerak; binoni yetarli sh am o lla tish  uchun o y n a la r  
fram uga bilan ta ’m inlanishi, yoz faslida asosiy  m ikrob  tashuvch ilar — 
pashshalardan h im oya qilish uchun to ‘r  b ilan  to ‘silishi kerak.

Sut boMimiga tozalik bo‘yicha jidd iy  ta lab la r q o ‘yiladi, u b o sh q a  
boMimlardan ajratilgan boMishi kerak va b egonalar kirishiga yoM q o ‘yil- 
maydi.

Devoriar kam ida 2 m balandlikkacha kafel bilan qoplanadi yoki m oyli 
bo‘yoq bilan bo 'yalad i va haftada kam ida b ir  m arta  yuviladi. H a m m a  
binolarning poilari suv oMkazmaydigan m etlax  p lita lar bilan qoplangan  va 
kanalizatsiya suvi chiqib  ketadigan to m o n g a  qiya qilib yasaladi va b ir  
kunda bir necha m arta yuviladi. D evor va sh ip d a  m og 'o rlar paydo boM­
ganda oqlashdan oldin maxsus antiseptik m o d d a la r bilan ishlov b erilad i. 
Ishlab chiqarish b inolarin i, eshiklari va tu tq ich la rin i h ar kuni issiq sovunli 
suvda yuviladi. Ishlab chiqarish va m aishiy b in o la r orasida to ‘g ‘rid an  
to ‘g ‘ri aloqa boMmasligi, kirish-chiqish esh ik lari alohida boMishi kerak .

Sovitkich-omborxonalarda mahsulotni buzilishiga olib keluvchi asosiy 
sabab mikrofloralaming faoliyatidir, shu sababli, bu yerda yuqori san itar- 
gigiyenik shart-sharoitlami ta’minlash uchun m axsus choralar ko'rilishi lozim . 
Omborlar m ahsulotdan bo'shatilib, davriy ravishda dezinfeksiyalab turiladi.

Uskunalar sanitar holati. O linadigan m ah su lo t sifati yuqori d a ra ja d a  
uskunaning san ita r holatiga bogMiq. U sk u n an in g  bakterial to za lig in i 
t a ’m inlash uchun  ish to 'x ta tilgandan  so 'n g , u  darhol yuvilishi kerak . 
Avvalo, u m oy qo ld ig 'i, sut, shakar s iro p i, m argarin  em ulsiyasi yoki 
m argarindan xoli etilishi kerak. U skunani yuvilishi yopiq sikldagi yuvuvchi 
eritm a sirkulatsiyasi yordam i bilan am alga  osh irilad i.

Ishchilaming shaxsiy gigiyenasi. M aigarin zavodiga h ar bir ishchi ishga 
kirayotganda va keyin har uch oyda tibbiy ko 'rikdan oMadi. M argarin  
zavodida ishlaydigan har bir ishchi tibbiy texm inim um  topshiradi va u n ing  
sanitar daftarchasiga tibbiy ko'rik va texm inim um  natijalari qayd qilib beriladi.

M argarin  ishlab chiqarishni rivo jlan tirishn ing  istiqbolli yo^nalish lari. 
Ishlab chiqarishda avtom atik liniya va yuqori q u w a tli m oslam alar h a m d a  
yuqori unum dorii qadoqlash avtom atlar o 'm a tish  va m ahsulotni pachkalarga



qadoqlashdan tashqari, uni polim er m aterialdan tayyoriangan taraiarga 
quyish usulini q o ‘ilash m o ‘ljallanmoqda.

Margarin m ahsulotlari sifatini yanada yaxshilash va maqsadii yo‘nalishlarda 
margarin ishlab ch iqarishn i tashkil etish bilan uning assortimentlarini 
ko ‘paytirish ko‘zda tutilm oqda.

Bozor ehtiyojlari, u m um iy  ovqatlanish sistemasi va ishlab chiqarishdan 
kelib chiqib, m argarinli m ahsulotlari quyidagi assortim entlarda chiqariladi:

— oziq -ovqat eh tiyo jla ri uchun  — buterb rod li m argarin, parhez 
margarinlari;

— uy xo‘jaligi va um um iy  ovqatlanish sistemasida oshpazlik maqsadlari 
uchun — yog‘lar va oshxona margarinlari;

— non va k o n d ite r m ahsulotlari ishlab chiqarish uchun tarkibi va 
texnologik sifati b o ‘y icha  ulam i talablariga to ‘liq javob beradigan maxsus 
turdagi margarin va yog 'lar.

Retseptura tayyor m ahsulotning yuqori ozuqaviyligi, iste’molchi va 
texnologiyani e ’tiborga olib tuziladi. M argarin tarkibida suyuq o'sim lik 
moylari m iqdori oshadi va quym a, kam  yog'li, bolalar va o 'sm iriar iste’moli 
uchun m o'ljallangan, p a rh ez  margarin m ahsulotlari ishlab chiqariladi.

NAZORAT SAVOLLARI

1. M argarin ishlab ch iqarish  tarixi haqida so‘zlab bering.
2. M argarin m ahsu lo tlari assortim enti haqida nim alarni bilasiz?
3. M ai^arin ishlab ch iqarishn ing  asosiy xomashyolari nim alardan iborat?
4. M argarin retsepturasi qan d ay  tuziladi?
5. N im a uchun sut pasterizatsiyalanadi?
6. Plastinkali p asteriza to rla r tuzilishini tushuntirib bering.
7. Xushbo‘y hid beruvchi q o ‘shim chalar haqida gapirib bering.
8. M argarin ishlab ch iqarish  texnologiyasining texnologik rejim larini ayting.
9. M argarin ishlab ch iqarish  usullari haqida gapirib bering.
10. Quyma m argarin ish lab  chiqarish haqida nima bilasiz?
11. Suyuq m argarin ish lab  chiqarish haqida nima bilasiz?
12. Oshpazlik yog‘lari ish lab  chiqarish haqida gapiring.
13. M ayonez nim a? X om ashyo va kom ponentlari haqida tushuntiring.
14. M ayonez retsepturasi qanday  tuziladi?
15. Mayonezli pastani tayyorlashning texnologik rejim larini aytib bering.
16. M ayonez ishlab ch iqarish  texnologiyasini qisqacha tushuntirib  bering.
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