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KIRISH  
 

«Non, makaron va qandolat mahsulotlari ishlab chiqarish korxonalari uskuna va 

jihozlari» fanining maqsadi texnologik jihozlarning tuzilishi, texnologik va konstruktiv 

parametrlari, ishlash printsipi, ularda ishlashda xavfsizlik texnikasi qoidalariga rioya 

qilishni biladigan, sohadagi fan va texnikani yangi yutuqlarni amaliyotga joriy eta 

oladigan, ilmiy tadqiqot ishlarini bajarish va ishlab chiqarishni boshqarish 

ko`nikmalariga ega bo`lgan magistrlarni tayyorlashdan iborat.  

Fanni o`rganish natijasida talabalar oziq-ovqat sanoati non, makaron va 

qandolatchilik tarmoqlari texnologik jihozlari turlari va konstruktiv xususiyatlarini, non, 

makaron va qandolat mahsulotlari ishlab chiqarish texnologiyasining alohida 

bosqichlarida mashina va apparatlarning ishchi kameralarida sodir bo`ladigan 

jarayonlarning nazariy asoslarini, jihozlarning ishlash printsipi va foydalanishning o`ziga 

xos xususiyatlarini, zamonaviy texnologik jihozlarni loyihalash asoslarini, texnologik 

jihozlardan foydalanishdagi xavfsizlik texnikasi va mehnat sharoitlari xususiyatlarini 

bilishlari kerak. 

Toshkent kimyo texnologiya institutining «Non, makaron va qandolatchilik 

mahsulotlari texnologiyasi» yo`nalishi bo`yicha ishchi o`quv rejasida va uning asosida 

«Non, makaron va qandolat mahsulotlari ishlab chiqarish korxonalari jihozlari» fani 

bo`yicha tuzilgan vaqtincha namunaviy va ishchi dasturlarda ma`ruza mashg`ulotlarini 

o`tkazish uchun 94 soat vaqt ajratilgan. Shunga asoslanib dasturdagi materia 28 ma`ruza 

mashg`ulotini o`tkazish uchun rejalangan. 

Ma`ruzalar matnida non, makaron va qandolat mahsulotlarini ishlab chiqarish 

texnologik jarayonlarini ilmiy asoslari keltirilib, shu bilan birgalikda ushbu sohada 

vatanimiz va xorij davlatlarida va ilg`or ishlab chiqarish korxonlarining tajribalari 

asosida to`plangan ilmiy va amaliy yutuqlar umumiylashtirilgan. 

Mualliflar tomonidan tuzilgan ma`ruzalar matnida non, makaron va qandolat 

mahsulotlari texnologiyasi korxonalari jihozlarini birin-ketinlik bilan uzviy bog`langan 

holda o`rganishi amalga oshirilgan. Bu esa olingan bilimlarni mustahkamlashini 

ta`minlab, o`quv materialini qayta takrorlashini bartaraf etadi.  

Talabalarning ushbu fan bo`yicha bilimini kengaytirishi va fanni chuqurroq 

o`rganishi uchun kafedrada adabiyotlar ro`yxati mavjud. Bu ro`yxatda tarmoq bo`yicha 

monografiyalar, ilmiy to`plamlar, maqolalar va boshqa ma`lumotlar o`z aksini topgan.  

 

 

 

 

 

 

MA`RUZA-1 
 



NON ISHLAB CHIQARUVCHI KORXONALARDA XOM ASHYONING 

SAQLASH VA ISHLAB CHIQARISHGA  TAYYORLASHI 

 

1. Jihozlar qatorlarining tasnifi va tarkibi. 

2. Qattiq xalqali konveyrning jihozlar qatorlari. 

3.Qolipli va tagdonli non ishlab chiqaruvchi maxsuslashtirilgan kompleks 

mexanizatsiyalashtirilgan va avtomatlashtirilgan  jihozlar qatorlari. 

 

Jihozlar qatorining tasnifi va tarkibi. Vazifasiga qarab jihozlar texnologik, 

transport, energetik, sanitarik – texnik va yordamchi turlarga bo`linadi.  

Texnologik jihozlar quyidagi turlarga bo`linadi: 

1. Asosiy va qo`shimcha xom – ashyolarni saqlash va ishlab chiqarishga tayyorlash 

uchun jihozlar: unni tarasiz saqlash va ishlab chiqarishga tayyorlash jihozlari, shakar, tuz, 

o`simlik yog`i, sut, sut zardobi, achitqi va achitqi emul’siyasini saqlash va ishlab 

chiqarishga tayyorlash jihozlari, achitqilarni faollashtirish mashinalari, emul’siya 

tayyolash suv – un aralashmalarini tayyorlash mashinalari va boshqalar. 

2. Komponentlarni dozalash va haroratlantirish uchun jihozlar: suyuq va 

sochiluvchan komponentlar jihozlari. 

3. Xamir tayyorlash jihozlari: xamir tayyorlash qurilmalari. 

4. Xamir va oparani bijg`itish uchun jihozlar: dejalar, xamir tayyorlash agregatlari. 

5.Xamirni bo`lakchalarga bo`lish uchun jihozlar: xamir bo`laklash mashinalari va 

bo`laklovchi – joylovchi agregatlar. 

6. Xamir zuvalalariga shakl berish jihozlari: dumaloqlovchi va toblovchi 

mashinalar. 

7. Xamir zuvalalarini tindirish, taxlash va joylash jihozlari: tindirish shkaflari, 

xamir zuvalalarini taxlash, joylash va sirtini kesish agregatlari. 

8. Pishirish agregatlari: pishirish pechlari. 

9. Tayyor mahsulotlarni qadoqlash, saqlash va tashish jihozlari: non saqlash xonasi 

va ekspeditsiya jihozlari. 

Har bir guruh ishlash tartibi, tuzilishi va funktsional xususiyatlariga qarab turlarga 

bo`linadi. 

Qattiq halqali konveyerli jihozlar qatorlari. Nonvoylikda ishlab chiqarish 

jarayonlarini mexanizatsiyalashtirish va avtomatlash-tirishning texnik echimiga ishi 

sifatida G.P.Marsakov sistemasidagi halqali konveyerni misol qilib ko`rsatish mumkin. 

Bu non zavodlarida barcha asosiy va yordamchi ishlab chiqarish jarayonlari mexaniza-

tsiyalashtirilgan eritmalar tayyorlash qurilmalarida va xamir tayyorlash halqali 

agregatlarida avtomatlashtirish elementlarini joriy qilish texnologik jarayonlarni 

dasturlashtirish va mashinalarni boshqarishni markaziy pul’tdan boshqarish imkoniyatini 

beradi. 



Bundan foydalanish hisobiga ishlab chiqarish maydonlaridan samarali foydalanish 

va ishchilarni og`ir jismoniy mehnatdan ozod qilish imkoniyati tug`iladi.  

Qolipli va tagdonli non ishlab chiqaruvchi maxsuslashtirilgan kompleks 

mexanizatsiyalashtirilgan va avtomatlashtirilgan jihozlar qatorlari. Zamonaviy 

kompleks mexanizatsiyalashtirilgan nonvoylik korxonasining jihoz-texnologik sxemasi 

1-rasmda keltirilgan. 

Sxema xom ashyoni qabul qilishdan boshlab tayyor mahsulotni savdo tarmoqlariga 

uzatishgacha bo`lgan bosqichlar va operatsiyalarni qamrab olgan. 

Un non zavodiga avtountashigich 1 bilan, qo`shimcha xom ashyolar esa 

avtomashinalar 2 bilan keltiriladi. Quvur 3 orqali un diskli qo`shgichlar yordamida 

siloslarga 4 ga saqlashga keltiriladi. Filtrlar 6, 10, 14 tashuvchi havoni un changidan 

tozalab beradi. Keyin rotorli ta`minlagich orqali un siloslardan elaklar 9 yuqorisidagi 

idishlar 8 ga keltiriladi, va u erdan oraliq sig`imlar 11 ga keladi. Un tarozilar 12 da 

o`lchangach bunker 13 ga to`kiladi, keyin esa quvur orqali ishlab chiqarish bunkerlari 15 

ga keladi. Suv o`lchagich baklar 16 da tayyorlanadi, qo`shimcha xom ashyolar esa 

yig`gichlar 17...20 da eritma holida tayyorlanadi. Xamir qorish uchun xamir tayyorlash 

agregati 29 ning xamir qorish mashinasi 26 ga dozator 25 orqali un, doimiy sathli baklar 

21...24 dan dozator 27 orqali qo`shimcha xom ashyolar eritmalari keltiriladi. Bijg`igan 

xamir ta`minlagich 28 yordami bilan bo`laklagich 30 ga keltiriladi, bu erda ma`lum 

og`irlikdagi bo`laklarga bo`lingach transportyorlar 31, 32 xamir-ni dumaloqlagich 33 ga, 

keyin esa toblash mashinasi 34 ga olib keladi. Joylagich-manipulyator 35 xamir 

mahsulotlarni tindirish shkafi 36 ning belanchaklariga joylashtiradi. Tindirilgan xamir 

mahsulotlar transportyor 37 bilan tonelsimon pechning tagligiga keltiriladi. Pishgan non 

transportyor 39 bilan taqsimlagich transportyor 40 yoki aravacha 48 ga yo`llanadi. 

Yo`naltiruvchi qurulmalar 41 bilan non, non taxlash agregatlari 42 ga, keyin esa 

konteynerlar 43 ning lotoklariga keltiriladi. Komplektlovchi aravacha 45 sado tarmoqlari 

buyurtmalarini navlarga ajratish uchun xizmat qiladi. Yuklangan konteynerlar 

to`plagichlar 44 da yig`iladi, bu erdan ular konteyner-yuklovchi 46 bilan ekspeditsiya 

rampalarining yuklash joylariga to`qnashuvchi mexanizm 47 bilan mahkamlanadigan 

avtonontashigichlarga yuklanadi. 

 

 



Bulka va kichik donali maxsulotlar ishlab chiqarish universal 

mexanizatsiyalashtirilgan jihozlar qatorlari. UkrNIIprodmash tomonidan massasi 100 

g gacha bo`lgan shirmoy va kichik bulkachalar ishlab chiqaruvchi A2 – XLP liniyasi 

ishlab chiqilgan. Liniya tarkibiga quyidagilar kiradi: xamir tayyorlash jihozi, deja 

agdargich, bo`laklovchi – dumaloqlovchi mashina A2 – XL1- S9, A2 – XAS xamir 

zuvalalariga shakl berish mashinasi, zuvalalarni varaqlarga tergich, varaqlarni tindirish 

shkaflariga quyish mashinasi, oxirgi tindirish shkafi, varaqlarni tunelli pechlar 

tagdonlariga joylash mashinalari, varaqlarni taxlash va tozalash mashinalari, qaytaruvchi 

mexanizm, varaqlarni yig`gich, tayyor mahsulotlar uchun transportyor. 

UkrNIIprodmashning A2 – XLM liniyasi massasi 0,05 – 0,06 kg bo`lgan kichik donali 

bulka mahsulotlari ishlab chiqarishga mo`ljallangan. «Rospishepromavtomatika» instituti 

tomonidan massasi 0,07 – 0,11 kg bo`lgan turli masalliqli qatlamli bulochka mahsulotlari 

ishlab chiqaruvchi liniya ishlab chiqilgan. 

 Teshikkulcha va qoqnon mahsulotlari ishlab chiqaruvchi 

mexanizatsiyalashtirilgan jihozlar qatorlari. UkrNIIprodmash tomonidan teshikkulcha 

mahsulotlari ishlab chiqaruvchi liniya ishlab chiqilgan. Liniya quyidagilardan iborat: TM 

– 63 xamir qorish mashinasi, dozalash stantsiyasi, avtomatik un ulchagich, cho`michli 

ko`targich, ikkita dejali konveyer, sidirish mashinasi, bo`laklagich, bo`laklash – toblash 

mashinasi, yig`uvchi tasmali tranportyor, konveyerli shkaf, taxlagich, bug`lash 

mashinasi, pech, sovituvchi transportyor va qadoqlovchi jihozlar. 

1-rasm. Zamonaviy kompleks-mexanizatsiyalashtirilgan nonvoylik 

korxonasining jihoz-texnologik sxemasi 



 Qoqnon mahsulotlari ishlab chiqarish liniyasi quyidagilardan iborat: xamir kesish 

mashinasi, kesilgan bo`laklarni taxlovchi transportyorli stol, kassetalar uchun 

vagonetkalar, VNIIXP, SPT, SOT, KS – 100, KS – 2 turidagi qoqnon quritish shkaflari. 

Ochiq va yopiq un omborxonavlari. Non ishlab chiqarish korxonalariga un tarali 

yoki tarasiz usulda keltiriladi va tarali va tara-siz usulda etti sutkalik un zaxirasini 

ta`minlaydigan miqdorda omborlarda saqlanadi. 

Tarali omborxonalarda unli qoplar shtabel ko`rinishida baland-ligi ko`pi bilan 10-

12 qator qilib) yog`och stellajlarga teriladi. Stel-lajlar orasidan havo o`tib turishi uchun 

ular erdan 15 sm balandlikda qo`yiladi. SHtabellar orasi ochiq bo`lishi, har 10-11 m 

oraliqda shta-bellar orasiga kamida 0,5 m bo`lgan o`tish joyi qo`yish kerak. 

Xom ashyolar tarasiz keltirilganda va saqlanganda omborxonada-gi ishchilar soni 

birdaniga qisqaradi, omborxonalarning sanitariya holati yaxshilanadi, ishlab chiqarish 

madaniyati oshadi, xom ashyolar-ning yo`qotilishi qisqaradi. Xom ashyolarni tarali 

usulda saqlashga nisbatan iqtisodiy samaradorlikning oshishiga erishiladi. 

Unni tarasiz saqlash ombori alohida binoda yoki non zavodining ishlab chiqarish 

binosida joylashtiriladi. So`nggi yillarda ochiq tur-dagi omborxonalar ko`plab 

qurilmoqda. Bu omborxonalar bevosita zavod hududida qurilib, unni saqlash uchun 

mo`ljallangan bunkerlar ustiga engilgina ayvoncha quriladi, bunkerlarning pastki qismida 

joylashti-rilgan jihozlar to`siladi (2-rasm). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ochiq turdagi omborxonalarni qurish va 

ishlatish yopiq turdagi omborxonalarga nisbatan 

ancha arzondir. Binodan tashqaridagi 

ochiq omborxonalardan foydalanish 

qurilish uchun mablag`larni tejash, portlash 

xavfining oldini olish, nonvoylik 

korxonalarini unni tarasiz qabul qilish va 

saqlashga o`tkazish muddatlarini qisqartiradi.  

2-rasm. M-137 bunkerlari bilan 

jihozlangan ochiq un ombori 

1-qabul taxtasi; 2-taxminlagich; 3-

bunker; 

4-filtr; 5-filtrning qopog`i 



Unni saqlash uchun sig`imlar. Nonvoylik korxonalarida unni tarasiz usulda 

saqlashda korxona ichida unni tashish uchun qurulmalarning mexanik, pnevmatik yoki 

aralash sxemalaridan foydalaniladi (2-rasm). 

Unni tarasiz saqlash uchun mexanik transportli qurilmalar (3, a-rasm) qabul qilish 

taxtasi 1, bunker 2, noriya 3, taqsimlash shneki 4, siloslar 5, siloslar yonidagi un 

dozatorlari 6, yig`uv shneki 7, noriya 8, oraliq bunker 9 va avtomatik tarozi 10 dan 

iborat. 

Korxonaga tarada un keltirilganda qabul bunkeriga ega bo`lgan mustaqil noriyadan 

foydalaniladi. 

Aerozol transportli unni tarasiz saqlash moslamalari (3, b-rasm) qabul qilish taxtasi 

1, unni siloslar 4 ga keltirish uchun quvur 2, shlyuzli, rotorli yoki shnekli ta`minlagichlar 

10, bo`shatish bun-kerlari 8 va avtomatik tarozi 9 dan iborat. 

Unni siloslarga uzatish quvurlari yo`nalishni o`zgartiruvchi ka-litlar 5 bilan 

jihozlangan. Siloslar (bunkerlar) tomida tashuvchi havoni un changidan tozalash uchun 

filtrlar o`rnatilgan. 

Korxonaga qoplarda keltirilgan unni qabul qilish uchun qabul qilgich 3 ko`zda 

tutilgan. Unni bir silosdan boshqasiga so`rib olish uchun moslamalar quvur 7 bilan 

jihozlangan. 

Un tashuvchi avtomashina shlang bilan qabul qilish taxtasi 1 ga ulangandan keyin, 

avtomashina kompressoridan kelayotgan siqilgan ha-vo bilan quvur 2 bilan siloslardan 

biriga uzatiladi. Unni siloslar 4 dan ishlab chiqarishga uzatish korxonaning kompressor 

stantsiyasidan kelayotgan siqilgan havo bilan, ta`minlagich 10 orqali bo`shatuvchi bunker 

8, avtomatik tarozilar 9 orqali amalga oshiriladi va keyin nazorat qiluvchi elashga 

yuboriladi. 

Unni tashishning aralash usulidan foydalaniladigan moslamalar 

(3, v-rasm). Unni tashishning aralash usulida unni tarasiz saqlash qurilmalari unni un 

tashuvchi avtotransportdan bunkerlarga aerozoltransportlash moslamalari, keyin 

zavodichi mexanik transporti yoki unni un tashuvchi mashinadan bunkerlarga 

aerozoltransportlash moslamasi, keyin ta`minlagich bilan avtotarozilarga va keyin 

zavodichi transporti bilan tashish moslamalari bilan jihozlangan bo`ladi. 

Un tashuvchi avtomashina 1 dan quvur 3 bo`ylab (zaxiradagi un qu-vuri 2 ham 

mavjud) uch yo`lli yo`nalishni o`zgartiruvchi kalit 5 orqali bunker 6 ga keladi. U erdan 

un taqsimlash shneki 9 bilan uyumlash han-dag`i 10 ga, u erdan esa noriya 12 orqali elak 

13 ga keltiriladi. Filtr 7 tashuvchi havoni un changidan tozalashga mo`ljallangan. 

Moslamaning ishini nazorat qilish uchun ko`rish lyuklari 4 va 6 mavjud. Moslama- ning 

ishini boshqarish elektroshit 11 orqali amalga oshiriladi. 

Ochiq turdagi M-135 unni tarasiz saqlash qurilmalari (3,g-rasm). 

Diametri 3 m va sig`imi 35 t dan bo`lgan 3 ta yumaloq silos 1 dan iborat. Har bir 

silos o`zi silkituvchi filtr XE-161 2, lyuk 3, rotorli ta`minlagich M-122 10, 

elektrovibratorlar 12, ko`rish oynasi 11, eshik 14 bilan jihozlangan. Siqilgan havo olish 

uchun pasaytirgich 16 bilan jihozlangan 1A-2280 havo purkagichi 15 dan foydalaniladi. 

Un tashuvchi mashinani bo`shatishda shlang 7 qabul qilish taxtasi 6 

ga ulanadi va avtomashinaning kompressoridan kelayotgan siqilgan havo yordamida 

uchta un o`tkazish quvuri 5 ning biri orqali siloslarga uzati-ladi. Unni ishlab chiqarishga 

uzatish uchun siqilgan havo gaz purkagidan quvur 13 va quvur 8 orqali shlyuzli rotorli 

 



ta`minlagichga keltiriladi. Havoning un bilan aralashmasi quvur 4 orqali nonvoylik 

korxonaning unni ishlab chiqarishga tayyorlash bo`limiga uzatiladi. 

S i l o s l a r  tsilindrsimon va prizma ko`rinishidagi idishlardan iborat. Bunda 

idish devori balandligining ko`ndalang kesimi eng kichik o`lchamiga nisbatan 1,5 ga teng 

yoki ko`p bo`lsa silos hisoblanadi. 

B u n k e r l a r d a  bu nisbat 1,5 dan kam bo`ladi. 

Sanoatda quyidagi markadagi bunkerlar va siloslar ishlatiladi: Gipropisheprom 

konstruktsiyasidagi XE-160 va XE-15; VNIEKIProd-mash konstruktsiyasidagi XBG va 

XBG-2; VNIIXP konstruktsiyasidagi M-111, M-118 va M-119. 

Siloslar va bunkerlar qo`yidagi talablarga javob berishi kerak: 

 ichki yuzasi tirqishsiz va yoriqsiz bo`lishi kerak, bu unni to`planib qolishi va 

hashoratlarning ko`payishini oldini oladi; 

 unni idishdan chiqishini aeratsiyalovchi jihozlar, shiberlar, dozalov-chilar tomonidan 

sozlanishi kerak; 

 konus qismi etarli qiyalikka va minimal ishqalanish koeffitsen-tiga ega bo`lishi kerak; 

 siloslar va bunkerlarda un namunasini olish uchun tegishli jihozlar bo`lishi kerak. 

Siloslar va bunkerlar masofaviy nazorat signalizatsiyani ta`min-laydigan MESU-

1V xilidagi un sathini ko`rsatuvchi kichik o`lchamli elektron signalizator bilan 

jihozlanadi. Sathni ko`rsatuvchi signali-zatorning ishlash printsipi muhitning sathini 

o`zgarishiga asoslangan. 

Siloslar va bunkerlar tuzilishining konstruktiv o`ziga xosliklarini XE-160A silosi 

(4-rasm) va A1-XBU bunkeri (5-rasm) misolida ko`rib chiqamiz. 

XE-160A silosi (4, a-rasm) konussimon tubli vertikal tsilindr-simon sig`imdan 1 

iborat. Silosning tsilindrsimon qismida tozalash va ta`mirlash uchun germetiklangan 

darchalar 2 va 5, qopqog`ida esa filtr uchun tirqish 3 tirqishlar o`rnatilgan. 

 



 

 

3-rasm. Unni tarasiz (qopsiz) saqlash qurilmalarining sxemalari  

a-mexanik tashish usuli; b-aerozol tashish usuli; v-aralash tashish usuli;  

g-M-135 uchbunkerli қurilma 



 

4-rasm. Gipropisheprom-1 konstruktsiyasidagi siloslar 

a-HE-160A; b-HE-233 

5-rasm. A1-HBU markali VNIEKIprodmash bunkeri 



Silosning konussimon qismida paxta tolasidan tasma bilan o`ralgan po`latdan 

tayyorlangan panjara ko`rinishidagi aeratsiyalovchi taglik 7 o`rnatilgan. Quvur 8 yuqori 

bosimli shamollatgichdan havo berishga mo`ljallangan. Unning to`planib qolishining 

oldini olish uchun aeratsiyalanadigan taglik ustiga kompressor qurulmasidan si-qilgan 

havo beriladigan quvurlar 6 o`rnatilgan. Konussimon taglik d = 500 mm bo`lgan va un 

dozatori yoki ta`minlagich ulanadigan chiqarish tirqishi bilan tugaydi. Siloslarning 

tayanch ustunlariga tenzometrik tarozilar 9 ning asboblari o`rnatiladi. 

XE-233 A silosi (4, b-rasm) asosan gabarit o`lchamlari bilan XE-160A silosidan 

farq qiladi. 

A1-XBU bunkeri (5-rasm) qopqoq 2 ga ega bo`lgan yuqori sektsiya 1 da va 

aeratsiyalanadigan yo`lchali qismlardan yig`ilgan pastki 4 sektsiyadan iborat. Havo 

yo`lchalari ostiga drossel to`qisli potrubkalar orqali beriladi. Unning to`planib 

qolishining oldini olish uchun siqilgan havo kompressorlaridan taglikning pastki 

qismidagi quvurlar orqali beriladi. 

Aerozol’transport vositalarini hisoblash usullari. Unni pnevmatik tashish 

qurilmalarini ishlashi va boshqa ehtiyojlarni qondirish maqsadida kerakli siqilgan va 

tozalangan havo ishlab chiqarish uchun kompressor stantsiyalaridan foydalaniladi. 

Stantsiya komplektiga qo`yida-gilar kiradi: havo bilan sovutiladigan 

k o m p r e s s o r ; havoni kompressor tsilindridan tushgan yog` zarrachalaridan 

tozalovchi yog` a j r a t g i c h; siqilgan havoni oxirga marotaba tozalovchi h a v o  

t o z a l a g i c h . 

Non ishlab chiqarish sanoatida U-simon va VU 3/4, VU 6/4 va VU 6/4V markali 

porshenli kompressorlar; RK markali rotatsion kompressorlar; 1A va 1G markali havo 

purkaydigan mashinalar qo`llanilmoqda. 

Bosimni tenglashtirish va havodan kondensatni ajratish uchun ressiver qo`llaniladi. 

Havo tozalagichlar kompressorlardan (havo purkaydigan mashina-lardan) 

keladigan havoni namdan, changdan va yog` tumanidan tozalash uchun mo`ljallangan. 

Yog` ajratgichlar (OMM tipidagi) ammiak (NN3) bug`larini yog` zar-rachalaridan 

tozalashga mo`ljallangan. Aerozoltransport qurilmalarining asosiy parametrlari bo`lib, 

havoning kerakli sarfi, V (.m3/sek), havoning kerakli bosimi P (N/kv2) va quvurning 

kerakli ichki diametri d (m) hisoblanadi. 

Ta`minlagichlar va yo`nalishni o`zgartiradigan kalitlar. 

Ta`minlagichlar - unni un tashuvchi quvurga berish va un bilan havoning kerakli 

kontsentratsiyadagi aralashmasini hosil qilish uchun mo`ljallangan. 

Sanoatda shlyuzli rotorli RMK, M-116, X-40, XPSH-10, 20 konstruktsiyasidagi, 

VNIEKIProdmash markali, shnekli PSHM-1, 2, 3 markali, VNIIZ konstruktsiyasidagi, 

kamerali XKN-0,1B markali ta`minlagichlar qo`llaniladi. 

M-116 shlyuzli rotorli ta`minlagichi (6, a-rasm) yon devorlari (3) echiladigan 

chuyan korpus 1, uzunasiga joylashgan 10 ta cho`ntak 5, ro-tor 4, val 6 ga o`rnatilgan 

sharikli podshipniklar 8, pnevmokanal 10 va uzatuvchi yulduzcha 7 dan iborat. 



Korpusning yuqorigi tirqishlari ta`minlagichga un keladigan sig`imga ulashga 

mo`ljallangan. Un cho`ntak-larni to`ldiradi va rotor soat strelkasi bo`yicha aylanganida 

cho`ntak-lar pastga harakatlanib pnevmokanal bilan birlashadi. Siqilgan havo quvurcha 2 

orqali beriladi, cho`ntak va kanaldagi un bilan arala-shadi va qarama-qarshi quvurcha 9 

orqali ishlab chiqarishga uzatuvchi quvurga keladi. 

Ta`minlagich elektrodvigateldan harakatga keltiriladi (N=0,6 kVt, n=1410 

ayl/min).  

PSHM-1 shnekli ta`minlagichi. (6, b-rasm) unni 30 m dan yuqori balandlikka va 

100 m dan uzun masofaga uzatish uchun qo`llaniladi. U yuklash quvurchasiga ega korpus 

2 dan, shnek 3 va aerozol kamerasi 4 dan iborat. Kameraning yuqorigi qismida yondan 

shnek korpusi, qarama-qarshi tomonidan tuynuk 5, yuqorida esa quvurni ulash uchun 

quvurcha mavjud. Kameraning pastgi qismida kompressor moslamasidan havo 

purkaladigan quvurcha 8 mavjud. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Un yuklash quvurchasidan shnekka keladi, aerokamera tomonga harakatlanadi, 

havo bilan aralashib un tashuvchi quvurga uzatiladi va quvur orqali kerakli joyga 

etkaziladi. 

6-rasm. Ta`minlagichlar 

a- M-116 shlyuzli rotorli ta`minlagich; b-PShM-1 shnekli 

ta`minlagich; v-HKN-0,1B kamerali ta`minlagich 



Ta`minlagich elektrodvigatel yordamida harakatga keltiriladi (N=4,5 kVt, n=1410 

ayl/min.). 

XKN-0,1 B kamerali ta`minlagichi (6, v-rasm) unni davriy tashish vaqtida 

qo`llaniladi. Qarshiligi katta bo`lgan uzun trassalarda samara-li qo`llaniladi. 

Qo`zg`almas sferik qopqoq va echiladigan taglikga ega tsilindr-simon korpus 1, 

kronshteyn 13 va tarozi qurilmasi 4 dan iborat. 

Un qabul qilish quvurcha 5 orqali korpus 1 ni to`ldiradi, va ta`minlagichning un 

bilan birgalikdagi massasi belgilangan katta-likka etganida pnevmatik ijrochi mexanizm 

8 ning elektromagnitli asbobi ishga tushadi va unni korpusga tushishi to`xtatiladi. Jumrak 

ochiladi, siqilgan havo un bilan aralashadi va kerakli bosimga erishilganida aralashma 

chiqarish quvuri 14 orqali un tashish quvurlariga siqib chiqariladi va kerakli joyga 

yuboriladi. Ta`minlagich va un tashish quvurlari undan bo`shatilganida sistemadagi 

bosim pasayadi, kontaktli manometr 3 havo berishni to`xtatadi, qabul qilish klapanini 

ochadi va ish tsikli takrorlanadi. 

Y o ` n a l i s h n i  o ` z g a r t i r a d i g a n  k a l i t l a r  – umumiy 

quvurdan keladigan unni alohida sig`imlarga (bunkerlarga) yo`naltirish uchun 

mo`ljallangan. 

Kalitlar un quvuri tarmoqlanadigan joyga o`rnatiladi. Kalitlar-ni boshqarish qo`lda 

va boshqarish shitidan (taxtasidan) masofadan tu-rib amalga oshiriladi. 

PD, X2P, M-106, XBP va boshqa markadagi ikkipozitsiyali kalit-lar keng 

qo`llaniladi (7-rasm). 

Elektromexanik boshqariladigan PDE ikki pozitsiyali kalitlar 

(7, a-rasm) ikki kanalli cho`yan korpus 1, konussimon bronza tiqin 2, sterjen 4, 

elektrodvigatel 6, reduktor 5, zanjirli uzatma va oxirgi o`chirgich 7 dan iborat. 

Boshqaruv taxtasidagi tugma bosilganida uzatmali elektrodvigatel 6 ishga tushadi 

va tiqin 2 kerakli tomonga buriladi, yulduzchadagi tayanch 8 oxirgi o`chirgich 7 

g`ildirakchasini bosadi va elektr zanjiri uziladi. 

Tiqinni kerakli holda boshqa tomonga burilganida boshqaruv taxtasidagi kerakli 

elektr zanjiri ishga tushiriladi, elektrodvigatel reversiv (teskari tomonga) harakat qiladi, 

yulduzchadagi ikkinchi tayanch oxirgi qo`shgichni uzadi va harakat to`xtaydi. 

M-123 ikki pozitsiyali kalit (7, b-rasm) - magistral 3 va olib ketuvchi 2 kanallardan 

iborat cho`yan korpus 1, richag 4 yordamida aylanadigan o`rtasi teshik tiqin, taqsimlash 

jo`mragi 6 yordamida qo`shiladigan pnevmatik tsilindr 5 dan iborat. Pnevmosistema 

mavjud bo`lmagan hollarda tiqin richag 4 bilan qo`l yordamida harakatga keltiriladi. 

Ba`zi hollarda ikki pozitsiyali kalitlardan tashqari diametri 53 mm bo`lgan 

quvurlar uchun uch va olti pozitsiyali kalitlardan ham foydalaniladi. 

Un quvurlari va ularning armaturalari. 

U n  q u v u r l a r i  unni tashish uchun mo`ljallangan. Aerozoltransport 

qurilmalarida GOST 8734 va GOST 8732 larga binoan tayyor-lananadigan po`lat 

quvurlar qo`llaniladi. Bu quvurlar kerakli vaqtda XTP markali muftalar yordamida 

boltlar bilan tortilib o`zaro ulanadi.  

Quvurlarning ichi silliq bo`lishi kerak. Gorizontal holatdan ver-tikal holatga 

o`tishda quvurlar burilishi silliq va burilish radiusi kamida quvurning diametridan 20 

marotaba katta bo`lishi kerak. 



 
Unni magnitli separatorlarda metall aralashmalaridan tozalash. Unni metall 

aralashmalardan tozalash elaklovchi mashinalarning chiqish kanallariga o`rnatilgan 

magnitli to`siqlar yordamida amalga oshi-riladi. Ular ko`ndalang kesimi 48x12 mm 

bo`lgan po`lat magnitlar yoyi to`plamidan iborat. Bunday kesimli magnitlarning eng kam 

yuk ko`taruvchanligi 8 kg dan, eng ko`pi – 12 kg dan kam bo`lmasligi lozim. Magnitning 

yuk ko`taruvchanligi uning metall aralashmalarni tortib olish qobiliyatini ifodalaydi, 

shuning uchun uni doimo (har 10-15 kunda bir marta) tekshirilishi kerak. Yuk 

ko`taruvchanligi pasaygan magnit yoylari qaytadan magnitlanadi. 

Magnit to`sig`ining umumiy uzunligi 1 sutka davomida un o`tuvchi liniyadan 

o`tgan har bir tonna un uchun 2 sm hisobidan aniqlanadi (magnit to`sig`ining uzunligi - 

7-rasm. Ikki pozitsiyali yo`nalishni 

o`zgartiradigan kalitlar 

a–PDE markali kalit; b-M-123 markali kalit; 



bu bir-biriga zichlab biriktirilgan barcha magnit yoylari qatorining uzunligidir). Magnit 

ostidan o`tuvchi un qatlamining qalinligi 10 mm gacha bo`lishi kerak. 

Magnit yoylari har smenada ularga yopishgan metall aralashmalardan tozalanadi. 

Elaklash mashinalarining tuzilishi va ishlash printsipi. Unni elash begona 

jismlarni ajratib olish uchun zarur, bundan tashqari elash jarayonida un g`ovaklanadi, 

qiziydi va havo bilan to`yinadi. 

Nonvoylik korxonalarida past uglerodli (0,06...0,2 %) termik ishlov berilgan po`lat 

simdan tayyorlangan metall elaklardan foydalaniladi. 

Elaklar tirqishlari tomonlarining o`lchamlariga mos keladigan nominal o`lchamga 

qarab ular ma`lum tartib raqami bilan belgilanadi. 

Qo`zg`almas elakli elaklash mashinalari. Bu mashinalarda qo`zg`almas yarim 

tsilindr yoki tsilindr shaklidagi elaklar mavjud bo`lib, ularga nisbatan un aylanuvchi 

moslamalar bilan aylantirilib harakatlan-tiriladi. Misol sifatida "Pioner" markali elaklash 

mashinasining (8-rasm tuzilishi va ishlash printsipi bilan tanishib chiqamiz.  

"Pioner" elaklash mashinasida ish quyidagicha amalga oshiriladi. Un qopdan 

bunker 22 ga bo`shatiladi, u erda un spiral ko`rinishdagi kurakcha 2 bilan aralashtiriladi 

va shnek 4 yordamida elak 8 ga ko`tariladi. Bu elakda un ikki marta elaklanadi: dastlab 

un aylana teshikli (d=1,5 mm) elak 5 orqali ishqalanib o`tadi; keyin u aylanuvchi kurak 9 

bilan ilintirib olinib, markazdan qochma kuch ta`sirida tashqi elak 7 ga olib tashlanadi va 

u erdan ham elaklanib o`tadi. elaklangan un elakdan magnit qutblari ostiga yo`naltiriladi 

va magnit to`siqlardan o`tgandan so`ng dejaga tushadi. 

Birinchi elashda qoladigan yirik aralashmalar shnek bilan konus 11 yuzasiga 

ko`tariladi. Bu erda ular markazdan qochma kuch bilan tirqish 13 orqali chiqindilar 

uchun yig`gichga tashlanadi. Tashqi elakda qolgan kichik aralashmalar qiya kurak 10 

bilan ko`tariladi va yig`gichga tashlanadi.  

Bu elaklash mashinasi kichik quvvatli korxonalarda keng qo`llani-ladi. Uning 

afzalliklaridan biri bo`lib, ixchamligi va yuqori unum-dorligi hisoblanadi. 

Kamchiliklaridan unning elak orqali ishqalanishi natijasida un bilan birgalikda turli xil 

aralashmalarning (toshchalar, shisha siniqlari va boshqalar) o`tishi mumkin. 



Gabarit o`lchamlari (mm): 1150 

x 735 x 1958. Mashinaning massasi 

281 kg. 

Aylanuvchi elakli elaklash 

mashinalari. Aylanuvchi barabansimon 

elakka ega bo`lgan va uzluksiz ishlay-

digan elaklash mashinalari b u r a t  

deyiladi (9-rasm). 

Buratning asosiy ishchi qismi 

bo`lib gorizontal val 6 va podshipniklar 

3 ga o`rna-tilgan besh qirrali elakli 

baraban 8 hisoblanadi. Un maxsus 

teshik 4 orqali tushadi va shnek 5 

yordamida baraban 8 ichiga siljiydi. 

elaklangan un qiya o`rnatilgan taxtacha 

11 ga tushadi, u erdan to`kilib, magnit 

qutblari 12 dan o`tadi va taqsimlovchi 

shnek 13 ga tushadi va u yordamida 

ishlab chiqarishga yuboriladi. 

Elakda qolgan chi-qindilar 

baraban bo`ylab harakatlanib kanal 7 

orqali yig`gichga keladi. Magnitlar ikki 

tomonlama o`rnatilgan bo`lib ularni 

tozalashga imkoniyat yaratish uchun 

sharnirlar yordamida 90o burchakka 

buriladigan qutilarga joylashgan. 

elaklarni tozalash va almashtirish 

barabanning har bir tomonidan 

ramkalarni echish orqali amalga 

oshiriladi.  

Buratning ish unumdorligi 1,5-

3,0 t/soat. Gabarit o`lchamlari (mm): 

2900 x 856 x 1810. 

PB-1,5 buratidan tashqari 

sanoatda elakning yuzasi bilan farq-lanadigan PB-2,85 buratlari ham qo`llaniladi. 

Ko`pincha XBL piramida shaklidagi buratlar keng qo`llaniladi. Ularning 

unumdorligi 2,5-3 t/soat. 

 

 

8-rasm. «Pioner-PP» elaklash mashinasi 



 

Buratlarning asosiy kamchiligi shundaki, ulardagi elakli baraban yuzasining 

faqatgina 1/4 - 1/6 qismigina ishchi yuza hisoblanadi. 

Jaydari va javdar unlarini elaklash uchun N2 elagi, navli bug`doy unlarini elaklash 

uchun esa N1,6 elagi qo`llaniladi. Bu elaklarda kvadrat teshikchalar tomonlarning 

o`lchamlari mos ravishda 2 va 1,6 mm ni tashkil etadi. 

Ilgarlanma-qaytma harakatlanuvchi elaklar (3RM, tarar tipidagi elaklar). Tekis 

elaklar gorizontal yuza bo`ylab ilgarlanma-qaytma harakatlanadilar yoki amplitudasi 0,3 

dan 1 mm gacha bo`lgan va chastotasi minutiga 50 tebranishga teng bo`lgan tebranma 

harakat qiladi. Bu turdagi elaklar yuqori unumdorlikka ega (elakning har 1m2 yuzasining 

unumdorligi soatiga 8 tonna), biroq ishlab chiqarishda katta shovqin hosil qiladi. 

Un tarali (qoplarda) saqlanadigan kichik quvvatli korxonalarda elaklovchi-

dozalovchi agregat (PDA) qo`llaniladi. Bu agregat VNIIXP tomonidan ishlab chiqilgan. 

Yordamchi xom ashyolarni tarasiz saqlash moslamalarining printsipial 

sxemalari. 

Tuzni saqlash moslamalari. 

Tuzni saqlash, tuz eritmasini tayyorlash va saqlash uchun T1-XST, T1-XSB, T1- 

XSU qurilmalari tuz eritish uzellaridan foydalaniladi. 

T1-XST (2, 10, 20 va 80 t li sig`imli holda ishlab chiqariladi) turidagi qo`rilmaning 

tuzilishi va ishlash printsipini ko`rib chiqamiz.  

9-rasm. PB – 1,5 burat elaklash mashinasi 
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Qurilma osh tuzini "ho`l" usulda saqlash, shuningdek texnologik maqsadlar uchun 

tuz eritmasini tayyorlash va uzatish uchun qo`llaniladi (10-rasm). 

Qurilma tuzni saqlash va eritishga mo`ljallangan temir-beton sig`im 3, barbotyor 4 

(suv, havo va bug` bilan ta`minlash uchun), filtrlash uchun gravitatsion filtrli ikkita 

sig`im 8, baklar 10 ga tuz eritmasini etkazib berishga mo`ljallangan ikkita apparat, havo 

tozalash sistemasi bilan ta`minlangan kompressor 12, mahsulotlarni tashish uchun 

quvurlar 11, nazorat asboblari va sig`imlarni erimaydigan chiqindilardan tozalash va 

avtomashinaga yuklash uchun mo`ljallangan qurilmalaridan iborat. 

Tuzni saqlash va eritishga mo`ljallangan sig`im 3, har biri saq-lanadigan tuz 

eritmasining yarmisini sig`dira oladigan ikkiga bo`lingan temir-beton havzadan iborat. 

Bo`limlardan biri foydalanilayotganda, ikkinchisini tozalash va ta`mirlash mumkin. 

Sig`im 3 tuzni avtomashinadan qabul qiladigan voronka 1 bilan ta`minlangan. 

Qabul qilish voronkasiga katta tuz bo`laklari tushishini oldini olishga mo`ljallangan 

panjara 2 o`rnatilgan. Temir-beton sig`im tashqi tomonidan izolyatsiya qavati (bitum, 

ruberoid) bilan qoplangan. Sig`imning tubi sanitarik tozalash vaqtida cho`kmalarni olib 

ketish uchun 2-3o qiyalikka ega. Saqlash va eritish sig`imlarida 100 mm balandlikda 

tuzni eritish uchun suv (eritish uchun), havo (aralashtirish uchun) va bug` (isitish uchun) 

beriladigan barbotyor 4 o`rnatilgan. 

Barbotyor (4) g`alvir ko`rinishidagi quvurlar tizimidan iborat. Quvurlar sig`imning 

asosiga perpendikulyar yo`nalgan soplalarga ega. Soplolardagi tirqishlar teskari klapanlar 

bilan yopiladi. Suv (bug` yoki havo) bosimi pasaygan vaqtda teskari klapan eritmaning 

barbotyorga kirishining oldini oladi. 

Sig`im 3 yonida almashtiriladigan gravitatsion filtrlar joylashgan filtr sig`imi 8 

o`rnatilgan. Sig`im (3) filtrlash sig`imi (8) bilan quvur orqali ulangan va buning 

10–rasm. Tuzni saqlash va tozalangan tuz eritmasini tayyorlash uchun 

mo`ljallangan T1-HST qurilmasining sxemasi 



natijasida sig`imda tuz eritmasining doimiy sathi ta`minlanadi. Tuz eritmasi sig`im 3 ning 

yuzasidan shlang 7 yordamida olinadi. 

Tayyor bo`lgan tuz eritmasi asosiy texnologik jarayonlar amalga oshiriladigan 

tsexda joylashgan sarflash baklarida saqlanadi. 

Moslama qo`yidagi tartibda ishlaydi. Osh tuzi avtomashinadan qabul qilish 

voronkasiga va u erdan saqlash va eritish sig`imiga kelib tushadi. Keyin ichimlik suvi 

tarmog`idan (tuz massasining 5 %-i miqdorida) suv beriladi. Yuqori sath datchiki ishga 

tushganida sig`imga suv berish to`xtatiladi. Aralashtirish uchun siqilgan havo beriladi. 

eritma tayyor bo`lganida operator jo`mrakni ochadi va tuz eritmasi filtr ostidagi 

bo`shliqqa o`tadi. Filtrlashdan keyin tuz eritmasi sarflash baklariga beriladi. Kerakli 

sathga erishilganida sath datchiki ishga tushadi, bunda tuz eritmasi beriladigan jumrakni 

yopish lozim. Ish tartibi buzilganligi tovush yoki yorug`lik signallari orqali ma`lum 

qilinadi.  

T1-XSG markali tuzni tarasiz saqlash va tuz eritish uzelining tuzilishi va ishlash 

printsipi T1-XST ga o`xshash, shuning bilan birga ulardan foydalanish qo`l mehnatini 

kamaytiradi va tuz eritmasi tayyorlash jarayonini avtomatlashtirish imkoniyatini beradi. 

Shakar eritmasini tayyorlash, yog`ni eritish va ularni saqlash qu-rilmalari. 

Nonvoylik sanoatida shakar eritmasi tayyorlash eritish, saqlash va sarflash baklariga 

etkazib berish uchun (70 % gacha shakar eritmasi va 68 % shakar-tuz eritmasi) T1-XSP 

qurilmasidan foyda-laniladi. 

Qurilmaning asosiy elementi bo`lib, gorizontal joylashgan, is-siqlik almashinish 

qobig`iga ega bo`lgan, tashqaridan saqlash klapani, apparat ichidagi harorat va bosimni 

nazorat qilishga mo`ljallangan termometr va manometr o`rnatilgan apparat hisoblanadi. 

Shakar oldindan suv solingan apparatga tushadi. Suv issiqlik ta-shuvchilar 

yordamida kerakli haroratgacha qizdiriladi. eritma havo yorda-mida barbotyorlanadi. 

Tayyor bo`lgan eritma sarflash baklariga so`rib olinadi. Shakar eritmasi shakar-tuz eritish 

qurulmasida ham tayyorlanishi mumkin. 

Suyuq yog`ni qabul qilish, saqlash va tashishga mo`ljallangan quril-malar ham 

shunga o`xshash tuzilishga ega. 

 

Kalit so`zlar va tayanch iboralar  

Un ombori; silos; bunker; elektron-tenzometrik qurilma; aero-zoltransport; 

kompressor; ressiver; havo tozalagich; yog` ajratgich; ta`minlagich; yo`nalishni 

o`zgartiruvchi kalit; un quvuri; magnitli separator; sath signalizatori; drossel - klapan; 

solenoidli jo`mrak. 

 

 

 

 

Nazorat savollari 

1. Unni saqlashning qanday usullari mavjud? 

2. Unni tarasiz saqlash usulining tarali saqlash usuliga nisbatan afzalliklari va 

kamchiliklari qanaqa? 

3.  Unni tarasiz (qopsiz) usulda saqlash uchun qanday sig`imlardan foydalaniladi? 



4. Unni saqlash sig`imlari qanday talablarga javob berishi kerak? 

5. Siloslar qanday avtomatika elementlari bilan jihozlangan? 

6. Kompressor stantsiyasining tarkibiga qanday jihozlar kiradi? Ularning vazifasi. 

7. Ta`minlagichlar va yo`nalishni o`zgartiruvchi kalitlar nimaga mo`ljallangan? 

8.  Unni metall aralashmalardan tozalash uchun qanday jihozlardan foydalaniladi? 

9. Elaklash mashinalari nimaga mo`ljallangan? 

10. Elaklash mashinalari qanday turlarga bo`linadi va ularning farqli tomonlari 

nimada? 

11.  Qo`zg`almas elakli elaklash mashinalarning tuzilishi va ishlash printsipi qanday 

o`ziga xos xususiyatlarga ega? 

12. Qanday elaklar buratlar deb ataladiq Buratlarning tuzilish va ishlash tartibi boshqa 

elaklardan nimasi bilan farq qiladi? 

13.  Unning turli xillari va navlarini elash uchun qaysi elaklardan foydalaniladi? 

14. Ilgarlanma-qaytma harakat qiluvchi elaklar qanday tartibda ishlaydi? 

15. Tuzni tarasiz saqlash uchun qanday qurulmalardan foydalaniladi? 

16. Tuz eritmasini tayyorlash va saqlashga mo`ljallangan T1-XST qurilmasi qanday 

tuzilgan? 

17. Tuzni eritish va tuz eritmasini tayyorlash qanday amalga oshiriladi? 

18. T1- XSP moslamasida belgilangan kontsentratsiyadagi shakar eritmasini 

tayyorlash qanday tartibda amalga oshiriladi? 

 

MA`RUZA-3 
 

 XAMIR TAYORLASH JIHOZLARI 
 

1. Xamir qorishning texnologik xususiyatlari. Qorishning asosiy bosqichlari. 

2. Xamir, quyuq va suyuq yarim tayyor mahsulotlar qorishga mo`ljallangan 

uzlukli va uzluksiz ishlovchi xamir qorish mashinalarining tuzilishi va 

printsipial sxemalari. 

 



Xamir qorishning texnologik xususiyatlari. Qorishning asosiy bosqichlari. 

Xamir qorish jihozining tuzilishiga qarab xamir qorish davriy va uzluksiz usullarga 

bo`linadi. Davriy ishlovchi xamir qorish mashinalari ma`lum vaqt oralig`ida alohida 

xamir portsiyalarini qoriydi (qorish ritmi 10...30 minutni tashkil qiladi). 

Uzluksiz ishlovchi mashinalarda qorish idishiga xom ashyoni dozalash, xamirni 

qorish va bo`shatish uzluksiz usulda olib boriladi. 

Uzluksiz usulda xamir qorilgan paytda mehnat unumdorligi ortadi va uning 

sharoitlari engillashadi. Portsion usulda tayyorlangan xamirda kislotalilik, namlik va 

boshqa ko`rsatkichlar qiymatidan chetga chiqishdan qutulib bo`lmagan bir paytda, 

uzluksiz usulda xamir tayyorlashda xamir parametrlari va unda kechayotgan jarayonlarni 

bir zayilda saqlab turishning imkoniyati mavjud. 

Shu bilan birga portsion usulda xamir tayyorlash katta texnologik ixchamligi bilan 

ajralib turadi. Bu usulda texnologik tartibni boshqarish, xamir qorish va tayyorlashdagi 

xatolarni tuzatish ancha oson. Ikki smenali ish tartibi ta`minlanib, bir turdagi mahsulot 

ishlab chiqarishdan ikkinchi turdagi mahsulot ishlab chiqarishga oson o`tiladi. 

Pechlarning quvvati kichik bo`lganda yoki bitta ishlab chiqarish qatorida keng turdagi 

mahsulotlar ishlab chiqarishda, portsion usul qulay hisoblanadi. 

Nonvoylik korxonalarida qo`llaniladigan davriy ishlovchi xamir qorish 

mashinalarining ko`pchiligi sekin ishlovchi bo`lib, qorish organlarining aylanish tezligi 

doimiy bo`lib, 25...50 ayl/min ni tashkil qiladi. Xamirga mexanik ishlov berishni 

kuchaytirish uchun 20...25 min. kerak bo`ladi.  

Uzluksiz ishlovchi xamir qorish mashinalaridan X-12, X-26 mashinalari keng 

tarqalgan. Ishlab chiqarishda intensiv xamir qorish mashinalaridan oxirgi yillarda RZ-

XTI, RZ-XTO mashinalari ishlatilmoqda. 

Opara va xamirni qorishda kechadigan jarayonlar. Oparani qorish jarayoni xamir 

qorish mashinalarida yoki tuzilishi sodda bo`lgan qorgichlarda amalga oshiriladi. 

Oparani qorishning asosiy maqsadi, butun hajm bo`yicha un, suv va achitqidan bir 

jinsli aralashma olishdan iborat. Bu aralashmada un qumaloqlarining bo`lmasligi, opara 

qorish jarayoning nihoyasiga etganini bildiradi. 

Xamir qorish va unda boradigan o`zgarishlar bug`doy nonini tayyorlash texnologik 

jarayoniga va uning sifatiga katta ta`sir qiladi. 

Un, suv, tuz va achitqi (bir qatorlar mahsulot navlari uchun shakar, yog` va boshqa 

qo`shimcha xom ashyolar) dan qorish natijasida, butun hajmi bo`yicha bir jinsli xamir 

hosil bo`ladi. 

Shu bilan birgalikda, xamir qorish paytida uni bo`laklashga jo`natishda, 

bo`laklash, shakl berish, tindirish va pishirish kabi jarayonlarning qulay kechishini 

ta`minlaydigan va yaxshi sifatli non olish imkonini beradigan sharoitni yaratish lozim. 

Qorish boshlanishi bilan un suv, achitqi va tuz bilan aralashadi va bunda hosil 

bo`lgan xamir massasida bir qator jarayonlar sodir bo`ladi. Ulardan fizik-kimyoviy, 

kolloid va biokimyoviy jarayonlar ko`proq ahamiyatga ega bo`ladi. 



Xamirni qorishda un zarrachalari suvni singdirib oladi va bo`ka boshlaydi. 

Qorilgan massaga mexanik ta`sir qilish natijasida bo`kkan un zarrachalari bir-biri bilan 

yopishib yaxlit massaga aylanib, un, suv va boshqa xom ashyolardan iborat bo`lgan 

xamirni hosil qiladi. 

Qayishqoqliq, plastik va qovushqoqliqqa ega bo`lgan bo`g`doy xamirining hosil 

bo`lishida unning oqsil moddalari etakchi rol o`ynaydi. Unning kleykovinani hosil 

qiluvchi, suvda erimaydigan oqsil moddalari, xamirda suvni faqatgina adsorbtsion emas, 

balki osmotik usulda ham biriktirib oladi. 

Xamir qorishda un zarrachalarining bo`kkan oqsil moddalari mexanikaviy ta`sir 

natijasida parda yoki iplar ko`rinishida cho`zilib, o`z navbatida boshqa un 

zarrachalarining bo`kkan oqsil moddalari pardalari va ipchalari bilan birlashadi. Buning 

natijasida bo`kkan suvda.erimaydigan oqsil moddalari xamirda bug`doy xamirning 

qiyishqoqligi va cho`ziluvchanligi kabi strukturaviy-mexanik xossasini belgilovchi 

g`ovakli karkas («skelet») ni hosil qiladilar.  

Bu oqsilli strukturaviy karkasni ko`pincha «kleykovinali karkas» deb ham ataladi. 

Ushbu karkas xamirdan suv bilan yuvib olingandan so`ng ma`lum tarkib va holatga ega 

bo`lgan kleykovinadan tuzilgan deb fikr paydo bo`lishi mumkin 

Shuni ta`kidlab o`tish lozimki, kleykovina biz uni xamirdan yuvib olgandagidek 

ko`rinishda bo`lmaydi. Xamirning oqsil karkasi va yuvib olingan kleykovina o`rtasidagi 

umumiylik, ular suvda erimaydigan un oqsili asosiga ega ekanligidadir. 

Xamirning oqsilli karkasiga kraxmal donlari va don qobiq-larining zarrachalari 

ilingan holda bo`ladi. Karkasning asosini tashkil etuvchi oqsil moddalar bo`kish 

jarayonida na faqat suvni, balki erigan, hattoki peptidlangan moddalarni ham osmotik 

ravishda singdirib oladilar. Xamirning oqsilli karkasidagi oqsillarning holatiga qandlar, 

tuzlar, kislotalar ta`sir etadilar. 

Xamir qorish jarayonida mexanikaviy holda kiritilgan havo pufakchalaridagi 

kislorod, karkas oqsillarning strukturasiga oksidlovchi sifatada ta`sir etadi. 

Oqsillarning bo`kishiga qatnashadigan xamirdagi erkin suvning miqdori, xamirdan 

kleykovinani yuvish uchun sarflandigan suvning miqdoridan ko`p marotaba kam 

ekanligini nazarada tutish kerak. Shuning uchun ham kleykovanani xamirdan yuvib olish 

jarayonida suvda eridigan oqsil moddalari, tuzlar, qandlar, kislotalar va cheksiz 

bo`kiladigan elimlar «yuvilib» olinadi. Mexanikaviy ravishda yuviladigan xamirdan 

suvda erimaydigan kraxmal va donning qobiqlari ham suv bilan ajralib ketadilar. 

Oqsilli karkas va kleykovinaning tarkibi, holati va xususiyatlarining orasidagi 

keskin farqlanishlar shu sabablar tufayli vujudga kelishini tushintirish mumkin.  

Shu bilan birgalikda, xamirning strukturaviy-mexanik xususiyat-lari va undan 

yuvib olingan kleykovinaning miqdori va xossalari orasida ma`lum bog`liqliq mavjuddir. 

Xamirni bijg`ishi bilan uning strukturaviy xususiyatlari ancha o`zgaradi. Shunga uxshab 

xamirdan yuvib olingan kleykovinaning xossalari ham o`zgaradi. 



Oqsil moddalar o`zining massasidan ikki-ikki yarim baravar ko`proq miqdordagi 

suvni biriktirib oladi. Suvning bu miqdoridan to`rtdan bir qismidan kamrog`i adsorbtsion 

bog`langan bo`ladi. Suvning qolgan qismi osmotik singdirib olinib, xamirda oqsillarning 

bo`kishiga va hajmi-ning birdan oshishiga olib keladi. 

Un kraxmali miqdoran xamirning asosiy qismini tashkil qiladi. Un kraxmali 

donlarining bir qismi (odatda 15 % gacha) un tortishda shikastlanadi. Agar butun 

kraxmal donlari quruq moddaga nisbatan ko`pi bilan 44 % gacha namni biriktirib olsa, 

shikastlangan kraxmal donlari esa 200 % gacha suvni biriktirib olishi mumkin. 

Butun kraxmal donlari oqsillardan farqli ravishda suvni asosan adsorbtsion 

biriktirib oladi, shuning uchun ularning xamirdagi hajmi juda kam ortadi. 

Chiqishi katta bo`lgan, masalan jaydari undan tayyorlangan xamirda suvni 

biriktirib olishda asosiy rolni don qobig`ining zarrachalari o`ynaydi. Mana shuning uchun 

ham chiqishi katta bo`lgan unning namni biriktirish qobiliyati katta bo`ladi. 

Kraxmal donlari, qobiq zarrachalari va suvda erimaydigan oqsillar xamirning 

«qattiq» fazasini tashkil qiladi. Kraxmal donlari va qobiq zarrachalari oqsillardan farqli 

ravishda xamirga plastiklik xossasini beradi. 

Quruq moddalarga nisbatan 1500 % miqdorda suvni biriktirib oluvchi un elimlari 

suvni bog`lab olishda katta rol o`ynashi mumkin. 

Xamirda qattiq faza bilan birgalikda suyuq faza ham mavjud bo`ladi. Suvning 

kraxmal, oqsil va un qobig`i zarrachalari tomonidan adsorbtsion bog`lab olinmagan 

qismida xamirning suvda eriydigan moddalari - mineral va organik (suvda eriydigan 

oqsillar, dekstrin-lar, qand, tuz va boshqalar) moddalar eritma holida bo`ladi. 

Odatda, suvda qisman bo`kib suvda erimaydigan oqsillar, ma`lum bir sharoitlarda 

cheksiz bo`kib, peptidlanishi va qovushqoq kolloid eritma holatiga o`tishi mumkin. Bu, 

asosan oqsilning strukturaviy mustahkamligi pasaygan, juda kuchsiz undan xamir 

qorilganda sodir bo`ladi. Xamirning yuqorida sanab o`tilgan tarkibiy qismlardan iborat 

bo`lgan suyuq fazasi, qisman qattiq faza elementlarini o`rab turgan erkin qovushqoq 

suyuqlik holatida bo`lishi mumkin. Ammo bug`doy xamirida suyuq fazaning katta qismi 

xamirning bo`kkan oqsillari tomonidan osmotik yutilgan bo`lishi mumkin. 

Xamirda suyuq va qattiq fazalar bilan birgalikda gazsimon faza ham mavjud 

bo`ladi. U bijg`ish jarayoning boshlanishi, aniqrog`i uglerod ikki oksidining ajralishi, shu 

bilan birga xamir tomonidan havo pufakchalarining biriktirib olishi natijasida hosil 

bo`ladi. Qorish jarayonining uzaytirilishi natijasida gazsimon faza xamir hajmi-ning 20 

% gacha ko`tarilishi mumkin. Hatto odatdagi davomiylikda qorilgan xamirning 

hajmining 10 % ni gazsimon faza tashkil qilishi mumkin. Xamirning gazsimon fazasi non 

mag`izining g`ovakligini tashkil qilishda alohida mohiyatga ega deb hisoblanadi. 

Shunday qilib bevosita qorishdan so`ng xamirga qattiq, suyuq va gazsimon 

fazadan iborat dispers sistema deb qarash mumkin. Alohida fazalar massalarining nisbati 

sezilarli tarzda xamirning struk-turaviy-mexanik xossalarini belgilaydi. erkin suyuq va 



gazsimon fazalar nisbatining ortishi, xamirni "kuchsizlantirib", suyuq va oquv-chan qilib 

qo`yadi. Bu esa, xamirni yopishqoqligining ortishiga ham sabab bo`ladi. 

Xamirni qorishda un va achitqilar fermentlari ta`siri natija-sida biokimyoviy 

jarayonlar ham sodir bo`la boshlaydi. Fermentlarning gidrolitik ta`siri natijasida, ular 

ta`sir qilayotgan moddalarning (oqsil, kraxmal) parchalanishi va holatining buzulishi 

sodir bo`ladi. Buning natijasida xamirning suyuq fazasiga o`tib, uning ma`lum bir 

strukturaviy-mexanik xossasining o`zgarishiga olib keluvchi moddalar-ning miqdori 

ortadi. 

Xamirning xossalariga mexanikaviy ishlov berishning ta`siri. Qorishning turli 

bosqichlarida xamirga mexanik ta`sir ko`rsatish uning strukturaviy mexanik xossalariga 

turlicha ta`sir ko`rsatishi mumkin.  

Qorishning boshlang`ich bosqichida mexanik ta`sir un, suv va boshqa turdagi xom 

ashyolarning aralashishi va bo`kkan zarrachalarning yopishishi, xamirning umumiy 

massasining hosil qilishiga olib keladi. Qorishning bu bosqichida mexanik ta`sir xamir 

hosil bo`lishini tezlashtiradi. 

Xamirga bundan keyin ham bir qancha vaqt mexanik ta`sir ko`rsa-tish oqsillarning 

bo`kishini tezlashtirib va g`ovaksimon kleykovina karkasining hosil bo`lishiga yordam 

berishi mumkin. Xamirning bundan keyingi qorilishi, uning kleykovina karkasining 

buzulishi va bo`kkan oqsil moddalarning strukturasining buzulishi bilan xamirning 

strukturaviy-mexanik xossalarining yaxshilanishiga emas, balki yomon-lanishiga olib 

kelishi mumkin. 

Xamirning korilishida uning haroratini biroz ko`tarilishi kuza-tiladi. Un 

zarrachalarining gidrotatsion issiqligining ajralishi, mexanikaviy energiyaning bir qismini 

issiqlik enegiyasiyaga aylanishi bunga sabab bo`lishi mumkin. Xamir qorishning 

boshlang`ich bosqichida haroratning ko`tarilishi xamirning hosil bo`lishi va unga 

muvofiq bo`l-gan strukturaviy-mexanik xossalarga ega bo`lishiga yordam beradi. Ammo 

bundan keyingi haroratning ko`tarilishi, fermentlarning gidrolitik ta`sirini kuchaytiradi va 

xamirning qovushqoqligini pasaytirib, uning strukturaviy-mexanik xossalarini 

yomonlashtiriladi.  

Xamirni qorishda boradigan turli xil jarayonlar uning strukturaviy-mexanik 

xossalariga turlicha ta`sir qilishi mumkin. 

Namlikni adsorbtsion va osmotik bog`lab olib, xamir kolloid-larining bo`kishi va 

shu bilan qattiq fazaning miqdori va hajmini ortishiga yordam beradigan jarayonlar 

xamirning strukturaviy-mexanik xossalarini yaxshilaydi, konsistentsiyasini quyuq, elastik 

va quruq qiladi. 

Xamirning tarkibiy qismlarini dezagregatlovchi, cheksiz bo`kishiga, 

peptidlanishiga va erishiga, buning natijasida suyuq fazaning ortishiga sabab bo`ladigan 

jarayonlar, xamirning strukturaviy-mexanik xossalarini yomonlashtirib, uni suyuq 

konsistentsiyali, oquvchan, yopishqoq va surkaluvchan qilib qo`yadi. Qorishning 

davomiyligi va jadalligi, un qanchalik kuchsiz va xamirning harorati yuqori bo`lsa, 



xamirning strukturaviy-mexanik xossalariga shunchalik ko`proq ta`sir qiladi. Shuning 

uchun kuchli undan tayyorlangan xamirni kuchsiz undan tayyorlangan xamirga 

qaraganda uzoqroq qorish darkor. Yaxshi strukturaviy-mexanik xossalarga ega bo`lish 

uchun kuchli undan tayyorlangan xamirni, qorilmagan un qoldiqlarisiz bir jinsli massa 

hosil bo`lganidan keyin ham bir qancha vaqt qorish kerak. 

Xamir quyuq va suyuq yarim tayyor mahsulotlar qorishga mo`ljallangan 

uzlukli va uzluksiz ishlovchi xamir qorish mashinalarining tuzilishi va printsipial 

sxemalari. Non ishlab chiqarish uchun xamir qorishda turli xildagi mashina-lar 

qo`llaniladi. Ular unning turiga, retseptura tarkibiga va mahsulot navi xususiyatiga qarab 

xamirga turlicha mexanik ta`sir ko`rsatadi. Xamir qoruvchi mashinalarning ish sifati 

organoleptik usulda va tayyor mahsulotlarning sifat ko`rsatkichlariga qarab aniqlanadi. 

Xamir qoruvchi mashinalar uzlukli va uzluksiz ishlaydigan turlarga bo`linadi. 

Uzlukli ishlaydigan xamir qorish mashinalari qorish sig`imiga ko`ra statsionar 

(qo`zg`almas dejali) va almashinadigan (yuradigan dejali) sig`imli turlarga bo`linadi. 

Dejalar qo`zg`almas, erkin va majburiy aylanadigan bo`ladi. 

Ishchi organning ishlov beriladigan moddaga ta`sirining tezli-giga va 1 g xamir 

qorishga sarflanadigan solishtirma ishga qarab xamir qoruvchi mashinalar uch guruhga 

bo`linadi: 

 oddiy sekin qoradigan, bular bilan qorilgan xamirning unchalik qizishi kuzatilmaydi, 

xamir qorishda 5...12 J/g energiya sarflanadi; 

 tez qoradigan - xamir 5...7 oS ga qiziydi va suv bilan sovutuvchi qurilma bo`lishi talab 

qilinadi, qorishda 20...40 J/g energiya sarflanadi; 

 o`ta tez qoruvchi – xamir 10...20 oS ga qiziydi, qorishga 30...45 J/g energiya 

sarflanadi.  

Qoruvchi organning harakatlanishiga qarab qorish organi aylanma, planetar, 

murakkab tekis va fazoviy harakatlanadigan mashinalarga bo`linadi. 

Konstruktiv ajratilgan qorish kameralari soniga qarab xamir qorish mashinalari 1,2 

va ko`p kameralarga bo`linadalar. 

Boshqarish tizimiga qarab xamir qorish mashinalari qo`lda va avtomatik tarzda 

boshqariladigan turlarga bo`linadi. 

Almashinadigan (yuradigan) dejali uzlukli ishlaydigan xamir qorish mashinalari 

o`zining universalligi tufayli juda keng tarqalgan.  

Yarim tayyor mahsulotlarni qorish va bijg`ish maxsus sig`imlarda (dejalarda) 

amalga oshiriladi. Dejalar xamir qorish uchun qorish mashinalariga yurgizib keltiriladi, 

keyin esa bijg`ish kameralariga olib boriladi. Asosiy kamchiligi: dejalarni itarib 

yurgizishda og`ir qo`l mehnati talab qilinadi.  

Bu mashinalar quyidagi guruhlarga bo`linadi (11- rasm): 



 qorish kurakchasi qiya o`qqa o`rnatilgan va ilgarlanma-aylanma harakat qiladigan 

(11, a) - sekin qoradigan "Standart", TMM-1M, T1-XT2-A va boshqa xamir qorish 

mashinalari (qorish richagining maksimal tebranish chastotasi minutiga 25 tsikl); 

 qorish kurakchasi fazoviy konfiguratsiyali quvur ko`rinishida tayyor-langan xamir 

qorish mashinalari, bu kuraklar aylanganida juft konus ko`rinishini hosil qiladi (11, 

b). Bularga DK va shunga o`x-shash nisbatan yangi tipdagi mashinalarning katta 

guruhi kiradi. Kurakning qabul qilingan bunday konfiguratsiyasi bug`doy va javdar 

xamirlarini ratsional va juda tez xamirga bir tekis, zarbsiz ta`sir qilishga olib keladi; 

 qorish kuragining oxiri yopiq egri chiziqda chiziqli tekis harakat-lanadigan xamir 

qorish mashinalari (11, v). Kamchiligi – tebranishning katta amplitudasi (0,7 m) va 

sekin qorishi. Bularga XTSH tip-dagi va boshqa eskirgan modellar kiradi. 

 qorish kuragi ellips ko`rinishidagi yopiq egri chiziqda egri chiziq-li fazoviy 

harakatlanadigan xamir qorish mashinalari (11, g). Bularga HLK, S- 125 va S-250 

(Germaniya) markadagi zamonaviy tez qoradigan xamir qorish mashinalari kiradi. 

Tezligi minutiga 80 tsiklgacha. 

 spiralsimon qorish kuragi vertikal o`q atrofida aylanadigan xamir qorish mashinalari 

(11, d). "Gofra" (Gollandiya), "Kometa" (Angliya) firmalarining xamir qorish 

mashinalari. 

 vertikal o`q atrofida aylanuvchi to`rtta kichik qoruvchi kurakli va bitta qo`zg`almas 

vertikal kurakli xamir qorish mashinalari (11, e). ESI (Vengriya) markali xamir qorish 

mashinasi, xamir jadal ravishda qoriladi. 

 vertikal o`q atrofida aylanadigan gorizontal tsilindrsimon yoki te-kis kurakli xamir 

qorish mashinalari (11, j). Bunday mashinalar ko`tariladigan dejalar bilan 

ta`minlangan. Bu dejalar qorish jara-yonida press yordamida ko`tariladilar va eng 

yuqorigi holatda ushla-nib turiladi. Qorilgandan keyin deja tushiriladi va qorish 

mashi-nasidan ajratib yurgiziladi. Bularga IMK-150 (Germaniya), "Gil’berta" 

(Angliya), VPT (Chexoslovakiya) va shularga o`xshashlar misol bo`ladi. Xamir 

qorish jadal ravishda bajariladi (n=500 ayl/min gacha). Shu xilga o`xshash, biroq 

harakatga keltiruvchi mexanizmi deja ostida joylashgan mashinalar ham mavjud (11, 

z). Bular "Moment" (Rossiya), "Shtefan" (Germaniya) va boshqalar (n= 1000 

ayl/min). 



 

 

Statsionar dejali uzlukli ishlaydigan xamir qorish mashinalari. Bu guruhdagi 

mashinalar shu bilan farq qiladiki, xamir qorilgandan keyin u dejadan achitish sig`imiga 

yoki transportyorga bo`shatiladi. Harakatga keltiruvchi mexanizmning katta quvvatliligi 

va qorishning yuqori jadalligi bilan farq qiladilar. Quyida asosiy guruhlari keltirilgan (12-

rasm ): 

 gorizontal o`q atrofida turli masofalarda aylanadigan gorizontal va katta bo`lmagan 

burchak ostida qiyalangan tsilindrsimon qoruvchi valli xamir qorish mashinasi (12, a). 

Bu konstruktsiyalar eskirgan; 

 gorizontal o`q atrofida turli tomonga aylanadigan juftlashtirilgan Z- shaklli xamir 

qorish mashinalari (12, b), buriladigan statsionar xamir uchun mo`ljallangan sig`im 

bilan ta`minlangan (TM-63M). Teshik kulcha, pryaniklar va boshqalar uchun 

qattiqroq xamir qorishda qo`llaniladi; 

 gorizontal o`q atrofida aylanadigan sharnerli Z-simon qoruvchi kurakli xamir 

qorish mashinasi- RZ-XTI-3 (12,v). Kurak oxirlarini turli tezlikda aylanishga yo`l 

qo`yiladi. (n= 90 ayl/min); 

 

11-rasm. Almashinadigan 

(yuradigan) dejali uzlukli 

ishlaydigan xamir qorish 

mashinalarining sxemalari 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

12-rasm. Stacionar dejali 

uzlukli ishlaydigan xamir 

qorish mashinalarining 

sxemalari 



 

 

 

 

 

 

 tsilindrsimon vertikal sig`im tubida joylashgan ko`p burchakli rotor va 

shnek o`rami bilan qoriladigan xamir qorish mashinalari (12, g). Bunday 

mashinalarning yopiq sig`imida vakuum yoki ortiqcha bosim os-tida yuqori 

jadallik bilan xamir qorish mumkin. Bunga "Tvidi" (Angliya) mashinasi misol 

bo`ladi. 

Uzluksiz ishlaydigan xamir qorish mashinalari. Odatda statsionar qorish sig`imiga 

va uning ichiga joylashgan aylanma harakat qiladigan qorish kurakchalariga ega. Bu 

mashinalar quyidagi guruhlarga bo`linadi (13-rasm ): 

 bir kamerali gorizontal valli va T- shakldagi qorish kurakchalariga ega mashinalar X-

12 (13, a) (quyuq va katta quyuq oparalar uchun); 

 gorizontal valga o`rnatilgan trapetsiya ko`rinishidagi kurakli, oxiri-da vintli shnek 

mavjud bo`lgan bir valli xamir qorish mashinalari (13, b-rasm). Bu konstruktsiya 

qorish sig`imida biri biridan qorish rejimi bilan farq qilinadigan ikki zonani yaratish 

imkoniyatini beradi: I zonada - qoriladi, II zonada - plastifikatsiyalanadi. Bu guruhga 

Xrenov sistemasidagi mashinalar kiradi;  

 gorizontal valli va radial tsilindrik kurakli bir valli mashinalar (13, v-rasm) – FTK-

1000 agregatlarining mashinalari (Vengriya);  

 gorizontal valli va T- simon kurakli ikki valli xamir qorish mashinasi - X-26 (13, e-

rasm); 

 vallari bir-biriga qarama-qarshi aylanadigan va ularga tasmali spiral kuraklar 

birkitilgan ikki valli xamir qorish mashinalari (13, j-rasm) - "Topos" mashinasi 

(Chexoslovakiya);  

 juda tez qoradigan mashinalar (13, k,l,m-rasm) shunisi bilan farq qiladiki, ularda 

qorish ko`pi bilan 20 sek davom etadi. (13, k-rasm)-uch kurakli rotorli (n = 1450 

ayl/min); (13, l-rasm)-vertikal tsilindrli rotorli - VNIIXP RZ-XTN/1; (13, m-rasm)- 

diskli ro-torli - "Oakes" (Angliya). 

Yuqorida keltirilgan aralashtiruvchi va xamir qorish mashinala-ridan tashqari, 

ularning boshqa ko`rinishdagi xillari ham mavjud. Bu erda biz faqat sanoatda keng 

qo`llanilayotgan asosiy sxemalarni ko`rib chiqdik. 



 Uzlukli va uzluksiz ishlovchi mashinalarning tuzilishi va ish jarayoni ustida qisqacha 

to`xtalib o`tamiz. 

Harakatlanuvchi dejali uzlukli ishlovchi xamir qorish mashinala-ridan sanoatda 

"Standart" va T1-XT2A mashinalari keng qo`llaniladi. Ular bug`doy va javdar unlaridan 

opara va xamir qorishga mo`ljallan-gan bo`lib, 330 l li dejaga ega. 

«Standart» xamir qorish mashinasi (14-rasm). 

Mashina fundament plitasi 2 ga mahkamlangan stanina 1 dan iborat. Stanina ichida 

uzatmali elektrodvigatel 3, tashqarisida esa harakatlanuvchi deja 10 ni harakatga 

keltiruvchi kirmakli val 5 joy-lashgan. Deja tayanch va maxsus fiksator 8 bilan 

fundament plitasi-ga mahkamlash uchun olib kelinadigan uch g`ildirakli aravacha 7 ga 

ega. Bunda dejada mavjud bo`lgan tishli toj 9 kirmakli val 5 ga kiradi. Deja qopqoq 6 

bilan yopiladi. Staninaning yuqorisida elektrodviga-teldan harakatga keladigan kirmakli 

reduktor 13 mavjud. Qoruvchi ri-chag 4 pastgi uchida kurakka ega bo`lib, uning 

yordamida dejada xamirni qorish amalga oshiriladi. 

Mashinaning ishi vaqtida qoruvchi kurak pastgi holatida deja-ning tubiga 

zichlashib o`tadi, yuqori holatida esa dejaning pastgi qir-qimining chetidan o`tadi. Bunda 

qorish vaqtida unning katta miqdorda changlanishi sodir bo`ladi. Aralashtirish va qorish 

qoruvchi kurak hara-kati traektoriyasi bo`ylab emas balki uning 20 % da sodir bo`ladi va 

bu mashinaning foydali ish koeffitsientini (FIKni) pasaytiradi. 

Qorish aralashtiruvchi richagning doimiy aylanish chastotasida (n=23,5 ayl/min) 

sodir bo`lib, bu mashinada xamir qorishning alohida bosqichlarini turli xil jadalliklarda 

amalga oshirish imkoniyatini bermaydi. 

«Standart» xamir qorish mashinasi asosida ishlab chiqilgan T1-XT2A xamir qorish 

mashinasi deja mahkamlanadigan plitani kir-makli toj bilan harakatga keltirilishi bilan 

farqlanadi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

T1-XT2A xamir qorish mashinasi (14, b-rasm) uzatuvchi qurilmasi 3, qorish 

kuragi 4, chambaragi 5 bilan fundament taxtasi 1 ga mahkam-langan. Deja ag`dariladigan 

qopqoq 6 ga ega. Fundament taxtasiga ikki-ta kirmakli reduktor o`rnatilgan. Reduktor 8 

ning chiqish valiga buriluvchi stol 9 o`rnatilgan bo`lib, unda deja uchun yo`naltirgich 11, 

pedalli mahkamlagich 10 va ustun, tayanch kronshteyni 7 mavjud. Ish vaqtida deja 

aylanuvchi stolga keltiriladi, markazga joylashtiriladi va mahkamlanadi. Keyin deja 

yuklanadi, qopqog`i yopiladi va uzatma ishga tushiriladi. Qorish tugaganidan keyin 

qopqoq ko`tariladi. Bunda friktsion mufta o`chiriladi, deja turgan stol esa plitadagi 

maxsus tayanch elektrodvigatelni o`chirgunicha aylanishda davom etadi. Bunda deja olib 

ketish uchun qulay bo`lgan holatga kelib to`xtaydi. Oyoq pedali yordamida 

mahkamlagich ochiladi va deja olib ketiladi.  

T1-XT2A turdagi xamir qorish mashinalarida «Standart» xamir qorish 

mashinalarining dejalaridan ham foydalanish mumkin. 

Bu mashinaning konstruktsiyasini ishlab chiqish vaqtida ish sharo- 

itlarining sanitarik holatlari yaxshilangan, deja massasini kamay-tirishga va uni 

tayyorlashni arzonlashtirishga erishilgan, uning ishonchliligi oshirilgan. 

T1-XT2A xamir qorish mashinasi Respublika mashinasozlik kor-xonalarida 

seriyali ishlab chiqariladi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 14, b–rasm. T1-HT2A xamir qorish mashinasi 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TM-63M xamir qorish mashinasi (15-rasm). Qo`zg`almas dejali davriy ishlovchi 

xamir qorish mashinalaridan TM-63M xamir qorish mashinasi teshikkulcha 

mahsulotlarining qattiq xamirini va unli qandolat mahsulotlari xamirini qorishda 

qo`llaniladi. Qorish vaqtida alohida xamir qismlariga kuchli mexanik ta`sir qiluvchi Z-

simon ikkita gorizontal kurakka ega bo`lgan sekin ishlovchi mashinalar turiga kiradi.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

15-rasm. TM-63M xamir qorish mashinasi 



 

 

 

Mashina birlashtirilgan ikkita yarim tsilindrik tubdan iborat bo`lib, ularga vertikal 

devorlar payvandlangan qorish kamerasi 7 ga ega. Qorish kamerasining yon 

devorlaridagi tsapfalarga qorish kuraklari 6 ning podshipniklari mahkamlangan. Qorish 

kamerasi yuqoridan ag`dariladigan eshikli (5) qopqoq 3 bilan yopilgan. Dejaga un va 

suyuq komponentlarni dozalashga mo`ljallangan quvurchalar 4 o`rnatilgan. Qorish 

kuraklarining vallari elektrodvigatel 13 yordamida harakatga keltiriladi. 

Qorish tugaganidan keyin qorish kuraklarining uzatmasi o`chiriladi va dejani 

ag`daruvchi mexanizmining uzatmasi ishga tushiriladi. Deja 90o ga yaqin burchakka 

burilganida xamir o`zining og`irligi ostida boshqa idishga yoki transportyorga 

bo`shatiladi. Dejani ag`darish yo`li bilan bo`shatish uchun uzatma 14, barmoqli 

harakatlanuvchi gayka 16, vint 15, ponasimon tasmali uzatma 11 va elektrodvigatel 1 dan 

iborat bo`lgan mexanizmlar sistemasidan foydalaniladi. 

Xamirni bo`shatish va qorish idishini tozalash ancha noqulay. Konstruktiv 

tomondan ochiq zanjirli va tishli uzatmalardan foydala-nilishini ham unchalik samarali 

hisoblab bo`lmaydi. 

Uzluksiz ishlovchi xamir qorish mashinalaridan X-12 D xamir qo-rish mashinasi 

keng tarqalgan hisoblanadi. 

X-12 D xamir qorish mashinasi (16-rasm) bug`doy hamda javdar 

xamirlarini qorishga mo`ljallangan bo`lib, sutkalik quvvati 20 tonna-gacha etadi. 

Konstruktsiyasining oddiyligi va uni ishalatishning oson-ligi sababli keng 

qo`llanilmoqda. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

16-rasm. H-12D xamir qorish mashinasi 

 



 

 

Mashina markazida kurak 3 li qoruvchi val 4 o`rnatilgan yarim tsilindrik xamir 

qorish sig`imi 5 dan iborat. Korpus yuqorisidan ag`da-rilib ochiladigan qopqoqga ega. 

Un mashinaga ikkita sig`imli sath dat-chiki 7 o`rnatilgan to`g`ri burchakli quvurcha 1 

orqali keltiriladi. Un, asosiy valdan krivoship-shatun mexanizmi 10 va ponasimon 

friktsion xrapovik 9 yordamida harakatga keltiriladigan rotorli ta`minlagich yordamida 

keltiriladi. Ta`minlagich ustida richaglar sistemasi yorda-mida tebranma harakatga 

keladigan ag`daruvchi 8 o`rnatilgan. Un dozato-rining ishini nazorat qilish uchun oyna 2 

dan foydalaniladi. Xamir quvurcha 6 yordamida mashinadan chiqadi. Mashina 

elektrodvigatel 13 yordamida harakatga keltiriladi. Oldingi taxtada to`rtta suyuq kompo-

nentlarning tebranuvchi dozator-jo`mraklari joylashgan. 

Mashina qo`yidagi tartibda ishlaydi. Barcha komponentlar dozatorlar yordamida 

uzluksiz tarzda mashinaning to`siq bilan ajratilgan oldingi qismiga beriladi, kuraklar 3 

yordamida tog`oraning ichkarisiga suriladi. Massa quvurcha 6 ga etgunicha 

harakatlanishi natijasida aralashadi va plastik holatga keladi. 

Mashinani qismlarga ajratmasdan tozalash amalga oshirilganligi sababli 

noqulayliklarni keltirib chiqaradi. Mashinaning kamchilik-laridan xamirning kuchsiz 

qorilishi, dozalash sistemasining noto`g`ri ishlashi natijasida xamir tarkibining o`zgarib 

turishi va qorish vali bilan qorish davomiyligini boshqaruvchi moslamalarning mavjud 

bo`lmasligi hisoblanadi. Qorish vali aylanishi chastotasining chegaraviy kattaligi 48 

ayl/min ga teng. 

 

Spiralli xamir qoruvchilar 

Spiralli xamir qoruvchilar o'zining ko'plab farqlanishlarida eng tez-tez uchraydigan 

ommaviy mikserga aylandi. 10 dan 300 kilogramm (4-140 lb) gacha bo'lgan mixlash 

kattaligi bilan pishirish sanoatida. 

Ishlab chiqarish quvvati spiral paytida 2300 kg / s (1000 lb / s) yoki undan yuqori bo'lishi 

mumkin. 



 
 

Rasm.  Spiralli xamir qoruvchilar. 

Xamirqoruvchilarturi Gazmiqdoribo'yichaulushi (%) 

Spiral 12–15 

CBP muvofiq 8 

CBP + qismanvakuum 4 

CBP + bosimi 20+ 20+ 

Pasttezlik 3-5 3–5 

 

Ekstruziya bo'linmalari 

 Ushbu turdagi bo'linuvchi xamirni asos bilan ishlash qobiliyatiga tayanadi, odatda 

a orqali spiral vint, doimiy orana va zichlikka ega bo'lgan orifis orqali. Xamir chiqqand 

aorifisdan bir xil pichoq va pichoql xamirni olish uchun doimiy pog'onada yoki pichoq 

bilan kesiladi. Xamir bu vaqt mobaynida sezilarli darajada ishlaydi jarayonlar va bunday 

bo'linmalarni yuqori darajada bo'lgan kuchli xamirlarga juda mos keladi rivojlangan. 

Odatda, bunday bo'linmalar   shimoliy yordamida hosil qilingan xamirlar bilan ishlatiladi. 

Amerika nonlari, masalan, shimgich va xamir. Ushbu dividerlarni ishlab chiqaruvchilar 

tizimlar baland chiqindilarda yuqori darajadagi aniqlik talab qila oladi. 



 
 

Shakl.  Ikki bosqichli xamir bo'laklovchi uskunalar. 

 

Kalit so`zlar va tayanch iboralar 

Xamir qorish mashinasi; qorish sig`imi; deja; qorish kuragi; qorish vali; davriy 

ishlovchi xamir qorish mashinalari; uzluksiz ishlovchi xamir qorish mashinalari; xamirni 

jadal ravishda qorishga mo`ljallangan mashinalar; plastifikatsiya. 

 

Nazorat savollari 

1. Xamir qorish mashinalari qanday guruhlarga bo`linadi? 

2. Qanday mashinalar davriy ishlovchi xamir qorish mashinalari guruhiga kiradiq 

Ularning konstruktiv afzalliklari va qo`llanilish sohalari. 

3.  Qanday mashinalar uzluksiz ishlovchi mashinalar guruhiga kiradiq Ularning 

konstruktiv afzalliklari va qo`llanilish sohalari. 

4. Qanday mashinalar xamirni jadal qorishda qo`llaniladi? 



 

MA`RUZA-4 
XAMIR BO`LAKLASH  

AGREGATLARINING JIHOZLARI  

 

1. Bug`doy va javdar xamirini bo`laklash haqida umumiy ma`lumotlar. 

2. Xamir bo`laklash agregatlarining jihozlari. 

3. Xamir bo`laklash mashinalarning printsipial sxemalari va turlari. Bo`laklarga 

bo`lishning aniqligi. 

4. Bo`laklovchi-dumalatuvchi mashinalar.  

5. Xamir bo`laklari massasini va bo`laklovchi mashinalarning unumdorligini 

rostlash. 

 

Bug`doy va javdar xamirini bo`laklash haqida umumiy ma`lumotlar. Xamirni 

bo`laklarga bo`lish. Xamir bo`lagining massasini hisoblash.  

Bug`doy unidan non va non mahsulotlarini tayyorlashda xamirni bo`laklash 

quyidagi bosqichlardan iborat bo`ladi: 

 xamirni ma`lum massaga ega bo`lgan bo`laklarga bo`lish; 

 bo`laklarni dumalatish; 

 boshlang`ich yoki oraliq tindirish; 

 mahsulotlarga oxirgi shakl berish; 

 oxirgi tindirish. 

Javdar xamirini bo`laklash uni bo`laklarga bo`lish, bo`laklarga shakl berish va 

tindirish bosqichlaridan iborat. 

Bijg`igan xamirning haddan tashqari turushlanishini oldini olish uchun uni 30...40 

min oralig`ida bo`laklash lozim. 

Xamirni bo`laklarga bo`lish.  

Nonvoylik korxonalarida xamirni bo`laklarga bo`lish xamir bo`laklovchi 

mashinalarda amalga oshiriladi. 

Bijg`igan xamir bo`laklovchi mashina ustidagi bunkerga kelib tushib, uning 

tagidagi tirqishidan shiber yordamida bo`laklovchi mashi-na voronkasiga solinadi. 

Voronkada xamirning doimiy sathini saq-lanib turishini ta`minlash, bo`laklarning 

massasini aniq bo`lishiga va mashinaning boshqaradigan ishchining vaqtini tejashga olib 

keladi.  



Xamir bo`laklagich voronkasidan xamir mashinaning ishchi kamerasiga tushadi, 

keyin maxsus moslama yordamida o`lchov cho`ntaklarga bosib ostida uzatiladi va u 

erdan bir xil hajmdagi va massadagi bo`laklar holida chiqariladi. Bo`laklovchi mashinada 

xamir ma`lum bir bosimda siqiladi va aralashtiririladi, bu esa xamirning zichligininig 

bar-qarorligini va bo`laklarning massasini aniqligini oshishini. ta`minlaydi.  

Xamirni o`lchov cho`ntaklariga uzatish (bosim ostida) shneklar, porshenlar, vallar, 

parraklar yordamida amalga oshiriladi. Shnekli uzatkichli bo`laklagichlar ("Kuzbass", 

XDF-M-2) bug`doy va javdar unidan qolipli non tayyorlashda ishlatiladi. 

Shneklar xamirning strukturaviy-mexanik xossalarini yomonlash-tirganligi uchun 

ular tagdonli non va bulka mahsulotlari ishlab chiqarishda qo`llanilmaydi. Buning uchun 

valli, parrakli, porshenli xamirni surib beruvchi (A2-XTN, RMK-60A, A3-XL1-S9) 

xamir bo`laklagichlar qo`llaniladi. 

Bo`laklagichdan chiqayotgan xamir bo`lagining massasi nonning sovugandan 

keyingi standart talabini qoniqtiradigan massasini ta`minlab berishi kerak. Xamir 

bo`lagining massasi sovugan non massasidan, o`rtacha olgan holda, 10...12 % ko`proq 

bo`lishi darkor, chunki pishirish va saqlashda sarflanishlarning hisobiga xamir va non 

massasining kamayishi sodir bo`ladi. 

Xamir bo`lagining massasini, pishirish va saqlashda sarflanish-larning hisobga 

olib, quyidagi formula bilan hisoblash mumkin: 

Mx = Mn * 10000 (100 – Sp.s) * (100 – Ss.s), 

bu erda Mx - xamir bo`lagining bo`laklagichdan chiqishdagi massasi, kg; 

 Mn - sovugan nonning massasi, kg; 

 Sp.s - pishirishdagi sarflanishlar, xamir massasiga  

 nisbatan % hisobida; 

 Ss.s - saqlashdagi sarflanishlar, issiq non massasiga  

 nisbatan % hisobida. 

Alohida bo`laklar massasining belgilanganidan chetga chiqishi eng kichik bo`lishi 

kerak. Sezilarli chetga chiqishga hatto tortib sotiladigan non ishlab chiqarishda ham yo`l 

qo`yilmaydi. Massasi farqi turlicha bo`lgan xamir bo`laklari turli muddatda tindiriladi va 

pishiriladi. 

Donalik non va non mahsulotlari ishlab chiqarishda qo`llaniladigan bo`laklovchi 

mashinalar xamirni ± 2,5% aniqlikda bo`laklarga bo`lishni ta`minlashi shart. Donalik non 

massasidan chetga chiqishga pishirish va saqlashdagi sarflanishlarni ham ta`sir qilganligi 

uchun bo`laklovchi mashinalari xamirni ± 1,5 % aniqlikda bo`laklarga bo`lishi kerak. 

Xamir bo`laklash agregatlarining jihozlari. Bu guruhga: xamirni bo`laklarga 

bo`lish va shakl berish mashinalari; xamir bo`laklarini dastlabki va oxirgi tindirish uchun 

qurilmalar; xamir zuvalalarini qoliplarga solish, listlarga yoki konveyerli tindirish 

shkaflarining belanchaklariga terish va ularni non pishiruvchi pechlarning tagdonlariga 

(belanchaklariga) o`tkazish uchun mexanizmlar; xamir zuvalalarining yuzalarini qirqish 

va teshish uchun mexanizmlar kiradi. 



Xamir bo`laklash mashinalarning klassifikatsiyasi va printsi-pial sxemalari.  

Texnologik jihozlarning bu turi uch guruhga bo`linadi: 

 xamirni bir xil teng massali bo`laklarga bo`lish uchun jihozlar - xamir 

bo`laklovchi mashinalar; 

 xamirni bo`laklarga bo`lish va xamir zuvalalariga shakl berishni bir vaqtda 

amalga oshiruvchi jihozlar - bo`laklovchi-shakl beruvchi mashinalar 

(bo`laklovchi-dumalatuvchi, bo`laklovchi-toblash va boshqalar); 

 xamirni bo`laklarga bo`lish va xamir zuvalalarini joylash ope-ratsiyalarini 

birgalikda olib boruvchi jihozlar - bo`laklovchi-joylovchi mashinalar. 

Sanoatda turli konstruktsiyadagi xamir bo`laklovchi mashinalar qo`llaniladi. 

Barcha mavjud bo`lgan mashinalar xamirni h a j m i y printsip bo`yicha bo`laklarga 

bo`ladi. 

Xamir bo`laklari hajmini o`lchash usuli bilan xamirni bo`laklarga bo`lish uchun 

mo`ljallangan bo`laklovchi mashinalari uch guruhga bo`linadi: 

 doimiy tezlik bilan chiquvchi xamir bovlig`idan xamir bo`laklarini ajratib oluvchi 

mashinalar; 

 xamirning umumiy massasidan o`lchov cho`ntaklari bilan xamir bo`-laklarini 

ajratib oluvchi mashinalar; 

 shtamplovchi mashinalar. 

Xamirni dastlabki qisish va uni bo`laklovchi qurilmalarga siqib berish usuliga 

qarab shnekli, porshenli, parrakli, valli va pnevmatik surib beruvchi xamir bo`laklovchi 

mashinalari ishlab chiqariladi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bo`lish mexanizmi xamir bo`laklovchi mashinasining umumiy me-xanizmi bilan 

kinematik bog`lanishiga qarab xamir bo`laklovchi mashinalar ikki guruhga bo`linadi: 

aniq belgilangan ritmda va aniq belgilanmagan ritmda xamir bo`laklarini ajratuvchi (uzib 

17-rasm. Xamir bo`laklovchi mashinalarning 

principial sxemalari 



oluvchi) mashinalar. Birinchi guruhdagi mashinalarda bo`lish mexanizmining kinematik 

zvenolari butun mashinaning kinematik zvenolari bilan mahkam bog`langan, shuning 

uchun bo`lish mexanizmi mashinaning boshqa organlari bilan ma`lum ketma-ketlikda 

doimiy ritm bilan ishlaydi. Ikkinchi guruhdagi mashinalarda bo`lish mexanizmi umumiy 

mexanizm bilan kinematik bog`lanmagan va xamir bo`lagi belgilangan hajmni 

egallagandan keyingina ishga tushadi. 

Xamir bo`laklovchi mashinasining konstruktsiyasi bir qator talablarga javob 

berishi kerak: 

 bo`laklanadigan xamir bo`lagi massasini berilgan oraliqda o`zgartirish 

imkoniyatining mavjudligi; 

 o`lchov cho`ntagining berilgan hajmini xamir bilan to`ldirish yoki bovliqni 

doimiy tezlikda presslab chiqarish; 

 xamirni bo`laklarga bo`lishdan oldin uning doimiy zichligini hosil qilish. 

Bo`laklash aniqligi. Barcha xamir bo`laklovchi mashinalariga qo`yi-ladigan asosiy 

talablardan biri bo`lib bo`lish aniqligi, ya`ni xamir bo`laklari massasining berilgan 

qiymatga mos tushishi hisoblanadi. Bo`laklash aniqligi o`rnatilgan massaning 2,5 %-idan 

past bo`lmasligi kerak. Bu esa bo`laklovchi mashinasiga kelib tushadigan xamirning 

hajmiy massasining doimiyligiga bog`liq. 

Xamir bo`laklovchi mashinalarning eng muhim funktsional ele- mentlari bo`lib 

xamirni surib beruvchilar, bosim stabilizatorlari (bir xil bosimni ta`minlovchi qurilma) va 

bo`laklash qurilmasi hisoblanadi. 

S u r i b b e r u v ch i l a r bo`laklash boshchasining o`lchov sig`imiga xamirni 

bosim ostida berish uchun xizmat qiladi. Ular shnekli, porshenli, parrakli, rotorli va 

boshqa turlarga bo`linadi. 

B o s i m s t a b i l i z a t o r l a r i - dozani o`lchash vaqtida xamir bo`laklovchi 

mashinasining ishchi kamerasida doimiy bosimni ta`minlovchi qurilma. Shu belgisiga 

ko`ra xamir bo`laklovchi mashinalar bosim stabilizatorlari mavjud va bosim stabilizatori 

bo`lmagan xamir bo`laklovchi mashinalarga bo`linadi. 

B o` l a k l a sh q u r i l m a s i (boshchasi) - xamir bilan to`ldirilganda ishchi 

kamerasi bilan birlashadigan, xamir bo`shatilganda ishchi kamerasidan ajraladigan 

o`lchov sig`imlariga ega. 

Bu belgisiga ko`ra xamir bo`laklovchi mashinalari bo`laklash boshchasiga ega 

bo`lgan va bo`laklash boshchasiga ega bo`lmagan turlarga bo`linadi. Bo`laklash 

boshchalari bir cho`ntakli va ko`p cho`ntakli turlarga bo`linadi. Agar xamirni bo`laklarga 

bo`lish mundshtuk orqali siqib chiqariladigan massa pichoq bilan kesilsa, mashina 

bo`laklash boshchasiga ega emas deb hisoblanadi. 

Xamir bo`laklovchi mashinalarning printsipial sxemalari va konstruktiv 

xususiyatlari. 



Xamir bo`laklovchi mashinalarning mavjud konstruktsiyalarini qu-yidagi 

guruhlarga bo`lish mumkin (17-rasm): 

 porshenli surib beruvchi va bo`laklovchi boshchali mashinalar - SD, XTD, RMK, 

"Kooperator" (Rossiya); "Mul’timat", "Porta" (Germaniya); "Dey", "Ideal" (SSHA) va 

boshqalar (17, a-rasm). Xamir to`g`ri burchakli porshen yordamida surib beriladi. 

Bosimni barqarorlashtirish prujinali yoki gidravlik dempferdan (tebranishni 

pasaytiruvchi yoki yutuvchi asbob, qurilma) foydalanish orqali erishiladi. Bo`laklash 

boshchalari ko`p cho`ntakli bo`lib, suzuvchi porshen va mexanik itaruvchiga ega; 

 valga qattiq mahkamlangan, aylanuvchi parrak ko`rinishidagi ku-rakli surib beruvchi 

va aylanuvchi bo`laklash boshchasiga ega bo`lgan mashinalar. Bu guruhga A2-XTN 

mashinasi kiradi (17, b-rasm). Ishchi kamerasidagi bosimni barqarorlashtirish 

kesuvchi to`siq richagiga o`rnatilgan prujinali dempfer yordamida amalga oshiriladi. 

Bo`laklash boshchasi ikki cho`ntakli, xamir bosimi hisobiga siljiydigan juftlashgan 

suzuvchi porshenlarga ega; 

 bo`laklash boshchasisiz qo`shimcha val bilan ta`minlanadigan tebranuvchi parrakli, 

parrakli surib beruvchi mashinalar - "Diva", "Ultima" (Germaniya); "Socha" 

(Yugoslaviya); S-70 (Vengriya) va boshqalar (17, v-rasm). Bu guruhdagi mashinalar 

uchun xamirga kuchsiz ta`sir qilish, ishchi kamerasida bosimning pastligi, bo`laklash 

aniqligining yuqoriligi va energiyaning kam sarflanishi xos xususiyatlardan 

hisoblanadi. Biroq ularning konstruktsiyalari murakkab, katta miqdordagi uzatmalarga 

va tez ishdan chiquvchi mexanizmlarga ega; 

 parrakli surib beruvchi va o`lchov porshenlari mexanik uzatmaga ega bo`lgan 

mashinalar (17, g-rasm). Surib beruvchisi yig`iladigan parrakli aylanuvchi baraban 

ko`rinishida tayyorlangan. Bu mashinalar xamir bo`laklovchi mashinalar texnikasida 

yangi yo`nalish hisoblanadi. Hozircha sanoatda bunday mashinalardan 

foydalanilayotgani yo`q, faqat ular bo`yicha mualliflik guvoh-nomalar himoya 

qilingan xolos; 

 rotorli surib beruvchi va bo`laklash boshchasisiz qo`shimcha valli ta`minlagichli 

mashinalar (17, d-rasm). Bu mashinalar shunisi bilan farq qiladiki, ularning surib 

beruvchilari ma`lum kon-figuratsiyadagi qirqimli rotor ko`rinishida tayyorlangan. 

Bunday surib beruvchilar xamirni uzatish va surib berishga mo`l-jallangan. Bu 

guruhdagi mashinalar ham yangi ixtirolarga kiradi;  

 valli surib beruvchi va bo`laklash boshchasiga ega bo`lgan mashi-nalar - XDV, RT-2, 

TSelik sistemasi, XLS-9 va boshqalar (17, e-rasm). Valli surib beruvchilar odatda 

bug`doy xamirini bo`laklash uchun qo`llaniladi, chunki ular xamirga nisbatan 

yumshoq ta`sir qilishi bilan farqlanadi. Ishchi kamerasida surib beruvchi hosil 

qilinadigan bosim vallar diametriga va ular orasidagi tirqishga bog`liq. Mashinalar 



odatda bosim stabilizatorisiz ishlaydi. Bo`lish boshchalari ko`p cho`ntakli bo`lib, bi-

roq faqat ulardan bittasi xamir to`ldirilgan holda bo`ladi; 

 valli surib beruvchi va dumalab yuruvchi valli qurilmaga ega bo`lgan mashinalar (17, 

j-rasm) - FATV (Germaniya), "Gefra" (Gollandiya) va boshqalar. Navli bug`doy 

unidan mayda vaznli mahsulotlar ishlab chiqarishga mo`ljallangan. Bu mashinalarda 

xamirga shakl berish dumalatish usuli bilan oshirilib, u ishlov berish tezligiga ko`ra 

yopiq kamerada bosim ostida xamirni qisishga o`xshash bo`ladi. Dumalatilgan xamir 

tasmasidan xamir bo`lagini ajratib olish aylanuvchi pichoqlar yordamida amalga 

oshiriladi. Xamir bo`laklovchi mashina ko`p ariqchali original zuvalalovchi mashina 

bilan birlashtirilgan bo`lib, undan xamir bo`laklari 4...6 qator bo`lib chiqadi; 

 shnekli surib beruvchi va aylanuvchi bo`laklash boshchasiga ega bo`lgan mashinalar 

(17, z-rasm) - XDF-M2, "Kuzbass" va boshqalar, javdar, javdar-bug`doy va ikkinchi 

navli bug`doy unidan tayyorlangan xamir bo`laklashga mo`ljallangan. Xamirni surib 

berish bir yoki ikkita shnek yordamida amalga oshiriladi, bosim stabilizatorlari 

mavjud emas, bo`laklash boshchasi xamir bosimi ostida siljiydigan ikki yoqli siljuvchi 

porshenli aylanadigan baraban ko`rinishiga ega; 

 bo`laklash boshchasisiz shnekli surib beruvchi (17, i-rasm): XDR, "Roboter" va 

boshqalar.  

 

A2-XLI-S9 bo`laklovchi-dumalatuvchi avtomat. 

Bug`doy unidan mayda vazndagi mahsulotlar ishlab chiqarishda xamirni 

bulaklarga bo`lish va dumalatish uchun mo`ljallangan. U umumiy asosga o`rnatilgan 

xamir bo`laklovchi va dumalatuvchi mashinalardan iborat (18-rasm). 

Avtomat ishlash paytida xamir qabul qilish bunkeri orqali davriy aylanadigan 

vallari 2 va uzluksiz aylanadigan bo`laklovchi barabani (6) bo`lgan kamera 1 ga tushadi. 

Chetki holatiga majburan keltirilgan porshenlar (4) xamir uchun o`lchov cho`ntaklarini 

hosil qiladi, buning natijasida barabandan o`lchangan xamir bo`laklari surib chiqariladi. 

Baraban aylanganda bu bo`laklar ajraladi va aylanuvchi val bilan dumalatuvchi 12 ga 

beriladi. Bunda xamir bo`laklaridan biri parrak va uzatuvchi mexanizm 8 devori hosil 

qilgan ariqchada saqlanadi. 

Xamir bo`laklarini dumalatish uchun aylanish tezligi 71 va 100 ayl/min bo`lgan 

kichik idishli T1-XTS dumalatuvchi qo`llaniladi.  

Agregatda o`rnatilgan ventilyator xamir bo`laklariga havo purkashni ta`minlaydi. 

Xamir bo`laklari dumalatuvchidagi qo`zg`almas spiralning pastki qismiga tushib, 

aylanuvchi konussimon idish 12 bilan unga qisiladi va spiral 11 bo`ylab siljib, shar 

shaklini oladi. Bo`laklovchi barabanning bir aylanishida 4 ta xamir bo`lagi o`lchanadi. 

 



Xamir bo`laklari massasi sozlash mexanizmi yordamida porshenlar 4 tavaqlari 

orasidagi masofani, buning natijasida bo`laklash boshchasining o`lchov kameralari 3 

hajmini o`zgartirish yo`li bilan rostla-nadi. 

Shuning bilan birga kichik korxonalarda VATV-4 (Germaniya), D-504 va boshqa 

bo`laklovchi-dumalatuvchi avtomatlardan ham foydalanish tavsiya etiladi. 

Xamir bo`laklari massasi va bo`laklagichning unumdorligini rostlash. Xamirni 

shnek bilan surib beruvchi mashinalarda (Kuzbass-2M-1 va boshqalar) xamir bo`laklari 

massasini rostlash o`lchov cho`ntaklari hajmini o`zgartirish yo`li bilan amalga oshiriladi. 

Bunda maxsus vint (21) va prujina (27) yordamida porshen tavaqalari yaqinlashtiriladi 

yoki uzoqlashtiriladi. Xamir bo`laklagichning unumdorligini almashinadigan yulduzcha 

37 yordamida o`zgartirish mumkin (19-rasm).  

 

 

 

18-rasm. A2–XL1–S9 bo`laklovchi-dumalatuvchi avtomat 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

«Kuzbass-2M-1» mashinasi javdar, javdar-bug`doy va jaydari bug`doy unidan 

tayyorlangan xamirlarni bo`laklashga mo`ljallangan. Xamir voronka 5 dan shnek 7 

yordamida burchakli quvur 3 orqali boshcha 2 ichida davriy aylanuvchi bo`laklash 

barabani 22 ning o`lchov cho`ntaklari 24 ga surib beriladi. O`lchov cho`ntagining ichida 

ikki qismdan (18 va 19) iborat bo`lgan ikki tomonli porshen joylashgan. Xamirning 

bosimi ostida porshen cho`ntakni xamir to`ldirish uchun bo`shatib, tayanch shpilkalar 23 

ga qadar siljiydi.  

Cho`ntak to`lganidan keyin bo`laklovchi baraban xrapovikli mexanizm 19 

yordamida 180o ga buriladi. Bunda kameradagi xamir ikki tomonli porshenga ta`sir qilib, 

uni pastga ko`chiradi. Porshen harakatlanganda cho`ntak xamir bo`lagini surib chiqaradi 

va bir vaqtning o`zida o`lchov cho`ntagining yuqori qismini keyingi to`ldirish uchun 

bo`shatadi. Xamir bo`laklari qabul qilish transportyori 1 ga tushadi. 



X a m i r n i k u r a k b i l a n s u r i b b e r u v ch i mashinalarda (A2-XTN) xamir 

bo`laklari massasini rostlash porshenning umumiy uzunligini o`zgarishiga olib keluvchi 

rezbali vtulka 16 ni aylantirish orqali o`lchov cho`ntagi hajmini o`zgartirish yo`li bilan 

amalga oshiriladi (20-rasm). Xamir bo`laklovchining ish unumdorligi tasmani ikki 

bosqichli shkivga qayta o`rnatish orqali o`zgartiriladi. Uzatish soni u = 3,67 ga teng 

bo`lgan birinchi bosqichda mashinaning ish unumdorligi minutiga 8...24 donaga teng 

bo`lsa, uzatish soni u = 1,43 ga teng bo`lgan ikkinchi bosqichda mashinaning ish 

unumdorligi 24...60 dona/min ni tashkil qiladi. 

A2-XTN mashinasi parrakli surib beruvchi mashinalarga kiradi. U bug`doy 

xamirining massasi 0,22 kg dan 1,2 kg gacha bo`lgan bo`laklarga ajratishga 

mo`ljallangan. 

Xamirni bo`laklarga bo`lish moslama 15 da joylashgan uzluksiz aylanuvchi 

bo`laklash boshchasi 6 tomonidan amalga oshiriladi. Boshchada ikki tomonli porshen 4 

dan iborat bo`lgan tirqishli o`lchov cho`ntagi 7 mavjud. Xamir bunker 9 dan val 13 ga 

qotirilgan uzluksiz aylanuvchi parrak 12 bilan olinadi va o`lchov cho`ntaklariga surib 

beriladi. Bunda dastlab to`siq 11 ochiq bo`ladi va xamir tarkibidagi gazlar bunkerga 

chiqarib yuboriladi, keyin to`siq soat strelkasi bo`yicha aylanib yopila-di. Kamerada 

kerakli bosimga erishilgach, xamir parrak bilan xamir ka-merasi qarshisida turgan 

o`lchov cho`ntagiga surib beriladi. Bunda ortiq-cha xamir to`siq 11 ni ochib, bo`laklagich 

zo`riqishining oldini olib xa-mir kamerasiga o`tib ketadi. O`tkazish (drosellash) vaqtida 

to`siqning ochilishi to`siq uzatmasiga o`rnatilgan prujinaning cho`zilishi natijasi-da sodir 

bo`ladi.  

Bo`laklash boshchasining keyingi aylanishida va cho`ntakning xamir kamerasi 

bilan qo`shilishi natijasida, parrak bilan surib berilayotgan xamir, o`lchov cho`ntagini 

bo`shatib, undan xamirni siqib chiqaruvchi por-shenga ta`sir ko`rsatadi. Ajratilgan xamir 

bo`lagi pichoq 3 bilan kesiladi va aylanuvchi val 2 yordamida tasmali transportyor 1 ga 

tashlanadi. Moslama 15 xamir kamerasi korpusiga shpilka 8 bilan mahkamlangan va 

mashinaning barcha bo`laklash mexanizmlari qalqon 5 bilan yopilgan. 

  



Xamirni v a l b i l a n s u r i b b e r u v ch i mashinalarda xamir bo`laklari 

massasini rostlash porshenlar 4 tavaqlari orasidagi masofani, buning natijasida bo`laklash 

boshchasining o`lchov kameralari 3 hajmini o`zgartirish yo`li bilan rostlanadi (18-rasm). 

Xamirni shnek bilan surib beruvchi xamir bo`laklovchi mashina-larning 

unumdorligi quyidagi formula orqali aniqlanadi: 

 

Qsh =Z * p *(D2 - d2) * t * r * n * k / 4, 

bu erda: z - bosim ostida surib beruvchi shneklar soni, dona; 

 D - shnekning tashqi diametri, m; 

 d - shnek valining diametri, m; 

 t - shnekning qadami, m; 

 r - xamir zichligi, kg/m3; 

 n - shnekning aylanish chastotasi, ayl/min; 

 k - xamirni hajmiy uzatish koeffitsienti. 

Xamirni surib berish usulidan qat`iy nazar, bo`laklash o`lchov cho`ntaklarida 

amalga oshiriladigan xamir bo`laklovchi mashinalarning unumdorligi Qk (kg/min) 

bo`lish golovkasi tsikllarining bir minutdagi soni va o`lchov cho`ntagining hajmi bilan 

aniqlanadi va quyidagi 

formula bilan hisoblanadi: 

Qk = m*n*q, 

20-rasm. A2-XTN xamir bo`laklovchi mashinasi 



bu erda: m - o`lchov cho`ntaklarining soni, dona; 

 n- bo`lish golovkasi tsikllarining bir minutdagi soni; 

 q- xamir bo`lagining massasi, kg. 

 

Kalit so`zlar va tayanch iboralar 

Xamirni bo`laklash mashinalari; bo`laklash aniqligi; xamirni surib beruvchi; bosim 

stabilizatori; bo`laklash qurilmasi;o`lchov sig`imi; porshenli, parrakli, rotorli va valli 

surib beruvchilar; ishchi kamerasi; bufer sig`imi; o`lchov kamerasi; bo`laklovchi-

dumalatuvchi avtomat; bo`laklagichning unumdorligi. 

 

Nazorat savollari 

1. Xamirni bo`laklash uchun qanday jihozlar qo`llaniladi? 

2. Xamir bo`laklovchi mashinalar qanday printsipga ko`ra guruhlarga bo`linadi? 

3. "Bo`laklash aniqligi" iborasi nimani anglatadi? 

4. Xamir bo`laklovchi mashinasining qanday funktsional elementlarini bilasiz? 

5. Xamirni turli usulda surib beruvchi xamir bo`laklagichlarning farqli tomonlari 

nimalardan iborat? 

6. "Bufer sig`imi", "ishchi kamerasi", "o`lchov kamerasi" iboralari nimani anglatadi? 

7. Bo`laklovchi-dumalatuvchi avtomat bo`laklovchi mashinasidan nimasi bilan farq 

qiladi? 

8. Turli xamir bo`laklovchi mashinalarda xamir bo`lagining massasi qanday 

rostlanadi? 

9. Bo`laklovchi mashinalarining ish unumdorligi qanday rostlanadi? 

10. Bo`laklovchi mashinalarining ish unumdorligi qanday hisoblanadi? 

 

MА’RUZА- 5 

 

NОN  PISHIRISH  AGREGATLАRI 

 

1. Zаmоnаviy pishirish аgrеgаtlаrining elеmеntlаri vа  mехаnizmlаri. 

2. Pеchlаrning tasnifi. 

3. Kаnаlli pеchlаr. 

 



Nоnni pishirish nоvvоylik pеchlаridа аmаlgа оshirilаdi.  Zаmоnаviy nоvvоylik 

pеchi issiqlik, mехаnik, аvtоmаtik vа bоshqа qurilmаlаrdаn tаshkil tоpgаn murаkkаb  а g 

r е g а t  hisоblаnаdi. 

Zаmоnаviy pishirish аgrеgаtining qismlаri vа mехаnizmlаri. 

Pishirish kаmеrаsi  -  pishirish аgrеgаtning issiqlik аlmаshinish vа nаmlаsh 

qurilmаlаri, mаhsulоtni hаrаkаtlаntirish vоsitаlаri аvtоmаtik qurilmаlаrning elеmеntlаri 

vа bоshqа mоslаmаlаr mujаssаmlаshgаn muhim elеmеnti hisоblаnаdi. 

Pishirish kаmеrаsidа yuz bеrib,  хаmirdаn  nоn  hоsil  qilishgа оlib kеlаdigаn 

jаrаyonlаr umumiy qilib  p i s h i r i s h   j а r а yo n i   dеb аtаlаdi. 

Аksаriyat novvoylik pеchlаri  b е r k  (tupiksimоn)  yoki   t u n n е l l i pishirish  

kаmеrаsigа egа.  Bеrk pishirish  kаmеrаli  аgrеgаtlаrdа хаmir zuvаlаlаrini qo’yilishi vа 

tаyyor mаhsulоtni pеchdаn tushirilishi  bittа dаrchа оrqаli аmаlgа оshirilаdi. 

Tunnеlli pishirish kаmеrаsigа egа bo’lgаn аgrеgаtlаrdа хаmir zuvаlаlаrini qo’yish 

bir  tоmоndаn,  tаyyor  mаhsulоtni tushirish esа tеskаri tоmоndаn аmаlgа оshirilаdi. 

       O’tхоnаlаr vа mахsuslаshtirilgаn o’tхоnа qurilmаlаri. Ko’pchilik pеchlаrdа bir yoki 

bir nеchtа o’tхоnа vа mахsuslаshtirilgаn o’tхоnаlаr  mаvjud bo’lаdi.  O’tхоnаlаrdа 

qаttiq, suyuq vа gаzsimоn yoqilg’i yoqilаdi. 

O’tхоnаlаr ikkitа аsоsiy guruhgа bo’linаdi: 

 q а t l а m l i - qаttiq yoqilg’i yoqishgа mo’ljаllаngаn; 

 k а m е r а l i - gаzsimоn vа suyuq yoqilg’i yoqishgа mo’ljаllаngаn.  

Gаzsimоn  vа suyuq yoqilg’i yoqishgа mo’ljаllаngаn gоrеlkа uskunаlаri.  Gоrеlkа 

uskunаlаri gаzni yoqishgа mo’ljаllаngаn bo’lib,  

quyidаgi turlаrgа bo’linаdi: 

     - pаst vа o’rtа bоsimli injеksiоn gоrеlkаlаr; 

     - mаjburiy usuldа hаvо bеrilаdigаn gоrеlkаlаr. 

Suyuq yoqilg’ini yoqish uchun novvoylik 

pеchlаridа fоrsunkаlаr qo’llаnilаdi. Yoqilg’ini 

purkаsh prinsipigа ko’rа fоrsunkаlаr  mехаnik,  

pnеvmоmехаnik  vа hаvоli turlаrgа bo’linаdi. 

Issiqlik аlmаshinish qurilmаlаri.  Ulаr  

issiqlikni  issiqlik tаshuvchi yordаmidа pishirish 

kаmеrаsigа vа pishirilаyotgаn хаmir zuvаlаsigа 

еtkаzib bеrishgа хizmаt qilаdi. Issiqlik 

аlmаshinish qurilmаlаrining quyidаgi turlаri 

qo’llаnilаdi:  kаnаlli, suv-bug’li quvurlar, bug’li 

rаdiаtоrlаr, elеktr qizdirgichlаr, infrаqizil (IQ) - 

isitish lаmpаlаri, sоpоl (kеrаmikа) qo’ndirilgаn 

mахsus gоrеlkаlаr vа bоshqаlаr. 

21–расм.  Икки ипли 
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Novvoylik sаnоаtidа kаnаlsimоn pеchlаr kеng qo’llаnilаdi. 

Pеchlаrdаgi yonish gаzlаrini o’tkаzish yo’llаri - k а n а l l а r  dеyilаdi. Ulаrning 

dеvоrlаri оrqаli issiqlik pishirish kаmеrаsigа uzаtilаdi. 

Kаnаllаrning yuqоri hаrоrаtli (800-1800 °C) jоylаri o’tgа chidаmli mаtеriаllаrdаn:  

shаmоt g’ishtdаn, o’tgа chidаmli bеtоndаn, yuqоri hаrоrаtgа bаrdоshli mахsus po’lаtdаn 

yasаlаdi. Yonish hаrоrаti nisbаtаn pаst bo’lgаn hоllаrdа po’lаt yoki cho’yan  quvurlаr  

kаnаl sifаtidа qo’llаnilаdi. 

Suv-bug’li vа kоmbinаtsiyalаshtirilgаn usuldа  qizdirilаdigаn  pеchlаrdа issiqlik 

аlmаshinish  qurilmаlаri sifаtidа suv-bug’li isi-tish quvurlаri - P е r k i n s  q u v u r l а r i 

kеng qo’llаnilаdi. Bundа bоsimi 10 MPа bo’lgаn suv-bug’ аrаlаshmаsi issiqlik tаshuvchi 

vаzifаsini bаjаrаdi. 

Isitish quvurlаri yaхlit,  ulаnmаgаn turli shаkldаgi vа o’lchаmdаgi quvurlаrdаn 

tаyyor-lаnаdi. Quvurlаr ichki hаjmining 1/3 qismi distillаngаn suv bilаn to’ldirilib,  

ikkаlа uchi yaхshilаb kаvshаrlаnаdi (mаhkаmlаnаdi). 

Elеktr pеchlаridа-turli shаkldаgi vа kоn-struksiyadаgi  n а y s i m о n  e l е k t r  

qizdir- -g i ch l а r i  (TENlаr) qo’llаnilаdi. Аyrim hоllаrdа hаrоrаti 2000 °C gаchа 

еtаdigаn  vоl-frаm spirаlli yorug’lik nurlаntiruvchilаridаn (lаmpаlаrdаn) fоydаlаnilаdi. 

Infrаqizil tехnikаdа sоpоl (kеrаmik) elеktr qizdirgichlаr, shu jumlаdаn silit qizdir-gichlаr 

qo’llаnilаdi. 

Pеch kоnvеyеrlаri -  pishirilаyotgаn mаhsulоtni pishirish  kаmеrаsigа ko’chirishgа 

mo’ljаllаngаn.  T о n е l l i (21, а vа b-rаsm) vа  b е r k (21, c vа d-rаsm) pishirish 

kаmеrаli pеchlаrdа ikki ipli pеch kоnvеyеrlаri kеng qo’llаnilаdi. 

21, а-rаsmdа issiqlik yig’uvchi qоplаm bilаn jihоzlаngаn ikki ipli kоnvеyеr 

sхеmаsi ko’rsаtilgаn. 

21, b-rаsmdа -  yuqоri ishchi qаtоri ikki tоmоndаn isitilаdigаn kоnvеyеr sхеmаsi 

kеltirilgаn. 

Bеlаnchаk-tаgdоnli pеchlаrdа (21, c vа d-rаsm) kоnvеyеrning ikkаlа ipi hаm 

ishchi hisоblаnаdi. 

21, c-rаsmdа pеch  kоnvеyеrining ikki ipi hаm ikki tоmоnidаn qizdirilаdi. 

21, d-rаsmdа hаr qаysi qаtоr fаqаt bir tоmоnidаn  qizdirilаdi. Pеch kоnvеyеri 

plаstinkаli-shаrnirli zаnjirlаrdаn ibоrаt bo’lib, ulаr  yulduzchаli blоklаrni erkin аylаnib 

o’tаdi. Bеlаnchаklаr to’g’ri burchаkli rаmkа hоlidа po’lаtdаn tаyyorlаngаn bo’lib,  

zаnjirlаrgа shаrnirlаr vоsitаsidа o’rnаtilаdi. Bu esа kоnvеyеrning hаr qаndаy vаziyatidа 

bеlаnchаklаrni gоrizоntаl hоlаtdа bo’lishini tа’minlаydi.  Kоnvеyеr  uzаtmаdаn 

hаrаkаtgа kеltirilаdi. 

Nаmlаsh qurilmаlаri.   Nаmlаsh qurilmаlаrining turli хil kоnstruksiyalаri mаvjud 

bo’lib, ulаr nаmlаtish zоnаsidа o’rnаtilаdi. 

 Nаmlаsh qurilmаlаrining  ko’pchiligi  bir  yoki  bir nеchtа  ko’p tеshikli 

quvurlаrdаn tаshkil tоpgаn.  Bug’ chiqishi uchun quvurlаrdа kichik tеshiklаr оchilgаn. 

Kichik vа o’rtа quvvаtli kоnvеyеrli pеchlаrdа pаst bоsimli bug’ gеnеrаtоrlаri o’rnаtilishi 



mumkin. Bulаr kichik unumdоrligigа qаrаmаy  nаmlаsh qurilmаlаrini bug’ bilаn 

tа’minlаshgа kuchi еtаdi.   

Аvtоmаtik rоstlаsh tizimi.  Zаmоnаviy pishirish pеchlаrida pishirish kаmеrа-sidаgi 

hаrоrаtni vа pеch ishining аvtоmаtik хаvfsizligini tа’minlаsh mаqsаdidа аvtоmаtik 

rоstlаsh tizimi (АRT) bilаn jihоzlаngаn.  АRT turli хil bo’lishigа qаrаmаy,  ulаrning 

bаrchаsi bir  хil vаzifаlаrni bаjаrаdi: 

 pishirish  kаmеrаsining turli zоnаlаri muhitining hаrоrаtini аvtоmаtik nаzоrаt qilish 

(tеrmоpаrаlаr); 

 аlаngаni o’chib qоlishdаn vа uzilishdаn аvtоmаtik rаvishdа sаqlаsh vа bu hоllаrdа 

оvоzli yoki yorug’likli аvаriya signаllаrini bеrish; 

 pеchlаrdа аvtоmаtik rаvishdа o’t yondirish: 

 pеch  kоnvеyеrini uziq-uziq hаrаkаtini аvtоmаtik bоshqаrish;  

Pеchlаrning tasnifi. Zаmоnаviy nоn pishirish pеchlаrining tasnifi  quyidаgi  

bеlgilаrigа аsоslаnаdi: 

 pishirish аgrеgаtining vаzifаsigа ko’rа (tехnоlоgik bеlgi); 

 pishirish аgrеgаtining mехаnizаtsiyalаshtirish dаrаjаsigа ko’rа; 

 issiqlikni  gеnеrаtsiyalаsh  vа pishirish kаmеrаsini qizdirish usuligа ko’rа 

(tеplоtехnik bеlgi); 

 pishirish kаmеrаsining turi yoki shаkligа ko’rа; 

 tаgdоnning ishchi mаydоnigа qаrаb; 

Pishirish аgrеgаtining vаzifаsigа ko’rа  zаmоnаviy pеchlаr vа pishirish аgrеgаtlаri 

novvoylik pеchlаrigа, qаndоlаt,  tеshikkulchа, pryanik vа unli mаhsulоtlаrning milliy vа 

mахsus nаvlаrini ishlаb chiqаrishgа mo’ljаllаngаn pеchlаrgа bo’linаdi. 

Ishlаb chiqаrilаyotgаn mаhsulоt  аssоrtimеntigа ko’rа pishirish аgrеgаtlаrini 

quyidаgi guruhlаrgа аjrаtish mumkin: 

 turli nаvdаgi vа mаssаdаgi nоn, qаndоlаt, tеshikkulchа mаhsulоtlаrini pishirish 

imkоnini bеrаdigаn univеrsаl pеchlаr; 

 nоn vа nоn mаhsulоtlаrining kеng аssоrtimеntini ishlаb chiqаrish imkоnini 

bеrаdigаn novvoylik аgrеgаtlаri; 

 nоnning qоlipli vа tаgdоnli nаvlаrini yoki milliy nоn  mаhsulоtlаrining chеklаngаn 

nаvlаrini pishirish imkоnini bеruvchi mахsuslаshtirilgаn pеchlаr vа pishirish 

аgrеgаtlаri. 



Pishirish kаmеrаsini qizdirish usuligi ko’rа bаrchа pеchlаr quyidаgi turlаrgа 

bo’linаdi: 

 rеgеnеrаtiv usuldа qizdirilаdigаn pеchlаr.   

 Mаhsulоtlаrning mа’lum аssоrtimеntini pishirishgа mo’ljаllаngаn tаgdоnli pеchlаr 

vа  milliy  nоn  nаvlаrini pishirishgа mo’ljаllаngаn tаndirlаr; 

 kаnаlli qizdirgichli pеchlаr. Kаnаlli qizdirish usulidа issiqlik tаshuvchi bo’lib 

kаnаllаrdаn o’tuvchi yonish mаhsulоtlаri hisоblаnаdi. Issiqlik kаnаllаrning issiqlik 

аlmаshish yuzаlаri оrqаli pishirilаyotgаn хаmir zuvаlаlаrigа uzаtilаdi; 

 suv-bug’li usuldа qizdirilаdigаn pеchlаr vа pishirish аgrеgаtlаri. Qizdirishning bu 

usulidа qаlin dеvоrli qizdirish quvurlаri (Pеrkins quvurlаri) qo’llаnilib, bundа 

issiqlik tаshuvchi vаzifаsini yuqоri bоsimli (10-12 MPа) suv-bug’ аrаlаshmаsi 

bаjаrаdi. 

 bug’  bilаn isitilаdigаn pеchlаr. Qizdirishning bu usulidа issiqlik tаshuvchi 

vаzifаsini mахsus bug’ gеnеrаtоridа hоsil qilinаdigаn yuqоri bоsimli (10-12 MPа) 

bug’ bаjаrаdi. To’yingаn bug’ gеnеrаtоrdаn pishirish kаmеrаsidа jоylаshgаn 

quvursimоn rаdiаtоrlаr ko’rinishidаgi issiqlik аlmаshinish qurilmаlаrigа kеlаdi; 

 pishirish  kаmеrаsidа  gаz yoqilаdigаn pеchlаr.  Bu pеchlаrdа gаz bеvоsitа 

pishirish kаmеrаsidа  yoqilаdi.  Bu  turdаgi  pеchlаrgа «Rus pеchlаri» misоl 

bo’lаdi; 

 elеktr enеrgiyasi yordаmidа qizdirilаdigаn pеchlаr. Elеktr yordаmidа qizdirish 

uchun:  quvursimоn elеktr qizdirgichlаr,  yorug’lik nurlаtgichlаr, yuqоri  chаstоtаli  

tоklаr,  qizdirishning  kоntаktli usullаridаn fоydаlаnilаdi.  Yuqоridа аytib o’tilgаn 

usullаrni kоmbinаtsiyalаshtirilishi hаm mumkin; 

 kоmbinаtsiyalаshtirilgаn (аrаlаsh) usuldа qizdirilаdigаn  pеchlаr.  Pеchlаrning 

pishirish kаmеrаlаrini turli qizdirgichlаr (kаnаllаr, vа suv-bug’ quvurlаri vа 

bоshqаlаr) bilаn jihоzlаngаn. Bu   pеchlаrning o’tхоnаlаridа turli хil yoqilg’ilаrni 

yoqish mumkin. 

Pishirish аgrеgаtining mехаnizаtsiyalаshtirish dаrаjаsi. Mехаnizаlаshtirish 

dаrаjаsigа qаrаb bаrchа pеchlаr quyidаgi guruhlаrgа bo’linishi mumkin: 

 bаrchа  оpеrаtsiyalаr  qo’l  yordаmidа bаjаrilаdigаn stаtsiоnаr (qo’zg’аlmаs) 

tаglikli pеchlаr, ya’ni bu pеchlаr mехаnizаtsiyalаshtirilmаgаn hisоblаnаdi; 

 оddiy  mехаnizаtsiyalаshtirilgаn pеchlаr (tаgdоnlаri hаrаkаtlаnаdigаn, qo’l bilаn 

аylаntirilаdigаn disksimоn tаgdоnli, qo’l bilаn bоshqаrilаdigаn vа bоshqаlаr; 



 kоnvеyеr  tаgdоnli vа elеktr kuchi bilаn hаrаkаtlаntirilаdigаn pеchlаr. Bundаy 

pеchlаr ko’pinchа kоnvеyеr hаrаkаti ritmini аvtоmаtik bоshqаrish  аsbоblаri (vаqt 

rеlеsi) bilаn jihоzlаnаdi vа tаyyor mаhsulоtni mехаnik bo’shаtish mоslаmаsigа egа 

bo’lаdi; 

 pishirish аgrеgаtlаri аvtоmаtik uzluksiz liniyalаrning аsоsiy zvеnоsi hisоblаnаdi. 

  Kоnvеyеrli pishirish аgrеgаtlаri tindirish аgrеgаtlаri vа pishirish аgrеgаtidаn оldin 

vа undаn kеyin jоylаshgаn bаrchа mаshinа vа mехаnizmlаr bilаn bоg’lаngаn 

bo’lаdi. 

Kаnаlli pеchlаr. 

Kаnаlli qizdirish tizimigа egа bo’lgаn pеchlаrdа yonish mаhsulоtlаrini 

rеtsirkulyatsiyalаsh usuli qo’llаnilаdi. 

R е t s i r k u l y a t s i y a - bu gаzlаrning yopiq  fаzоdа hаrаkаtlаnishi bo’lib, 

ulаrning ikkilаmchi enеrgiyasidаn fоydаlаnilаdi vа yonish mаhsulоtlаri qismаn chiqаrib 

yubоrilаdi. 

Novvoylik kоrхоnаlаrini yonish mаhsulоtlаri rеtsirkulyatsiyalаnаdigаn pеchlаr 

bilаn jihоzlаsh 50 yillаrdа аmаlgа оshirilа bоshlаdi. Hоzirgi vаqtdа  suyuq  vа gаzsimоn 

yoqilg’i mаvjud bo’lgаn jоylаrdа nоvvоylik kоrхоnаlаrning bаrchаsi yonish  mаhsulоtlаri 

rеtsirkulyatsiyalаnаdigаn pеchlаr bilаn jihоzlаngаn. 

Kаnаlli pеchlаrning tuzilishini PХS-25M vа FTL-2 rusumli kоnvеyеrli pеchlаr 

misоlidа ko’rib chiqаmiz. 

Tunnеlli PХS-25M  rusumli pеch (22-rаsm) kеng turdаgi nоn vа nоn 

mаhsulоtlаrini  pishirishgа mo’ljаllаngаn. 

Pеch kоnvеyеri 5  o’lchаmi 2100х1200 mm bo’lgаn  po’lаt simdаn tаyyorlаn-gаn 

to’rsimоn lentadаn ibоrаt.  To’rsimоn tаgdоnning mаydоni 25 m2 gа tеng. 

Pеch birinchi vа ikkinchi isitish zоnаlаrini qizdirаdigаn ikkitа isitish sistеmаsigа 

egа. Hаr bir sistеmаdа bittаdаn o’tхоnа 4  mаvjud bo’lib,  ulаr kаnаllаr 2 vа 3 vа bоshqа  

yonish gаzlаri o’tаdigаn yo’llаrdаn ibоrаt. Ikkаlа o’tхоnа qurilmаlаri tutun so’rgich 4 gа 

ulаngаn.  O’tхоnаlаr suyuq vа gаzsimоn yoqilg’ini yoqishgа mоslаshtirilgаn. 

Pеch gаzsimоn yoqilg’idа ishlаgаndа gаz vа birlаmchi hаvо sаrfini qo’l vа 

аvtоmаtik tаrzdа rоstlаnаdigаn Sаrik  sistеmаsidаgi  o’rtа bоsimdаgi injеksiоn gоrеlkаlаr 

qo’llаnilаdi. 

Suyuq yoqilg’ini yoqish uchun o’tхоnаlаr fоrsunkаli аgrеgаtlаr bilаn jihоzlаnаdi.  

Fоrsunkаli аgrеgаt uchun birlаmchi impulslаr dаtchiki bo’lib, pishirish kаmеrаsigа 

o’rnаtilgаn elеktrоn kоntаktli mоnоmеtrik  tеrmоmеtr хizmаt qilаdi. 

Isitish tizimining yuqоri hаrоrаtli gаzlаr tа’siri оstidа bo’lаdigаn bаrchа qismlаri 

issiqlikkа bаrdоshli po’lаtdаn tаyyorlаngаn. Bundаn tаshqаri  kаnаllаrgа  kеlаyotgаn 

gаzlаrnnig hаrоrаtini pаsаytirish uchun rеtsirkulyatsiyadаn fоydаlаnilаdi. 



O’tхоnаlаrdа hоsil  bo’lаyotgаn  yonuvchi  gаzlаr tutun so’rgich 4 ning  tоrtish 

tа’siridа mеtаll kаnаllаrdаn o’tib, issiqligini ikkаlа pishirish zоnаlаrigа bеrаdi.  

 Sistеmаning охiridа sоvutilgаn gаzlаr ikki qismgа bo’linib bir qismi tutun 

quvurigа,  ikkinchi qismi o’tхоnаning аrаlаshtirish kаmеrаsigа  o’tхоnа dеvоrlаrini 

sоvutishgа vа yonish gаzlаrini hаrоrаtini pаsаytirishgа kеtаdi. 

Ikkаlа isitish  sistеmаsi hаm  o’tхоnаlаrdаgi so’rilishni nаzоrаt qilish uchun  

аsbоblаr,  o’tхоnаlаrning  аrаlаshtirish kаmеrаsining охiridа gаzlаr  hаrоrаtini o’lchоvchi  

tеrmоpаrаli gаlvаnоmеtrlаr, pоrtlаsh klаpаnlаri vа tutun so’rgichlаr ishdаn chiqqаndа 

yoki bеrilаdigаn gаzning bоsimi bеlgilаngаnidаn pаsаygаndа gоrеlkаlаrgа gаz bеrilishni 

to’хtаtаdigаn mахsus elеktrоmаgnit klаpаn bilаn jihоzlаngаn. 

O’t  yoqishdаn  оldin pеchning isitish sistеmаlаri tоzа hаvо purkаb tоzаlаnаdi.  

Buning uchun mахsus klаpаn bilаn gаzlаr hаrаkаtlаnаdigаn kаnаl yopilаdi vа ulаr 

tаshqаrigа chiqаrilаdi,  tоzа hаvо esа quvurchа 8 vа o’tхоnа оrqаli sistеmаgа kirаdi vа  

butun  kаnаllаrdаn o’tаdi. Ish jаrаyonidа qizdiruvchi gаzlаrning hаrоrаti 500-600 °C 

аtrоfidа ushlаb turilаdi. Bundа chiqib kеtаyotgаn gаzlаrning hаrоrаti  280-350 °C  gа 

еtаdi. Pеch kоnvеyеri elеktrоdvigаtеl оrqаli ikkitа pоnаsimоn tаsmаli  uzаtmа, zаnjirli 

vаriаtоr, kоmbinаtsiyalаshtirilgаn rеduktоr vа tishli uzаtmа  bilаn  hаrаkаtgа  kеltirilаdi.  

Uzаtuvchi  mехаnizm kоnstruksiyasidа tеzlikni qo’l yordаmidа rоstlаsh qurilmаsi 

mаvjud. Vаriаtоrning mаvjud bo’lishi pishirish dаvоmiyligini 12 minutdаn 72  

minutgаchа uzаytirish imkоnini bеrаdi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pishirish kаmеrаsining хаmir zuvаlаlаrini qo’ndirish qismidа ko’p tеshikli quvur, 

suv аjrаtgich, jo’mrаk vа mоnоmеtrlаr bilаn jihоzlаngаn vа bug’ tizimi  bilаn  bоg’lаngаn  

nаmlаsh  qurilmаlаri mаvjud.  Оrtiqchа nаmlikni chiqаrib yubоrish uchun pishirish 

kаmеrаsidа ikkitа so’rish tirqishlаri 9 vа kоrхоnаning shаmоllаtish tizimi  kаnаllаri 1 

bilаn bоg’lаngаn. 

Pеchning  to’siqlаri - blоklikаrkаsli turdа bo’lib, minеrаl mоmiq (shlаk)  bilаn  

izоlyatsiyalаngаn.  Pеchning tаshqi yuzаsi еchilаdigаn pаnеllаrdаn ibоrаt bo’lib ulаr 

pеchning kаrkаsigа vintlаr yordаmidа qоtirilgаn. 



Bаrchа bоshqаrish mехаnizmlаri vа nаzоrаt аsbоblаri kоnvеyеr yo’-nаlishining 

chаp tоmоnidа jоylаshgаn  bo’lib,  bаrchа elеktrоdvigаtеllаrni bоshqаrishi  bоshqаruv 

tахtаsidаn аmаlgа оshirilаdi. 

FTL-2-66 pеchi (23-rаsm) univеrsаl, o’rtа quvvаtli, kаnаlli qizdirilаdigаn pеch 

hisоblаnаdi. Bu FTL-2 pеchining rеkоnstruksiyalаngаn mоdеli bo’lib, yoqilg’ining turli 

хillаrini  (qаttiq, suyuq vа gаzsimоn) yoqishgа mоslаshtirilgаn. G’ishtdаn tеrilgаn bo’lib,  

mеtаll kаrkаs bilаn mаhkаmlаngаn.  O’tхоnаsi vа kаnаllаri o’tgа chidаmli g’ishtdаn, 

qоlgаn qismlаri g’ishtdаn tеrilgаn.  

 Bеrk pishirish kаmеrаsidа bеlаnchаkli-tаgdоnli  ikki ipli kоnvеyеr 3 jоylаsh-gаn. 

Qаdаmi 140 mm bo’lgаn ikkitа zаnjirgа hаr uch zvеnоdаn kеyin  24 tа bеlаnchаk 12 

оsilgаn. Pеch kоnvеyеri ikkitа vаlgа egа bo’lib, оldingisi 2 еtаklоvchi, оrqаdаgisi 6 

еtаklаnuvchi hisоblа-nаdi. Pishirish kаmеrаsi yuqоrisidаn tаshish vа o’rnаtishni 

qulаylаshtirish uchun  ikki qismdаn  ibоrаt bo’lgаn kаvshаrlаngаn mеtаll to’siq 5 bilаn 

yopilgаn.  

Kоnvеyеrning vintli tоrtuvchi mоslаmаsi  оrqа vаl 6 gа mаhkаmlаngаn. FTL-2-66 

pеchidа vаllаrning pоdshipnikаri  tаshqаrigа chiqаrilgаn bo’lib,  bu ulаrni yuqоri  hаrоrаt 

(200-300 °C) vа nаmlik tа’siridаn  аsrаydi.  Pеch kоnvеyеrining hаrаkаti uzlukli bo’lib, 

rеlе yordаmidа vаqt оrаliqlаri rоstlаnаdi. Qo’ndirish zоnаsigа  (jаvdаr nоnini yopishdа) 

38–rasm.  FTL-2 rusumli konveyerli novvoylik pechi 



issiqlik оlib kе-lishni ko’pаytirish uchun yuqоrigi to’siq (5), gаz o’tkаzish yo’li 

(gаzохоd) vа rаdiаtоr 8 ning sirti pеchning оld tоmоnigа  uzаytirilgаn.  

 Rаdiаtоr qutisi vа yuqоrigi gаz o’tish yo’lini (gаzохоdni) uzаytirish, ko’rsаtilgаn 

uchаstkаlаrni  fаоl qizdirish uchun ikkitа qo’shimchа ustun (9 vа 11) o’rnаtish 

imkоniyatini bеrgаn.   Pishirish kаmеrаsining muhiti quvurlаr 4 yordаmidа kоrхоnа 

qоzоnхоnаsi bug’i bilаn nаmlаnаdi. Shu bilаn birgа pеchni gаz o’tkаzish yo’ligа 

(gаzохоdgа) o’rnаtilgаn ikkitа quvursimоn bug’ gеnеrаtоrlаri yordаmidа bug’ bilаn 

tа’minlаsh vаriаnti hаm ko’zdа tutilgаn. Pishirish kаmеrаsidа vеntilyatsiоn yo’qоtishlаrni 

kаmаytirish  mаqsаdidа pаstgi gаz o’tkаzish yo’li (gаzохоdi) gumbаzi ustidа butun 

kеngligi bo’ylаb g’ishtli оstоnа  10 yotqizilgаn. Tаyyor bo’lgаn tаgdоnli mаhsulоtlаr 

tаsmаli trаnspоrtyorgа mеха-nik yo’l bilаn, bеlаnchаkni 45о burchаk оstidа egiltiruvchi 

kоpir 13 yordаmidа bo’shаtilаdi. 

Suv-bug’li, bug’li, elеktrli vа kоmbinаtsiyalаshtirilgаn usuldа isitilаdigаn 

pеchlаr. 

Suv-bug’ bilаn isitilаdigаn pеchlаr kоnstruksiyalаri. Tаgdоnining mаydоni  12-70  

m2 bo’lgаn suv-bug’ bilаn isitilаdigаn pеchlаr sаnоаtdа kеng tаrqаlgаn (ХBK,  UTS-K, 

АSХ vа bоshqаlаr). Аmmо bugungi kundа  bundаy  pеchlаrni ishlаb chiqаrish 

to’хtаtilgаn bo’lib, fоydаlаnishdа bo’lgаnlаri qаytаdаn tа’mirlаnmоqdа. 

Novvoylik sаnоаtidа  issiqlik  аlmаshinish  elеmеnti sifаtidа issiqlik tаshuvchisi 

suv-bug’ аrаlаshmаsi bo’lgаn qizdirish  quvurlаri (Pеrkins quvurlаri) dаn fоydаlаnilаdi. 

Bundаy quvurlаr yordаmidа qizdirish usuli suv-bug’li isitish usuli dеb nоmlаnаdi. 

Quvurlаr o’tхоnа tоmоngа hаr bir mеtrgа 12 mm dаn kаm bo’lmаgаn qiyalik 

оstidа jоylаshtirilаdi. Ulаrning kаltа tоmоni o’tхоnаgа kirаdi, uzun tоmоni esа pishirish 

kаmеrаsigа jоylаshgаn. Quvurlаr pishirish kаmеrаsining dеvоri hаm bo’lib хizmаt 

qilаdigаn o’tхоnаning оrqа  dеvоrlаridаgi tеshikdаn o’tаdi. 

Quvurning o’tхоnаdа jоylаshgаn uchlаri issiqlikni qаbul qiluvchi, uzun 

tоmоnlаrining issiqlik аlmаshinish yuzаsi esа issiqlikni uzаtuvchi hisоblаnаdi. 

Quvurlаrning o’tхоnаdаgi  uchlаri yonish mаhsulоtlаri tа’siri оstidа qiziydi. Suv 

qаynаydi vа hоsil bo’lgаn to’yingаn bug’ quvur  bo’ylаb pishirish kаmеrаsi tоmоngа 

hаrаkаtlаnаdi, issiqligini bеrishi tufаyli kоndеnsаtgа аylаnаdi. Kоndеnsаt qiyalikdаn  

bug’gа  qаrаmа-qаrshi  hаrаkаtlаnib quvurning o’tхоnаdа jоylаshgаn uchigа  tоmоn 

hаrаkаtlаnаdi. 

Tаshqi diаmеtri 35 mm vа dеvоr qаlinligi 5,5 mm. bo’lgаn, shuning bilаn birgа 

tаshqi diаmеtri 32 mm vа qаlinligi 4 mm  bo’lgаn quvurlаr ishlаtilаdi.  Ulаr 10-13  MPа 

vа bundаn yuqоri bоsimgа mo’ljаllаngаn. Quvurlаrning uzunligi 6 m vа undаn ko’prоq 

bo’lаdi. 

Bug’ bilаn isitiluvchi pеchlаrning tuzilishi. (G.P.Mаrsаkоv sistеmаsidаgi pеchlаr).  

Pеchlаrdа issiqlik tаshuvchi bo’lib, mахsus bug’ gеnеrаtоridа  hоsil qilinаdigаn yuqоri 

bоsimli (10-12 MPа) bug’ хizmаt qilаdi. To’yingаn bug’ pishirish kаmеrаsidа jоylаshgаn 

qizdirish  sеksiyalаrigа quvur оrqаli kеlаdi. Pishirish kаmеrаsidа issiqlik аlmаshinishi 



nаtijаsidа qizdirish sеksiyadаgi bug’ kоndеnsаtgа аylаnаdi vа suv  gеnеrаtоrgа оqib 

tushаdi. Bu pеchlаr kаttа novvoylik kоrхоnаlаridа (G. P. Mаrsаkоvа nоmidаgi novvoylik 

kоrхоnаsi) o’rnаtilgаn. 

G.P. Mаrsаkоv sistеmаsidаgi pishirish аgrеgаti 2 qismdаn ibоrаt: rаdiаtоrlаr yoki 

qizdirichi sеksiyalаr jоylаshgаn hаlqаsimоn pishirish kаmеrаsidаn, ya’ni pеchning 

o’zidаn vа vеrtikаl jоylаshgаn yuqоri bоsimli bug’ gеnеrаtоridаn. 

Sistеmаdа аylаnish tаbiiy bo’lib, bоsimni tа’minlаsh  mаqsаdidа pishirish 

kаmеrаsi bug’ gеnеrаtоridаn bаlаnddа jоylаshgаn. Sistеmа bug’ оlmаsdаn, yopiq sikl 

bo’yichа ishlаydi vа tа’minlоvchi suv vаzifаsini fаqаt kоndеnsаt bаjаrаdi.  Isitish 

sistеmаsi distillаngаn suv  bilаn to’ldirilаdi. 

Butun sistеmа yuqоri bоsimgа mo’ljаllаngаn vа  kаvshаrlаsh usuli bilаn 

birlаshtirilgаn chоksiz quvurlаrdаn ibоrаt. Hаr bir bug’ gеnеrаtоri bittа pеchni bug’ bilаn 

tа’minlаydi. 

Hаlqаsimоn pishirish kаmеrаsi 1 tаshqi vа ichki tоmоnidаn po’lаt vаrаqlаri bilаn 

mаhkаm o’rаlgаn bo’lib, dеvоrlаr оrаsidаgi bo’shliq  esа izоlyatsiоn mаtеriаllаr bilаn 

to’ldirilgаn (24-rаsm). Pеchning tаgdоni 3  qаttiq hаlqаsimоn kоnvеyеrdаn ibоrаt bo’lib,  

pishirish kаmеrаsining  yuqоrisidа jоylаshgаn hаlqаsimоn tindirish kоnvеyеri 4 bilаn 

birgаlikdа hаrаkаtgа kеltirilаdi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pеch tаgdоnining ustidа vа оstidа qizdiruvchi rаdiаtоrlаr (5) jоylаshtirilgаn.  

Pеchning eng  yuqоri  qismidа jоylаshgаn tаshqi  kоllеktоrgа bug’ bеrilаdi; ichki 

hаlqаsimоn kоllеktоrdаn kоndеnsаt qаytib оlinаdi. Pishirish kаmеrаsidаgi  230-250  °C  

hаrоrаt  to’yingаn qizdiruvchi bug’ning  bоsimi 8-11 MPа bo’lgаn hоldа tа’minlаnаdi. 

Bug’ gеnеаtоrlаrining o’tхоnаsi hаr qаndаy turdаgi yoqilg’idа ishlаshi mumkin. Pishirish 

аgrеgаtining kаmchiliklаrigа: kаttа miqdоrdа issiqlik yo’qоtish vа shundаn kеlib chiqib, 

yoqilg’i sаrfining yuqоriligi; issiqlik inеrsiyasining kаttаligi sаbаbli pеch sutkа dаvоmidа 

ishlаb turishi mаnsub. 

24–rasm. Hаlqаli pishirish kamerasining kesimimi 



Elеktr bilаn qizdirilаdigаn pеchlаrning.kоnstruksiyasi (P-119M, P-104, SH2-ХPА, 

G4-ХPS-40, «Kоmеt 1.10» vа bоshqа pеchlаr). Elеktr  bilаn qizdirilаdigаn pеchlаr sоddа 

tuzilishgа  (kоnstruksiyagа) vа hаrоrаt rejimini rоstlаshning аvtоmаtik tizimigа egаdir. 

Elеktr bilаn qizdirilаdigаn pеchlаrdа qizdirish elеmеntlаri sifаtidа nаysimоn elеktr 

qizdirgichlаr (TENlаr), kvаrts lаmpаlаri, qоrа nurlаtgichlаr qo’llаnilаdi.  

Elеktr yordаmidа qizdirilаdigаn pеchlаr bоshqа usuldа qizdirilаdigаn pеchlаrgа 

qаrаgаndа bir qаtоr аfzаlliklаrgа egа: pеchning o’lchаmlаri vа pishirish kаmеrаsining  

tuzilishi, ishlаb chiqаrish quvvаti, pishirilаdigаn mаhsulоt turi vа tехnоlоgik jаrаyonni 

tаshkil qilinishigа qаrаb istаlgаn turdа bo’lishi mumkin.  O’tхоnа qurilmа-lаrining 

yo’qligi  vа  kоnstruksiyasining еngilligi pеchni binоning istаlgаn qаvаtlаridа 

jоylаshtirish imkоnini bеrаdi.  Pishirish kаmеrаsi  zоnаlаri  bo’ylаb  enеrgiya sаrfini 

аvtоmаtik rоstlаsh,  pishirishning munоsib rejimini,  pishirish bo’limidа mе’yoriy  

gigiеnik  shаrоitni tа’minlаsh,  pishirish kаmеrаsining yuqоri fоydаli ish kоeffitsiеntini 

tа’minlаsh imkоnlаrini bеrаdi.Elеktr bilаn qizdirilаdigаn pеchlаrning  kоnstruktiv  o’zigа 

хоsliklаrini P-104  (40-rаsm) elеktr pеchi misоlidа ko’rib chiqаmiz.  U kеng  turdаgi 

mаhsulоtlаr pishirishgа mo’ljаllаngаn. 

P-104 pеchi bеlаnchаkli-tаgdоnli kаrkаsli-pаnеlli pеch hisоblаnаdi. Kоnvеyеr 2 

zаnjirli bo’lib ungа bеlаnchаklаr 15 оsilgаn. Yulduzchаlаr blоki 13 gа egа bo’lgаn 

еtаklоvchi vаl 14 pеchning qo’ndirish tеshigidа jоylаshtirilgаn. Еtаklаnuvchi vаl 8 

yulduzchаlаr blоki 9 bilаn pishirish kаmеrаsining охiridа jоylаshgаn vа  issiqlikni 

o’tkаzmаydigаn izоlyatsiоn mаtеriаllаr bilаn to’ldirilgаn pаnеllаr 5 vа 10 bilаn to’silgаn. 

Еchilаdigаn tаgdоnli  bеlаnchаklаr hаr  uchtа zvеnоdаn so’ng, ya’ni 420 mm dаn kеyin 

оsilgаn. Kоnvеyеr zаnjirlаrining rоliklаri yo’nаltiruvchi burchаklаr 6 vа 11 gа tаyanаdi. 

Pishirish kаmеrаsini  qizdirish pishirishning issiqlik rеjimini rоstlаshni qulаylаshtirish 

uchun to’rttа guruhgа birlаshtirilgаn qizdirgichlаr 4 yordаmidа аmаlgа оshirilаdi. 

Qizdirgichlаr sifаtidа U-shаkldаgi nаysimоn elеktr qizdirgichlаrlаr o’rnаtilgаn bo’lib, 

ulаr  elеktr kuchi bilаn pеchning ikki yonidаn tа’minlаnаdi. Issiqlik rеjimi  tеrmоpаrаlаr 

(7) yordаmidа аniqlаnаdi. 



Kоnvеyеrning gоrizоntаl tаrmоqlаri оrаsidа pеchning ishchi kаmеrаsini аlоhidа 

zоnаlаrgа аjrаtish uchun quti 12  jоylаshtirilgаn. Pishirish kаmеrаsi muhitini nаmlаsh 

quvurli kоllеktоrlаr 1 vа 3 yordаmidа аmаlgа оshirilаdi. Pеch tаgdоni аylаnishining 

dаvоmiyligi vаqt rеlеsi yordаmidа    аmаlgа оshirilаdi. 

Elеktr bilаn qizdirilаdigаn pеchlаrning issiqlik hisоbi bоshqа usuldа qizdirilаdigаn 

pеchlаrnikidаn fаrq qilаdi, chunki elеktr  pеchining o’zi pishirish kаmеrаsi bo’lib хizmаt 

qilаdi vа pishirish kаmеrаsining issiqlik bаlаnsi pеch аgrеgаti issiqlik  bаlаnsigа tеng,  Bu  

o’tхоnа qurilmаsining mаvjud emаsligidаn kеlib chiqаdi. Pеchlаrning issiqlik hisоbidа 

qаrshilik pеch pishirish kаmеrаsining issiqlik bаlаnsini tаshkil qilаdi vа shungа ko’rа 

enеrgiya sаrfi, ya’ni pеchning istе’mоl qilаdigаn (bеlgilаnаdigаn) quvvаti hisоblаnаdi. 

Pеchning bеlgilаnаdigаn quvvаti (Rbеl, kVt dа) quyidаgi fоrmulа bilаn аniqlаnаdi: 

Rbеl  = Qp.k · K , 

bu еrdа Qp.k – issiqlikning sаrfi, kVt (mа’ruzаni  «Pishirish аgrеgаtining issiqlik 

bаlаnsi» bo’limidа kеltirilgаn fоrmulа bilаn аniqlаnаdi);  K - quvvаtning zахirа 

kоeffitsiеnti  (quvvаti  R=100 kVt  bo’lgаn pеchlаr uchun K=1,3...1,8;  100 dаn  300  kVt  

gаchа bo’lgаn pеchlаr uchun K=1,3-1,6). 

Istе’mоl qilinаdigаn quvvаtgа nisbаtаn оrtiqchа quvvаtni hisоblаsh quyidаgi 

sаbаblаrgа ko’rа аmаlgа оshirilаdi: 

 elеktr tаrmоg’idа  kuchlаnishning  o’zgаrib turishi nаtijаsidа pеchning quvvаti 

kаmаyadi,  tаrmоqdа kuchlаnishning 5 % gа pаsаyishi pеch quvvаtining tахminаn 

10 % gа kаmаyishigа оlib kеlаdi; 

 qizdirish elеmеntlаrining eskirishi nаtijаsidа ulаrning qаrshiligining   оrtishi, pеch 

quvvаtining kаmаyishigа оlib kеlаdi, eskirish spirаl mаtеriаli yuzаsining 

оksidlаnishi vа uning ichki  strukturаsining o’zgаrishi, qizdirgich ko’ndаlаng 

kеsimining kаmаyishi nаtijаsidа sоdir bo’lаdi; 

25–rasm.  P–104 elektr qizdirgichli novvoylik  pechi 



 pеchni tеzlik bilаn qizdirish uchun. 

Pеch zоnаlаri bo’ylаb issiqlik yuklаnishining tаqsimlаnish, хuddi bоshqа 

pеchlаrdаgi kаbi аmаlgа оshirilаdi. 

Kоmbinаtsiyalаshtirilgаn usuldа qizdiriluvchi pеchlаrning kоnstruksiyasi (ХPА-

40,  АSХ, ХV vа bоshqаlаr). Kоmbinitsiyalаshtirilgаn usuldа qizdirish ko’pinchа 

pеchlаrni qаytа jihоzlаsh vаqtidа qo’llаnilаdi. Qаytа jihоzlаsh  nаtijаsidа yuqоrirоq 

tехnik-iqtisоdiy ko’rsаtgichlаrgа  egа bo’lgаn jihоzlаr kоnstruksiyalаri ishlаb chiqilgаn.  

Suv-bug’li  quvurlаrni  kаnаllаr bilаn birgаlikdа qo’llаsh, tеplоtехnik аfzаlliklаrni 

tа’minlаydi: chiqib kеtаyotgаn gаzlаrning hаrоrаti sеzilаrli  pаsаyadi,  o’tхоnаning 

ekrаnlinishi  dаrаjаsining  kichik  bo’lishi kаttа nаmlikkа vа kulgа egа bo’lgаn qаttiq 

yoqilg’ining yonishini yaхshilаydi. 

Po’lаt quvurlаrdаn tаyyorlаngаn suv-bug’ quvurlаri  vа  kаnаllаrdаn ibоrаt  isitish 

tizimining issiqlik inеrtsiyasi nisbаtаn kichik bo’lib, bu hаm muhim yutuqlаrdаn 

hisоblаnаdi. Bulаrdаn tаshqаri bug’ o’tkаzish quvurlаri vа kаnаllаr kоmbinаtsiyasi, 

pishirish kаmеrаsidа (issiqlik аlmаshinish kinеtikаsigа binоаn) pеch kоnvеyеrigа  

nisbаtаn issiqlik  аlmаshinish  yuzаlаrini kоnstruktiv qulаy jоylаshtirish imkоnni bеrаdi. 

Kоmbinаtsiyalаshtirilgаn usuldа qizdirilаdigаn pеchlаrni hisоblаsh usuli kаnаlli vа suv-

bug’li usuldа qizdirilаdigаn pеchlаrdаn fаrq qilmаydi. 

P6-ХRM tindirish-pishirish аgrеgаti.  Bugungi kundа O’zbеkistоn Rеspublikаsidа 

qоlipli nоn nаvlаrini   ishlаb   chiqаrish  uchun SHZZ-ХDZ-U bo’lаklоvchi-jоylоvchigа 

egа bo’lgаn P6-ХRM tindirish-pishirish аgrеgаti (26-rаsm) ishlаb chiqаrilmоqdа.  

Tindirish pishirish аgrеgаti SH32-ХDZ-U bo’lаklаgich-jоylаgich 1, kоnvеyеrli охirgi 

tindirish shkаfi 2,  FTL-2-66 pеchi 4 dаn ibоrаt bo’lib, qоliplаr o’rnаtilgаn umumiy 

zаnjirli kоnvеyеr bilаn birlаshtirilgаn. 

Kоnvеyеrdа bug’dоy  unidаn tаyyorlаngаn mаhsulоtlаr ishlаb chiqаrish uchun 119 

tа,  shu jumlаdаn pеchdа 47 tа vа tindirish  shkаfidа 38-47 tа  bеlаnchаk o’rnаtilgаn.  

Jаvdаr unidаn nоn pishirish uchun esа kоnvеyеrdа hаmmаsi bo’lib 89-98 tа bеlаnchаk 

bo’lib,  ulаrdаn 47 tаsi pеchdа vа tindirish shkаfidа 22-31 tа.  Birinchi hоldа bo’sh 

bеlаnchаklаr 25-34 tа bo’lsа, ikkinchisidа 20 tаni tаshkil qilаdi. 

Охirgi tindirish  shkаfidа  bеlаnchаklаr  o’rnаtilgаn  kоnvеyеr vеrtikаl jоylаshgаn.  

Kоnvеyеr rоlikli zаnjirdаn,  ikkitа yuqоrigi 3 vа ikkitа pаstgi 9 tоrtilаdigаn blоklаr vа 

tindirish dаvоmiyligini o’zgаrtirish uchun ikkitа blоk 6 gа egа bo’lgаn  hаrаkаtlаnuvchi 

аrаvаchа 5 gа egа.   



Yulduzchаlаrgа egа bo’lgаn uzаtuvchi vаl 11 аgrеgаtning hаrаkаtini uzаtuvchi 

uzаtmаsi jоylаshgаn  jоydа,  shkаfdаn tаshqаrigа chiqаrilgаn. Shkаfning ichidа kеrаkli 

hаrоrаtni vа hаvоning nаmligini tа’minlаsh uchun  quvurli rаdiаtоr vа bug’li nаmlаgich  

o’rnаtilgаn. 

Аgrеgаt kоnvеyеri elеktrоdvigаtеldаn  (N=1,7   kVt,  n=930 аyl/min) kirmаkli 

rеduktоr, silindrsimоn shеstеrnyаlаr juftligi vа  zаnjirli uzаtmа yordаmidа hаrаkаtgа 

kеltirilаdi. Zаrur  hоllаrdа qo’l yordаmidаgi uzаtmаdаn hаm fоydаlаnilаdi. 

Nоnni qоliplаrdаn lentаli trаnspоrtyor 7 gа bo’shаtish g’ildirаkli kоpir 8 

yordаmidа аvtоmаtik tаrzdа аmаlgа оshirilаdi.  Pishirish dаvоmiyligini vаqt rеlеsi  

yordаmidа 10  dаn 100  minutgаchа rоstlаsh mumkin.  Аgrеgаtning bir sutkаli 

unumdоrligi 13 tоnnаni tаshkil qilаdi. Gаbаrit o’lchаmlаri (mm): 10535х4725х4000. 

Pishirish аgrеgаtining issiqlik bаlаnsi. 

I s s i q l i k  b а l а n s i  hаr qаndаy issiqlik аgrеgаtining аsоsiy enеrgеtik 

ko’rsаtkichi bo’lib,  yangi pеchlаrni lоyihаlаshdа  yoki аmаldаgi pishirish аgrеgаtlаrini 

qаytа tа’mirlаshdа аsоsiy hisоblаsh tеnglаmаsi hisоblаnаdi. 

Pishirish аgrеgаti issiqlik bаlаnsining umumiy ko’rinishi: 

Qа = Qf.а + Qy.а  

bu еrdа Qа   - pishirish аgrеgаtigа kеlаyotgаn issiqlik оqimi, Vt; Qf.а - pishirish 

аgrеgаtidаgi fоydаli  issiqlik  оqimining quvvаti, Vt;  Qy.а - pishirish аgrеgаtidаgi issiqlik 

yo’qоtilishi, Vt. 

Pishirish аgrеgаti аlоhidа elеmеntlаrining issiqlik bаlаnslаrining yig’indisi butun 

pishirish аgrеgаtining issiqlik bаlаnsi hаqidа mа’lumоt  bеrаdi.  Shuning  uchun pishirish 

kаmеrаsining issiqlik bаlаnsini ko’rib chiqish lоzim. Pishirish kаmеrаsining issiqlik 

26–rasm.  P6–XRM tindirish-pishirish agregati 



bаlаnsini 1 kg issiq hоldаgi, ya’ni pishirish kаmеrаsidаn chiqqаn mаhsulоt uchun tuzish 

mаqsаdgа muvоiq bo’lаdi. 

Pishirish kаmеrаsi issiqlik bаlаnsining tеnglаmаsi: 

qp.k = q1
p.k + q2

p.k + ....+ q8
p.k , 

bu еrdа   qp.k -  pishirish kаmеrаsidаgi 1 kg  mаhsulоtgа uzаtilаyotgаn issiqlik 

miqdоri, kJ/kg; q1
p.k - 1 kg mаhsulоtni  pishirishgа  issiqlikning  nаzаriy sаrfi, kJ/kg; q2

p.k 

- pishirish  kаmеrаsi  muhitidаn  хаmir  zuvаlаlаrini nаmlаsh uchun  pishirish  

kаmеrаsigа  bеrilаyotgаn suvni bug’lаtish vа bug’ni qizdirishgа issiqlikning yo’qоtilishi, 

kJ/kg; q3
p.k - pishirish  kаmеrаsigа kеlаyotgаn shаmоllаtish hаvоsini qizdirishgа 

issiqlikning yo’qоtilishi, kJ/kg; q4
p.k 

- trаnspоrt qurilmаlаr: kоnvеyеr zаnjiri, 

bеlаnchаklаr, kоnvеyеr lentаsi, qоliplаr, listlаr vа bоshqаlаrni qizdirishgа issiqlikning 

yo’qоtilishi, kJ/kg; q5
p.k - pishirish kаmеrаsi  dеvоrlаrining  tаshqi  yuzаsidаn 

issiqliklikning yo’qоtilishi, kJ/kg; q6
p.k - pishirish kаmеrаsi pоydеvоri  оrqаli issiqlikning 

yo’qоtilishi,  kJ/kg; q7
p.k - pishirish kаmеrаsining qo’ndirish vа bo’shаtish dаrchаlаri 

оrqаli nurlаnish yo’li bilаn  issiqlikning yo’qоtilishi, kJ/kg; q8
p.k 

- pishirish kаmеrаsining 

dеvоrlаri, issiqlik аlmаshinish yuzаlаrigа аkkumulyatsiya-lаnish uchun issiqlikning 

sаrflаlаnishi, kJ/kg.  

Qf.а  = q1
p.k ·Gх / 3,6  , 

bu еrdа     Gх  -  pishirish аgrеgаtining unumdоrligi, kg/sоаt; 3,6 - kJ ni Vt gа o’tkаzish 

kоeffitsеnti. 

Qy.а = (q2
p.k + q3

p.k  
+....  + q8

p.k )· Gх / 3,6  

Yoqilg’ining sоlishtirmа sаrfi (Vs.s , kg/kg) yoqilg’idаn  fоydаlаnish  dаrаjаsini 

аniqlоvchi ko’rsаtkich bo’lib quyidаgi fоrmulа bilаn hisоblаnаdi: 

Vs.s = Vh / Gх  , 

bu еrdа -  Vh  yoqilg’ining hisоblаngаn sаrfi, kg/sоаt. 

Novvoylik pеchlаri ish unumdоrligini hisоblаsh elеmеntlаri. 

Novvoylik pеchlаrining ish unumdоrligi tаgdоndа yoki bеlаnchаkdаgi nоn 

mаhsulоtlаrining sоni, mаhsulоtlаrning mаssаsi vа nоn mаhsulоtlаri tехnоlоgik  

yo’riqnоmаlаri tоmоnidаn bеlgilаngаn pishirish dаvоmiyligigа bоg’liq bo’lаdi. 

L e n t а l i  yoki  q o’ z g’ а l m а s  tаgdоnli kоnvеyеrli pеchlаrning ish 

unumdоrligi (kg/sоаt) quyidаgi fоrmulа bilаn аniqlаnаdi: 

Qr = ( N·q·60 ) / t , 

bu еrdа N -  tаgdоndаgi mаhsulоtlаr sоni, dоnа; q -  mаhsulоtning mаssаsi, kg; 

t  -  pishirish dаvоmiyligi, min. 

B е l а n ch а k l i - t а g d о n l i  pishirish pеchlаrining unumdоrligi (kg/sоаt) 

Qr = (N·n·q·60 ) / t , 

bu еrdа n -  ishchi tаgdоnlаr sоni, dоnа. 

Q а n d о l а t  vа  t е sh i k k u l ch а mаhsulоtlаri pishirishgа mo’ljаllаngаn 

pеchlаrning ish unumdоrligi (kg/sоаt) 

Qr = qc · fn , 



bu еrdа qc - pishirish   kоnvеyеrining   sоlishtirmа unumdоrligi, kg/m2 ·sоаt; ft -  

tаgdоnning ishchi yuzаsi, m2. 

Novvoylik pеchlаridаn  fоydаlаnishdа  ishlаtish  qоidаlаri   vа хаvfsizlik 

chоrа tаdbirlаri.  

Novvoylik pеchlаridа ishlаsh uchun 18 yoshgа еtgаn, хizmаt ko’rsаtish vа 

хаfvsizlik chоrа-tаdbirlаri to’g’risidаgi yo’riqnоmаgа аsоsаn   sinоv-dаn o’tgаn 

shахslаrgа ruхsаt etilаdi. 

  Ishni bоshlаshdаn оldin quyidаgilаrni tеkshirib ko’rish lоzim: 

 nаzоrаt-o’lchоv аsbоblаrni,  хаmir mаhsulоtlаrni jоylоvchi, kеsuvchi vа tаyyor 

mаhsulоtlаrni bo’shаtuvchi  аsоsiy jihоzlаr vа mехаnizmlаrning ishgа yarоqliligi; 

 qоlip, list kаbi jihоzlаrning to’g’riligini; 

 shаmоllаtish qurilmаlаrining ishini; 

 pеch kоnvеyеrlаri vа shаmоllаtish qurilmаlаridа to’siqlаrning mаvjudligini. 

Tа’qiqlаnаdi: 

 nоsоz jihоzlаrdа vа to’siqlаri оchib qo’yilgаn jihоzlаrdа ishlаsh; 

 ish jоyini nаzоrаtsiz qоldirish; 

 yo’lаklаr vа еrni qоliplаr, mеtаll listlаr yoki bоshqа jismlаr bilаn to’sib qo’yish; 

 sаnitаriya kiyimi kiymаsdаn ishlаsh; 

 jihоzlаrni ishlаb turgаn hоldа tоzаlаsh vа mоylаsh. 

Pеchlаrning o’tхоnаsini yoqish vа ishlаtish tаsdiqlаngаn yo’riqnоmаgа qаt’iy аmаl 

qilgаn hоldа аmаlgа оshirish kеrаk. 

 

Tаyanch ibоrаlаr  

Suv-bug’li, bug’li,  elеktrli vа kоmbinаtsiyalаshtirilgаn usuldа qizdirish;  issiqlik 

tаshuvchi;  bug’ gеnеrаtоri; pishirish аgrеgаtining unumdоrligi; issiqlik bаlаnsi; 

yoqilg’ining sоlishtirmа sаrfi. Nоn pishirish аgrеgаti; pishirish kаmеrаsi; o’chоq vа 

o’tхоnа qurilmаsi; fоr-sunkа; gоrеlkа qurilmаsi; issiqlik аlmаshinish qurilmаlаri; 

kаnаllаr;  Pеrkins  quvur-lаri;  quvursimоn elеktr qizdirgich;  pеch kоnvеyеri;  pishirish 

kаmеrаsini qizdirish; nаmlаsh qurilmаlаri; аvtоmаtik rоstlаsh tizimi; tаgdоnning ishchi 

mаydоni; yoqilg’i; rеtsirkulyatsiya. 

 

Nаzоrаt sаvоllаri 

1. Suv-bug’li  isitilаdigаn pеchlаrdа qаndаy issiqlik аlmаshinish qurilmаlаridаn 

fоydаlаnilаdi? 



2. Bug’ bilаn isitilаdigаn pеchlаrdа issiqlik tаshuvchi vаzifаsini nimа bаjаrаdi? 

3. Elеktr  yordаmidа  isitilаdigаn  pеchlаrning  bоshqа usuldа  qizdirilаdigаn 

pеchlаrdаn аfzаl tоmоnlаri nimаlаrdаn ibоrаt? 

4. Elеktrli pеchlаrning issiqlik hisоbi bоshqа usuldа isitilаdigаn pеchlаrdаn nimаsi 

bilаn fаrqlаnаdi? 

5. Qаndаy  pеchlаr kоmbinаsiyalаshtirilgаn usuldа isitilаdigаn аgrеgаtlаr guruhigа 

kirаdi? 

6. Pishirish аgrеgаtining issiqlik bаlаnsi qаndаy аniqlаnаdi? 

7. Pеchlаrning ish unumdоrligi  qаndаy аniqlаnаdi? 

8. Pishirish  pеchlаrigа  хizmаt  ko’rsаtishdа qаndаy qоidаlаrgа riоya qilinаdi? 

9. Pishirish аgrеgаti dеgаndа nimа tushunilаdi? Ularning vazifalari. 

10. Pishirish аgrеgаti  qаndаy  elеmеntlаr  vа  mехаnizmlаrdаn tаshkil tоpgаn? 

11. Pishirish kаmеrаsining qаndаy turlаrini bilаsiz? 

12. O’tхоnаlаr qаndаy guruhlаrgа bo’linаdi? 

13. Gаzsimоn vа suyuq yoqilg’ini yoqish uchun qаndаy gоrеlkаlаr qo’llanilаdi? 

14. Pеchlаrdа qаndаy issiqlik аlmаshinish qurilmаlаri qo’llаnilаdi? 

15. Pеch kоnvеyеrlаrining vаzifаsi nimаdаn ibоrаt? 

16. Rоstlаshning аvtоmаtik sistеmаsi qаndаy vаzifаni bаjаrаdi? 

17. Pishirish аgrеgаtlаri qаysi bеlgilаrigа ko’rа qаndаy guruhlаrgа bo’linаdi? 

18. Kаnаlli qizdirish sistеmаsigа egа bo’lgаn pеchlаrning o’zigа хоs tоmоnlаri imаdаn 

iborat? 

19.  «Rеtsirkulyatsiya» ibоrаsi nimаni аnglаtаdi? 

 

MA`RUZA-6 

 

 NONNING SOVUSHI VA QURISHI  
 

1. Non omborxonalarining jihozlari. 

2. Non mahsulotlarini sovutish va muzlatish jihozlari. 



3. Taralarga sanitarik ishlov berishda qo`llaniladigan jihozlar. 

 

Non omborxonalari jihozlari. Pechlarning konstruktsiyasiga, tsexlarning va 

jihozlarning joylashuviga qarab pishirilgan mahsulotlar non saqlash xonasiga tasmali 

yoki vintli qiyaliklar bilan o`tkaziladi va vagonetkalar yoki konteynerlarga o`rnatilgan 

lotoklarga teriladi. Tagdonli pechlardan tagdonda pishiriladigan nonlarni tushirish uchun 

kuraklardan foydalaniladi, ulardan non sirpanib tashuvchi transporterga o`tadi (27, a-

rasm). Qolipli nonlarni tushirish nonli qoliplarni qo`zg`almas kopirlar yordamida 

ag`darish orqali amalga oshiriladi (27, b-rasm). Tashuvchi tasmali transportyorlar 30
o
 ga 

yaqin qiyalik bilan joylashtirilishi mumkin.  

T a s m a l i t r a n s p o r t yo r l a r ikkita etaklovchi va etaklanuvchi 

barabanlardan tayyorlanib, ularga cheksiz tasma tortiladi. 

Tasma ostiga tayanch roliklari o`rnatiladi. Transportyor elektrodvigateldan 

harakatga keltiriladi. 

Transportyorlarda ip-gazlama, rezinalashtirilgan va metall tasma-lar qo`llaniladi. 

Quruq muhitlarda harorat 45 
o
S da ipgazlama tasmalari, harorat 300 oS gacha bo`lganda 

spiralli-sterjenli yaxlit po`lat to`rlardan tayyorlanagan tasmalardan foydalaniladi. Tasma 

eni tashiladigan yuk enidan 50-100 mm kengroq bo`lishi kerak, tashish tezligi 0,1-1,5 

m/s oralig`ida bo`ladi. 

Z a n j i r l i t r a n s p o r t yo r l a r (konveyerlar) sochiluvchi va donabay yuklarni 

- un, xamir bo`laklari, tayyor mahsulot, hamda yashiklar va lotoklar ko`rinishidagi 

taralarni ko`chirishda qo`llaniladi. Zanjirli transportyorlarning tortuvchi organi bo`lib, 

yulduzchalarga tortilgan zanjir hisoblanadi. Transportyorlar uchun quyidagi zanjirlar 

keng qo`llaniladi (GOST 588-74): 

 PV - plastinkali - vtulkali; 

 PVK - plastinkali-vtulkali-katokli (bunda katoklari silliq); 



 PVKG - plastinkali-vtulkali-katokli (katoklari qirrali); 

 

 

 

 

Tashiladigan yuk turiga va transportyorning tayinlanishiga qarab zanjirlarga ishchi 

organlar: kuraklar, cho`mich yoki belanchaklar, plasti-nalar, shtangalar mahkamlanishi 

mumkin. Ishchi organlarning xususiyat-lariga qarab zanjirli transportyorlar kurakli, 

cho`michli (yoki belanchakli), plastinkalilarga bo`linadi. 

S t o l l a r - non mahsulotlarini navlarga ajratish va saralash uchun qo`llaniladi. 

Stollar dumaloq va egiluvchan plastinkali konveyerli turlarga bo`linadi. 

Navlarga ajratuvchi dumaloq tsirkulyatsion stol X-XG (28, a-rasm) diametri 2 m 

bo`lgan konussimon qopqoqdan iborat bo`lib, mahsulotni erga tushishini oldini olish 

uchun uning yon chekkasini balandligi 80-100 mm tashkil etadi. Qopqoq yupqa po`lat 

listdan tayyorlangan va cho`yan staninaga o`rnatilgan. Stanina elektrodvigateldan 

kirmakli reduktor orqali harakatga keltiriladi (4 ayl/min). Tayyor mahsulotlar stolga 

tasmali transportyor yoki maxsus qiyalikdan tushadi. Stol aylanganda non sirpanib borib 

bortga tiraladi va stolning butun yuzasi bo`ylab bir tekis taqsimlanadi. Stolning gabarit 

o`lchamlari (mm da): d = 2000, h = 1185, massasi 430 kg. 

Egiluvchan plastinkali konveyerli saralash stoli (28, b-rasm) gorizontal 

transportyor bo`lib, yon chekkalari birmuncha balandroq bo`l-gan staninadan, ikkita 

gorizontal joylashgan zanjirli bloklardan, cheksiz plastinkali-rolikli zanjirdan iborat. Bu 

zanjir zvenolariga qattiq yog`ochdan yoki alyuminiydan tayyorlangan taxtachalar 

(plankalar) mahkamlangan. Konveyer harakatlanganda plankalarning chetlari stol 

staninasining yon chekkalari bo`ylab sirpanadi. Stolning yon chekkalari burchakli 

27–rasm. Non mahsulotlarini 

konveyerlardan tushirish sxemalari 

 a-tagdonli nonni; b-qolipli nonni 



po`latdan tayyorlangan. 

Konveyer elektrodvigateldan tasmali uzatma va kirmakli reduk-tor orqali 

harakatga keltiriladi Konveyerning harakatlanish tezli-gi 0,24 m/s. 

L o t o k l a r. Non mahsulotlarini tashish va saqlash uchun uch yoki to`rt yon 

chekkali (bortli) yog`och lotoklar qo`llaniladi. Tubi chamba-rali lotoklardan qolipli va 

tagdonli javdar, javdar-bug`doy nonla-rini, tubi yaxlit lotoklardan batonlar, bulochkalar, 

shirmoy mahsu-lotlarni joylash va tashish uchun foydalaniladi.  

K o n t e y n e r l a r - konstruktsiyasiga ko`ra ikki guruhga bo`linadi: 

 o`lchami 740x450 mm li 14-18 ta lotok sig`adigan; 

 o`lchami 740x620 mm li 8-10 ta lotok sig`adigan. 

Konteynerlar ikki juft ustunga tayangan karkasdan iborat. Kar-kas, elektr 

yuklagichlar shoxasini konteynerlar ostiga kiritishni oson-lashtirish uchun 150 mm 

balandlikda o`rnatilgan. 

Non mahsulotlarini sovutish va muzlatish jihozlari. Non mahsulotlarini saqlash 

uchun havoning harorati 18- 20 
o
S va nisbiy namligi 75- 85 % bo`lishi eng qulay sharoit 

hisoblanadi. Shuning uchun non saqlash xonalari shamollatish qurilmalari va havo 

konditsionerlari bilan jihozlanadi. Ayrim loyihalar bo`yicha konve-yerli sovutgichlarni 

qo`llash tavsiya etilgan. 

S o v u t g i ch plastinkali-rolikli zanjirlar orasiga sharnirli osilgan belanchakli olti 

qavatli zanjirli konveyerdan iborat. Belan-chaklarga nonni yuklash qo`l yordamida 

amalga oshiriladi. Belanchaklar kopirlar yordamida egiltirish yo`li bilan bo`shatiladi. 

Non qiya lotok bo`ylab plastinkali transportyorga keladi. Konveyerga 15 t gacha qolipli 

non sig`adi. 

Non mahsulotlarini m u z l a t i sh mahsulotlar yangiligini va sifatini uzoq vaqt - 

bir necha sutka mobaynida saqlashning samarali usuli hisoblanadi. Non ishlab chiqarish 

korxonalari ikki smenali ish rejimida ishlaganda mayda vazndagi va shirmoy 

mahsulotlarni muzlatilgan holda saqlash ayniqsa samaralidir. 

Nonvoylik korxonalarida mahsulotlarni muzlatish va saqlash uchun sovutish 

kameralari jihozlanadi, bu kameralarga mahsulotlar vagonetkalarda keltiriladi. 

Mahsulotlarni muzlatish va saqlash –18 
o
S dan –23 

o
S gacha haroratda olib boriladi. Bu 

haroratlarda nonning yangiligi to`liq saqlanadi. 

E r i t i sh non pishirish pechlarida yoki non saqlash xonalarida 

odatdagi muhit haroratida amalga oshiriladi. 

Taralarga sanitarik ishlov berish uchun jihozlar. 

N o n l o t o k l a r i n i yu v i sh v a q u r i t i sh uchun mo`ljallangan VNIEKI 

prodmashning XM-2B mashinasi (29- rasm) alohida joylashgan qurilmalardan: 

yuvuvchi-qurituvchi, eritma tayyorlovchi va kaloriferdan iborat. Unumdorligi soatiga 600 

lotok. Barcha elektrodvigatellarning quvvati 16,2 kVt. 



Yuvuvchi-qurituvchi qurilma ikki qavatli kamera bo`lib, ikkita zanjirli konveyerlar 

15 va 16 dan iborat. Pastki konveyer ostida ik-kita bak joylashgan. Bak 14 soda eritmasi 

uchun, bak 10 esa xlorli ohak uchun mo`ljallangan. eritmalar forsunkalar 17 orqali 

uzatiladi. Lotoklar konveyer 15 ga o`rnatiladi va soda eritmasi bilan yuvish uchun keyin 

esa, xlorli ohak bilan dezinfektsiyalash uchun forsunka 17 ostiga keltiriladi. Keyin 

forsunkalar 8 yordamida issiq suv bilan chayqala-di. Lotoklar blok 4 ga kelganida 

konveyer 16 ning ilgaklari 3 bilan echib olinadi. 

Kameraning yuqorigi qavati quritgich hisoblanadi. Kamera kalo-rifer 6 dan quvur 

orqali keluvchi issiq havo bilan qizdiriladi. 

Quritilgan lotoklar qiyalik 5 dan tasmali transportyor 7 ga kelib tushadi, u erdan 

tara omborxonalariga uzatiladi. 

L o t o k l a r n i yu v a d i g a n v a q u r i t ad i g a n t u p i k l i qurilma yuvadigan 

va quritadigan kameralardan iborat. Yuvadigan kamera plastinkali transportyordan, ular 

ustiga o`rnatilgan uch qator forsunkalardan va quyish qurilmasidan iborat. Transportyor 

ustida siljiydigan lotoklarga kaustik sodaning 0,5 % li eritmasi qu-yiladi, 1% li xlorli 

eritma bilan dezinfektsiyalanadi va sovuq suv bilan chayqaladi. Har bir lotokni yuvish 

davomiyligi 16 sek. Lotok-larni quritish uchun uzunligi 17 metrli issiqlikni chetga 

chiqarmaydigan kamera qo`llaniladi. Kamerada lotoklarni osilgan holatga tashishiga 

mo`ljallangan zanjirli konveyer o`rnatilgan. Kameraning yon devorlarida shaxmatli 

tartibda 30 tadan gazli yoki infraqizil nur-lanishli KG-3 gorelkalari o`rnatilgan. Quritish 

kamerasida havo harorati 80-85 
o
S. Lotoklarni quritish davomiyligi minutiga 12 dona. 

Gaz sarfi 28-30 m3/soat. Qurilmaning unumdorligi soatiga 600 lotok. 

Kalit so`zlar va tayanch iboralar 

Konveyer; transportyor; tasma; zanjir; tasmali transportyorlar; tasmali qiya 

transportyorlar; zanjirli transportyorlar; vintli qiyalik-lar; lotok; vagonetka; non 

mahsulotlarini konveyerlardan tushirish qurilmalari; dumaloq saralash stoli; egiluvchan 

plastinkali konveyerli saralash stoli; konteynerlar; sovutgich; sovutish kamerasi; 

29–rasm. XM-2B markali lotoklarni yuvish va quritish mashinasi 



lotoklarni yuvish va quritish mashinasi (qurilmasi); yuvish va quritish kamerasi; 

lotoklarni yuvadigan va quritadigan tupikli qurilma. 

Nazorat savollari 

1. Non saqlash xonalari va ekspeditsiyalarda qanday jihozlardan foydalaniladi? 

2.  Tagdonli va qolipli mahsulotlarni pechlardan bo`shatish qanday amalga 

oshiriladi? 

3. Tasmali transportyorlar qanday tuzilgan? 

4.  Qanday hollarda zanjirli transportyorlardan foydalaniladi? 

5. Non mahsulotlarini saralash va yaroqsizlarini ajratish uchun qanday stollardan 

foydalaniladi? 

6. Lotoklar nimaga mo`ljallangan? 

7. Nonvoylik sanoatida qo`llaniladigan konteynerlarning vagonetkalarga nisbatan 

farqli tomonlari nimalardan iborat? 

8. Konveyerli sovutgich nimadan iborat? 

9.  Non mahsulotlarini muzlatish uchun qanday jihozlar qo`llaniladi? 

10. XM-2B mashinasida non lotoklarini yuvish va quritish qanday amalga oshiriladi? 

11. XM-2B mashinasi tupikli (berk) turdagi lotoklarni yuvish va quritish qurilmasidan 

nimasi bilan farq qiladi? 

 

 

 MA`RUZA-7 

MAKARON XAMIRINI TAYYORLASH VA PRESSLASHI 

 

1. Makaron mahsulotlari ishlab chiqarish asosiy bosqichlarining qisqacha 

tavsifi. 

2. Makaron mahsulotlari ishlab chiqarish kompleks mexanizatsiyalashtirilgan 

va avtomatlashtirilgan jihozlar qatorlari. 

3. Makaron mahsulotlari ishlab chiqarishni takomillashtirish yo`nallari. 

Presslarning tasnifi 

Makaron xamirini korish va shakl berishning texnologik xususiyatlari. 

1.Xamir aralashtirgichlar. Tuzilishi va ishlash printsipi. 

2. Shnekli presslarining.printsipial sxemalari va ularning farqli xususiyatlari. 

3. Matritsalar, tasnifi, vazifasi va farqli xususiyatlari. 



 

Makaron mahsulotlari ishlab chiqarish asosiy bosqichlarining qisqacha 

tavsifi. Makaron mahsulotlari ishlab chiqarish jarayoni quyidagi asosiy operatsiyalardan 

iborat: xom ashyoni tayyorlash, xamir tayyorlash, xamirni presslash, nam mahsulotni 

bo`laklash, quritish, quritilgan mahsulotni sovutish, tayyor mahsulotni yaroqsizlarini 

ajratish va qadoqlash. 

Xom ashyoni tayyorlash - unni elaklash, metallomagnit aralashma- larni ajratish, 

qizdirish (unning harorati 10 oS dan past bo`lmasligi kerak), korxona laboratoriyasi 

ko`rsatmalariga binoan turli un turkum-larini aralashtirishdan iborat. 

Xamir qorishga mo`ljallangan suv issiqlik almashinish apparat- larida qizdiriladi, 

keyin esa retsepturada ko`rsatilgan haroratgacha sovuq vodoprovod suvi bilan 

aralashtiriladi. 

Qo`shimchalarni tayyorlash, ularni xamir qorishga mo`ljallangan suv bilan 

aralashtirishdan iborat. Tovuq tuxumi foydalanishdan oldin yuviladi va 

dezinfektsiyalanadi, melanj esa eritiladi. 

Makaron xamiri tayyorlash. Xamir tayyorlash jarayoni qo`shimcha-larni (un, suv 

va boshqalar) dozalash va xamir qorishdan iborat. 

Un, suv va suvda eritilgan qo`shimchalar dozatorlar yordamida qorish tog`orasiga 

taxminan 3:1 nisbatda uzluksiz tarzda beriladi. 

Qorish tog`orasida un va suvning jadal aralashishi va un zarracha-larining bo`kishi 

- ya`ni shartli ravishda makaron xamirini qorish sodir bo`ladi. Chunki makaron xamiri 

qorishning oxirida non va biskvit xamiriday bog`langan yaxlit massa emas, balki, ko`p 

miqdordagi namlangan qumoqlar va ushoqlar ko`rinishida bo`ladi. 

Xamirni presslash. Presslashning, boshqacha qilib aytganda eks-truziyaning 

maqsadi - qorilgan xamirni zichlash, uni bir jinsli bog`langan qovushqoq plastik xamir 

massasiga aylantirish, keyin unga ma`lum shakl berishdan iborat. Xamirga, uni metall 

matritsaga o`yilgan tirqishlar (filerlar) dan siqib chiqarib shakl beriladi. Tirqish-larning 

shakli presslangan nam mahsulotlarning shaklini belgilaydi. Masalan, aylana kesimli 

tirqishdan vermishel, to`g`ri burchakli tirqish-dan ugra olish mumkin. 

Nam mahsulotlarni bo`laklash. Bu jarayon ikkita operatsiyadan iborat: 

matritsalardan presslangan nam mahsulotlarni kerakli uzunlikdagi bo`laklarga bo`lish va 

ularni quritishga tayyorlash. Quri-tishga tayyorlash tayyorlanayotgan mahsulotlar va 

qo`llaniladigan quritish jihozlarining turiga qarab nam mahsulotlarni g`alvirli 

transportyor-lar, ramkalar yoki kassetalarga yoyish, yoki nam mahsulotning uzun kala-

valarini quritish xodalari - bastunlarga osishdan iborat bo`ladi. Presslangan mahsulotlar 

sirtida qurigan qobiq hosil qilish maqsadida, qirqishdan oldin yoki qirqish jarayonida ular 

havo bilan purkaladi. Bu mahsulotlarning bir-biriga yopishishi, ularning pichoqlar va 

quritish yuzalariga yopishib qolishining oldini oladi.  

Mahsulotlarni quritish. Quritishning maqsadi – mahsulotlar-ning shaklini 

mustahkamlash va ularda mikroorganizmlarning rivoj-lanishini oldini olishdan iborat. Bu 



texnologik jarayonning uzoqroq davom etadigan va mas`uliyatli bosqichi bo`lib, uni 

to`g`ri amalga oshiri-lishi birinchi navbatda mahsulotlarning mustahkamligini 

ta`minlaydi. Juda jadal ravishda quritish mahsulotlarda kichik yoriqlar hosil bo`lishiga 

olib keladi, juda sekin quritish, ayniqsa, namlikni ajra-tishning birinchi bosqichida, 

mahsulotlarning achishiga va mog`orlashiga sabab bo`ladi. 

Bugungi kunda makaron mahsulotlari ishlab chiqarish korxonala- rida nam 

mahsulotlarni quritish uchun konvektiv usuli, ya`ni ularni isitilgan havo bilan purkashdan 

foydalaniladi. 

Quritilgan mahsulotlarni sovutish. Bu jarayon quritgichdan chi- qayotgan 

mahsulotlarning yuqori haroratini qadoqlash bo`limi havosi- ning haroratigacha sovutish 

uchun zarur. Agar makaron mahsulotlari sovutilmasdan qadoqlansa, bug`lanish 

qadoqlangan mahsulotlarda ham so-dir bo`lib, bu mahsulotlar massasining kamayishiga, 

nam o`tkazmaydigan idishlarga qadoqlanganda - namlikning uning ichki yuzasiga 

kondensa-tsiyalanishiga olib keladi. 

Quritilgan mahsulotlarni stabilizator-to`plagich deb nomlanuvchi maxsus 

bunkerlar va kameralarda sekinlik bilan sovutish maqsadga muvofiq hisoblanadi. 

Sovutilgan mahsulotlarning saralash jarayonida sifat ko`rsatkich-lari qo`yilgan 

talablarga javob bermaydigan mahsulotlar ajratib olinadi, keyin mahsulotlar qadoqlashga 

yuboriladi. 

Qadoqlash. Tayyor mahsulotlar kichik idishlarga (qutichalar va xaltachalar) qo`lda 

yoki qadoqlash mashinalarida, yoki uyum holida yirik idishlarga (qutilarga, ko`p qatlamli 

qog`oz qoplarga) joylanadi. 

Makaron mahsulotlarining istalgan an`anaviy turini ishlab chiqarish sanab o`tilgan 

bosqichlardan iborat bo`ladi. Shu bilan birgalikda korxonada aniq bir texnologik 

sxemasini qabul qilish korxonada mavjud bo`lgan jihozlar va ishlab chiqariladigan 

mahsulotning naviga bog`liq. 

Respublikamizning makaron mahsulotlari ishlab chiqarish kor-xonalarida 

qo`llanilayotgan va ilg`or xorijiy firmalar tomonidan taklif qilinayotgan turli xil 

texnologik sxemalarning asosiy variantla-ri makaron mahsulotlari ishlab chiqarishning 

alohida texnologik bosqichlarini o`rganish jarayonida batafsil ko`rib chiqiladi. 

Makaron mahsulotlari ishlab chiqarish kompleks mexanizatsiyalashtirilgan 

va avtomatlashtirilgan jihozlar qatorlari. Mexanizatsiyalashtirilgan va 

avtomatlashtirilgan liniyalar unifikatsiyalashtirilgan jihozlarning murakkab kompleksi 

bulib, ularni joylashtirish tartibi makaron mahsulotlari ishlab chikarish texnologik 

jarayoni bilan asoslanadi. 

Texnologik liniyalar vazifasiga kura ikki guruhga-uzun va kiska mahsulotlar ishlab 

chiqaruvchi, mahsulotni quritish usuliga ko`ra bastunlarga, kassetalarda, tasmalarda va 

barabanlarda quritishga bo`linadi. 

Bastunlarda quritish LMG, LMB va “Braybanti” (Italiya) firmalari liniyalarida, 

kassetalarda quritish – “Bassano” (Frantsiya) firmasi liniyalarida yo`lga qo`yilgan. 



Kalta mahsulotlarni ishlab chiqarish tonell turidagi tasmali quritgichlarda yoki 

barabanli qurutgichlarda amalga oshiriladi. Texnik iqtisodiy ko`rsatkichlari bo`yicha 

liniya texnikaning zamonaviy rivojlanish talablariga javob beradi, ishlab chiqarishning 

yuqori madaniyatini ta`minlaydi, yuqori sifatli mahsulot ishlab chiqarish imkoniyatini 

beradi. 

Uzun mahsulotlarni bastunlarda qurituvchi liniya. Liniya tarkibiga shnekli press, 

o`zi osgich, dastlabki va oxirgi quritgich, to`plagich, turg`unlashtirgich, mahsulotlarni 

bo`shatgich va kesgich bastunlarni qaytarish mexanizmi kiradi. 

Xamir qorish va makaronlarga shakl berish B6-LPSH-1000 pressida amalga 

oshiriladi. Presslash qurilmasi vakuum kamerasiga perpendikulyar joylashgan va ikkita 

presslovchi korpusdan iborat. 

Matritsani o`natish va echib olish maxsus richakka ega mexanizm yordamida 

amalga oshiriladi. 

Shakl berilgan mahsulotlar havo bilan purkaladi va o`zi osish qurilmasiga 

yuboriladli, bu erdan asosiy oqimdan kesib olinadi va bastunlarga osiladi. Bastunlarga 

osilgan mahsulotlar dastlabki qurutgichning pastki yarusiga osiladi. Qurutgichda uchta 

qavatda 736 ta bastun joylashadi, quritish davomiyligi assortimentga qarab 2.9-7 soatni 

tashkil qiladi. Dastlabki quritgichning yuqori yarusidan mahsulot osilgan bastunlar oxirgi 

qurutgichning birinchi yarusiga beriladi. Bu qurutgich ham tonellsimon bo`lib, beshta 

yarusdan iborat, sig`imi 4000 ta bastun, quritish vaqti 16-26 soat. To`plovchi-stabilizator 

ham bir kamerali tonell bo`lib, oltita yarusda 3906 ta bastun joylashadi. To`plagich 

oxirida bastunlarni echuvchi vertikal zanjirli transporter joylashgan. Liniyada echish va 

kesish mashinasi o`rnatilgan. Kesilgan mahsulot qadoqlovchi avtomatning qabul qilish 

qurilmasiga beriladi. Mahsulotlardan bo`shatilgan bastunlar qaytarish transporteriga 

beriladi, bu eda qaytarish mexanizmi transporterdan olinadi va o`zi osish qurilmasining 

bastun to`plagichiga beriladi. 

TSilindrsimon kassetalarda qurituvchi makaron mahsulotlari ishlab chiqarish 

liniyasi 

Liniya tarkibiga: shnekli press, makaronlarni kesish va quritish ramkalariga taxlash 

qurilmasi, dastlabki quritgich, makaronlarni ramkadan tsilindrsimon kassetalarga taxlash 

qurilmasi, oxirgi quritgich, to`plagich kiradi. 

Makaronlarni taqsimlash meanizmi metallik tsilindr – uzunligi 3250 mm va 

diametri 120 mm bo`lgan balansirdan iborat bo`lib, tubus ostiga joylashgan va vertikal 

o`qqa nisbatan 60 0 burchak ostida tebranuvchi harakat qiladi. 

Presslangan non mahsulotlarni qabul qilish, 10 ta qismga bo`laklash va quritish 

ramkalariga osish qurilmasi quyidagi qismlardan iborat: makaronlarni uzatuvchi ikkita 

transporter, kesish mexanizmi, maydalagich va pnevmatik taxlagich. 

Makaronlarni kesish mexanizmi diametri 215 mm bo`lgan 11 ta diskli pichoqdan 

iborat. 



Daslabki va oxirgi quritgich issiqlik izolyatsiyasiga ega tonelldan iborat bo`lib, 

gorizontal yaruslarda yuqorida va pastda quritish ramkalari joylashgan zanjirli transporter 

joylashgan. 

Makaronlarni ramkalardan tsilindrsimon kassetalarga taxlash mexanizmi dastlabki 

va oxirgi qurutgichlar orasida joylashgan. 

Stabillashtirish zonasi qurutgich ostida joylashgan bo`lib ikkita qavatga ega: sovuq 

suv uchun 4 ta batareya (t=15 0S) va 1.5 kVtli 4 ta ventilyator. 

Makaronlarni to`plagich izolyatsiyalangan tonelldan iborat bo`lib, 3 ta zanjirli 

transporterda tsilindrsimon 400 ta sig`im joylashgan bo`lib, ular 10 ta sektsiyaga 

o`rnatilgan, Har bir zanjirli transporter 4 tadan yarusga ega. 

Kalta mahsulotlar ishlab chiqarish uchun konveyerli qurutgichli liniya 

Liniya tarkibiga: shnekli press, vibroqurutgich, vibrolotok, elevatorlar, dastlabki va 

oxirgi qurutgich, to`plagiya-turg`unlashtirgich, vibrobunker kiradi. 

Press 3 kamerali xamir aralashtirgich va yumaloq matritsalar uchun presslash 

boshchalaridan iborat. Boshchalarga kalta mahsulotlarni shakllantirish yoki xamir 

tasmasini tayyorlash uchun matritsalar o`rnatiladi. Shakl berilgan mahsulotlar tasmali 

transporter yordamida vibratsion qurutgichga beriladi, keyin texnologik jarayonning 

barcha bosqichlarini o`taydi. 

Dastlabki quritgichning asosiy ishchi organi bo`lib, 10 ta tasmali transporter 

xizmat qiladi va ular bir xil texlikka ega yaruslar hosil qiladi. 

Oxirgi qurutgich termoizolyatsiyali tonellga ega. Unda 11 ta gorizontal 

transporterda mahsulotlar standart nomlikkakcha qurutiladi, Uham dastlabki qurutgich 

singari qismlarga ega. 

Makaron mahsulotlari ishlab chiqarishni takomillashtirish yo`nallari:  

 xom ashyo bazasini kelajakdagi rivojlantirilishi. Bu yo`na- lishda Respublika 

hukumati tomonidan qattiq navdagi bug`doy ekiladigan maydonlarni kengaytirish va 

qattiq va shaffof-ligi yuqori bo`lgan undan makaron uni ishlab chiqarishni 

ko`paytirish yuzasidan aniq chora-tadbirlar ko`rilgan; 

 xamirga asosan vakuum ishlov berib, qorish texnikasi va tex-nologiyasini 

takomillashtirish;  

 teflon to`siqli matritsalardan foydalanib xamirga shakl be-rishni takomillashtirish; 

 quritishning yuqori haroratli tartiblaridan foydalanish; 

 tez pishadigan va pishirishni talab qilmaydigan makaron mah-sulotlari ishlab 

chiqarishni oshirish va navlarini kengay-tirish; 

 makaron ishlab chiqarishda noan`anaviy mahalliy xom ashyolardan keng foydalanish 

va ular asosida shifobaxsh va parhezbop ovqatlanishga mo`ljallangan mahsulotlar 

tayyorlash va boshqalar. 



Presslarning tasnifi. Makaron xamirini tayyorlash ikki bosqichda amalga 

oshiriladi. Birinchi bosqich xamir aralashtirgichlarda amalga oshirilib, bunda 

komponentlar ushoqsimon massa hosil bo`lgunicha tinimsiz aralashtiri-ladi. Ikkinchi 

bosqichda ushoqsimon massa pressning shnekli kanalida bosim ostida zichlanib va 

plastiklanib, shakl berish uchun kerakli bo`lgan struktura va xossalarga ega bo`ladi. 

Xamir tayyorlash, uni zichlashtirish va xamirga shakl berib nam mahsulotlarni 

hosil qilish, zamonaviy makaron mahsulotlari ishlab chiqarish korxonalarida shnekli 

presslarda amalga oshiriladi. Makaron presslarining tarkibiga presslash qurilmasidan 

tashqari, un va suv dozatorlari, xamir aralashtirgichlar ham kiradi. Shnekli makaron 

presslari xamir aralashtirgich tog`oralari soniga (bir, ikki, uch va to`rt tog`orali), 

presslash qurilmalari yoki presslash shneklarining soniga (bitta, ikkita va to`rtta shnekli) 

qarab, matritsaning shakliga (yumaloq va to`g`ri burchakli) qarab klassifikatsiyalanadi.  

Soddaroq tuzilgan va makaron mahsulotlari ishlab chiqarish kor-xonalarida keng 

tarqalgan yumaloq matritsali, bir tog`orali va bir shnekli makaron pressining texnologik 

sxemasini ko`rib chiqamiz (30-rasm). Pressning texnologik qismlariga un va suv 

dozatorlari 1 va 2, parrakli val 4 va tog`ora 3 dan iborat xamir aralashtirgich, suv 

ko`ylakli (8) shnekli tsilindr 6, shnek 7 va almashtiriladigan matritsali 10 presslash 

boshchasi 9 dan iborat bo`lgan presslash quril-masi kiradi. Xamir aralashtirgich va shnek 

vallarini harakatga kel-tirish odatda yagona uzatma 5 dan amalga oshiriladi. 

Un va suv ma`lum nisbatda uzluksiz oqim bilan dozatorlar yordamida xamir qorish 

tog`orasiga beriladi. Bu erda komponentlar val o`qiga perpendikulyar bo`lgan yuzaga 

nisbatan ma`lum bir burchakka burilgan holda o`rnatilgan parraklar bilan tutib olinadi, 

aralash-tiriladi va xamir qorish tog`orasining qarama-qarshi tomonigaa asta-sekinlik bilan 

30-rasm. Shnekli makaron pressining texnologik sxemasi 



suriladi. Qorishning oxirida hosil bo`lgan ushoq-simon yoki qumoqsimon xamir massasi 

o`tkazish teshigi orqali press-lash qurulmasining shnekli tsilindriga kelib tushadi. 

Presslash qurilmasining asosiy ishchi organi shnek hisoblanadi. U aylanganida 

sochiluvchan xamir massasi presslash boshchasi tomonga ko`chadi. Presslash 

boshchasining pastgi qismida joylashgan matritsa shnek tomonidan surib berilayotgan 

xamir massasining faqat 10...20 % ni o`tkazib yuboradi. Buning natijasida boshchada va 

shnekli kamerada qarshi bosim hosil bo`lib, oqibatda xamir zichlashadi, bog`langan zich 

xamir massasiga aylanadi. Shu ko`rinishda xamir matritsa teshiklaridan shakl berilgan 

makaron mahsulotlar kalavalari holida siqib chiqariladi. 

Zichlangan qovushqoq xamir massasini matritsaga bosim ostida surish jarayonida 

shnekning aylanuvchi parraklariga xamirning jadal ishqalanishi natijasida uning qizishi 

sodir bo`ladi. Xamirning haro-ratini pasaytirish uchun shnek ishlayotgan vaqtda shnekli 

kameraning presslash boshchasiga tutashgan suv ko`ylagiga sovuq suv beriladi. Press 

uzoq vaqt to`xtatilganida, presslashni boshlashdan oldin suv ko`ylagidan shnekli 

kamerani qizdirish uchun foydalaniladi. 

Endi shnekli pressning alohida qismlarini ko`rib chiqamiz. 

Makaron xamirini korish va shakl berishning texnologik xususi-yatlari. 

Makaron xamirini qorish makaron presslarining xamir aralashtirgichlarida amalga 

oshiriladi. Xamir qorish vaqtida un kraxmali donlari va oqsillarining asta-sekinlik bilan 

bo`kishi, hamda namlikning xamir massasi bo`ylab bir tekis taqsimlanishi sodir bo`ladi. 

Un va suv qo`shilishining birinchi minutlarida suvning asosiy massasi kraxmal 

tomonidan yutiladi. Keyingi aralashtirish vaqtida namlikning un oqsil moddalari 

tomonidan so`rib olinishi sodir bo`la-di, bunda namlik nafaqat adsorbtsion tarzda, balki 

osmotik tarzda ham bog`lanadi. Aynan suvning ana shu osmotik bog`lanishi oqsillarning 

bo`kishiga olib keladi. Ammo namlikning tanqisligi bois qisman nam-langan oqsillar 

bilan kleykovinaning shakllanishi sodir bo`lmaydi. Shuning uchun komponentlarning 

uzoq vaqt aralashtirilgandan keyin ham, makaron xamiri alohida qumaloqlar va ushoqlar 

ko`rinishida bo`ladi. Xamirni qorish vaqtida qisman shakllangan kleykovinaning 

elimlovchi, bog`lovchi xossalari xamirga keyingi ishlov berish vaqtida - uni pressning 

shnekli kamerasida zichlash natijasida namoyon bo`ladi.  

Bunda yormachasimon makaron unidan tayyorlangan xamir nonvoylik uni-dan 

tayyorlangan xamirga nisbatan qorishni uzoqroq davom ettirishni talab qiladi, chunki 

yormachasimon qattiq va yirik zarrachalarning namlikni singishi nonvoylik unining 

kichik zarrachalariga nisbatan sekinroq boradi. 

Yormachasimon qattiq bug`doy unidan makaron mahsulotlari tayyor-lashda 

xamirni qorish davomiyligi 20 min dan kam bo`lmasligi kerak. Bunday davomiylikni B6-

LMV, B6-LMG va "Braibanti" firmasi avtoma-tik uzluksiz liniyalari tarkibiga kiruvchi 

shnekli makaron presslari-ning uch tog`orali xamir aralashtirgichlari ta`minlashi 

mumkin. 



Hozircha bizning korxonalarimizda 8...9 min davomiylikda qo- rishga 

mo`ljallangan bir tog`orali LLP presslari va 13...14 min xamir qorishga mo`ljallangan 

ikki tog`orali LMB presslari qo`llaniladi. Bu presslarning xamir aralashtirgichlarida 

yormachasimon unlardan xamir qorilganda, namlik xamirning butun massasi bo`ylab 

tekis taqsimlanishga ulgurmaydi. Natijada xamirni presslash vaqtida kraxmal donlarining 

oqsil zarrachalari bilan mustahkam elimlanishi, ya`ni mustahkam kleykovina skeleti hosil 

bo`lishi sodir bo`lmaydi. Presslangan mahsulotlar etarlicha plastiklikka ega bo`lmaydi, 

ularning yuzasida mahsulot tashqi ko`rinishini yomonlashtiruvchi ochiq rangdagi 

namlanmagan va qorilmay qolgan zarrachalar mavjud bo`ladi. Shuning uchun bir 

tog`orali presslarda ishlaganda asosan nonvoylik unidan foydalanish maqsadga muvofiq. 

Unga harorati 40...60 oS bo`lgan suvni qo`shish un tarkibida mav-jud bo`lgan 

fermentlar faoliyatining boshlanishiga yordam beradi. Ammo makaron xamirini qorish 

qisqa davomiyligi biron bir biokimyoviy jarayonlar sodir bo`lishi uchun etarli bo`lmaydi; 

bu jarayonlar mahsulot-larni quritish vaqtidagina sodir bo`ladi. 

Makaron xamirini qorish vaqtida qo`shiladigan suv miqdori un- ning kraxmali va 

oqsil moddalarining to`liq bo`kishi uchun etarli bo`lmaganligi sababli, xamir, qorishning 

oxiriga kelib alohida nam-langan qumoloqchalar va zarrachalar ko`rinishida bo`ladi. 

Xuddi shu ko`ri-nishda makaron xamiri pressning shnekli kamerasiga kelib tushadi. 

Xamirni vakuumlash. Bosimi 20 MPa ga etadigan gidravlik press-larda makaron 

xamirini presslashda zich va mustahkam mahsulotlar olish ta`minlangan. Uzluksiz 

ishlovchi shnekli makaron presslariga o`tilganda presslash bosimi 5...7 MPa gacha 

pasaydi. Bunday bosim presslanadigan xamirdan havoning etarlicha ajratilishini 

ta`minlay olmaydi. Natijada katta miqdorda havo pufakchalariga ega bo`lgan mahsulotlar 

hosil bo`lib, bu quruq mahsulotlarning mexanik mustahkamligini pasaytiradi va ularning 

rangini (shafofmasligi sababli) yomonlashtiradi. Mahsulot sifatini yaxshilash uchun 

xamirni vakuumlashtirish - ya`ni undan havoni so`rib olish yo`lga qo`yildi. 

Xamirni vakuumlashtirish qorish bosqichida, avtomatik uzluksiz 

liniyalarning presslarida (B6-LMV, B6-LMG, va "Braibanti", "Pavan" - italyan 

firmalari), yoki presslash jarayonida (LMB, LPL pressla-rida) amalga oshiriladi. 

Vakuumlashtirishning birinchi usuli samarali hisoblanib, bunda g`ovak ushoqsimon 

xamir massasidan havoni etarlicha ajratib olish imkoniyati yaratiladi. Shnekli kamerada 

presslangan zich xamirdan havoni ajratib olish kam samarali, shu bilan birga havoni surib 

olish uchun mo`ljallangan teshiklar tez-tez xamir bilan to`lib qoladi. Kerakli samaraga 

erishish uchun vakuumning qiymati 0,05 MPa dan past bo`lmasligi kerak. Zamonaviy 

presslarda bu qiymat 0,09 MPa ga etadi. 

Makaron xamirini presslash. Xamirni presslash vaqtida shnekli kameraning qabul 

qilish qis- miga xamir aralashtirgichdan xamir ushoqlari va qumaloqlarining 

sochiluvchan massasi kelib tushadi. Bu erda xamir aylanuvchi shnekning parraklari bilan 

ushlab olinadi va kamera bo`ylab harakatlanadi. Bu qismda shnek sochiluvchi mahsulotni 

ko`chiruvchi transport mexanizmi singari ishlaydi. 



Keyin xamir zarralari asta-sekinlik bilan bir-biroviga yaqinla-shib siqiladi. 

Massaning zichlanishi sodir bo`ladi. Xamir zarralari orasidagi yoriqlar va oraliqlarni 

to`ldirgan havo shnekli kameraning yuklash teshigiga tomon siqib chiqariladi. Bosim 

noldan maksimal qiy-matiga qadar oshib boradi va xamir zich bog`langan massaga 

aylanadi. 

Bu ko`rinishdagi xamir shnek bilan pressning matritsa kamerasiga suriladi, 

matritsaning qarshiligini engib, uning shakl beruvchi kanal-lari orasidan siqib chiqariladi.  

Presslangan xamirning matritsa tomonga ko`chishi vaqtida nafaqat uning shnekli 

kamera va shnekning parraklariga ishqalanishi, balki xamir qatlamlarining bir-biriga 

ishqalanishi ham sodir bo`ladi. Bu, shnek bilan matritsaga surib berilayotgan xamirning 

20 % ga yaqini tirqishlar orqali siqib chiqarilishi bilan tushuntiriladi. Qolgan xamir 

massasi shnekning parraklari orasidagi bo`shliqqa qaytishga ha-rakat qilib matritsa 

kamerasida aylanib turadi. Bu ishqalanish nati-jasida xamirning harorati 10...20 oS ga 

ortadi. Agar shnekning par-raklari va shnekli kameraning ichki devori orasidagi masofa 

0,5 mm dan ortiq bo`lsa (bu esa shnek parraklarini eyilishi natijasida yuzaga keldai), 

xamirning kuchli ishqalanishi sodir bo`ladi. Bu hollarda xamir teskari tomonga qarab 

jadal ravishda harakatlanadi. 

Xamirning qizishini oldini olish uchun shnekli va matritsa kameralari suv 

ko`ylaklari bilan ta`minlanib, ular orqali sovuq suv beriladi. Press uzoq vaqt to`xtaganda 

birinchi xamir qismlarini qizdirish uchun bu ko`ylakka issiq suv beriladi. 

Xamirning matritsa oldidagi muvofiq harorati 50...55 oS. Bu holda tirqishlar orqali 

oson siqib chiqariladigan plastik xamir hosil bo`ladi.  

Bundan yuqori haroratlarda xamirning "pishishi" sodir bo`lib, bu presslangan 

mahsulotlarning sirtida oqimtir chiziqlar hosil bo`lishiga olib keladi. 

Qorish va xamirga shakl berishning yuqori haroratli rejimlari. Makaron xamirini 

qorish va unga shakl berishning bugungi kunda qo`llanilayotgan an`anaviy rejimlariga 

ko`ra, shnekli presslar matritsa-si oldidagi xamirning harorati 50...55 oS gacha ko`tarilishi 

mumkin. Bu shu bilan asoslanadiki, 55 oS dan yuqori haroratlarda oqsil modda-larining 

denaturatsiyalanishi, kleykovinaning bog`lovchilik xossalari-ning yo`qotilishi, buning 

natijasida makaron mahsulotlari struktura-sining kuchsizlanishi sodir bo`ladi. Ammo 

oqsil molekulalari struktu-rasining o`zgarishi bilan bog`liq bo`lgan oqsilning 

denaturatsiyalanishi, shnekli kamerada presslash vaqtida xamirning qizishi natijasida 

emas, balki shnekning zichlashgan xamir massasiga mexanik ishqalanishi va xamir ichki 

qatlamlarining jadal ravishda siljishi, ya`ni xamirning haddan ortiq ishqalanishi natijasida 

sodir bo`ladi. 

Medvedev G.M. va uning xodimlari xamir qorish va shakl berish-ning yuqori 

haroratli tartibini tavsiya qiladilar. Bu usulga ko`ra shnekli presslarda qorilgan xamirning 

muvofiq harorati 60 oS bo`li-shi kerak. Shnekli kamerada haroratning 5 oS ga ortishi 

hisobiga xa-mirning matritsa oldidagi harorati 65 oS ni tashkil etadi. Bunday rejim - 

qorishning yuqori haroratli rejimi deyiladi. 



Yuqori haroratli qorish rejimi qo`llanilganda kleykovinaning 

termik denaturatsiyalanishini ancha ortishiga qaramay, shnekli kamerada plastik xamir 

massasining zichlanishi va shakllanishi sodir bo`lib, bu esa xamirning ishqalanishini 

pasaytiradi va oquvchanligini oshiradi. 

Qo`llanilayotgan an`anaviy past haroratli qorish texnologiyasida esa 

zichlanayotgan va shakllanayotgan xamirning qovushqoqligi yuqori bo`-lib, buning 

natijasida uning shnekli kamerada ishqalanishi ortadi, oquvchanligi esa pasayadi. Bunday 

sharoitda kleykovinaning issiqlik denaturatsiyasi sodir bo`lmasa ham, xamirning yuqori 

qovushqoqligi, ishqalanuvchi zo`riqishlar hisobidan kleykovinaning mexanik denatu-

ratsiyalanishi yuzaga keladi. 

Yuqoridagi usul mualliflarining ma`lumotlariga ko`ra, makaron xamiri qorishning 

yuqori haroratli rejimi mahsulotlarning me`yoriy sifatlarini saqlab qolish bilan birga, 

qorishning an`anaviy past haroratli rejimi bilan solishtirilganda, quyidagi afzalliklarga 

ham ega: 

 pressning unumdorligi 10-15 % ga ortadi va presslashga ener-giya sarfi 

shunchaga kamayadi, bu xamirni presslashdan oldin qizdirish natijasida 

oquvchanligining ortishi bilan asos-lanadi; 

 xamir plastikligining ortishi natijasida oqimtir chiziqli mahsulotlar 

presslanishining oldi olinadi, demak, xamirning shnekli kamerada ishqalanishi 

va uning kichkina havo pufak-chalari bilan to`yinishi jarayonining jadalligi 

pasayadi; 

 shnekli kamerani sovutishga suv sarflanmaydi; 

 mahsulotlar va atrof-muhit harorati orasidagi farq natija-sida presslangan nam 

mahsulotlar sirtidan 3 % gacha namlik bug`lanadi, bu esa mahsulotlarni quritish 

davomiyligini qis-qartiradi va ularning yopishib qolishining oldini oladi; 

 polifenoloksidaza fermentining issiqlik ta`sirida qisman inaktivatsiyalanishi 

natijasida mahsulotlarning rangi yaxshilanadi. 

Qorish vaqtida yuqori haroratga ega bo`lgan suvdan foydalanib xamirning 

haroratini 60 oS gacha etkazib bo`lmaydi. Suvning harorati 90 oS ni tashkil qiladigan issiq 

qorish usulini qo`llanilganda xamir-ning harorati 50 oS dan oshmaydi. Shu bilan birga 

issiq suv oqimi tekkan joylarda unning bir qismining "pishishi" kuzatiladi, bu esa 

maqsadga muvofiq emas. Shuning uchun yuqori haroratli qorish rejimi-ni amalga 

oshirishning oddiy usullaridan biri – pressning xamir qorish tog`orasini tashqi isitgich 

(bug` yoki suv ko`ylagi, elektr isitgich) bilan jihozlash hisoblanadi. 

Yuqori haroratli xamir qorish rejimini kalta qirqilgan maka-ron mahsulotlari ishlab 

chiqarishda qo`llash maqsadga muvofiq hisob- lanadi, chunki uzun mahsulotlarni 

presslash vaqtida bug`lanish hisobi-dan ularning sirti biroz qurib mo`rtlashadi, bu esa 



ularni bo`laklash jarayonini murakkablashtiradi. Bundan tashqari yuqori haroratli xamir 

qorish rejimi, xamirni vakuumlashtirishning qorish bosqichida amalga oshiriladigan 

presslarning ishini ham murakkablashtiriladi. Va niho-yat yuqori haroratli qorish rejimi 

tuxum mahsulotlari qo`shib tayyorla-nadigan xamir uchun ham tavsiya etilmaydi. Chunki 

tuxum oqsilining de-naturatsiyalanish harorati xamir kleykovinasinikidan ancha 

pastroqdir. 

Shakl berishning yuqori haroratli rejimi zichlangan xamirni 

qizdirilgan matritsalar orqali presslab chiqarish yo`li bilan amalga oshiriladi. 

Matritsani qizdirish haroratining press ish unumdorligiga, shakl berilayotgan xamir 

va nam, quruq va qaynatilgan makaron mahsu-lotlariga ta`siri tadqiqot etilgan. Buning 

natijalari asosida shakl berishning yuqori haroratli rejimida matritsalarni qizdirishning 

quyidagi muvofiq haroratlari belgilangan: 

 teshiklariga teflon qo`yilgan matritsalardan foydalanilganda - 75...85 oS, chunki 

bundan yuqori haroratlar press unumdorli-gining ortishiga olib kelsada ham, 

birinchidan mahsulot si-fatining yaxshilanishiga yordam bermaydi (qaynatish 

vaqtida quruq moddalarning yo`qotilishi ortadi), ikkinchidan esa teflonlarning 

mustahkamligi pasayadi; 

 teshiklariga teflon qo`yilmagan metall matritsalardan foyda-lanilganda - 

110...120 oS, chunki bunda press ish unumdorli-gining maksimal ortishiga va 

mahsulot sifatining yaxshi bo`lishiga (juda silliq yuza va yaxshi qaynatish 

xossalari) erishiladi. 

Sanoatda teshiklariga teflon qo`yilgan matritsalarni perimetri bo`ylab arralab, hosil 

bo`lgan halqasimon ariqchasiga naysimon elektr qizdirgichlar (TENlar) o`rnatib 75...85 
oS gacha qizdirish mumkin. 

Matritsalarning 110...120 oS gacha qizdirishni minipresslardan foydalanganda 

amalga oshirish mumkin. 

Xamir aralashtirgichlar. Tuzilishi va ishlash printsipi. Komponentlarni 

aralashtirish, hamda vakuumlashtirish joyiga qarab, xamir aralashtirgichlar bitta yoki 

ketma-ket o`rnatilgan bir nechta kameralarga ega bo`lishi mumkin. 

Bir kamerali xamir aralashtirgichlar (31, a-rasm) tarmoqda eng ko`p tarqalgan va 

nonvoylik unidan makaron xamiri tayyorlash uchun qo`llaniladi. Mashinaning ishchi 

organi bo`lib, vint chizig`i bo`ylab kuraklar, barmoqlar va itargich qotirilgan gorizontal 

val hisoblanadi. Kuraklarning joylashgan o`rnini va ularning burilish burchagini val 

aylanish o`qiga nisbatan o`zgartirib qorish davomiyligini 10 minutgacha oshirish 

mumkin. Yanada ixchamroq bo`lishi uchun bir kamerali xamir aralashtirgichlar 

presslovchi shnek bilan bitta uzatmadan harakatga keltiriladi. 



Zamonaviyroq bir tog`orali aralashtirgichli LPL-2M markali press, 12...14 J/soat 

solishtirma ishni ta`minlovchi 82 ayl/min. aylanish chastotasiga ega.Bir tog`orali xamir 

aralashtirgichlarning asosiy kamchiligi qorish davomiyligining kisqaligi bo`lib, bu 

yormachasimon makaron unidan foydalanilganda maqsadga muvofiq hisoblanmaydi. 

Ikki kamerali xamir aralashtirgichlar (31, b-rasm) - alohida qorish vallariga ega 

bo`lgan ikkita parallel o`rnatilgan kameralardan iborat. Xamir birinchi kameradan 

ikkinchisiga qo`zg`aluvchi to`siq bilan yopiladigan to`g`ri burchakli teshik orqali o`tadi. 

Ikkinchi kameraning oxirida, uning tubida, xamirni shnekli kameraga uzatish uchun 

to`g`ri burchakli teshik mavjud. Aylanish chastotasi 90 ayl/min, xamir qorish 

davomiyligi 14 minutdan ortiq emas. Xamir aralashtirgichning kam-chiligi - qorish 

paytida xamirni vakuumlashtirishning mavjud emasli-gi hisoblanadi. 

Uch kamerali xamir aralashtirgichlar (31, v, g-rasm) - zamonaviyroq jihoz 

hisoblanadi. 20 minutgacha davom etadigan qorish vaqtining kattaligi va qorishning ikki 

bosqichga ajratilganligi tufayli yuqori samaradorlikka egaligi bilan farq qiladi. Ikkinchi 

bosqichda qorish vakuumlash jarayoni bilan birga amalga oshiriladi. Kameralarning kon-

struktsiyasi, ularning joylashuvi, hamda qorish vallari aylanish chas-totasining 

turlichaligi havo qo`shimchalarisiz bir jinsli ushoqsimon strukturali xamir massasini hosil 

qilish imkoniyatini beradi. 

B6-LPSH-500 pressining (31, v-rasm) xamir aralashtirgichida yuqorigi birinchi 

kamera un va suvni dastlabki aralashtirish uchun, ikkinchi va uchinchisi xamirga vakuum 

ostida ishlov berish uchun xizmat qiladi. Buning uchun birinchi va ikkita pastgi 

kameralar orasiga rotorli ta`minlagich o`rnatilgan. 

B6-LPSH-1000 pressida (31, g-rasm) xamir aralashtirgich ikkita qorish valiga ega 

bo`lgan ikkinchi kameraga ega bo`lib, undan xamir ro-torli ta`minlagich yordamida 

uchinchi kameraga - xamirga vakuum ostida ishlov berish uchun uzatiladi, bunda ikkita 

kamera parallel, uchinchisi ularga perpendikulyar joylashgan. Oxirgi kameraning bunday 

31-rasm. Xamir aralashtirgichlarning principial sxemalari 



joyla-shuvi xamirni ikki qarama-qarshi yo`nalishdagi oqimda ikkita press-lash 

qurilmasiga tekis taqsimlanishi imkoniyatini beradi. 

Komponentlarni jadal aralashtiruvchi xamir aralashtirgichlar (31, d, e-rasm). 

Aralashtirish tsilindrsimon shakldagi maxsus sig`imlar-da, aylanish chastotasi katta 

bo`lgan parrakli vallar yordamida hosil qilinayotgan markazdan qochuvchi kuchlar ta`siri 

ostida sodir bo`ladi. Masalan, "Kobra-400Ch" xamir aralashtirgichida qoruvchi valning 

ayla-nish chastotasi 560 ayl/min, aralashtirish davomiyligi 5 sekundgacha. Bu xamir 

aralashtirgichning boshqa farqli tomoni - qorish vallarining murakkab harakatlanishi 

bo`lib, bunda qorish vallari o`q atrofida 60 ayl/min aylanma harakat qilish bilan birga 

qadamining chastotasi 12 min va amplitudasi 60 mm bo`lgan ilgarlanma-qaytma harakat 

qiladi. Bu bilan xamirga yaxshi ishlov berish va kuraklar yordamida tog`ora-ning ichki 

yuzasini yopishib qolgan xamirdan uzluksiz tozalashga erishi-ladi. Xamirga vakuumli 

ishlov berish oxirgi tog`orada amalga oshiriladi. 

Shnekli presslarning printsipial sxemalari va ularning farqli xususiyatlari. 

Xamirni matritsalarning shakl beruvchi tirqishlari orqali presslab chiqarish har doim 

shnekli kanalining uzunligi katta bo`lgan presslar yordamida amalga oshiriladi. Qorish 

tog`orasidan shnekli zona-ga kelayotgan xamir, shnekli zonaning birinchi zonasida xamir 

qatlam-larining jadal siljishi hisobiga qo`shimcha aralashtiriladi. Xamir borgan sari 

zichlashib boradi va zichligi bir tekis bo`lib qoladi. 

LPL-2M pressi (32-rasm). U quyidagi asosiy qismlardan tashkil topgan: dozalash 

qurilmasi 1, xamir aralashtirgich 2 va shnekli press 6. Shnekli press, ichiga uzunligi 1400 

mm, diametri 120 mm, vintlarining qadami 100 mm bo`lgan presslovchi shnek 

o`rnatilgan tsilindrsimon korpusdan iborat. Shnekning o`rtasida vintli parraklarda uzilish 

bo`lib, xamirni havoni ajaratishga mo`ljallangan kanal 5 bo`ylab haraktlanishini 

ta`minlaydigan shayba o`rnatilgan. 

 



Presslovchi korpusning ichki tomonida uzunasiga ariqchalar mavjud bo`lib, ular 

shnek aylanganida xamirning burilib ketishini kamaytiradi.  

32–rasm. LPL-2M shnekli makaron pressi 

33-rasm. LPSh-500 shnekli makaron pressi 



Presslovchi korpusning oxirida bitta yumaloq matritsa 4 ni joylay uchun boshcha 

mustahkam o`rnatilgan. Pastdan boshchaga ikkita vintli domkrat yordamida matritsani 

tutib turuvchining halqasi qisib qo`yilgan. Domkratlardan birining vinti, bo`shatilgan 

holda matritsa-larni o`rnatish yoki almashtirish maqsadida aylantirilgan matritsa- tutib 

turuvchining o`qi vazifasini bajaradi. 

LPSH-600 pressi (33-rasm). Uning unumdorligi 500 kg/soat. Asosiy qismlari: 

dozalash qurilmasi 1, uch kamerali xamir aralashtir-gich 2 uzatmasi 3 bilan, uzatma 8 ga 

ega bo`lgan presslovchi shnek 4, yumaloq matritsalar, ularni almashtirish mexanizmlari 

va puflash qurulmasi 6 ga ega bo`lgan presslovchi boshcha 5. Barcha sanab o`tilgan 

qismlar metall stanina 7 ga o`rnatilgan. 

Dozalash qurilmasi bitta valga o`rnatilgan shnekli un dozatori va cho`michli suv 

dozatoridan iborat. Unni dozalash shnek-dozatorning uzlukli aylanish chastotasini 

o`zgartirish yo`li bilan amalga oshirila-di. Suvni dozalash, dozator sig`imidagi sathni 

o`zgartirish yuli bilan, buni esa valning aylanish chastotasini xrapovikli mexanizm 

yordamida o`zgartirish orqali amalga oshiriladi. Dozator, xamir aralashtirgich-ning 

yuqoridagi tog`orasi validan zanjirli uzatma yordamida harakatga keltiriladi. 

Xamir aralashtirgich presslovchi shnek o`qi bo`ylab joylashgan uchta kameradan 

iborat. Birinchi kamerada jadal ravishda xamirni dastlabki aralashtirilishi sodir bo`ladi. 

Parraklar yordamida xamir rotorli vakuum zatvor orqali vakuum ostida ishlayotgan 

ikkinchi va uchinchi tog`oraga o`tkaziladi. Birinchi kamera uzatma bilan 

blokirovkalangan panjarali qopqoqqa ega. Ikkinchi va uchinchi kameralar xamirni 

bo`shatish darchasi bilan o`zaro bog`langan. Ikkala kameraning ham qopqoqlari shaffof 

organik shishadan tayyorlangan bo`lib, bu qorish jarayonini kuzatish imkoniyatini beradi. 

Qopqoqlar ham uzatma 

bilan blokirovkalangan. 

Xamir aralashtirgichning vallari elektrodvigateldan ponasimon tasmali uzatma, 

reduktor va zanjirli uzatmalar sistemasi orqali harakatga keltiriladi. 

Presslovchi korpus yaxlit po`lat quvurdan tayyorlangan bo`lib, oxirlariga 

presslovchi boshcha va presslovchi shnek reduktorini mah- kamlash uchun ikkita flanets 

o`rnatilgan. Presslash boshchasiga yaqin bo`lgan eng katta bosim zonasida presslovchi 

korpus, diametri 230 mm bo`lgan tsilindrsimon sovituvchi ko`ylakka ega. Presslovchi 

korpusning qarama-qarshi tomonida xamir aralashtirgichning uchinchi kamerasidan 

xamir kelishi uchun o`lchami 210x100 mm bo`lgan teshik joylashgan. 

Presslovchi korpusning ichki yuzasida butun uzunligi bo`ylab kesimi 0,8x1,0 mm 

bo`lgan ariqchalar mavjud. Presslovchi shnek bir kirishli bo`lib, oxirida uch kirishli 

zveno mavjud. Shnekning uzunasi bo`ylab ikki joyda 180 mm dan parraklarni uzilgan 

uchastkalari mavjud.  

Shnek po`latdan tayyorlangan va xromlangan. Shnek ponasimon tasmali uzatma va 

uch bosqichli ikki tezlikli reduktor orqali elektrodvigateldan harakatga keltiriladi. 



Presslovchi boshcha - qo`yma, gumbazsimon shaklda bajarilgan; bitta yumaloq 

matritsaga mo`ljallangan; matritsalarni almashtirish, kesish va puflash mexanizmlari 

bilan ta`minlangan. 

Matritsalarni almashitirish mexanizmi matritsalarni o`rnatish va almashtirish 

uchun gorizontal yo`naltiruvchi, elektrodvigatel, kirmakli reduktor va travers bilan 

biriktirilgan ikkita tortuvchi vintdan iborat. 

Puflovchi qurilma elektrodvigatelli markazdan qochma ventilyator va yumaloq 

teshikli halqasimon soplodan tashkil topgan. Ventilyator-dan halqasimon soploga 

berilayotgan havo teshiklardan chiqadi va nam makaron kalavalariga puflanadi. 

Quvurlar sistemasi to`rtta magistraldan tashkil topgan: sovuq, issiq suv, suvni 

chiqarish va vakuum qurilmasi uchun. Sovuq suv dozator-ga xamir qorish uchun va 

presslovchi korpus ko`ylagiga sovutish uchun, issiq suv - dozatorga xamir qorish uchun 

beriladi. Suvni chiqarish liniyasiga dozatordan ishlatilmagan ortiqcha suv, shuningdek 

press-lovchi korpus ko`ylagidan suv keltiriladi. 

Pressni boshqarish, xizmat ko`rsatish maydonchasida joylashgan 

boshqaruv pultidan amalga oshiriladi. 

Matritsalar, tasnifi, vazifasi va farqli xususiyatlari. Matritsa presslovchi 

qurilma bilan birgalikda makaron pressining asosiy ishchi organi hisoblanadi. U 

pressning unumdorligini, makaron mahsulotlarining turini (shakli va ko`ndalang 

kesimining o`lchamlari) belgilaydi, mahsulot sifatiga (yuzsining dag`alligiga, makaron 

naychalarining mustahkamligiga) sezilarli darajada ta`sir ko`rsatadi. 

Matritsalar korroziyaga uchramaydigan, etarlicha mustahkamlikka va eyilishga 

chidamlilik xususiyatlariga ega bo`lgan metallardan tayyorlanadi. Fosforli bronza, latun, 

zanglamaydigan po`lat shunday metallar qatoriga kiradi. 

Matritsalar ikki xilda bo`ladi: yumaloq (disksimon) va to`g`ri burchakli (34-rasm). 

Yumaloq matritsalar yordamida uzun va qisqa makaron mahsulotlarining barcha turlariga 

shakl beriladi. To`g`ri burchakli matritsalar, mahsulotlar osib quritiladigan 

avtomatlashtirilgan liniyalarda ishlab chiqarilayotgan uzun makaron mahsulotlariga 

(makaronlar, vermishel, ugra) shakl berishda qo`llaniladi.  

Yumaloq matritsalar qalinligiga qarab, tayanch qurilmalarisiz (matritsalar qalinligi 

60 mm atrofida bo`lganida, 34, a-rasm) yoki tayanch qurilmalari - panjaralar (matritsalar 

qalinligi 22...28 mm bo`lganda, 34, b, v-rasm) bilan birgalikda ishlatiladi. 

To`g`ri burchakli matritsalar bir yo`lli (34, g-rasm) va ikki yo`lli (34,d-rasm) 

bo`ladi. To`g`ri burchakli matritsalarning o`lchamlari (mm): uzunligi 995, kengligi 100, 

qalinligi 30...50. 

Shakl beruvchi teshiklari (kanallari)ning tuzilishi va kons- truktsiyasiga ko`ra 

matritsalar ikkita asosiy turga bo`linadi: 

 teshigi vkladishli - naysimon va murakkab shakldor mahsulot- larga shakl 

berish uchun; 



 teshigi vkladishsiz - naysimon mahsulotlardan tashqari barcha turdagi 

mahsulotlarga shakl berish uchun. 

 

Vkladishli matritsalar - konstruktsiyasiga ko`ra, murakkab tuzi-lishga ega va ikkita 

asosiy elementdan tashkil topgan: matritsa kor-pusiga parmalangan shakl beruvchi teshik 

va teshikka mahkamlangan vkladish. 35, a-rasmda naysimon mahsulotlarga shakl 

berishga mo`ljal-langan dumaloq matritsa teshiklarining yon ko`rinishi ko`rsatilgan. 

Teshikning shakl beruvchi kanali qo`yidagi elementlardan iborat: vkladish 4 ning 

markazlashtiruvchi elkalari (35, b-rasm) presslangan kirish kamerasi 1, o`tish qismi 2 va 

vkladishning oyoqchasi 5 joylashgan shakl beruvchi tirqish 3. 

Kirish kamerasi eng katta diametrga ega va shuning uchun matritsa-dagi mumkin 

bo`lgan teshiklar sonini belgilaydi. Teshikka surib beri-layotgan xamir kirish kamerasida 

markazlashtiruvchi elkachalar yordamida uchta oqimga taqsimlanadi. Markazlashtiruvchi 

elkachalarning vazifasi - vkladishni matritsa teshigida, oyoqchalarining o`qi teshik o`qi 

bilan mos tushadigan holda ushlab turishdan iborat. Aks holda shakl beri-layotgan 

34-rasm. Shnekli makaron presslarning matricalari 

a, b, v–dumaloq; g, d–to`g`ri burchakli matricalar 



naychaning devorlari notekis qalinlikka ega bo`ladi. O`ta ishonchliroq markazlashtirish 

uchun vkladish uchta elkali - uch tayanchli vkladish ko`rinishida ishlab chiqariladi (35, 

b-rasm). 

Teshikning o`tish qismi 2 da bo`lingan oqimlarning birlashishi va 

ularning presslash bosimi ostida va xamir kleykovinasining xossalari ta`sirida xamir 

naychasiga aylanishi sodir bo`ladi. Oqimlarning mus-tahkam elimlanishi uchun o`tish 

qismi kerakli balandlikka - 9...11 mm ga ega bo`lishi darkor. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Shakl beruvchi tirqishni ko`ndalang kesimining o`lchami makaron naychasining 

diametrini belgilaydi. Shakl beruvchi tirqish eng kichik diametrga ega bo`ladi, shuning 

uchun u presslash tezligiga sezilarli dara-jada ta`sir ko`rsatadi. Shuning uchun shakl 

beruvchi tirqishning balandligi iloji boricha kamroq, ammo presslanayotgan xamir 

naychasi tashqi diametrga ega bo`lishi va bo`ylamasiga tikishlarni mustahkam elimlashi 

uchun etarli bo`lishi kerak. Amalda metall matritsalar shakl beruvchi tirqishining 

balandligi 3 mm ga teng. 

Presslanayotgan naychaning ichki diametri vkladish oyoqchalari diametri bilan 

belgilanadi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

35–rasm. Naysimon makaron mahsulotlariga shakl beruvchi yumaloq matrica 

teshigining konstrukciyasi 

a-teshikning shakli; b- uch tayanchli vkladish; v- teshikning umumiy ko`rinishi 



 

 

 

 

 

 

 

36-rasmda makaron mahsulotlari ishlab chiqaruvchi avtomatlash- tirilgan uzluksiz 

liniyalarda qo`llaniladigan to`g`ri burchakli matritsa-ning shakl beruvchi tirqishi 

konstruktsiyasi keltirilgan. 36, a-rasm-dan ko`rinib turibdiki, teshik uchta zonaga ega: 

kirish kamerasi 1, o`tish qismi 2 va shakl beruvchi tirqish 3. Vkladish 5 naycha 

ko`rinishida tayyorlangan va teshikning markaziy qismiga presslangan vtulka 4 bilan 

ushlab turiladi (36, b-rasm). Naychaning ikkinchi tomoni matritsa korpusidagi teshik 

orqali tashqariga chiqarilgan. Bu presslanayotgan makaron naychasining teshigi kesish 

vaqtida yopilib qolmasligi va mahsulotlarni bastunlarga osishda naychalar egilish joyidan 

yopishmas-ligi uchun qilingan. Vtulka xamirni o`tish qismiga o`tkazish uchun bir nechta 

teshikka ega. 

Vkladishsiz (vermishel yoki ugra tayyorlash uchun) matritsa teshik-lar 

parmalangan diskdan iborat (37-rasm). Kirish kamerasi 1 ga xamir bitta oqim bo`lib 

kiradi, undan keyin esa balandligi 1,5...2 mm bo`lgan shakl beruvchi tirqishdan presslab 

chiqariladi. 



 

Metall matritsalardan foydalanilganda mahsulotlarning sirti xamir matritsalar 

yuzasiga yopishib qolishi natijasida, ko`p yoki kam darajada dag`al bo`ladi. Xamir 

matritsa teshigida qatlamlar holida harakatlanib, bunda qatlamlarning harakatlanish 

tezliklari turlicha bo`ladi. Yopishib qolgan birinchi qatlam qo`zg`almasdan qoladi, 

navbatdagi qatlam esa yopishib qolgan qatlamdan ajralib harakatlana boshlaydi. Bunda 

uning harakatlanish tezligi kamayadi, sirtida esa yirtiqlar, g`adir-budirlar hosil bo`ladi. 

Xamir plastikligining ortishi bilan yuzasi silliqroq bo`lib boradi, chunki hosil bo`lgan 

g`adir-budirlar biroz cho`ziladi. 

Xamirning yopishish darajasi matritsa materialiga bog`liq bo`la-di. Xamir 

zanglamaydigan po`latdan tayyorlangan matritsalarga ko`proq yopishadi, latundan 

tayyorlangan matritsalarga kamroq, bronzadan tayyorlangan matritsalarga esa undan ham 

kam yopishadi. Xamirning yopishish darajasini kamaytirish uchun matritsaning shakl 

beruvchi te- shiklarining sirti yaxshilab silliqlanishi kerak. 

Hozirgi zamonda silliq yuzali mahsulotlar tayyorlash uchun teshiklariga xamir 

yopishmaydigan plastmassa qo`yilgan matritsalardan foydalanilmoqda. Bunday material 

sifatida teflon (ftoroplast-4 analogi) qo`llanilmoqda. 

37-rasm. Vkladishsiz matrica teshiklarining konstrukciyasi 

a-vermishel uchun; b-ugra uchun 



Teshiklariga teflon qo`yilgan matritsalar yordamida xamirga shakl berilganda, 

unning sifati, xamirning namligi va harorati qanday bo`lishidan qat`iy nazar makaron 

mahsulotlari silliq yuzali bo`ladi. Matritsalar orqali dag`al sirtli mahsulotlar presslanishi 

esa teflonlarning eyilganligidan darak beradi. 

 

Kalit so`zlar va tayanch iboralar  

Makaron mahsulotlari, makaron mahsulotlari ishlab chiqarish texnologik liniyalari 

(mexanizatsiyalashtirilgan, avtomatlashtirilgan, oqimli). Shnekli makaron pressi; 

presslovchi shnek; xamir aralashtirgich; bir kamerali xamir aralashtirgichlar; ikki 

kamerali xamir aralash- tirgichlar; uch kamerali xamir aralashtirgichlar; LPL-2M pressi; 

LPSH-500 pressi; matritsa; yumaloq matritsalar; to`g`ri burchakli mat- ritsalar; vkladishli 

matritsalar; vkladish; vkladishsiz matritsa; shakl beruvchi kanal; shakl beruvchi 

kanalning kirish kamerasi; teshiklarigan teflon qo`yilgan matritsalar. 

Nazorat savollari 

1. Texnologik liniyalar qaysi guruhlarga bo`linadi? 

2. Uzun mahsulotlarni bastunlarda qurutish liniyasi tarkibiga qaysi jihozlarkiradi? 

3. Makaron mahsulotlarini bastunlarga osish qanday amalga oshiriladi? 

4. Makaron mahsulotlarini tsilindrsimon kassetalarda quritish liniyasi tarkibiga 

qaysi jihozlar kiradi? 

5. Rolchang nima? 

6. Kalta mahsulotlar ishlab chiqaruvchi liniya tarkibiga qaysi jihozlar kiradi? 

7. Kalta mahsulotlarni qurutgichning asosiy ishchi organi nima hisoblanadi? 

8. Makaron xamiri tayyorlash qanday bosqichlardan iborat? 

9. Makaron presslari qanday alomatlariga ko`ra klassifikatsiyalanidi? 

10. Presslovchi shnek qanday vazifani bajaradi? 

11. Bir shnekli pressda makaron xamiri tayyorlash va shakl berish qanday amalga 

oshiriladi? 

12. Xamir aralashtirgichlar qaysi guruhlarga bo`linadi? 

13. LPL-2M makaron pressining tuzilishi va ishlash printsipining farqli xususiyatlari 

nimadan iborat? 

14. LPSH-500 makaron pressining tuzilishi va ishlash printsipining farqli 

xususiyatlari nimadan iborat? 



15. Turli xil matritsalar konstruktsiyalarining xususiyatlari nimadan iborat? Vkladish 

nima? 

16. Matritsa teshigidagi kirish kamerasi va shakl beruvchi kanal qanday vazifani 

bajaradi? 

17. Makaron mahsulotlari sirtidagi dag`allikni yo`qotish uchun qanday choralar 

ko`riladi? 

 

MA`RUZA-8 

NAM MAHSULOTLARINI BO`LAKLASH 

 

1. Tasnifi va vazifasi. 

2. Nam mahsulotlarni havo bilan puflash. Qo`llaniladigan jihozlar.  

3. Uzun va kalta makaron mahsulotlarini kesish mashinalarining printsipial 

sxemalari. 

4.  Nam mahsulotlarning bo`laklash vaqtida yuzaga kelishi mumkin bo`lgan 

nuqsonlari. 

 

Tasnifi va vazifasi. Nam makaron mahsulotlarini bo`laklash bevosita presslashdan 

keyin amalga oshiriladi. Bo`laklashdan maqsad - mahsulotlarni quri- tishga tayyorlashdir. 

Bo`laklash shakl berilgan nam mahsulotlarni havo bilan puflash, kesish va 

taxlashdan yoki osishdan iborat. Sifatli bajarilgan puflash, kesish va taxlash 

operatsiyalari quritishga yordam beradi. Bu operatsiya-larning sifatli bajarilishi, 

qurituvchi jihozlarning unumdorligi, xom ashyo sarfi va mahsulotlarning sifati kabi 

ko`rsatkichlarga ta`sir ko`rsatadi. 

Nam mahsulotlarni havo bilan puflash. Qo`llaniladigan jihozlar. Presslangan 

nam makaron mahsulotlari tez deformatsiyalanuvchi plastik material hisoblanadi. 

Shuning uchun kesishni osonlashtirish va yopishib qolishining oldini olish uchun nam 

mahsulotlarga, matritsa-ning shakl berish teshigidan chiqayotgan vaqtida, havo puflanishi 

kerak. Bu nam mahsulotlarning sirtida qurigan qobiq hosil qilib, ularni quritishga 

uzatishda va qurituvchi transportyorlariga (kalta qir-qilgan mahsulotlar), lotokli 

kassetalarga (makaronlar), hamda ularni bastunlarga (uzun mahsulotlarni osib quritishda) 

yopishib qolishining oldini oladi. Mahsulotlarni puflash vaqtida qurigan qobiqning hosil 

bo`lishi, ularning kesuvchi pichoqlarga va naysimon mahsulotlar-ning kesilgan 

joylarining yopishib qolishidan saqlaydi. 

Mahsulotlar odatda harorati 25 oS, nisbiy namligi 60...70 % bo`lgan shakl berish 

bo`limining havosi bilan puflanadi. Bunda nam mahsulotlarning namligi, an`anaviy 



qorish va shakl berish tartiblarida 1...2 % ga, yuqori haroratli tartiblarda 3...4 % ga 

pasayadi. 

Uzun mahsulotlarni osib (bastunlarda) quritishda puflashni, mahsulotlar sirtining, 

asosan bastunga nisbatan tashqi tomonini keragidan ortiq qurishining oldini olgan holda, 

juda ehtiyotkorlik bilan amalga oshirish lozim.  

Chunki kuchli shamollatishda mahsulotlar yuza qatlamining egilish joylarida 

sinishi va mahsulotlarni osishda yoki ko`pincha quritish jarayonida bastunlardan uzilib 

tushishiga sabab bo`ladi. 

Avtomatlashtirilgan uzluksiz 

liniyalarda osib quritish usulida 

tayyorlana-digan uzun mahsulotlar kala-

valari (tutamlari) ichki yuza-sini puflash 

uchun taqsim-lagich-puflagichdan (38, a-

rasm) foydalaniladi. U uzunligi 2 m 

bo`lgan ichi bo`sh quti 4 ko`rinishiga ega. 

Taqsimlagich-puflagich presslanayotgan 

uzun nam mahsulotlarni ikki tutamga 

ajratadi. Mahsulot-larni puflash uchun 

qutining sirtida havo chiqadigan ko`p 

teshiklar mavjud. Ularga elektrodvigatel 1 

dan hara-katga keltiradigan ven-tilyator 2 

va qisqa havo yo`llari 3 orqali beriladi. 

LPL-2M pressida shakl 

berilayotgan kalta qirqilgan mahsulotlarga 

havo puflash uchun 14, b-rasmda 

tasvirlan-gan puflovchi qurilmadan 

foydalaniladi. U press karkasining pastgi 

plitasiga mahkamlanadi va matritsa 

tutgich ostiga joylashtiriladi. Qurilma 

ruxlangan metall listdan tayyorlangan. 

Puflovchi qurilma ichi bo`sh tsilindr 4 dan iborat bo`lib, unga elektrodvigatel 1 dan 

harakatlanadigan markazdan qochma ventilyator 2 va havo yo`llari 3 orqali havo beriladi. 

Presslanayotgan mahsulotlar tutamini qamrab oluvchi ichi bo`sh tsilindr 4 ning ichki 

yuzasi konus ko`rinishida bo`lib, unga ko`p miqdorda diametri 2...3 mm bo`lgan teshiklar 

ochilgan. TSilindr 4 ning ichki va tashqi yuzasi halqali kanal hosil qilib, markazdan 

qochma ventilyator purkayotgan havo bu kanallar orqali tsilindr teshiklaridan o`tadi va 

matritsada osilib turgan mahsulot tutamlari yoki matritsa sirtidan kesilgan mahsulotlarga 

puflanadi. 

Uzun va kalta makaron mahsulotlarini kesish mashinalarining printsipial 

sxemalari. Shakl berilgan va havo puflangan makaron mahsulotlari kesuvchi mexanizm 

38–rasm. Taqsimlagich-puflagich 

mexanizmlari 

a-uzun maҳsulotlar uchun; b-kalta 

qirqilgan mahsulotlar uchun 

б 

а 



yordamida kerakli uzunlikka kesiladi va quritish uchun quri-tuvchi yuzalarga (kalta 

qirqilganlar), lotokli kassetalarga (makaronlar kassetali usulda quritilganda), yoki 

bastunlarga (uzun mahsulotlar osib quritilganda) joylashtiriladi. 

Kalta mahsulotlar ikki xil usul bilan kesiladi: matritsa sir-tida pichoqni sirpantirib 

yoki osilgan holda (osilib turgan tutamlar matritsadan ma`lum bir masofada kesiladi). 

Shakldor mahsulotlar har doim birinchi usul bilan, perolar esa iiknchi usul bilan kesiladi. 

Kalta kesilgan vermishel va ugra ikkala usul bilan ham kesilishi mumkin. Ikkinchi usul 

yordamida kesilganda mahsulotlar to`g`riroq bo`ladi va ularga jadal havo purkash 

imkoniyati tug`iladi. 

LPL-2M presslarida matritsa sirtida kalta mahsulotlarni kesish uchun, press 

komplektiga kiruvchi, universal kesuvchi mexanizm URM dan (39-rasm) foydalaniladi. 

U matritsa sirti bo`ylab kesib, istalgan uzun-likdagi (perolardan tashqari) kalta 

mahsulotlar, shu jumladan juda kichik, masalan, sho`rvaga solinadigan mahsulotlarni 

kesish imkoniyati-ni beradi. 

Universal kesuvchi mexanizm uzatma va pichoq boshchasidan iborat. Uzatma 

variator 8 orqali elektrodvigatel 10 dan harakatga keladi. Harakat elektrodvigateldan 

variator orqali tezliklar qutisi 5 ga beriladi. Tezliklar qutisi harakatlanuvchi shesternalar 

blokiga ega bo`lib, ular chiquvchi valning uch xil aylanish chastotasini hosil qilish 

mikoniyatini beradi. Tezliklar qutisining chiqish valiga shkiv 4 mahkamlangan bo`lib, 

uning aylanishi ponasimon tasma bilan pichoq boshchasining shkivi 2 ga uzatiladi. 

Pichoq boshchasi shkivi spitsalariga, matritsa sirtiga yopishib tu-radigan 

plastinkasimon pichoqlar 1 sharnirlar yordamida mahkamlanadi.  

Pichoq boshchasining o`qi matritsa panjarasi tortmasiga vint bilan mahkamlanadi 

yoki (panjarasiz matritsadan foydalanilganda), matritsaning markaziy teshigiga kiritib 

39–rasm. URM universal kesuvchi  

mexanizmi 

40–rasm. Vermishel va ugrani 

osilgan holatda kesish LPR 

mexanizmi 



matritsa diskiga mahkamla-nadi. Xavfsizlikni ta`minlash uchun kesuvchi boshcha qobiq 

3 bilan yopib qo`yiladi. 

Kesuvchi mexanizmni rostlash vaqtida majburiy aylantirish cham- barak 7 ni 

aylantirish bilan amalga oshiriladi. Kesishlarning kerak-li sonini belgilash, variator 

rostlagichi 9 ni aylantirib, dastak 6 yordamida tezliklar qutisini qo`shib va pichoqlar 

sonini o`zgartirib amalga oshiriladi. Pichoqlar soni bitta bo`lganida bir minutdagi eng 

kam kesishlar soni 18,5, ikkita bo`lganida - 37, pichoqlar soni to`rtta bo`lganida - 74 tani 

tashkil qiladi. To`rtta pichoq yordamida eng ko`p kesishlar soni 2100 tani tashkil etadi. 

Vermishel va ugrani osilgan holatda kesish uchun keng tarqalgan LPR-1 

mexanizmi qo`llaniladi (40-rasm). Mexanizm korpusga joylash-tirilgan bo`lib, korpus 

makaron pressi presslash boshchasi ostidagi polga o`rnatiladi. Mexanizm ramasiga 

pichoq boshchasi mahkam o`rnatil-gan. U qo`zg`almas konussimon qabul qiluvchi 

voronka 2, uchta radial qirra 4 ga ega bo`lgan qo`zg`almas tsilindr 5 va shkiv spitsalari 7 

ga joylashgan ikkita aylanuvchi pichoq 6 dan iborat. Voronkaning marka-zida radial 

qirrali konus 3 joylashgan bo`lib, uning yordamida press-lanayotgan vermishel yoki ugra 

kalavalari uchta qismga bo`lib yuboriladi. Mexanizmning pichoqli boshchasi pressning 

matritsa tutib turuvchisidan 300...400 mm pastda joylashtiriladi. 

Mexanizm ishlayotgan vaqtda presslanayotgan mahsulotlar aylanuv-chi 

pichoqlarning kesuvchi qirralari bilan qo`zg`almas qirralarga davriy tarzda qisiladi va 

kesiladi. Shunday qilib, qo`zg`almas qirralar kesish vaqtida tayanch vazifasini bajaradi. 

Tutamlar kesish vaqtida echilib ketmasligi uchun qo`zg`almas qirralar va kesuvchi 

qirralar orasidagi oraliq juda ham kam bo`lishi kerak. 

Mexanizm minutiga 12...32 marta kesishni amalga oshiradi. 

Uzun mahsulotlarni kesish va bastunlarga osish uchun avtomatik o`zi osuvchi 

mexanizmlardan foydalaniladi. 

41-rasmda avtomatlashtirilgan uzluksiz liniya tarkibiga kiruvchi qo`shaloq o`zi 

osuvchi mexanizmning ishlash sxemasi keltirilgan. O`zi osuvchi qurilma 370 dan 570 

mm gacha uzunlikdagi mahsulotlarni kesishga va ularni bir vaqtning o`zida ikkita 

bastunlarga osishni ta`minlaydi. O`zi osuvchi qurulma qo`yidagicha ishlaydi. 

To`g`ri burchakli bastunlardan ikki tutam 3 holida presslanayotgan mahsulotlar, 

puflagichni egib tushadi va bastunlar 1 harakati gorizon-tal chizig`ini kesib o`tadi (41, a-

rasm). Bu vaqtda bastunlar harakatlan-maydi. Mahsulotlar kerakli uzunlikka ega 

bo`lgach, ya`ni tinch turgan bastunlardan pastga tushgach, richaklar 6 ga mahkamlangan 

ikkita ichi bo`sh tsilindr 5 harakatlana boshlaydi va yoysimon harakatlanib tutamlarning 

yuqorigi yarmisini bastunlarning boshqa tomoniga tortadi (41, b-rasm). Bu vaqtda 

yuqorigi kesuvchi-pichoqlar 2 va 4 mahsulotni asosiy tutamdan kesib oladi (41, v-rasm). 

Kesilgan mahsulotlar tushib, bastunlarning ikkinchi tomoniga osilib qoladi. Mahsulotlar 

osilgan bastunlar harakatlanib, uzluksiz aylanuvchi pichoqlar zonasiga kiradi va bu erda 

mahsulotlarning pastgi uchlari kesib tekislanadi. So`nggi paytda ishlab chiqarilgan o`zi 

osuvchi qurilmalar qo`shimcha tekislovchi qirralarga ega. Mahsulotlar kesib olgan pastgi 



uchlarining nam qir-qimlari pnevmotransport bilan qaytadan ishlatish uchun xamir 

aralash- tirgich tog`orasiga keltiriladi. 

Makaron ishlab chiqarish korxonalarida kalta qirqilgan mahsu- lotlar ko`pincha 

konveyerli quritgichlarda quritiladi. Nam mahsulot-ni (yarim tayyor mahsulotni) 

quritgichning kengligi 2 m ni tashkil qiladigan yuqorigi tasmasiga uzatish, tasmaning 

kengligi bo`ylab mahsulotni bir tekis taqsimlanishi ta`minlovchi, mexanik taxlagich 

(yoyib, sochib, titib tashlagich) vositasi yordamida amalga oshiriladi. 

42-rasmda makaron mahsulotlari ishlab chiqarish korxonalarida qo`llaniladigan bir 

necha xil kalta mahsulotlarni taxlovchi qurilmalarning sxemalari keltirilgan. 

Eng oddiy taxlagich (42, a-rasm) nam mahsulotlarni pressdan uzatuvchi tasmali 

transportyor 2 dan va uning tasmasi diagonali bo`ylab ko`ndalang o`rnatiladigan to`siq 3 

dan iborat. Transporter 2 quritgich yuqorigi transportyori 1 ning ustida o`rnatilgan. Nam 

mahsu-lotlar to`siqqa duch kelib, uzatuvchi transportyor 2 dan, quritgich transportyori 1 

ning tasmasiga bir tekis qatlam holida taqsimlanadi. Uzatuvchi transportyor tasmasining 

osilib qolishini va mahsulotlar-ning to`siqdan sakrab o`tishini oldini olish maqsadida 

tasma to`siqqa  

41–rasm. Qo`shaloq o`zi osuvchi mexanizmning sxemasi 

a, b, v – ishchi organning holatlari 



perpendikulyar o`rnatilgan yog`och plitadan 

sirpanib o`tadi. Agar press va quritgich turli 

qavat-larda joylashgan bo`lsa, yoki ular bitta 

qavatda joylashib quritgich ustida etarlicha 

joy bo`lsa, sxemasi 18, b-rasmda tas-

virlangan taxlagichdan foydalaniladi. 

Kalta qirqilgan nam mahsulotlar 

yuklash voronkasi 7 ga kelib tushadi, u 

erdan 2 mm amplituda bilan tebranuvchi 

harakatlanadigan quvur 8 bilan quritgich 

transportyori 9 sir-tida taqsimlanadi. 

Tebranuvchi harakatlar quvurga kulachokli 

g`ildirak 3 va tortma 2 bilan bog`langan 

dastak yordamida uzatiladi. Kulachokli 

g`ildirak va tortma elektrodvigatel 5 dan 

ponasimon tasmali uzatma va kirmakli 

juftliklar yordamida harakatga keltiriladi. 

Quritgich ustida ko`p joy talab 

qilmaydigan taxlagichlar-dan birining 

sxemasi 18, v-rasmda keltirilgan. 

Quritgichning yuqorigi tasmasi 1 ga 

nam mahsulot-larni uzatuvchi transportyor 

2, uzatmasi oldingi taxlagichniki singari 

bo`lgan kulachokli mexanizm yordamida 

tebranma harakat qiladi. Uzatuvchi 

transportyor elektrodvigatel 5 dan reduktor 4 

orqali harakatga keltiriladi. 

 

Quritgich transportyori tasmasi ustidagi mahsulotning qalinligi tasma tezligini 

o`zgartirib rostlanadi. Mahsulot turiga qarab qatlam-ning qalingi 2 sm dan 5 sm gacha 

bo`lishi kerak. Bunda nam mahsulot-larning yopishib qolishining oldini olish uchun 

qatlamning qalin bo`lmasligi maqsadga muvofiqdir. 

Quritgich shkaflarida makaronlarning quritilishi kassetalarda terilgan holda amalga 

oshiriladi. Bir tekis quritish va sifatli mah-sulot olish uchun makaronlar kassetani tekis va 

to`liq to`ldirishi lozim. Agar kasseta to`liq to`ldirilmasa, qo`ritish vaqtida asosiy issiqlik 

oqimi makaron naychalari orasidan emas, balki yo`lida qarshilik kam bo`lgan makaronlar 

ustidagi bo`shliqdan o`tadi. Bu mahsu-lotlarning notekis qurishiga sabab bo`ladi: kasseta 

ichidagi naychalar to`liq qurimaydi, yuqorigi qatlam esa o`ta qurib ketadi. Ikkinchi 

tomondan, kassetalarni keragidan ortiq nam makaronlar bilan to`ldirish esa ularni 

yuqorida turgan makaron solingan kassetalar massasi ostida ezilishiga olib keladi. Bu 

42-rasm. Kalta qirqilgan mahsulotlarni 

tahlatgichlari 

a–to`siq bilan; b–tebranuvchi quvur bilan;  

v–tebranuvchi transporter bilan 

а 

б 

в 



naychalar orasidan havo o`tishini qiyinlashtiradi, ularning yopishishini oshiradi va 

deforma-tsiyalangan, pachaqlangan makaronlar hosil bo`lishiga olib keladi. 

 

Uzun mahsulotlarni osib quritishda bastunlarga osilgan nam mahsulotlar 

(vermishel, ugra, makaronlar) bastunni to`liq to`ldirib, bir biriga tegib turishi kerak. 

Ammo mah-sulotlarga etarlicha havo tegi-shi uchun ular bir birining us-tiga chiqib 

qolmasligi kerak. Shuning uchun to`g`ri burchakli matritsalar 1 da (44-rasm) teshiklar 

shunday qilib parma-lanadiki, mahsulotning ikki tutami (3) presslanib, tutam-lardan har 

biri quritishga mo`ljallangan bastunlar 2 ga bir qatlam holida osilishi ta`minlanadi. 

Osilayotgan mah-sulotlarning o`z massasi osti-da cho`zilishining oldini olish uchun 

makaronlarning tashqi diametri 6 mm dan ortiq bo`lmasligi kerak. Uzun vermi-shel va 

ugra istalgan turda bo`lilishi mumkin. 

Nam mahsulotlarni bo`laklash 

vaqtida yuzaga keladigan nuqson-lari. 4-

jadvalda nam mahsulotlarni bo`laklash 

vaqtida yuzaga kelishi mumkin bo`lgan 

nuqsonlari va ularni bartaraf etish usullari 

keltirilgan. 

4-jadval 

Nam mahsulotlarni bo`laklash vaqtida 

yuzaga kelishi mumkin 

bo`lgan nuqsonlari va ularni bartaraf etish 

usullari 

43-rasm. Lotokli kassetalar 

a–qo`shaloq yog`ochli kasseta; b–birtalik dyuralyuminiyli kasseta; 

 v–makaron bilan tœldirilgan kasseta 

а 
б в 

20-rasm. Uzun mahsulotlarni 

bastunlarga osib quritish sxemasi 



Nuqsonlarning 

turlari 

Yuzaga kelish 

sabablari 

Bartaraf etish 

tadbirlari 

1 2 3 

Naysimon mahsulotlar 

ezilgan (yopilgan) uchga 

ega; naylar majaq bo`l-  

gan holda presslanadi 

Haddan ortiq yumshoq 

(nam) xamir  

 

Mahsulotlar havo bi-lan 

puflanmagan 

Xamir namligini  

1...3 % ga kamaytirish 

kerak  

Puflashni amalga 

oshirish lozim 

 Kesuvchi pichoq matri- 

tsaga (qarshi tomondagi 

kesuvchi qirraga) etar-

licha yaqin emas 

Pichoqning qirrala- 

rining dami qaytgan 

Pichoqning holatini 

rostlash  

 

 

Pichoq qirralarini 

charxlash kerak 

 

Mahsulotlar o`zaro 

yopishib qolgan 

 

Haddan ortiq yumshoq 

xamir  

Mahsulotlar havo bi-lan 

puflanmagan 

Xamir namligini ka-

maytirish lozim 

Puflashni amalga 

oshirish kerak 

 

Bastunlardagi mahsu – 

lotlarning egilish 

joylarida yoriqlar-ning 

hosil bo`lishi 

Xamir etarlicha plas- 

tiklikka ega emas 

Presslanayotgan mah- 

sulotlar sirtining haddan 

ortiq qurishi 

Xamirning namligi- ni 

oshirish kerak Puflash 

jadalligini pasaytirish 

yoki mah-sulotlar tashqi 

to-monini puflashni 

o`chirish kerak 

 

 

Mahsulotlar bastun-larga 

yopishib qolgan 

Haddan ortiq yumshoq 

xamir  

Mahsulotlar havo bilan 

puflanmagan 

Xamir namligini ka-

maytirish kerak 

Tutamlar ichki tomo-

nini puflashni yo`lga 

qo`yish kerak 

Bastunlarni o`sim-lik 

yog`i bilan yog`lash 

kerak 

 

Kalit so`zlar va tayanch iboralar 

Nam makaron mahsulotlarini bo`laklash; nam mahsulotlarni puflash; nam 

mahsulotlarni puflash uchun mexanizm; nam mahsulotlarni kesish va taxlash; kesuvchi 



mexanizmlar; mahsulotlarni bastunlarga o`zi osuvchi mexanizm; qalta qirqilgan 

mahsulotlarni o`zi taxlagich; lotokli kassetalar. 

 

Nazorat savollari 

1. Nam mahsulotlarni bo`laklash qanday texnologik operatsiyalardan iborat? 

2. Nam mahsulotlarni havo bilan puflash qanday maqsadlarda amalga oshiriladi? 

3.  Nam mahsulotlarni puflash mexanizmlari qanday tuzilgan va qanday ishlaydi? 

4. Qisqa kesilgan nam mahsulotlarni quritgich tasmasiga taxlash mexanizmlari qanday 

tuzilgan va ishlash tartibi qanaqa? 

5.  Nam mahsulotlarni qirqish qaysi mexanizmlar yordamida va qanday amalga 

oshiriladi? 

6. Uzun mahsulotlarni bastunlarga ikki yoqlama o`zi osuvchi mexanizning ishlash 

printsipi qanaqa? 

7. Makaronlarni lotokli kassetalarga taxlashda qanday qoidalarga rioya qilish kerak? 

8. Uzun mahsulotlarni bastunlarga osishning qanday qoidalari mavjud? 

9. Agar naysimon mahsulotlarning uchlari ezilgan yoki naylar majaq bo`lib 

presslanayotgan bo`lsa qanday choralarni qo`llash lozim? 

10. Nam mahsulotlar qanday sabablarga ko`ra o`zaro yopishib qolishi mumkin va bu 

holda qanday choralarni qo`llash lozim? 

11. Bastunlardagi mahsulotlarning egilgan joylarida nima sababdan yoriqlar hosil bo`ladi 

va bu holda qanday choralarni qo`llash kerak? 

12.  Nam mahsulotlar bastunlarga yopishib qolganida qanday choralar qo`llash lozim? 

 

 
 

MA`RUZA-9 

NAM MAHSULOTALRINI QURITISH, BARQARORLASHTIRISH VA 

SOVUTISH 

  

1. Makaron mahsulotlarini quritishning texnologik asoslari 

2. Quritishning konvektiv usuli. 



3. Quritish, barqarorlashtirish va sovutish vaqtida makaron mahsulotlari 

xossalarining o`zgarishi 

4. Nam mahsulotlarni konvektiv quritishning rejimlari  

 

Makaron mahsulotlarini quritishning texnologik asoslari. Nam makaron 

mahsulotlari - turli xil biokimyoviy va mikrobiologik jarayonlar kechishi uchun qulay 

muhit hisoblanadi. Bu jarayonlar rivojlanishining oldini olish uchun mahsulotlar 

suvsizlantirish usuli bilan konservalanadi - ya`ni 13 % dan yuqori bo`lmagan 

namlikkacha quritiladi. 

Makaron mahsulotlarini quritish - ularni ishlab chiqarish jarayonidagi eng uzoq 

davom etadigan bosqich hisoblanadi. Uning muvofiq ravishda o`tkazalishi bilan tayyor 

mahsulotlarning mustahkamligi, siniq yuzasining yaltiroqligi, kislotaliligi kabi 

ko`rsatkichlari darajasi bog`diq bo`ladi. Namlikni ajratishni haddan ortiq jadal ravishda 

olib borish mahsulotlarning yorilishiga, namlikni ajratishning birinchi bosqichida juda 

uzoq quritish esa mahsulotlarning achishicha, qatlam holida quritishda esa - yopishilgan 

maqsulotdan to`dalar hosil bo`lishiga va mahsulotlarning deformatsiyalanishiga olib 

keladi. 

Mahsulotlarni sovutgandan keyin va qadoqlashdan oldin namligi 13 % dan ortiq 

bo`lmasligi uchun, quritish mahsulotning namligi 13,.5...14 % etganida tugallanadi. 

Zichlangan makaron xamiri va nam makaron mahsulotlari kolloid-kapilyar-g`ovak 

materiallar xususiyatlariga ega bo`lganligi tufayli ularda namlikning uch shakldagi 

bog`lanishi uchraydi: kimyoviy, fizik-kimyoviy va fizik-mexanikaviy. Ammo nam 

mahsulotlarda namlikning bog`lanishining asosan birinchi ikkita shakli kuzatiladi. 

Kimyoviy bog`langan namlik modda molekulalarining tarkibiga kiradi va 

kimyoviy ta`sir ko`rsatish yoki kuydirish yo`li bilan ajrati-lishi mumkin. Quritish vaqtida 

kimyoviy bog`langan suv ajratilmaydi. 

Namlikning fizik-kimyoviy bog`lanishi ikki turga bo`linadi: ad- sorbtsion va 

osmotik. 

Adsorbtsion bog`langan namlik mitsellalarning tashqi va ichki yuzasida ushlab 

turiladigan namlikdan iborat. Mitsellalar bu o`lcham-lari 0,1 dan 0,01 mkm gacha 

bo`lgan zarrachalar bo`lib ular makaron mahsulotlari va nam mahsulotlarda kraxmal yoki 

oqsilning alohida o`ralgan zanjirlari yoki ularning guruhlaridan (konglomeratlari) iborat. 

Osmotik bog`langan namlik mitsellalarning ichki bo`shlig`ida mav-jud bo`ladi. 

Zichlangan makaron xamiri va nam mahsulotlarda namlikning katta qismi osmotik 

bog`langan bo`ladi. 

Makaron mahsulotlarini quritish vaqtida adsorbtsion va osmotik bog`langan 

namlikni ajratish sodir bo`ladi, binobarin, dastlab kamroq mustahkamlikda bog`langan 

osmotik namlik, keyin esa, mustahkamroq bog`langan adsorbtsion namlik ajratiladi. 



Bundan tashqari, birinchi navbatda kraxmal donlari tomonidan bog`langan namlik, keyin 

esa oqsillar tomonidan bog`langan namlik ajratiladi. 

Mahsulotni quritish vaqtida, uning tarkibidagi suv bug`ga ayla-nadi va ajralib 

chiqadi. Suvni bug`ga aylantirish uchun ma`lum miqdor-da energiya sarflash lozim. 

Materialga issiqlik uzatish usuliga qarab, quritish bir necha xil usullarga bo`linadi. 

Ko`pchilik hollarda makaron mahsulotlarini quritish konvektiv usul bilan amalga 

oshiriladi. 

Quritishning konvektiv usuli. Quritishning konvektiv usuli quritilayotgan 

material (nam ma- karon mahsulotlari) va mahsulotga puflanadigan qizdirilgan havo 

o`rtasidagi issiqlik va namlik almashinuviga (massa almashinuviga) asoslangan. Quritish 

jarayoni mahsulot ichida mavjud bo`lgan namlikni uning sirtiga olib kelish, namlikni 

bug`ga aylantirish va bug`ni mahsulot sirtidan olib ketishdan iborat. Osmotik bog`langan 

namlikni ajratib olish xuddi shu sxemaga binoan sodir bo`ladi. Adsorbtsion bog`langan 

namlik materialning ichida bug`ga aylanadi va bug` ko`rinishida yuzaga ko`chadi. 

Quritishning asosiy parametrlari. Quritilayotgan materialning (xususan makaron 

mahsulotlarining) asosiy parametri - bu undagi namlik miqdori, ya`ni uning namligi 

hisoblanadi. 

Materialning namligi umumiy massaga nisbatan (nisbiy namlik W, %) 

ifodalaniladi: 

W = (mn/m)*100 , 

bu erda mn - materialdagi namning massasi, g; 

 m - materialning umumiy massasi, g. 

yoki material absolyut quruq moddalarining massasiga nisbatan ifoda-laniladi (absolyut 

namlik Ws, %): 

Wq = (mn/mq.m)*100, 

mq.m = m - mn 

bu erda mq.m -material absolyutno quruq moddalarining massasi, g. 

Bir turda ifodalangan namlikdan ikkinchi turda ifodalangan 

namlikka o`tish uchun qo`yidagi formuladan foydalanish mumkin: 

W = (Wq/(100 + Wq))*100 

Wq = (W/(100 - W))*100 

Qurituvchi (nam) havoning holati bir qator parametrlar bilan tavsiflanadi. Uchta 

parametrning qiymatini bilgan holda quyida keltirilgan formuladan foydalanib, qolgan 

barcha parametrlarning qiymatlarini aniqlash mumkin. 

Qurituvchi havoning barometrik bosimi (Pa) 

V = rq.h + rb , 

bu erda rq.h - quruq havoning partsial bosimi (Pa); 

 rb - havoda mavjud bo`lgan suv bug`ining partsial bosimi, Pa. 



Havoning absolyut namligi (ρb) deb 1 m3 nam havoda mavjud bo`lgan suv 

bug`ining massasiga aytiladi. Binobarin ρb aralashmadagi bug`ning zichligidan iborat 

bo`ladi.  

Havoning nisbiy namligi (φ) yoki havoning namligi (%) deb havoning absolyut 

namligining, xuddi shu sharoitlarda (harorat va barometrik bosimda) 1 m3 nam havo 

tarkibida mavjud bo`lishi mumkin bo`lgan suv bug`i massasiga nisbatiga aytiladi. 

Amaliyotda havoning nisbiy namligi, quruq termometr t (havoning haqiqiy 

harorati) va namlangan ("ho`l") termometr th haroratlari orasidagi farqni o`lchashga 

asoslangan psixrometrik usul bilan aniqlanadi. 

Quritish jarayonining analizi. Konvektiv usulda makaron mahsu-lotlarini quritish 

vaqtida qizdirilgan qurituvchi havo quyidagi vazifalarni bajaradi: 

 mahsulotga namni bug`ga aylantirish uchun kerakli bo`lgan ener- giyani 

(issiqlikni) beradi; 

 mahsulotlar sirtidan bug`langan namni olib ketadi. Shu sababli havoning 

harorati qanchalik yuqori bo`lsa, mahsulotdan namning bug`lanishi shunchalik 

tez boradi; havoning nisbiy namligi qanchalik past bo`lsa, havo shunchalik tez 

bug`langan namni singdirib oladi. Bundan tashqari, quritish tezligi mahsulot 

ustidagi havoning harakatlanish tezligiga ham bog`liq bo`ladi: havoning tezligi 

qanchalik katta bo`lsa, mahsulotdan bug`langan nam shunchalik tez olib 

ketiladi. Shundan kelib chiqib, qurituvchi havoning, mahsulotlarni quritish 

tezligini bildiruvchi asosiy parametrlari bo`lib, harorat t, nisbiy namlik φ va 

havoning harakatlanish tezligi υ hisoblanadi. Tabiiyki, quritish jarayoni 

mahsulotning xossalari bilan, xususan makaron mahsulotlarining zichligi va 

qalinligi bilan ham bog`liqdir. 

Quritish vaqtida nam mahsulotlarning ichki qatlamlaridan tashqi qatlamlariga 

harakatlanishi n a m l i k g r a d i e n t i ΔW, ya`ni qatlamlar namliklari orasidagi farq 

ta`siri ostida sodir bo`ladi. Bu farq esa mahsulotlar sirtidan va tashqi qatlamlaridan 

namning bug`lanishi natijasida yuzaga keladi. 

Namlik gradienti quritilayotgan mahsulotlar markaziga, ya`ni namlikning 

harakatlanish yo`nalishiga teskari yo`nalgan bo`lib, tashqi qatlamlarni quritish qanchalik 

tez borayotgan bo`lsa, uning qiymati ham shunchalik katta bo`ladi. Namlik gradienti 

ta`sirida namlikning ko`chishi hodisasi n a m o` t k a z u v ch a n l i k yoki k o n ts e n – t 

r a ts i o n d i f f u z i ya deb ataladi. 

Quritilayotgan mahsulotlarni qizdirish vaqtida h a r o r a t g r a d e i n t i Δt ham 

vujudga keladi. Uning ta`sirida nam mahsu-lotning ichkarisiga, ya`ni issiqlik oqimi 

yo`nalishida ko`chishga hara-kat qiladi. Bu hodisa t e r m o n a m l i k o` t k a z u v ch a n 

l i k yoki t e r m i k d i f f u z i ya deb ataladi. 



Makaron mahsulotlarini quritish jarayoni grafik tarzda, mah- sulotlar o`rtacha 

namligining vaqt birligi ichida o`zgarishini tavsif-lovchi egri chiziq ko`rinishida 

ifodalanadi. Mahsulotlarni quritish egri chizig`i 21-rasmda kelitirilgan.  

 

Egri chiziqning boshlang`ich kichik qismi boshlang`ich namligi Wb bo`lgan 

mahsulotlarning qizdirilishini ko`rsatadi. Bu qism uchun kontsentratsion va termik 

diffuziya teskari tomonga yo`nalganligi uchun, namlikning sezilarsiz pasayishi munosib 

hisoblanadi.  

Keyinchalik namlikning to`g`ri chiziq bo`ylab o`zgarishi sodir bo`ladi. Doimiy 

tezlikdagi quritish davri deb ataladigan bu davrda mahsu-lotlardan kuchsizroq 

bog`langan osmotik namlikning ajralishi sodir bo`ladi. 

Mahsulotlarning kritik namligi Wk deb nomlanadigan ma`lum bir miqdorida 

namlikda namning ajralish tezligi pasayadi va quritish tezligining kamayish davri 

boshlanadi. Bu davrda asosan adsorbtsion bog`langan va oqsil moddalari bilan 

mustahkam ushlab turilgan namning ajralishi sodir bo`ladi. 

Makaron mahsulotlarini doimiy quritish xususiyatlariga (doimiy harorat, namlik va 

harakatlanish tezligiga) ega bo`lgan havo bilan quritish vaqtida quritilayotgan 

mahsulotlarning namligi muvozanat namligi Wm deb ataladigan (45 va 46-rasm) ma`lum 

bir miqdorga yaqinlasha boshlaydi. Boshqacha so`z bilan aytganda, ma`lum 

parametrlarga ega bo`lgan havo uchun mahsulotlarning ma`lum muvozanatdagi namligi 

to`g`ri kelib, bu namlik shu havo bilan qanchalik quritilmasin hech qachon pasaymaydi. 

Makaron mahsulotlarini quritish, barqarorlashtirish, sovutish va saqlash rejimlarini 

to`g`ri tanlash uchun, bu mahsulotlarning havoning turli xil harorat-namlik 

parametrlaridagi muvozanat namliklari miqdorini bilish juda muhim hisoblanadi. Ular 

muvozanat namliklari egri chiziqlari (namlik desorbtsiyasi) bo`yicha aniqlanadi. 

Muvozanat namliklari egri chiziqlari esa tenzometrik (statistik) usul yordamida tadqiqot 

ma`lumotlariga asosan chizilgan (47-rasm). 

45-rasm. Quritishning egri    

chizig`i 

46-rasm. Quritish tezligining   egri 

chizig`i 



 

Makaron mahsulotlarini quritish vaqtida muvozanat namligining mos keluvchi egri 

chizig`idan foydalanish lozim. Masalan, mahsulotlar harorati 50 oS bo`lgan havo bilan 

quritiladigan bo`lsa, mos keluvchi egri chiziq 

bo`yicha (47-rasm) mahsulotlar namligini 13 

% gacha etishi uchun havoning nisbiy namligi 

80 % dan ortiq bo`lmasligini aniqlash 

mumkin. Agar xuddi shu haroratda havoning 

namligi 85 % ga teng bo`lsa, u holda 

mahsulotlar faqat taxminan 14,5 % 

namlikgacha quriydi. 

Quritish, barqarorlashtirish va 

sovutish vaqtida makaron mahsulotlari 

xossalarining o`zgarishi. Quritish rejimlarini 

tanlash va ishlab chiqish vaqtida makaron 

mahsulotlarining quritish ob`ekti sifatidagi 

ikkita asosiy xususiyatini hisobga olish lozim: 

 mahsulotlar namligini 29...30 dan 

13...14 % gacha pasayishi vaqtida ularning chiziqli va hajmiy o`lchamlari 6...8 

% ga kamayadi; 

47-rasm. Makaron mahsulotlari muvozanat namligining  

egri chizig`i 

48-rasm. Makaron o`lchamlarining  

qisqarishi 

1-yumshoq rejimda; 

2-qattiq rejimda 



 quritish jarayonida mahsulotlarning strukturaviy-mexanik xossalari o`zgaradi. 

Quritilayotgan mahsulotlar strukturaviy-mexanik xossalari o`zga-rishining tartibi 

ma`lum miqdorda qurituvchi havoning parametrlari, birinchi navbatda uning harorati va 

namligi bilan belgilanadi. 

Nam mahsulotlarni konvektiv quritish rejimlari. 

Bugungi kunda havoning haroratiga qarab, makaron mahsulotlarini konvektiv 

usulda quritishning uchta asosiy rejimidan foydalaniladi: 

 qurituvchi havoning harorati 60 oS dan oshmaydigan an`anaviy past haroratli 

rejimlar; 

 quritishning ma`lum bosqichida havoning harorati 70...90 oS ga etadigan yuqori 

haroratli rejimlar; 

 havoning harorati 90 oS dan yuqori bo`ladigan o`ta yuqori haroratli rejimlar. 

Ko`rsatilgan uchta harorat rejimlaridan foydalanilganda makaron mahsulotlari 

strukturaviy-mexanik xossalari o`zgarishining o`ziga xos tomonlarini ko`rib chiqamiz. 

Past haroratli rejimlarda quritishga keltirilayotgan mahsulotlar plastik material 

hisoblanadi va taxminan 20 % namlikkacha plastikligini saqlab turadi. Namlikni 20 % 

dan 16 % gacha pasaytirish vaqtida ular asta-sekinlik tarzda o`zining plastik xossalari 

yo`qotib boradi va qayishqoq qattiq materiallarga xos bo`lgan xossalarga ega bo`lib 

boradi. Bu namlikda makaron mahsulotlari qayishqoq plastik material hisoblanadi. 

Taxminan 16 % namlikdan boshlab makaron mahsulotlari qattiq qayishqoq mo`rt 

materiallarga aylanadi va bu xossasini quritishning oxirigacha saqlab qoladi. 

Quritishning yumshoq rejimlarida, ya`ni mahsulotlarni quritish 

qobiliyati past bo`lgan havo bilan quritish vaqtida, tashqi va ichki qat-lamlar namliklari 

orasidagi farq katta bo`lmaydi, chunki nam namroq ichki qatlamlardan quritilgan tashqi 

qatlamlarga chiqishga ulguradi. Mahsulotlar sirtidan namning ajralish jadalligi ichki 

qatlamlar-dan namning kelishiga teng bo`ladi. 

 Mahsulotning barcha qatlamlari taxminan bir tekis qisqaradi: mahsulotlarning 

o`lchamlarining kama-yishi ular namligining pasayishiga mutanosib tarzda ortib boradi 

(48-rasm, 1-to`g`ri chiziq). 

Quritishning qattiq re-jimlarida, ya`ni mahsulotlarni quritish qobiliyati yuqori 

bo`lgan havo bilan quritish vaqtida, tashqi va ichki qatlamlar orasi-dagi namlik farqi, 

namlik ichki qatlamlardan tashqi qatlamlarga kelishga ulgurmaganligi sababli o`zining 

eng katta qiymatiga erishadi. Bunda quruqroq bo`lgan tashqi qatlamlar o`zining uzun-

ligini qisqartirishga harakat qiladi, bunga ichki namligi kattaroq bo`lgan qatlamlar 

qarshilik ko`rsatib mahsulot-ning ichidagi qatlamlar chegara-sida, s i l j i sh n i n g i ch k 

i k u ch l a n i sh l a r i deb nomlanadigan kuchlanish vujudga keladi. Bu 

kuchlanishlarning qiymati, mahsulotlar sirtidan namlik qanchalik tez olib ketilayotgan, 



ichki qatlamlardan namlikning kelishi jadalligi qanchalik orqada qolayotgan va namlik 

gradienti qanchalik katta bo`lsa, shunchalik katta bo`ladi. 

Qattiq rejimli quritishda mahsulotlarning o`chlamlarining o`zga-rishi notekis 

boradi (48-rasm, 2-egri chiziq): quritishning boshlang`ich davrida jadal ravishda, 

keyinchalik esa pasayib boradi. 

Quritilayotgan makaron 

mahsulotlari plastik xossa-larini 

saqlab turgan vaqtda yuzaga 

keladigan siljishning ichki 

kuchlanishi mahsulotlar 

strukturasini buzmasdan shak-

lining o`zgarishi tarzida surib 

olinadi (49-rasm). 

Mahsulotlar qayishqoq 

material xossasiga ega bo`l-

ganidan keyin, yuzaga keluvchi 

silijishning ichki kuchlanishi, 

belgilangan kritik qiymatdan 

ortganidan keyin mahsulotlar strukturasining buzilishiga olib keladi - mahsulotlar sirtida 

mikroyoriqlar hosil bo`lib, namlik jadal ajratilganida chuqurlashib o`zaro birlashadi. 

Bunday quritilgan makaronlar juda nomustahkam bo`ladi va qisman sinib va hatto 

ushoqlarga aylanib ketishi mumkin.  

Yuqorida bayon qilinganlardan shunday xulosa kelib chiqadiki, quritishning past 

haroratli rejimlarida makaron mahsulotlarini 20 % namlikkacha ularda yoriqlar paydo 

bo`lishidan xavfsiramasdan qattiq rejimlarda quritish mumkin.  

 

Mahsulot ushbu namlikka erish-ganidan keyin esa ularni yorilib ketishdan saqlash 

uchun mahsulotlar namligi 16 % va undan past qiymatlarga etgunicha quritishning oxirgi 

bosqichlarida namlikni sekinlik bilan ajratib borib, quri- tishni yumshoq rejimlarda 

amalga oshirish lozim. 

Ammo mahsulotlar yuza qatlamini harorati 60 oS bo`lgan quruq havo bilan tez 

quritishning birinchi bosqichida, zich strukturali xamir mahsulotlarning ichki 

qatlamlaridan namlikning yuza qatlam- larga etib kelishga ulgurmaganlagi sababli, yuza 

qatlamlarida mikro-yoriqlar paydo bo`lishi, bu esa dag`al sirtli mahsulotlar hosil bo`li-

shiga olib kelishi mumkin. Bundan tashqari, quritishning bunday re-jimida mahsulotlar 

namligining keskin bug`ga aylanishi, mahsulotlar ichki plastik qatlamida pufakchalar 

paydo bo`lishiga olib kelishi mum-kin. Shuning uchun qurutishning boshida havoning 

harorati qanchalik yuqori bo`lsa, unining namligi shunchalik yuqori bo`lishi lozim. 

Quritgichdan chiqayotgan makaron mahsulotlari qurituvchi havo haroratiga yaqin 

bo`lgan haroratga ega bo`ladi. Shuning uchun mahsulot-lar qadoqlashdan oldin 

49-rasm. Qattiq quritish rejimida 

makaron maҳsulotlarini 

deformaciyalanishi 

a-transporterda; b-bastunlarda 



qadoqlash bo`limi havosining haroratigacha sovutilishi lozim. Aks holda qadoqlangan 

mahsulotlardan namning nazorat qilinmaydigan keyingi bug`lanish jarayoni qadoqlangan 

holda ham davom etadi. Germetik qadoqlash materiallaridan, masalan, poli-etilen 

xaltachalardan foydalanilganda esa, namning qadoqlash mate-rialining ichki tomoniga 

kondensatsiyalanishi sodir bo`ladi. 

Mahsulotlar harorati 25...30 oS va nisbiy namligi 60...65 % bo`l-gan havo bilan 4 

soat davom etadigan sekin sovitishdan foydalanish maqsadga muvofiq hisoblanadi. 

Bunda mahsulotlarning b a r q a r o r- l a sh u v i sodir bo`ladi: nam mahsulotning barcha 

qatlamlari bo`ylab tekis taqsimlanadi, mahsulotlarni jadal quritishdan keyin qolishi 

mumkin bo`lgan siljishning ichki kuchlanishlari so`riladi, hamda mahsulotlardan 0,5...1,0 

% namning bug`lanishi hisobiga sovugan mahsulotlarning massasi kamayadi. 

Quritilgan mahsulotlarni turli konstruktsiyadagi sovutgichlarda puflab sovutish 

yoki ularni qadoqlashga yuborishda tasmali transportyor-larda sovutish maqsadga 

muvofiq emas: tayyor mahsulotlar qisqa vaqt ichida (5 min atrofida) tsex haroratigacha 

sovutilishi va qadoqlangan holda ularda qurish jarayoni kuzatilmasa ham, 

barqarorlashtirilmagan mahsulotlarda siljishning ichki kuchlanishi bunday qisqa vaqt 

oralig`i-da nafaqt yuo`qolishga ulgurmaydi, balki mahsulotlar sirtidan namlik-ning 

bug`lanishi va namlik gradientining ortishi hisobiga ortib keta-di. Agar mahsulotlar qattiq 

rejamda quritilgan bo`lsa, ularning yorili-shi, siniqlar va ushoqlarga aylanishi 

qadoqlashdan keyin davom etadi. 

Shunday qilib, tez sovutish vaqtida siljishning ichki kuchla-nishlarining ortishi, 

mahsulotlar sirtida haroratning keskin pasayi-shi ulardan namlikning tez bug`lanishiga 

olib kelishi bilan asosla-nadi.  

Bunda harorat gradienti namlik gradienti singari bir tomonga - mahsulot ichiga 

yo`nalgan bo`lsa ham, namlik mahsulotning ichki qatlam-laridan, quritilgan mahsulot 

strukturasining qattiq bo`lganligi sabab-li, yuza qatlamlariga kelishga ulgurmaydi. 

Havoning harorati 70 va 90 oS ga etadigan quritishning yuqori haroratli va o`ta 

yuqori haroratli rejimlarida, makaron mahsulotlari (haroratga qarab) 16...13 % 

namlikgacha plastik holatda qoladi. Bu holda mahsulotlarning kritik namligi Wk, ya`ni 

doimiy tezlikdagi quritishdan pasayuvchi tezlikdagi quritishga o`tish, tayyor makaron 

mahsulotlarining namligi kattaligigacha pasayadi (50-rasm).  

Shuning uchun bunday rejimlardan, uning davomiyligini qisqartirib, butun quritish 

davomida foydalanish mumkin. Ammo bu hollarda quritilgan mahsulotlarni yorilishdan 

saqlash maqsadida mahsulotlarni barqarorlashtirish va sovutishni ulardan namlikni 

ajratmagan holda diqqat bilan amalga oshirish lozim. Buning uchun quritilgan 

mahsulotlarni barqarorlashtirish va sovutishning harorat-namlik sharoitlari ularning bir 

xil muvozanat namligi ya`ni 13 % darajasida bo`lishi kerak. Masalan, quritilgan 

mahsulotlarni barqarorlashtirish 70 oS haroratda amalga oshirilayotgan bo`lsa, havoning 

nisbiy namligi 85 % ni tashkil qilishi kerak (bu parametrlarda mahsulotlarning 

muvozanat namligi 13 % ni tashkil qiladi) va barqarorlashtirishdan keyin mahsulotlarni 



harorati 20...25 oS va nisbiy namligi 65 % bo`lgan tsex havosi bilan sovutilishi mumkin: 

bu parametrlar o`sha muvozanat namligiga (13% ga) to`g`ri keladi, shuning uchun 

mahsulotlar sirtidan namlikning bug`lanishi sodir bo`lmaydi.  

Yuqorida bayon qilingan-lardan shuni 

xulosa qilib aytish mumkinki, mahsulotlar 

shaklini o`zgarishiga yoki ularda yoriqlar 

(quritilayotgan mahsulotlar plastik va 

qayishqoqlik xossalarining nisbatiga qarab) hosil 

bo`lishiga olib keladigan, quritilgan mahsu-lotlar 

ichida kuchlanishlarning yuzaga kelishining 

asosiy sababi bo`lib, mahsulotlar ichki qatlam-

lardan nam ko`chishining tezligi tashqi 

qatlamlardan namning bug`-lanish tezligidan 

orqaga qolishi hisoblanadi. Bu katta namlik 

gradientining vujudga kelishidan xabar beradi va 

uning qiymati quritilayogan mahsulotlarning 

yori-lishi xavfini tug`diriladi. 

 

Namlik gradientining ikkita asosiy 

omilga: qurituvchi havo nisbiy namligi va haroratiga bog`liqligi 26-rasmda ko`rsatilgan. 

Ko`rinib turibdiki, o`zgarmas haroratda havo namligining ortishi namlik gradientining 

pasayishiga, o`zgarmas havo namligida namlik gradientining salgina o`zgarishi esa past 

va yuqori haroratlarda sodir bo`ladi. Bu o`ziga xosliklar quritishning amaliyotda 

qo`llanilayotgan turli xil muvofiq rejimlari va usullarini tanlashni asoslaydi. 

Turli harorat rejimlarining (past haroratli, yuqori haroratli va o`ta yuqori haroratli) 

makaron mahsulotlari sifatiga ta`sirini taqqoslagan holda shuni ta`kidlash mumkinki, 

yuqori haroratli rejim-lar mahsulotlar sifatining bir qator ko`rsatkichlar bo`yicha 

yaxshilani-shiga yordam beradi. 

Italyan, nemis, frantsuz va shveytsar tadqiqotchilari tomonidan 70...90 oS 

atrofidagi quritish haroratlari quritilayotgan mahsulot-larning rangiga ijobiy ta`sir qilishi 

aniqlangan: polifenoloksidaza fermentining harorat ta`sirida inaktivlanishi natijasida 

fermen-tativ qorayish sekinlashadi yoki barham topadi va ananaviy past haroratdagiga 

qaraganda mahsulotlarning rangi ochiqroq bo`ladi. 

Quritish haroratining bundan keyingi oshirilishi (o`ta yuqori haroratli rejimlar) 

mahsulotlar rangining yaxshilanishiga yordam bermaydi, ammo Mayyar (melanoidin 

hosil bo`lish) reaktsiyasining sodir bo`lishi natijasida mahsulotlarning nofermentativ 

qorayishi xavfi tug`iladi. Bu reaktsiyaning oldini olish uchun 90 oS dan yuqori haroratda 

havoning namligi 80 % dan kam bo`lmasligi kerak. 

Yuqori haroratli rejimning makaron mahsulotlarining qaynash xossalariga ham 

ijobiy ta`sir qilishi aniqlangan; tayyor bo`lgunicha qaynatish vaqti kamayadi, qaynatilgan 

50-rasm. Makaron mahsulotlari 

namligining gradienti va havo 

harorati va namligi orasidagi 

bog`lilik 



mahsulotlarning elimshakligi kamayadi, ularning konsistentsiyasi yaxshilanadi. Bunda 

quritish yuqori haroratlarining qaynatish xossalarini yaxshilovchi ta`siri qattiq bug`doyga 

nisbatan, yumshoq bug`doyni unidan tayyorlangan makaron mahsulotlarida namoyon 

bo`ladi. 

Yuqori haroratli rejimlarda quritilgan makaron mahsulotlari- ning strukturasi 

qaynatilgan mahsulotlar strukturasiga o`xshash bo`ladi. 

Shuning uchun yuqori haroratlarda quritilgan mahsulotlarning tayyor bo`lgunicha 

qaynatish davomiyligi past haroratlarda quritilgan mahsulotlarga nisbatan qisqaroq 

bo`ladi. 

Va nihoyat shuni qayd etish lozimki makaron mahsulotlarini ananaviy quritish 

rejimlarida yaratilayotgan sharoitlar, turli xil mikroorganizmlarning rivojlanishi uchun 

muvofiq bo`lgan sharoitlarga mos keladi. Tadqiqotlarning ko`rsatishicha, 30...50 oS 

atrofidagi haro-ratda quritishda 1 g mahsulotda 106 va undan ortiq mikroorganizmlar 

koloniyalari mavjud bo`lib, ular orasida mahsulotlarni qaynatish vaqtida ham 

o`lmaydigan inson hayoti uchun xavfli bo`lgan salmonellalar va stafilokoklar ham 

bo`lishi mumkin ekan.  

70 oS haroratda quritish esa bu ko`rsatkichni 102...103 kol/g gacha kamaytirib, 

havoning namligi baland bo`lganda bu ko`rsatkich yana ham kamayadi. 80...90 oS harorat 

va 80 % nisbiy namlikda quritishda esa makaron mahsulotlarining to`liq 

pasterizatsiyalanishi sodir bo`ladi. 

 

Kalit so`zlar va tayanch iboralar 

Makaron mahsulotlarini quritish; adsorbtsion bog`langan nam; osmotik bog`langan 

nam; quritishning konvektiv usuli; havoning ab- solyut namligi; havoning nisbiy namligi; 

namlik gradienti (ΔW ); namlik o`tkazuvchanlik (kontsentratsion diffuziya); harorat 

gradienti (Δt); termonamlik o`tkazuvchanlik (termik diffuziya); muvozanat namligi 

(Wm); quritishning past haroratli rejimlari; quritishning yuqori haroratli rejimlari; 

quritishning o`ta yuqori haroratli rejimlari; siljishning ichki kuchlanishi; mahsulotlarni 

barqarorlash- tirish; mahsulotlarni sovutish. 

Nazorat savollari 

1. Makaron mahsulotlarini quritish nima maqsadda amalga oshiriladi? 

2. Mahsulotlar sifatining shakllanishida quritishning ahamiyati  qanaqa? 

3. Nam makaron mahsulotlarida nam qanday shakllarda bog`langan? 

4. "Adsorbtsion bog`langan nam" iborasi nimani anglatadi? 

5. "Osmotik bog`langan nam" iborasi nimani anglatadi? 

6. Quritishning konvektiv usulining mohiyati nimadan iborat? 

7. "Havoning absolyut namligi" iborasi nimani anglatadi? 



8. "Havoning nisbiy namligi" iborasi nimani anglatadi? 

9. "Namlik gradienti" iborasi nimani anglatadi va quritish jara-yonida uning o`rni 

qanaqa? 

10.  Qanday hodisaga namlik o`tkazuvchanlik yoki kontsentratsion dif- fuziya deyiladi? 

11.  "Harorat gradienti" iborasi nimani anglatadi va quritish jarayonida uning o`rni 

qanaqa? 

12.  Qanday hodisaga termo namlik o`tkazuvchanlik yoki termodif- fuziya deyiladi? 

13.  "Muvozanat namligi" iborasi nimani anglatadi va quritish jarayonida uning o`rni 

qanaqa? 

14.  Quritishning past haroratli rejimlarining xarakterli xususiyat-lari nimalardan iborat? 

15. Quritishning yuqori va o`ta yuqori haroratli rejimlarining xarakterli xususiyatlari 

nimalardan iborat? 

16.  "Makaron mahsulotlarini barqarorlashtirish" iborasi nimani  anglatadi va bu 

operatsiya quritishning turli rejimlarida   qanday amalga oshiriladi? 

17.  "Makaron mahsulotlarini sovutish" iborasi nimani anglatadi va   bu operatsiya 

quritishning turli rejimlarida qanday amalga   oshiriladi? 

 

MА’RUZА-10 

KARAMEL MAHSULOTLARI  ISHLAB  CHIQARISH  

JIHOZLARI 
 

1. Karamel mahsulotlari tasnifi va ularning ishlab chiqarish texnologik 

sxemasining tahlili.  

2. Karamel mahsulotlari tasnifi va ularning ishlab chiqarish texnologik 

sxemasining tahlili.  

3. Qandlarning, invert qiyomi  va  patokaning fizik-kimyoviy  xossalari va 

ularning karamel qiyomi xossasiga ta’siri.  

4. Karamel ishlab chiqarishda qo'llaniladigan qiyomlarning tavsifi. Karamel 

qiyomini tayyorlash usullari.  

5. Karamel  massasini tayyorlash.  



6. Karamel  massasiga ishlov berish.  

7. Karamel massasining tarkibi va texnologik jarayonida uning  qisman 

o'zgarishi.Karamel masalliqlariga qo’yiladigan talablar. Masalliqlarni 

tayyorlash texnologiyasi.  

Karamel mahsulotlari tasnifi va ularning ishlab chiqarish texnologik 

sxemasining tahlili. Qаndоlаt mаhsulоtlаri,  shu  jumlаdаn kаrаmеl mаhsulоtlаrini ishlаб 

chiqаrishdа bоshqа jаrаyonlаr bilаn bir qаtоrdа хоm аshyo vа yarim tаyyor 

mаhsulоtlаrgа issiqlik tа’siridа ishlоv bеrish – isitish (qizdirish), sоvutish, qаynаtib 

quyultirish, hаrоrаtlаntirish jаrаyonlаri kеng qo’llаnilаdi.  Qаynаtib qo’yultirish 

jаrаyonidа nаmlikning bir qismi bug’lаnаdi,  hаrоrаtlаntirish jаrаyonidа esа  yarim  

tаyyor mаhsulоtning  hаrоrаti  bеlgilаngаn hаrоrаtgаchа еtkаzilаdi vа shu hаrоrаtdа 

sаqlаnаdi. 

Mаhsulоtgа ishlоv bеrilgаndа mаhsulоt bilаn issiqlik enеrgiyasini  bеruvchi  yoki 

оluvchi muhit - issiqlik tаshuvchi yoki sоvuqlik аgеnti o’rtаsidа issiqlik аlmаshinish 

sоdir bo’lаdi. 

Qаndоlаt mаhsulоtlаri ishlаb  chiqаrishdа  isitish,  eritish  vа qаynаtish kаbi  

issiqlik jаrаyonlаridа аsоsiy issiqlik tаshuvchi bo’lib оdаtdа 0,6 mPа gаchа bоsimgа egа 

to’yingаn suv bug’i hisоblаnаdi. 

Mаhsulоtni  suv bug’i  bilаn  isitishning  quyidаgi  usullаri kеngrоq tаrqаlgаn: 

 «оchiq»  bug’  bilаn isitish - isitilаdigаn suyuqlikkа bug’ni bаrbоtyorlаsh yoki 

bug’ni injеktоrlаr yordаmidа аppаrаtgа uzаtish; 

 «yopiq»  bug’ bilаn isitish - isituvchi bug’ni issiqlikni аlmаsh- tiruvchining 

bug’ kаmеrаsigа  bеrish оrqаli аmаlgа оshirilаdi, bundа bug’ning yopiq issiqligi 

issiqlik аlmаshtiruvchi dеvоrigа  bеrilаdi vа bug’ning o’zi kоndеnsаtgа 

(suyuqlikkа) аylаnаdi. 

Suyuqlikni оchiq  bug’  bilаn isitish ko’pinchа bаrbоtyorlаr -  tеshikchаlаri mаvjud 

quvurlаr yordаmidа аmаlgа оshirilаdi.  Bundа  bug’ tеshikchаlаr оrqаli isitilаdigаn 

suyuqlikkа o’tаdi;  bаrbоtyor оdаtdа rеzеrvuаrning pаstki qismidа o’rnаtilаdi. Bug’ 

bаrbоtyor tеshikchаlаridаn o’tib,  pufаkchаlаr ko’rinishidа yuqоrigа hаrаkаtlаnib, o’z 

issiqligini isitilаdigаn suyuqlikkа bеrib,  kоndеnsаtgа аylаnаdi; bundа  suyuqlikning 

nаmligi оshаdi.  Bug’ quvuri sхеmаsidа to’sаtdаn bug’ bоsimi tushishi tufаyli suyuqlikni 

bug’ quvurigа tushishini оldini оlish uchun tеskаri klаpаn аlbаttа qo’shilаdi. 

Bаrbоtyorlаrning kаmchiliklаri quyidаgilаr: bug’ni tеshikchаlаrdаn chiqishi pаytidа 

shоvqin hоsil bo’lаdi, bug’ning isitilаdigаn mаhsulоt bilаn bеvоsitа tеgilishi sоdir 

bo’lаdi, isituvchi bug’ning mаhsulоtdа kоndеnsаtgа аylаnishi tufаyli mаhsulоt 

kоnsеntrаtsiyasi pаsаyadi,  ya’ni nаmligi оshаdi. 



Mаhsulоtni yopiq  bug’  bilаn qizdirishdа esа isituvchi bug’ issiqlik 

аlmаshuvchining bug’ kаmеrаsini to’ldirаdi vа o’z  issiqligini issiqlik аlmаshuvchi  

аppаrаt dеvоrigа bеrib kоndеnsаtgа аylаnаdi. Kоndеnsаt bug’ kаmеrаsining pаstki 

qismidаn kоndеnsаt оlib kеtuvchi  mоslаmа yordаmidа chiqаrilаdi.  Issiqlik аlmаshinish 

yuzаsi turli kоnstruksiyalаrgа egа bo’lishi mumkin (bug’ ko’ylаklаri,  zmееviklаr, to’g’ri 

quvurlаr vа hоkаzо). 

Хоm аshyo  vа yarim tаyyor mаhsulоtlаrgа issiqlik tа’siridа ishlоv  bеrishning 

аsоsiy jаrаyonlаri - хоm аshyoni eritish, eritmаlаrni isitish, qаynаtib  quyultirishni 

аmаlgа оshirish uchun qаndоlаt mаhsulоtlаri ishlаb chiqаrishdа uzlukli vа uzluksiz 

ishlаydigаn turli аppаrаtlаr qo’llаnilаdi. 

Uzlukli ishlаydigаn аppаrаtlаrgа qo’yidаgilаr kirаdi: 

 оchiq qаynаtish  qоzоnlаri  vа dissutоrlаr - shаkаrni bаrbоtyor vа zmееvikli 

qizdirish bilаn eritish uchun bir dеvоrli qаynаtish qоzоnlаri; 

 mаsаlliqlаrni qаynаtish uchun sfеrik vаkuum - аppаrаtlаr;      univеrsаl vаkuum 

- qаynаtish аppаrаtlаri. 

Uzluksiz ishlаydigаn  аppаrаtlаrgа quyidаgilаr kirаdi: 

 qiyomni qаynаtish  uchun  erituvchilаr,  shu  jumlаdаn sеksiyali, shnеkli tipdаgi 

vа bоshqаlаr; 

 vаkuum оstidа  ishlаydigаn - vаkuum kаmеrаli (kаrаmеl mаssаsini qаynаtib 

quyultirish uchun) yoki аtmоsfеrа bоsimidа  ishlаydigаn – bug’ аjrаtgichli (mеvа-

rеzаvоr mаsаlliqlаrni qаynаtish uchun) zmееvikli аppаrаtlаr; 

pоmаdа qiyomini qаynаtish uchun аtmоsfеrа bоsimidа ishlаydigаn, bug’ аjrаtgichli 

zmееvikli pоmаdа qаynаtuvchi kоlоnkаlаr vа hоkаzо. 

Turli qаndоlаt mаssаlаrini hаrоrаtlаntirish uchun hаrоrаtlаntiruvchi mаshinаlаr 

qo’llаnilаdi. 

Karamel mahsulotlari tasnifi va ularning ishlab chiqarish texnologik 

sxemasining tahlili. Qandlarning, invert qiyomi  va  patokaning fizik-kimyoviy  

xossalari va ularning karamel qiyomi xossasiga ta’siri. Karamel ishlab chiqarishda 

qo'llaniladigan qiyomlarning tavsifi. Karamel qiyomini tayyorlash usullari. Karamel  

massasini tayyorlash. Karamel  massasiga ishlov berish.  

Sаnоаt kоrхоnаlаridа sig’imi 150,  60, 12 litr bo’lgаn аg’dаrilаdigаn vа 

аg’dаrilmаydigаn, аrаlаshtirgichsiz vа аrаlаshtirgichli оchiq qаynаtish qоzоnlаri ishlаb 

chiqаrilаdi. 

Sig’imi 150 l li, аg’dаrilаdigаn, аrаlаshtirgichsiz D9–41А rusumli оchiq qаynаtish 

qоzоni  (51-rаsm).   Qоzоn  аtrоfi  flаnetslаngаn yarim  sfеrik  mis  idish 8 dаn vа 

mаssаlаrni quyish uchun mоslаshgаn silindrsimоn оbеchаykа 3 dаn ibоrаt.  Qоzоn idishi 

po’lаtdаn kаvshаrlаsh yo’li bilаn tаyyorlаngаn bug’ ko’ylаgi 9 gа o’rnаtilgаn. Po’lаt 



hаlqа, zichlagic vа bоltlаr yordаmidа mis idish  vа  po’lаt  ko’ylаkning flаnetslаri o’zаrо 

birlаshtirilаdi. Idish vа po’lаt ko’ylаk оrаlig’idаgi bo’shliq bug’ fаzоsini hоsil qilаdi. 

Qоzоn ichi bo’sh sаpfаlаr 2 vа 6 vа pоdshipniklаr yordаmidа cho’yan ustunlаr 1 gа 

o’rnаtilаdi. Isituvchi bug’ning kiritish sаpfа 6 оrqаli, kоndеnsаtning chiqаrish esа 

chiqаruvchi quvurchа 12 bo’ylаb sаpfа 2 оrqаli, kоndеnsаtni bo’shаtish jumrаk 11 оrqаli 

аmаlgа оshirilаdi. Chiqаruvchi quvurchа 12 ning bir uchi bug’ fаzоsini  kоndеnsаt  bilаn 

to’lishi mumkinligini оldini оlish uchun bug’ ko’ylаgini pаstki qismigа jоylаshgаn.  

Qоzоn kоndеnsаtni оlib kеtuvchi mоslаmа bilаn jihоzlаngаn. 

Bug’ fаzоsidаn hаvоni chiqаrish jumrаk 13 оrqаli аmаlgа оshirilаdi.  Bug’ 

kirаdigаn quvurdа bоsim bеrilgаnidаn оshib kеtgаn tаqdirdа ishgа tushаdigаn ehtiyot 

klаpаni 5 vа  bug’  bоsimini  nаzоrаt qilish uchun  mаnоmеtr  4 o’rnаtilgаn. 

Tаyyor mаssаni bo’shаtish sаpfа 6 vа ustun 1 gа o’rnаtilgаn kirmаkli juftlаr 7 vа 

dаstаli mахоvik yordаmidа idishni аg’dаrish оrqаli аmаlgа оshirilаdi. Mаssаni vа 

yuvindiq suvlаrni bo’shаtish zаtvоr 10 ni оchish  yoki  jo’mrаkni оchish bilаn pаstki 

tushirish shtutsеri оrqаli hаm аmаlgа оshirilishi mumkin. 

Qоzоnni ishgа tushirishdа ungа eritilаdigаn kоmpоnеntlаrni sоlishdаn оldin hаvоni 

chiqаrib yubоrish uchun jo’mrаk 13 vа kоndеnsаtni to’kish uchun  vеntil 11 оchilаdi.  

Isituvchi bug’ni bеrish uchun vеntil     оchilаdi vа bug’ fаzоsi puflаnаdi, kеyin puflоvchi 

jo’mrаklаr yopilаdi,  kоndеnsаtni оlib kеtuvchi mоslаmа ishgа tushirilаdi vа kеrаkli 

bоsimgа еtgunchа isituvchi bug’ni  bеrilishi  аstа-sеkin  (gidrаvlik zаrblаrdаn qоchish 

mаqsаdidа) оshirib bоrilаdi. 

Qоzоnni ishlаshi jаrаyonidа isituvchi bug’ bоsimi nоrmаl  bоsimdаn  оshib 

51–rasm. Sig’imi 150 litrli, ag’dariladigan aralashtirgichsiz  

      D9–41A rusumli achiq qaynatish qozoni 

Kondensat 
Bug’ 



kеtmаsligi mаqsаdidа bug’ bоsimi mаnоmеtr bilаn nаzоrаt qilib turilаdi vа vаqt-vаqti 

bilаn hаvо jo’mrаgi 13 dаn hаvо  chiqаrilib turilаdi. Qоzоn bo’shаtilgаndаn kеyin, ish 

tugаgаndаn so’ng, bug’  bеrilishi tugutilаdi, kоndеnsаt to’kilаdi, qоzоn yuvilаdi vа 

quritilаdi. 

Isituvchi bug’ning bоsimi 0,6 MPа gаchа. Qоzоnning gаbаrit o’chlаmlаri 

1800х100х1120 mm. 

Аg’dаrilmаydigаn qоzоnlаrdаn mаssаni bo’shаtish zаtvоrli shtutsеr yoki jo’mrаk 

оrqаli аmаlgа оshirilаdi. 

D9-41А rusumli qоzоndаn tаshqаri,  sig’imi 60 l bo’lgаn  аg’dаrilmаydigаn  5-А 

rusumlii,  12 litrli аg’dаrilаdigаn 6-А rusumli аrаlаshtirgichsiz оchiq qаshnаtish 

qоzоnlаri ishlаb chiqаrilаdi. 

Eritish, isitish  yoki  qаynаtish jаrаyonlаrini tеzlаshtirish uchun оchiq qаynаtish 

qоzоnlаridа mехаnik аrаlаshtirgichlаr o’rnаtilаdi. Bu qоzоnlаr qo’zg’аlmаs, ya’ni 

аg’dаrilmаydigаn kоnstruksiyagа egа. 

Аrаlаshtirgichli qаynаtish qоzоnining sig’imi 60 l, аrаlаshtirgichning аylаnish 

chаstоtаsi 65 аyl/min bo’lgаn 27-А  vа  sig’imi  150 l, аrаlаshtirgichning аylаnish 

chаstоtаsi 48 аyl/min bo’lgаn 28-А rusumli qaynatish qozonlari  mаvjud. 

Аrаlаshtirgichli qаynаtish qоzоnining sig’imi 60 l, аrаlаshtirgichning аylаnish 

chаstоtаsi 65 аyl/min bo’lgаn 27-А  vа  sig’imi  150 l, аrаlаshtirgichning аylаnish  

chаstоtаsi 48 аyl/min bo’lgаn 28-А rusumli qaynatish qozonlari mаvjud.  

Dissutоrlаr qаndоlаtchilik sаnоаtidа shаkаrni  eritish,  qiyom tаyyorlаsh, qаytгаn 

chiqindilаrni eritish uchun ishlаtilаdi. Dissutоrlаr bаrbоtyorli vа zmееvikli silindrsimоn 

yoki to’g’riburchаk shаkldаgi  mеtаll sig’imlаrdir. Silindrsimоn shаkldаgi dissutоr 52-

rаsmdа tаsvirlаnгаn.  

U po’lаt оbе-chаykа 11 

dаn, qiya yoki sfеrik tub 12 

dаn, shаkаr vа suvni sоlish 

uchun mo’ljаllаngаn tuynuk 9 

dаn, bаrbо-tyorli bug’ quvuri 

8 dаn, аrаlаshmаni qiz-dirish 

uchun zmееvik 7 dаn, qоpqоq 

6 dаn, pаtоkа yoki invеrt 

qiyomini sоlish uchun quvur 5 

dаn, ikkilаm-chi bug’lаrni 

chiqаrib yubоrish uchun quvur 

4 dаn tаshkil tоpgаn. Tаshqi 

yuzаsi izоlyat-siya 10 bilаn 

qоp-lаngаn. 

Tаyyor qiyom shtutsеr 

3 оrqаli, shtutsеr 1 оrqаli esа 

52 – rasm. Silindrsimon dissutor 
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kоndеnsаtni оlib kеtuvchi mоslаmа 2 yordаmidа hоsil bo’lgаn kоndеnsаt chiqаrilаdi.      

Dissutоrdа kаrаmеl qiyomini tаyyorlаsh  to’g’risidа mа’ru-zа 2 dа mа’lumоtlаr 

kеltirilgаn. 

Tаlаb qilinаdigаn qi-yom miqdоrigа qаrаb dissutоrlаrning  o’lchаmlаri turli-chа  

bo’lishi mumkin.  Isituvchi bug’ning bоsimi 0,4-0,5 MPа. Sоаtigа  2000 kg qiyom 

tаyyorlаsh unumdоrligigа egа bo’lgаn silindrsimоn dissutоrning gаbаrit o’lchаmlаri 

1400х1400х800 mm. 

Dissutоrlаrning kаmchiligigа,  bаrbоtyorlаsh usuligа хоs bo’lgаn kаmchilik-lаrgа 

qo’shimchа,  оlinаdigаn qiyomning sifаti unchаlik yuqоri bo’lmаsligi,  jаrаyon  uzlukli  

dаvоm etishi vа qo’l mеhnаtini tаlаb   qilishini hаm kiritish lоzim. 

Sfеrik vаkuum - аppаrаtlаr. Bu аppаrаtlаr аsоsаn turli mаsаliqlаrni qаynаtib 

quyultirish uchun  mo’ljаllаngаn;  ulаr  kоnfеt, iris,  mаrmеlаd  vа bоshqа qаndоlаt 

mаssаlаrini tаyyorlаsh uchun hаm qo’llаnilаdi. Mаssаlаrning qаynаtish hаrоrаtini 

pаsаytirish mаqsаdidа jаrаyon bu аppаrаtlаrdа siyrаklаshtirilgаn bоsim (vаkuum) оstidа 

o’tkаzilаdi, bu o’z nаvbаtidа, оchiq qаynаtish qоzоnlаridа аtmоsfеrа bоsimidа mаssаlаrni 

qаynаtib quyultirish usuligа ko’rа, sifаtlirоq mаhsulоt tаyyorlаshni tа’minlаydi.  

Sfеrik vаkuum - аppаrаtlаr  mехаnik  аrаlаshtirgichli vа аrаlаshtirgichsiz bo’lib, 

ulаrning tuzilishi bir-birigа o’хshаydi. Аrаlаshtirgichli аppаrаtlаr sаnоаtdа eng ko’p 

tаrqаlgаn. 

Sig’imi 150 litrli mехаnik аrаlаshtirgichli 31-А rusumli  sfеrik vаkuum-аppаrаt 

53-rаsmdа tаsvirlаngаn. 
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53–rasm.  Mехаnik aralashtirgichli 31–А rusumli sferik vakuum-apparat 



 

 

Аppаrаt ikki  qаtlаmli  stаtsiоnаr  qаynаtish  qоzоni  bo’lib, uning ichidа ikki 

pаrrаkli gоrizоntаl аrаlаshtirgich 18 o’rnаtilgаn.  

Аppаrаt qоzоnidа flаnets bilаn o’rаlgаn mis idish 17 mаvjud. Bu idish po’lаt bug’ 

ko’ylаk 16 dа o’rnаtilgаn bo’lib, uning o’ng tоmоnidа vеntilli, mаnоmеtr 14 li  vа ehtiyot 

klаpаnli bug’ kеltiruvchi quvurchа 15 jоylаshgаn. Bug’ ko’ylаgining bоshqа tоmоnidа 

bug’ hаvоsini puflаsh uchun hаvо jo’mrаgi 1,  kоndеnsаtni to’kish vа uni оlib kеtuvchi 

mоslаmаni ulаsh uchun quvurchа 21 o’rnаtilgаn. 

Qоzоn idishgа prоklаdkаli vа bоltli flаnеtsli birikmа yordаmidа mis qаlpоq 6 

mаhkаmlаnаdi,  bu qаlpоq  ustidа  vаkuummеtr  11, tеrmоmеtr 7 vа hаvо jumrаgi 

jоylаshtirilgаn. Jаrаyonning bоrishini kuzаtish uchun ikkitа ko’rish  оynаsi 12  

o’rnаtilgаn.  Qаlpоq  quvur 10 bilаn tugаydi.  Qаlpоq ichidа quvur kirishdаn оldin 

mаssаni vаkuum quvurigа o’tib kеtishini оldini оlish uchun to’siq  o’rnаtilgаn. Quvur 10 

gа gаykа 8 yordаmidа аppаrаtni vаkuum nаsоsining kоndеnsаtоri bilаn ulаnаdigаn quvur 

9 mаhkаmlаnаdi. 

Аppаrаtni qаynоvchi mаssа bilаn to’ldirish uchun yuklоvchi jo’mrаk 5, uni 

bo’shаrish uchun zаtvоr 20 gа egа bo’shаtish shtutsеri 19 o’rnаtilgаn; nаmunа оlish 

uchun jo’mrаk 13 dаn fоydаlаnilаdi. 

Аrаlаshtirgich elеktrоdvigаtеl 2 yordаmidа  kirmаkli  rеduktоr 3 vа tishli g’ildirаk 

4 juftligi оrqаli hаrаkаtgа kеltirilаdi. Yuklаsh pаytidа so’ruvchi bukiluvchаn shlаngning 

bir uchi yuklоvchi jo’mrаk 5 gа  ulаnаdi,  ikkinchi uchi esа qаynаtish uchun 

mo’ljаllаngаn mаssа sоlingаn idishgа tushirilаdi.  Kеyin jo’mrаk 5 оchilаdi vа vаkuum - 

nаsоs ishgа tushirilаdi.  Vаkuum tа’siridа mаssа аppаrаt ichigа so’rilаdi. Mаssаni 

yuklаtish jаrаyonini оynаlаr 12 оrqаli kuzаtish mumkin. 

Аppаrаt to’ldirilgаndаn kеyin shlаng оlinаdi,  yuklоvchi krаn 5 yopilаdi, 

аrаlаshtirgich ishgа tushirilаdi, puflоvchi jo’mrаklаr, kоndеnsаtni оlib kеtuvchi 

mоslаmаning jumrаgi, isituvchi bug’ni  bug’ fаzоsigа bеruvchi hаmdа sоvuq suvni 

vаkuum - nаsоsning kоndеnsаtоrigа bеruvchi jumrаklаr оchilаdi.  Hаvо vа kоndеnsаt 

bug’ fаzоsidаn vа  quvurlаrdаn chiqаrib yubоrilgаndаn kеyin puflоvchi jo’mrаklаr 

yopilаdi, kоndеnsаtni оlib kеtuvchi ishgа tushirilаdi vа  issiq  bug’ bеrilаdi.  Qаynаtish 

tugаgаndаn kеyin bug’ning bеrilishi vа kоndеnsаtоrgа sоvutuvchi suvning bеrilishi 

to’хtаtilаdi,  vаkuum -  nаsоs vа аrаlаshtirgich o’chirilаdi,  qаlpоq 6 ning ustki qismigа 

o’rnаtilgаn vоrоnkаli hаvо jo’mrаgi vа qаynаgаn mаssаni bo’shаtish uchun zаtvоr 20 

оchilаdi. 



Аppаrаtning sоаtlik unumdоrligi 150-200 kg ni, qоzоnning hаjmi 150 litrni, 

isituvchi bug’ning bоsimi 0,6 MPа ni 

tаshkil etаdi. Gаbаrit o’lchаmlаri - 

1570х980х2150 mm. 

Аvtоmаtik bo’shаtаdigаn M - 184 

univеrsаl qаynаtish  vаkuum - аppаrаti  

(54-rаsm). Аppаrаt iris, kаrаmеl vа jеlе 

mаssаlаrini, mаsаlliqlаrni vа bоshqа 

qаndоlаt mаssаlаrini ko’p bo’lmаgаn 

miqdоrdа qаynаtib  quyultirish uchun 

mo’ljаllаngаn. 

Univеrsаl аppаrаt ikkitа bir-birigа 

ustmаust o’rnаtilgаn: yuqоrigi  7 vа pаstki 

qаbul qilinаdigаn 26 qоzоnlаrdаn ibоrаt. 

 Yuqоrigi ikki tаnаli qоzоn mаssаni 

(аtmоsfеrа bоsimi оstidа) qаynаtish uchun 

mo’ljаllаngаn. U jumrаk 17 оrqаli ichigа 

bug’ bеrilаdigаn cho’yandаn tаyyorlаn-

gаn bug’ ko’ylаgigа o’rnаtilgаn yarim 

sfеrа ko’riishidаgi mis  idishdir.  

Kоndеnsаt quvurchа 5 оrqаli chiqаrilаdi. 

Qаynаtish jаrаyonidа  idish  ichidаgi mаssа yakоrli аrаlаshtir-gich 9 bilаn 

аrаlаshtirilаdi. Аrаlаshtirgich 9 elеktrоdvigаtеl 6, tаsmаli uzаtmа vа kоnusli rеduktоr 

оrqаli hаrаkаtgа kеltirilаdi. Yuqоridаgi qоzоnning idishi kоmpоnеntlаrni yuklаsh vа  

ikki-lаmchi  bug’ni chiqаrib yubоrish  uchun  qаbul  qilish  vоrоnkаsi vа shtutsеrlаrgа 

egа bo’lgаn qоpqоq 10 bilаn yopilgаn.  Idishning  оstidа  jоylаshgаn  vа klаpаn 19  bilаn 

yopilаdigаn shtutsеr 20 оrqаli qаynаtib quyultirilgаn mаssа pаstki qоzоngа bo’shаtilаdi.  

Klаpаn 19 pnеvmаtik klаpаn 12 bilаn bоg’lаngаn vеrtikаl shtоk yordаmidа оchilаdi. 

Mаssаni quyishdаn оldin pаstki qоzоn o’zining  qоpqоg’i  3 gа оyoq bilаn 

itаrаdigаn pеdаl оrqаli qisilаdi. Pаstki qаbul qilаdigаn qоzоn yarim sfеrа tubli mis 

idishdir. Bu qоzоnning sаpfаlаri stаninаning chаp ustunigа mаhkаmlаngаn o’q 2 dаgi 

buriluvchi vilkа 1 uyasigа erkin yotаdi. 

Qаynаtish jаrаyoni tugаgаndаn kеyin vilkа 1 qоzоn 26 bilаn o’q аtrоfidа аylаnаdi 

vа pаstki qоzоn bo’shаtish uchun qоpqоq 3  оstidаn chiqаrilаdi. Qоpqоq  3 dа yuqоrigi 

qоzоndаn mаssаni bo’shаtish jаrаyonini kuzаtish uchun ikkitа ko’rish оynаsi o’rnаtilgаn.  

Аppаrаt mаnоmеtrik tеrmоmеtr 13, mаnоmеtr  15,  vаkuummеtr 14, ehtiyot 

klаpаni 16 vа elеktrоdvigаtеllаrni knоpkаli bоshqаruvchi 4 bilаn jihоzlаngаn. Rоtаtsiоn 

vаkuum-nаsоs 23 kоndеnsаtоr 21 оrqаli hаvо-suv аrаlаsh-mаsini so’rа turib, pаstki 

qоzоn 26 dа vа ungа mаssаni quyish uchun  tеshik оchuv-chi pnеvmаtik klаpаn 12 

vаkuumni vujudgа kеltirаdi.  Bundа hаvоning siyrаklаshuvi tufаyli  mаssаning  qоzоngа 
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o’tishi  tеzlаshаdi  vа bu mаssаdаgi nаmlikning o’z-o’zidаn bug’lаnishi tufаyli mаssа 

hаrоrаti sеzilаrli dаrаjаdа pаsаyadi.  

Mаydа gаbаritli vаkuum-nаsоs 23 аppаrаtning  ustunigа  mаhkаmlаngаn аlоhidа 

plitа 24 gа o’rnаtilgаn vа elеktrоdvigаtеl 25 оrqаli hаrаkаtgа kеltirilаdi. Kоndеnsаtоr 21 

quvur bo’lib, bir uchi bilаn аppаrаtning qоpqоg’i 3 gа, ikkinchi uchi bilаn esа nаsоsgа 

ulаngаn.  Kоndеnsаtоr ichigа tеshikchаli trubkа оrqаli sоvuq suv uzаtilаdi,  u  mаyin  

оqim  ko’rinishidа chiqаdi vа ikkilаmchi bug’ni kоndеnsаtgа аylаnib, suv pаrdаsini hоsil 

qilаdi. 

Yuqоrigi qоzоngа kоmpоnеntlаr yoki  qаynаtilаdigаn  mаssаning аvvаldаn 

tаyyorlаb  qo’yilgаn аrаlаshmаsi sоlinаdi,  bug’ ulаnаdi vа аrаlаshtirgich ishgа 

tushirilаdi. Mаssа hаrоrаtini nаzоrаt qilish tеrmоbаllоni qаynаtilаdigаn  mаssаgа  

bоtirilgаn kоntаktli mаnоmеtrik tеrmоmеtr 8 bilаn аmаlgа оshirilаdi.  Hаrоrаt kеrаkli 

qiymаtgа еtgаndа,  mаssаni pаstki qоzоngа bo’shаtаdigаn klаpаn 12 аvtоmаtik tаrzdа 

оchilаdi,  rоtаtsiоn vаkuum-nаsоsning elеktrоdvigаtеli ishgа kirаdi vа kоndеnsаtоrgа suv  

yubоrilаdi.  Mаssа  pаstki qаzоngа to’liq  оqqаndаn so’ng rоtаtsiоn vаkuum-nаsоsning 

elеktrоdvigаtеli o’chirilаdi vа kоndеnsаtоrgа sоvuq suv bеrish  to’хtаtilаdi vа 

quyultirigаn mаssаni pаstki qоzоndаn bo’shаtish аmаlgа оshirilаdi. 

Qаndоlаt mаssаlаrini hаrоrаtlаntiruvchi mаshinаlаr.  Bu mаshinаlаr turli qаndоlаt 

mаhsulоtlаri (mаsаlliqlаr, shоkоlаd vа mаrmеlаd,  kоnfеtlаr) mаssаsini аrаlаshtirish vа 

hаrоrаtlаntirish uchun qo’llаnilаdi. MT-250 rusumlii mаshinа (55-rаsm) silindrsimоn 

idish 3 dаn vа suv-bug’ bilаn isituvchi ko’ylаk 2 dаn ibоrаt bo’lib, idishning ichidа 

kоmbinаtsiyalаngаn аrаlаshtirgich mаvjud. Mаshinаgа оchilаdigаn yuqоrigi qаlpоq 

оrqаli nаsоs yoqi qo’l yordаmidа kеrаkli mаssа sоlinаdi.  Ko’ylаk 2  gа  isitish  uchun 

suv-bug’ аrаlаshmаsi, sоvutish uchun esа sоvuq suv sоlinаdi. Ko’ylаk 2 gа  pаstki 

jumrаk 13 оrqаli tо vоrоnkа 8 dаn chiqib  to’kkаnigаchа suv quyilаdi. Mаssаni istitish 

zаrurаti pаydо bo’lgаndа, kuylаk 2 suv bilаn to’ldirilgаndаn so’ng,  pаstki jumrаk  13  

yopilib, yuqоrigi vеntil  оrqаli  bug’ bеrilаdi.  Mаshinа isitilgаndаn kеyin uning hаrоrаti 

o’zgаrmаs hоldа sаqlаnаdi. Hаrоrаt tеrmоmеtr 5 yordаmidа nаzоrаt qilinаdi. Mаssаning 

qаtlаmlаrgа аjrаtilishi оldini оlish vа uni bir tеkisligini tа’minlаsh uchun,  mаshinа 

kоmbinаtsiyalаshtirilgаn plаnеtаr hаrаkаtlаnuvchi аrаlаshtirgich bilаn tа’minlаnаgаn. 

Vеrtikаl vаl 10 ning аylаnishini  kirmаkli  rеduktоr 16 оrqаli elеktrоdvinаtеl аmаlgа 

оshirilаdi.   

Vаlning yuqоri uchidа hаrаkаtlаntiruvchi 6 o’rnаtilgаn. Uning  bir  uchigа  rаmаli 

аrаlаshtirgich 9,  ikkinchi uchigа plаnеtаr аrаlаshtirgichning vаli 1 o’rnаtilgаn. 

Hаrаkаtlаntiruvchi 6 ning аylаnishi  nаtijаsidа plаnеtаrli аrаlаshtirgich hаm o’z o’qi 

аtrоfidа, hаm vаl 10 ning аtrоfidа silindr bo’ylаb аylаnib, silindrdаgi (idishdаgi)  
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n mаssа  mаshinаdаn zаtvоr bilаn tа’minlаngаn quvurchа 12 оrqаli chiqаrilаdi. 

Mаshinаning qаlpоg’i elеktrоblоkirоvkа  bilаn  tа’minlаngаn,  kаlpоq  оchilgаndа 

elеktrоdvigаtеl o’chib аrаlаshtirgichlаr hаrаkаtdаn to’хtаb qоlаdi. 

MT-250 hаrоrаtlаntiruvchi mаshinаning ishchi sig’imi 250 litr. Аrа-lаshtirgichning 

аylаnish tеzligi 16,25 аyl/min.  Gаbаrit  o’lchаmlаri 1326х1150х1475 mm. 

Uzluksiz ishlаydigаn аppаrаtlаr. 

Zmееvikli vаkuum-аppаrаtlаr. Uzluksiz ishlаydigаn vаkuum-аppаrаtlаr аsоsаn 

kаrаmеl qiyomidаn оrtiqchа nаmni bug’lаtish yo’li bilаn kаrаmеl mаssаsini tаyyorlаshgа 

mo’ljаllаngаn. 

Zmееvikli аppаrаtlаr qiyom  tаyyorlаshdа  qo’llаnilаdigаn  qiyom qаynаtuvchi 

stаnsiyalаrdа, mеvа-rеzаvоr mаsаliqlаrini qаynаtish аgrеgаtlаridа,  turli kоnfеt 

mаssаlаrini,  iris, jеlе, mаrmеlаd vа bоshqа mаssаlаrni qаynаtishdа qo’llаnilаdigаn 

univеrsаl аgrеgаtlаrdа (stаnsiyalаrdа) hаm kеng qo’llаnilаdi. 

Unifikаtsiyalаngаn 33-А   rusumli   zmееvikli  vаkuum-аppаrаt (56-rаsm).  

Vаkuum-аppаrаt uch qismdаn:  qizdiruvchi, bug’lаtuvchi vа sеpаrаtоr - yig’gichdаn 

ibоrаt.  Qizdiruvchi vа bug’lаtuvchi qismlаr o’zаrо quvur bilаn tutаshgаnlаr. Sеpаrаtоr-

yig’gich esа bug’lаtish kаmеrаni kоndеnsаtоr  vа  vаkuum-nаsоs  bilаn ulаnаdigаn 

quvurgа o’rnаtilаdi. 
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Qizdiruvchi qism  silindrsimоn  po’lаt kоrpus 4 bo’lib,  uning pаstki qismigа 

аjrаtilаdigаn qоpqоq 2 gа egа shtаmplаngаn po’lаt tub kаvshаrlаngаn. Kоrpus ichidа 

o’zаrо kеtmа-kеt bоg’lаngаn 2 qаtоr o’rаmdаn ibоrаt mis zmееvik 5 o’rnаtilgаn. 

Zmееvikning pаstki  uchi  qiyom  bilаn  аppаrаtni tа’minlоvchi plunjеrli nаsоsning 

quvuri bilаn, yuqоrigi uchi esа - vаkuum-аppаrаtning bug’lаtuvchi qismigа bоruvchi 

birlаshtiruvchi quvur 10 bilаn ulаnаdi. Bug’lаtuvchi qism o’z nаvbаtidа pоrshеnli  

vаkuum-nаsоsning kоndеnsаtоri bilаn quvur оrqаli ulаnаdi. Qizdiruvchi qism 4 ning 

yuqоri qismidа qizdiruvchi bug’ning kiritish uchun shtutsеr mаvjud; ustki qаlpоg’idа 

mаnоmеtr 7, ehtiyot klаpаni 8 vа hаvоning chiqаrish uchun jumrаk 9 o’rnаtilgаn. 

Аppаrаtning tubidа  qiyomni kiritish uchun shtutsеr 2,  kоndеnsаtni chiqаrish uchun 

shtutsеr 1 vа аppаrаtni puflаsh uchun jumrаk 1 mаvjud. 

Vаkuum-аppаrаtning bug’lаtuvchi qismi ikkitа po’lаt оbеchаykаdаn - pаstki 22 vа 

ustki 23 dаn, hаmdа po’lаt kоnus (to’plаgich) 17 dаn ibоrаt.  Ulаrning flаnеtslаri mахsus 

(еngil оchilаdigаn) bоltlаr bilаn ulаngаn.  Оbеchаykаlаrning оrаsidа jоylаshgаn 

kоnussimоn mis idish 20 ning pаstki qismi klаpаn 18 bilаn yopilаdi.  Kоnussimоn idish,  

yuqоrigi po’lаt оbеchаykа bo’shlig’i vа sfеrik po’lаt qоpqоq sig’imi 140 litr bo’lgаn 

yuqоrigi vаkuum-kаmеrаni hоsil qilаdi. Pаstki kоnussimоn to’plаgichning hаjmi 90 litr. 

Qаynаtilаdigаn mаssаni sоvishini оldini оlish uchun kоnussimоn idish 13 ning dеvоrigа 

tаshqi tоmоndаn issituvchi bug’ hаrаkаtlаnаdigаn  zmееvik  21  o’rnаtilgаn. Zmееvik 21 

gа quvurchа 14 оrqаli bo’g’ bеrilаdi. 



Dаstаk 12 yordаmidа оchilаdigаn vа yopilаdigаn klаpаn 18 quyultirish  jаrаyonini  

uzluksizligini  tа’minlаydi (kаrаmеl mаssаsini tushirish pаytidа u yopiq hоldа bo’lаdi) vа 

yuqоri  kаmеrаdаn  pаstki qаbul qilish kоnusigа kаrаmеl mаssаsini tushirish uchun 

hizmаt qilаdi. Yuqоrigi оbеchаykаdа  ishchi o’rni tоmоnidаn vаkuumnining qiymatini 

nаzоrаt qilish uchun vаkuummеtr 25 o’rnаtilgаn. Tushirish uchun  tаyyorlаngаn kаrаmеl 

mаssаsini sоvushini оldini оlish uchun pаstki kоnus 17 kuvurchа 14 оrqаli bug’  ko’ylаgi 

16 gа bеrilаyotgаn bug’ bilаn 3/4 bаlаndligidа isitilаdi.  Kuylаk 16 dаn hаvоni chiqаrish 

uchun hаvо jum-rаgi, tаyyor kаrаmеl mаssаsini tushirish uchun dаstаkli tаshqi klаpаn 

mаvjud.  Mаssаsini tushishini kuzаtish ko’rish оynаsi 19 оrqаli аmаlgа оshirilаdi.  

Yuqоrigi vаkuum kаmеrаni pаstki qаbul qiluvchi kаmеrа bilаn vа pаstki qаbul qiluvchi 

kаmеrаni аtmоsfеrа bilаn bоg’lаsh uchun 11 vа  13  jumrаkli  ulоvchi kuvurchа mаvjud. 

Vаkuum-аppаrаtning bug’lаtuvchi   qismi   shiftgа   tyagаlаrlаr (tоrtmаlаr) bilаn 

yoki dеvоrgа krоnshtеynlаrdа mаhkаmlаnаdi. 

Ikkilаmchi bug’ bilаn оlib kеtilаdigаn kаrаmеl mаssаsi zаrrаchаlаrini ushlаb  

qоlish uchun mo’ljаllаngаn sеpаrаtоr-yig’gich silindrsimоn po’lаt idish 28 bo’lib, uning 

tеkis qоpqоg’i bоr vа ichidа kirish quvurchаsining qаrshisidа to’siq 27 o’rnаtilgаn.  

Kаrаmеl mаssаsining ushlаb qоlingаn zаrrаchаlаri yig’gichning  pаstki  quvurchаsi оrqаli 

qаytа ishlаshgа uzаtilаdi. 

Kаrаmеl qiyomi qiyom sаrflоvchi bаkdаn plunjеrli  nаsоs  bilаn uzluksiz rаvishdа  

0,4  MPа  bоsim  оstidа аppаrаtning zmееvikigа uzаtilаdi. Bir vаqtning o’zidа 

qizdiruvchi qismning kоrpusigа yuqоrigi shtutsеr оrqаli qizdiruvchi bug’ bеrilаdi.  

Аppаrаtning bug’ fаzоsidа qizdiruvchi bug’ zmееvik 5 ni o’rаb qizdirаdi vа kоndеnsаtgа 

аylаnаdi. Kоndеnsаt shtutsеr 1  оrqаli  kоndеnsаtni  оlib  kеtuvchi  mоslаmаgа uzluksiz 

chiqаrilаdi.  

Qizdiruvchi bug’ning bоsimi mаnоmеtr 7 bilаn nаzоrаt  qilinаdi, bug’ning bоsimi 

o’rnаtilgаn qiymаtdаn оrtgаnidа ehtiyot klаpаni ishgа tushаdi. 

Qo’shаlоq zmееvikgа kirаyotgаn kаrаmеl qiyomi dаstlаb ichki zmееvikning 

o’rаmlаri bo’ylаb ko’tаrilаdi, kеyin vеrtikаl bоg’lоvchi quvur оrqаli tаshqi zmееvikning 

pаstki o’rаmigа o’tib o’rаmlаr bo’ylаb yuqоrigа hаrаkаtlаnаdi. Qаynаyotgаn qiyom, 

tаshqi zmееvikning yuqоrigi o’rаmidаn bоg’lоvchi quvur 10 оrqаli, аppаrаtning vаkuum 

kаmеrаsigа tushаdi.  Bu еrdа vаkuum-nаsоs оrqаli  kоndеnsаtоr  yordаmidа mа’lum 

dаrаjаdа  vаkuum tа’minlаnib turilаdi.  Vаkuumdаgi fаzоdа nаmning o’z-o’zidаn jаdаl 

rаvishdа bug’lаnishi nаtijаsidа 1,5-2,5 % nаmlikkа egа bo’lgаn kаrаmеl mаssаsi hоsil 

bo’lаdi. 

Tаyyor mаssа vаkuum-kаmеrаgа to’plаnishi zаhоtiyoq uni hаr ikki minutdа 

uzlukli rаvishdа qаynаsh jаrаyoni bоrishining uzluksizligini buzmаgаn hоldа 

bo’shаtishаdi. 

Vаkuum-kаmеrаning pаstki kоnusi 17 dа to’plаngаn kаrаmеl mаssаsini tushirish  

uchun  yuqоrigi  klаpаn  18  yupiq bo’lgаn hоldа, pаstki klаpаn 15 оchilаdi vа shu 

vаqtning o’zigа hаvо jumrаgi 11 ni оchib pаstgi  kоnus fаzоsi аtmоsfеrа bilаn bоg’lаnаdi.  



Pаstki kоnusni kаrаmеl mаssаsidаn bo’shаtilgаndаn  so’ng  pаstki  klаpаn  15 vа hаvо 

jumrаgi 11 yopilаdi.  Kеyin, yuqоrigi klаpаn 18 ni оchishdаn оldin jumrаk 11 ni оchib 

(klаpаn 15 yopilgаn hоldа), yuqоri vа pаstki kаmеrаlаr fаzоlаri bоg’lаnadi. Nаtijаdа hаr 

ikkilа kаmеri bir tеkis bоsimgа egа bo’lаdi.  Shundаn so’ng jumrаk 11 yopilаdi, klаpаn  

18 оchilаdi vа vаkuum kаmеrаning hаr ikkаlа qismining hаjmidаn fоydаlаnib kаrаmеl 

mаssаsini  hоsil  qilish  (kuyultirish) dаvоm ettirilаdi. 

Ushbu vаkuum-аppаrаtning  bir-birоvidаn  fаqаt   zmееvikning issiqlik 

аlmаshinish  yuzаsi  vа qizdiruvchi kismining bаlаnligi bilаn fаrqlаnаdigаn ikki tipi 

ishlаb chiqаrilаdi. Ulаrning bir sоаtdаgi unumdоrligi mоs rаvishdа 500 vа 1000 kg ni 

tаshkil qilаdi. 

Unifikаtsiyalаngаn zmееvikli 29-А rusumli vаkuum-аppаrаt ushbu vаkuum-

аppаrаtdаn kаrаmеl mаssаsini  bo’shаtish  uchun  mo’ljаllаngаn mехаnik  yoki vаkuumli 

аvtоmаtik mехаnizmi bilаn fаrqlаnаdi. 

Uzluksiz qiyom tаyyorlаnаdigаn SHSА-1 аgrеgаti (stаnsiyasi). 

Аgrеgаtdа shаkаrni pаtоkаgа eritib,  оz miqdоrdа suv qo’shib qiyom tаyyorlаsh 

usuli qo’llаnilаdi. Nаtijаdа qiyom tаyyorlаsh dаvоmiyligi аnchа  qisqаrаdi  (5 minutdаn 

оshmаydi),  bu esа yuqоri sifаtli оchiq rаngli qiyom оlishni tа’minlаydi. Аgrеgаt 

tаrkibigа quyidаgi jihоzlаr kirаdi (57, а-rаsm): pаtоkа,  invеrt qiyomi vа suv uchun 

idishlаr 1, pаtоkа vа invеrt qiyomini  dоzаlаsh uchun ikkitа plunjеrli nаsоs 8, shаkаr 

uchun tаsmаli dоzаtоrgа egа bunkеr 2, аrаlаshtirgichli vа bug’ ko’ylаkli shnеk tipidаgi 

аrаlаshtirgich - erituvchi 3,  bo’tqаsimоn аrаlаshmаni аrаlаshtirgichdаn qаynаtish  

kоlоnkаsi zmееvikigа оlib  bеruvchi plunjеrli nаsоs 4,  qаynаtish kоlоnkаsi 5 

(unifikаtsiyalаngаn zmееvikli vаkuum-аppаrаtning qizdi-ruvchi qismi), bug’ аjrаtgich 6, 

tаyyor qiyom uchun idish 7. Аgrеgаt tехnоlоgik nаzоrаt vа аvtоmаtik bоshqаrish uchun 

аsbоblаr bilаn tа’minlаngаn. 

Аgrеgаtdа shаkаr-pаtоkа qiyomi, shаkаr-invеrt qiyomi vа sоf shаkаr qiyomlаri 

tаyyorlаnаdi. 
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Аgrеgаtning prinsipiаl  sхеmаsi 57, b-rаsmdа tаsvirlаngаn. Sаrflоvchi idishlаrdаn 

nаsоs-dоzаtоrlаr 12 vа 13 оrqаli аrаlаshtirgich-erituvchi 8 ning vоrоnkаsi 11 gа pаtоkа 

yoki invеrt  qiyomi  vа suv bеrilаdi. Shu vоrоnkаning o’zigа tаsmаli dоzаtоr 10 оrqаli 

shаkаr bеrilаdi. Аrаlаshtirgichdа  kоmpоnеntlаr  аrаlаshtirilаdi vа 17-18 % nаmlikgа egа 

bo’lgаn bo’tqаsimоn mаssа hоsil bo’lаdi. 

     Аrаlаshtirgichgа bеrilаdigаn pаtоkаning hаrоrаti 65-70 °C, invеrt qiyomnikining – 40-

50 °C. Аrаlаtirgichni to’ldirish dаvоmiyligi 3-3,5 min. 

 Bаrchа kоmpоnеntlаr аrаlаshtirish jаrаyonidа аrаlаshtirgichning  bug’  ko’ylаgigа  

bеrilаyotgаn bug’ yordаmidа 65-70 °C gаchа isitilаdi. 

Tаyyorlаngаn rеtsеpturа  аrаlаshmаsidа  suv tаnqisligi tufаyli shаkаr kristаllаri 

to’liq erimаydi,  shuning uchun аrаlаshmа bo’tqаsimоn ko’rinishgа  egа bo’lаdi. U 

plunjеrli nаsоs 7 оrqаli zmееvikli qаynаtish kоlоnkа 6 ning zmееvikigа uzаtilаdi. 

Kоlоnkаdаgi qizdiruvchi bug’ning bоsimi 0,45-0,55 MPа. Qаynаtish kоlоnkаdаn 

chiqish jоyidа zmееvik kеngаytgich 5 bilаn ulаngаn. Bu еrdа tеshikchаli disk (diаfrаgmа) 

o’rnаtilgаn. Disk zmееvik bo’ylаb hаrаkаtlаnаyotgаn qiyom оqimigа qаrshilik ko’rsаtаdi 

vа  shu  tufаyli zmееvikdа 0,17-0,20 MPа оrtiqchа bоsim hоsil bo’lаdi. Buning nаtijаsidа 

zmееvikdаgi bo’tqаsimоn mаssаning hаrоrаti  ko’tаrilib, undаgi shаkаr  kristаllаri to’liq 

eriydi vа sifаtli qiyom hоsil bo’lаdi. Zmееvikdа kаrаmеl qiyomi hоsil bo’lishining 

dаvоmiyligi     1-1,5 min ni tаshkil qilаdi. 

Zmееvikdаn kеngаytgichgа tushgаn qiyomning hаjmi, birdаnigа  bо- simning 

pаsаyishi nаtijаsidа, sеzilаrdi dаrаjаdа kеngаyib undаn jаdаl rаvishdа ikkilаmchi dеb 

аtаlаdigаn bug’  аjrаlаdi. Ikkilаmchi bug’ kеngаytgichning  yuqоrisidаgа quvurchа оrqаli 

vеntilyatоr bilаn ulаngаn quvurgа chiqаrilаdi. Tаyyor qiyom kеngаytgichdаn filtr 3 dаn 

o’tib pаstgi  qismi kоnussimоn shаklgа egа bo’lgаn yig’gich 2 gа to’plаnаdi. Undаn 

qiyom shеstеrnyali nаsоs  1  оrqаli  ishlаb  chiqаrishgа yubоrilаdi. 

Аgrеgаtdа qiyom tаyyorlаshning qisqа dаvоmiyligi  (5  minutdаn оshmаydi) vа 

shаkаrning bоsim оstidа erish jаrаyonining o’zigа хоsligi tufаyli, оchiq rаngli yuqоri 



kоnsеntrаtsiyali (quruq mоddаlаr miqdоri 88 %), rеdutsiyalоvchi mоddаlаri pаst bo’lgаn 

(14 % gаchа) kаrаmеl qiyomi оlinаdi. Nаmligi 18-20 % bo’lgаn sоf shаkаr qiyomi ishlаb 

chiqаrilgаndа, rеtsеpturа аrаlаshmаsining nаmligi 24-26 % ni, shungа mоs rаvishdа 

isituvchi bug’ning оrtiqchа bоsimi 0,3-0,35 MPа ni tаshkil qilаdi. Qiyom bo’yichа 

аgrеgаtning sоаtlik unumdоrligi 2 t. Gаbаrit o’lchаmlаri 3200х1400х2360 mm. 

Karamelga shakl berish to’g’risida umumiy  ma’lumot. Oddiy karamelga shakl 

berish. Murakkab karamel mahsulotlariga shakl berish. 

Kаrаmеl vа bоshqа qаndоlаt mаhsulоtlаrigа shаkl bеrishdаn  оldin plаstik  mаssаdаn 

bоvliq tаyyorlаsh kеrаk.  Bundа mаhsulоt аssоrtimеntigа qаrаb, bоvliq mаsаlliqsiz yoki 

ichigа mаsаlliq  sоlingаn bo’lishi mumkin. 

Kаrаmеl vа bоshqа mаssаlаrning  bоvliqlаrini  tаyyorlаsh  uchun аylаnаdigаn  

kоnussimоn  tаrаm-tаrаm duklаr yordаmidа mаssаgа kоnussimоn bаtоn shаkli bеrаdigаn 

kаrаmеl dumаlаtuvchi mаshinаlаr vа rоliklаr sistеmаsi yordаmidа kаrаmеl bаtоnidаn 

kеrаkli o’lchаmlаrdаgi bоvliq cho’zаdigаn vа uni o’lchаmlаrini tа’minlаydigаn 

(kаlibrlаydigаn)  bоvliq cho’zuvchi - kаlibrlоvchi qurilmаlаr qo’llаnilаdi. 

Qаndоlаt mаssаlаridаn  bоvliq  hоsil  qilishning  prinsipiаl sхеmаsi 58–rаsmdа 

tаsvirlаngаn. 

Ichidа mаsаllig’i bo’lmаgаn bоvliqni hоsil qilinishi 58, а-rаsmdа tаsvirlаn-gаn. 

Ichidа quyuq yong’оqli, shоkоlаdli-еng’оqli, yog’-qаndli (sоvutuvchi хossagа egа) 

mаsаlliqli bоvliqlаrni hоsil qilinishi 58, b–rаsmdа ko’rsаtilgаn. 

Ichigа suyuq mаsаlliqni to’ldiruvchi nаsоs yordаmidа mехаnizаtsiyalаnlgаn  

usuldа  uzаtib bоvliq qilinish 58, v–rаsmdа ko’rsаtilgаn. 

Bоvliq hоsil qilish uchun quyidаgi jihоzlаr qo’llаnilаdi:  mаsаlliq to’ldiruvchili 

(mаsаlliqli kаrаmеllаr uchun) yoki mаsаlliq  to’ldiruvchisiz (mаsаlliqsiz kаrаmеli yoki 

iris uchun) gоrizоntаl kаrаmеl dumаlаtuvchi mаshinаlаr;  bаtоndаn bоvliq cho’zish 

uchun bоvliq cho’zuvchi mаshinаlаr. 

 

 

 

 

 

 

 

 

58–rasm. Karamel bovlig’ini hosil  qilish prinsipial sxemasi 
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KPM rusumli gоrizоntаl kаrаmеl dumаlаtuvchi mаshinа.  Kаrаmеl bаtоnini 

dumаlаtish vа ungа kоnus shаklini bеrish uchun mo’ljаllаngаn; cho’zuvchi mаshinа vа 

bоvliq cho’zuvchi оrаlig’idа o’rnаtilаdi. 

Mаshinа (59, а–rаsm) stаninа 1, qo’zg’аluvchi qоpqоq  11 bilаn yopilаdigаn 

tоg’оrаsimоn kоrpus 12,  duklаr 13, vоrоnkа 10 vа krivоshipli mехаnizm 2 gа egа 

bo’lgаn mаsаlliq to’ldiruvchi 18,  uzutmа vа yo’nаlishni o’zgаrtiruvchi qutisi 4 dаn 

ibоrаt. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Mаshinаning аsоsiy  ishchi оrgаni bo’lib tаrаm-tаrаm kоnussimоn duklаr 11 

hisоblаnаdi. Duklаr yo fаqаt bir tоmоngа - sоаt strеlkаsi bo’ylаb, yoki gоh u tоmоngа, 

gоh bu tоmоngа (rеvеrsion) аylаnаdi. Аgаr kаrаmеl bаtоni bеvоsitа dumаlаtuvchi 

mаshinаdа  shаkllаntirilsа  vа mаsаlliq bаtоngа mаsаlliq to’ldiruvchi yordаmidа kiritilsа, 

u hоldа аylаntirish fаqаt bir tоmоngа аmаlgа оshirilаdi. Аgаr pirоg  ko’rinishidаgi 

mаsаliqli bаtоn аlоhidа tаyyorlаnsа vа mаshinаning duklаrigа qo’ldа yotqizilsа,  u hоldа 

аylаntirish rеvеrsiyalаb (аlmаshtirib) аmаlgа оshirilаdi. 

Duklаrning аylаnish pаytidа kаrаmеl  mаssаsi  kоnus  shаklini оlаdi, uning  o’qi 

bоvliqning chiqish jоyigа qiyalаngаn.  Qiyaliqning burchаgini o’zgаrtirish,  kоrpusning 

chаp qismini vint vа mахоvik 15 yordаmidа ko’tаrish  (o’q  15 ni аtrоfidа аylаntirish) 

yo’li bilаn аmаlgа оshirilаdi. Duklаrgа hаrаkаt uzаtmаdаn yo’nаlishni o’zgаrtiruvchi 

59–rasm.  KPM rusumli gorizontal karamel dumalatuvchi mashina 

a – umumiy ko’rinishi;  б–prinsipial  sxemasi 

a 

b 



qutisi 4, vеrtikаl vаl 5,  duklаrdа o’rnаtilgаn kоnussimоn vа  silindrsimоn shеstеrnyalаr  6 

оrqаli еtkаzilаdi. 

Dumаlаtish vаqtidа mаssаni sоvib qоlishi оldini оlish uchun mаshinа kоrpusi 

zmееvikli bug’ qizdirgich 16 vа qоpqоq 11 gа egа. Ko’tаrilgаn qоpqоq pаsаngi      7 

bilаn muvоzаnаtlаnаdi vа krоnshtеyn 8 gа tirаlаdi. 

Mаshinаdаn chiqаdigаn bоvliqning qаlinligi dаstаk 14 yordаmidа rоstlаnаdi. Yuk 

9 yuqоrigi duklаrni yaqinlаshtirish vа ulаrning kаrаmеl mаssаsigа tеgishini tа’minlаydi. 

Duklаrning uzаtmаsi vа kаrаmеl bаtоnini hоsil qilish sхеmаsi 59, b–rаsmdа 

tаsvirlаngаn.  Duklаr 14 elеktrоdvigаtеl 2,  tаsmаli uzаtmа 8,  kirmаkli uzаtmа 7,  

kоnussimоn juft 6, vеrtikаl vаl 9 vа kоnussimоn juft 10 оrqаli аylаnmа hаrаkаtgа egа 

bo’lаdi. Оrаliq shеs-tеrnyalаr 11 vа еtаklаnuvchi shеstеrnyalаr 12  оrqаli  ikkitа duklаr 

13 hаrаkаtgа kеltirilаdi.  

Duklаr 14 dаn shungа o’хshаb hаrаkаt bоshqа duklаrgа еtkаzilаdi.  Оrаliq 

shеstеrnyalаr duklаrni  bir tоmоngа аylаnishini tа’minlаydi.  

Duklаr kоnussimоn  shаklgа egа vа tоg’оrаsimоn idishgа jоylаshgаn bo’lib, ulаr 

hаm kоnussimоn yuzаsini bаrpо qilаdi. Shuning uchun hаm duklаr аylаngаndа kаrаmеl 

mаssаsi dumаlаtish nаtijаsidа kоnus 17 shаkligа egа bo’lаdi. Nоksimоn tаmbа 

dumаlаtish pаytidа mаssаni оrqаgа  (kоnusning аsоsigа) hаrаkаtlаnishini оldini оlаdi. 

Kоnus 17 ning ichigа uning o’qi bo’ylаb quvurchа  15  jоylаshgаn bo’lib, u оrqаli 

mаsаlliq to’ldiruvchidаn mаsаlliq bеrilаdi. Mаsаlliq to’ldiruvchi umumiy elеktоdvigаtеl 

2 dаn krivоship 4 оrqаli hаrаkаtgа kеltirilаdigаn  plunjеrli nаsоsdir.  Lоzim tоpgаn 

pаytdа dаstаk 5 vа muftа 3 оrqаli dumаlаtuvchi mаshinаni ishlаtib turib, mаsаlliq 

to’ldiruvchini to’хtаtish mumkin. 

Plunjеrning yurishini o’zgаrtirib turib,  mаsаlliq  to’ldiruvchi tоmоnidаn 

bеrilаdigаn mаsаlliqning miqdоrini rоstlаsh mumkin. 

Dumаlаtuvchi mаshinа mаsаlliq to’ldiruvchisiz hаm ishlаb chiqаrilаdi. 

Dumаlаtuvchi KPM mаshinаsining sоаtlik unumdоrligi - 1800 kg. Gаbаrit 

o’lchаmlаri 2450х915х143 mm. 

TM-1 rusumli bоvliq cho’zuvchi mashina.  Bоvliq cho’zuvchi kаrаmеl 

dumаlаtuvchi mаshinаdаn chiquvchi kаrаmеl bаtоnini bоvliq ko’rinishidа cho’zish  vа 

uning shаkl bеrishgа uzаtishdаn оldin kеrаkli  o’lchаmlаrini  tа’minlаsh (kаlibrlаsh) 

uchun mo’ljаllаngаn; kаrаmеl dumаlаtuvchi vа kаrаmеlgа shаkl bеruvchi mаshinаlаr 

оrаsidа o’rnаtilаdi. 

Bоvliq cho’zuvchi (60–rаsm) vеrtikаl jоylаshgаn uch juft kаlibrlоvchi rо-liklаr 4 

dаn vа birtа qаbul qiluvchi rоlik 2 dаn ibоrаt. 

Rоliklаrning ichki  yuzаsidа o’yiqlаr mаvjud. Rоliklаr vаliklаrning uchidа qutti 3 

ning tаshqi tоmоnidаn o’rnаtilаdi. O’zаtmа vа rоstlаsh  mехаnizmlаrini o’z ichigа 

оluvchi bu qutti  cho’yan  ustunlаr 1 gа mаhkаmlаngаn. Rоstlаsh mехаnizmi yordаmidа 

bоvliqning kеrаkli diаmеtrigа qаrаb охirgi juftlik mаrkаzlаri оrаsidаgi mаsоfа 

o’zgаrtirilаdi. Rоliklаrning оrаliqlаridа yo’nаltiruvchi lоtklаr  o’rnаtilgаn.  



Kаrаmеl dumаlаtuvchi  

mаshinаdаn kаrаmеl mаssа-sining 

diаmеtri tахminаn 54-60 mm bo’lgаn 

kоnussimоn bаtоni qаbul qiluvchi vа 

kаlibrlоvchi rоliklа-ridаn o’tkаzilаdi, 

аstа-sеkin cho’zilаdi, kеrаkli kаttаlik-

dаgi diаmеtrgаchа kichrаytirilаdi,  

kаlibrlаnаdi vа kаrаmеlgа shаkl 

bеruvchi mаshinаgа uzаtilаdi. Gаbаrit 

o’lchаmlаri 850х425х935 mm.  

Hаr bir  kаrаmеl  nаvigа хоs 

bo’lgаn shаklni hоsil qilish uchun turli 

mаshinаlаrdаn fоydаlаnilаdi. 

Qаndоlаtchilik kоrхоnа-lаridа  

zаnjirli  kаrаmеl  qirquv-chi vа kаrаmеl 

shtаmplоvchi mаshinаlаr, monpаnsyе 

mаshinа-lаri, shаkl bеruvchio’rоvchi 

аgrеgаtlаr judа kеng tаrqаlgаn. 

Zаnjirli kаrаmеlgа  shаkl  bеruvchi mаshinаlаr. Zаnjirli  mаshinаdа kаrаmеlgа 

shаkl bеrishning prinsipiаl  sхеmаsi 61–rаsmdа tаsvirlаngаn. 

Qоbiq 1 vа mаsаlliq 2 dаn  yoki  mаsаlliqsiz  kаrаmеl  bоvlig’i bоvliq cho’zuvchi 

mаshinаning охirgi juft rоliklаri 3 dаn o’tib, mахsus ikkitа: yuqоrigi 6 vа pаstki 13 

zаnjirlаr оrаsidаgi bo’shliqqа tushаdi.  

Zаnjirlаr  rоliklаr 8 vа 12 dаn hаrаkаtgа kеltirilаdi vа yo’nаltiruvchi rоliklаr 4 vа 

16 ni qаyirаdi.  Zаnjirlаr plаstinаli pichоqlаr 5 vа 15 bilаn tа’minlаngаn. Bir zаnjirning 

qo’shni pichоqlаri оrаsidаgi mаsоfа kаrаmеl o’lchаmlаrining birigа (uzunаsi  yoki enigа) 

mоs kеlаdi. 

60–rasm.  TM-1 rusumli bovliq cho’zuvchi 

mashina 

 

61–rasm.  Zanjirli mashinada karamelga shakl berishning prinsipial  

sxemasi 



Rоliklаr 4 vа 16 ni qаyirа turib, yuqоrigi vа pаstki zаnjirlаr I  uchаstkаsi  

yo’nаltiruvchilаr  7  vа 14 yordаmidа yaqinlаshаdi. Zаnjirlаrning pichоqlаri kаrаmеl 

bоvlig’ini qisаdi  vа  mаhsulоtgа shаkl bеrаdi. II uchаstkаdа zаnjirlаr bir-birigа nisbаtаn 

hоlаtlаri o’zgаrmаgаn hоldа hаrаkаt qilаdi.  III uchаstkаdа zаnjirlаrning pichоqlаri 

аjrаlаdi,  bоg’lаmchаlаr 9 bilаn ulаngаn tаyyor mаhsulоt 10 chiqаrib bеruvchi kоnvеyеr 

11 ning tаsmаsigi tushаdi.  Аgаr mаhsulоtgа rаsm tushirish kеrаk bo’lsа,  yuqоrigi 

zаnjirdа, zаnjir hаrаkаtigа pеrpеndikulyar tеkislik bo’yichа  siljiydigаn  puаnsоnlаr – 

shtаmpchаlаr o’rnаtilаdi.  

Zаnjirli kаrаmеl  qirquvchi  mаshinаlаr mаsаliqli kаrаmеllаrgа mаydа «yostiq» 

(оchiq nаvlаr), uzunchоq «yostiq» yoki «kurаkchа» (o’rаlаdigаn nаvlаr) shаkllаrini 

bеrish uchun mo’ljаllаngаn.  Bundа kаrаmеl bоvlig’i аlmаshinib turilаdigаn kаrаmеl 

qirquvchi zаnjirlаr yordаmidа аlоhidа mаhsulоtlаrgа qirqilаdi. 

Zаnjirli SH-3 kаrаmеl shtаmplоvchi  mаshinа. Mаshinа  (62–rаsm) 

аlmаshinаdigаn ishchi оrgаnlаr - kаrаmеl shtаmplоvchi zаnjirlаr yordаmidа turli 

shаkldаgi vа o’lchаmdаgi mаsаliqli yoki mаsаliqsiz  shаkldоr kаrаmеllаrni shtаmplаsh 

uchun mo’ljаllаngаn.  

Mаshinа stаninаdаn, 

yulduzchаlаr vа rоliklаr  

sistеmаsidаn, shtаmplоvchi 

zаnjirlаrning puаnsоnlаrini siljitish 

uchun qurilmаdаn,  rоstlаsh 

mехаnizmlаridаn vа uzаtmаdаn 

ibоrаt.  

Yulduzchаlаr vа  rоlik-lаrgа  

shtаmplоvchi vа yon tоmоn 

zаnjirlаr o’rnаtilаdi.  Yuqоrigi 

shtаmplоvchi zаnjir 16 etаklоvchi 

yulduzchа 17 gа,  tаrаng tоrtuvchi 

rоlik 12 gа vа yo’nаltiruvchi rоlikgа 

jоylаshtirilgаn.  Pаstki shtаm-

plоvchi zаnjir 22 ni o’rnаtish uchun 

еtаklоvchi yulduzchа 23 vа ushlаb 

turuvchi rоlik, yon tоmоn zаnjirlаrni o’rnаtish uchun еtаklоvchi yulduz-chа 15 vа ushlаb 

turuvchi rоliklаr mo’ljаllаngаn. Krоnshtеynlаrdа ensiz sоvutish trаnspоrtyorining uzаtish 

bаrаbаni 24 mаhkаmlаngаn. Bаrаbаn zаnjirli uzаtmа 21 оrqаli hаrаkаtgа kеltirilаdi.  

Еtаklоvchi yulduzchаlаr vа bаrаbаn 14 elеktrоdvigаtеl 2, tаsmаli uzаtmа 4, 

uzutmаlаr qutisi 3, zаnjirli uzаtmа vа tishli qildirаklаr sistеmаsi 18, 19 оrqаli hаrаkаtgа 

kеltirilаdi. Uzаtmаlаr qutisi yulduzchаlаr  vа bаrаbаn-ning to’rtbоsqichli hаrаkаt tеzligini 

tа’minlаydi. Uzаtmаlаr qutisining dаstаlаri stаninа 1 dаn  tаshqаrigа chiqаrilgаn.  

Mаshinаning hаrа-kаtlаnuvchi dеtаllаri stаninа-ning ichigа jоylаshgаn yoki to’siqlаr 20 

62–расм. Занжирли Ш-3 карамел 

штампловчи  машина 



vа yuqоrigi  qаlpоq  bilаn yopilgаn, ulаrni оchgаndа elеktrо-dvigаtеl аvtоmаtik tаrzdа 

o’chаdi. Mаshinаning аsоsiy ishchi оrgаnlаri - аlmаshinаdigаn shtаmplоvchi 16 vа 22 vа 

yon tоmоn zаnjirlаri 25 hisоblаnаdi. Shtаmplоvchi zаnjirlаr kаrаmеllаrgа  shаkl  bеrаdi,  

yon  tоmоn  zаnjirlаri  esа shtаmplоvchi zаnjirlаrning  puаnsоnlаri  uchlаrini qisish yo’li 

bilаn hаrаkаtgа kеltirish uchun хizmаt qilаdi. 

Kаlibrlаngаn kаrаmеl bоvlig’i  bоvliq cho’zuvchi mаshinаdаn uzluksiz rаvishdа 

yuqоrigi vа pаstki zаnjirlаr оrаlig’idаgi  

bo’shliqqа tushаdi. Zаnjirlаr  

yaqinlаshgаndа yuqоrigi vа pаstki 

zаnjirlаrning kеsuvchi pichоqlаri 

bоvliqlаrni bo’lаklаrgа  bo’lаdi, kеyin  

ulаrni yuqоrigi  zаnjirning aqinlаshаdigаn 

puаnsоnlаri qisа bоshlаydi.  

Zаnjirlаr mаydоnlаrining ichki 

yuzаsi vа puаnsоnlаrning  tаrаm-tаrаm 

qilingаn shаkldоr yuzаlаri bo’lаklаrni 

hаmmа tоmоndаn qisаdi vа u tаyyor 

mаhsulоtning shаkli vа rаsmini оlаdi.  

Shundаn kеyin  zаnjirlаr vа  puаnsоnlаr  

аjrаlаdi vа mаhsulоt ensiz sоvutish 

trаnspоrtеrigа yo’nаltirilаdi.  Shаkl bеrish 

jаrаyoni uzluksiz dаvоm etаdi. Tаyyor  

mаhsulоt bir-biri bilаn ulаngаn kаrаmеl 

zаnjiri ko’rinishidа mаshinаdаn chiqаdi. 

Shtаmplоvchi zаnjirlаr puаnsоnlаrining 

(shtаmpchаlаrining) shаkli bo’yichа 

(uzunchоq-оvаl, «shаrchа» yoki 

«g’ishtchа»), hаmdа shаkl оlаdigаn 

kаrаmеl o’lchаmlаri bo’yichа bir-biridаn 

fаrqlаnаdi. Kаrаmеl o’lchаmlаri zаnjir 

qаdаmining kаttаligigа (20, 30 vа 38 mm) 

bоg’liq. 

Bоvliqni qirqilishi vа  shtаmplаnishi  

bilаn  yaхshirоq  tushunish uchun, zаnjir 

elеmеntlаri bilаn tаnishаmiz. 

Yuqоrigi shtаplоvchi zаnjir  (63, а–

rаsm)  uch  qismdаn  ibоrаt. Zаnjirning o’rtа qismi o’qlаr 3 gа kiydirilgаn pichоqlаr 2 

dаn ibоrаt. Shu o’qlаrning o’zigа ko’prikchаlаr 6 hаm kiydirilgаn bo’lib, ulаrdа uchlаrigа  

puаnsоnlаr 1 mаhkаmlаngаn dumchаlаr 4 qo’yilgаn. Dumchаlаrning shtiftlаri 5 

63–rasm. Shtamplovchi zanjirning  

Elementlari a–yuqiri zanjirning  

elementlari;б–zanjirlar va 

puansonlarning harakatlanishyo-

’nalishlari 

a 

b 



ko’prukchаlаr 4 ning tirqishigа jоylаshgаn. Bоvliqdаn qirqilgаn  kаrаmеl mаhsulоtlаrigа 

puаnsоnlаr yaqinlаshib shаkl bеrаdi vа yuzаsigа nаqsh bоsаdi. 

Shtаmplоvchi vа  yon tоmоn zаnjirlаrning hаrаkаtlаnish yo’nаlishi 63, b–rаsmdа 

strеlkаlаr оrqаli tаsvirlаngаn.  Оldin yon zаnjirlаri 1  dumchаlаr 2 ni bоsgаndа 

(itаrgаndа) puаnsоnlаr 6 kаrаmеlni qisib ungа nаqsh bоsаdi. Kеyin zаnjirlаr 1 bоshqа 

tоmоngа burilib dumchаlаrgа tеgmаydа. Shu vаqtning o’zidа shtiftlаr 3 qo’zg’аlmаs 

yo’nаltiruvchi 3 bilаn uchrаshаdi vа yo’nаltiruvchilаrning  bоsimi tа’siridа puаnsоnlаr  

bоshqа  tоmоngа hаrаkаtlаnib qisilgаn kаrаmеlni bo’shаtаdi. 

Zаnjirli SH-3 kаrаmеl shtаmplоvchi mаshinаning sоаtlik unumdоrligi 580...830 

kg. Gаbаrit o’lchаmlаri 1250х900х1200 mm. 

Zаnjirli kаrаmеlgа  shаkl  bеruvchi mаshinаlаrning unumdоrligi quyidаgi fоrmulа 

bilаn hisоblаnаdi: 

U = 6· ·C/(K·l) , 

bu еrdа    - shаkl bеruvchi zаnjirning chiziqli tеzligi,  m/min; 

S - mаshinаdаn fоydаlаnish kоeffitsiеnti; 

K - 1 kg mаhsulоtdаgi kаrаmеlning sоni; 

l  - shаkl bеruvchi zаnjirning qаdаmi, m. 

Karamelni sovutish va o’rash, uyzasiga ishlov berish, qadoqlash, joylash va 

saqlash. 

 Kаrаmеlni sоvutuvchi jihоzlаr guru-higа quyidаgilаr kirаdi: 

 shаkl оlgаn kаrаmеl zаnjirini dаstlаbki sоvutish uchun  оchiq ensiz tаsmаli 

trаnspоrtyorlаr; 

 tаyyor kаrаmеlni sоvutish uchun оchiq inеrtsiоn trаnspоrtyorlаr;       

 АОK tipidаgi yopiq to’rsimоn trаnspоrtyorlаr. 

Ensiz sоvutuvchi  trаnspоrtyor.  Bu  trаnspоrtyor kаrаmеlni dаstlаbki sоvutish 

uchun mo’ljаllаngаn. Bundа sоvutishni kеyingi dаvоm  ettirish vaqtida mаhsulоtni 

dеfоrmаtsiyalаnishini оldini оluvchi mаyin tаshqi qоbiq hоsil qilinаdi,  vа mаhsulоtlаrni 

bоg’lаb turаdigаn yupkа  ulаgichlаr еtаrlichа sоvutilib,  аsоsiy sоvutish trаnspоrtyorigа 

tushgаn mаhsulоtlаr оsоnlikchа аjrаlishigа imkоn yarаtilаdi.   

Ensiz sоvutuvchi trаnspоrtyor bir vаqtdа shаkl оlgаn mаhsulоtlаrni аsоsiy sоvutish 

trаnspоrtyorigа uzаtish uchun hаm хizmаt qilаdi. Bu trаnspоrtyorlаr оdаtdа kоrхоnаlаr 

tоmоnidаn jоyigа  tаyyorlаnаdi. Trаnspоrtyor eni 100 mm gаchа bo’lgаn rеzinаlаngаn 

yoki mаtо tаsmаgа egа,  trаnspоrtyorning uzunligi 12-16 m  оrаlig’idа bo’lishi kеrаk.  

Trаnspоrtеrning еtаklоvchi vа еtаklаnuvchi bаrаbаnlаri vа ulаrni tоrtib turuvchi 

qurilmаlаri  еngil  mеtаll  rаmаgа o’rnаtilаdi.  Trаnspоrtyor  sоvuq hаvо bеrilib turuvchi 



quti bilаn yopilаdi.  Trаnspоrtyor kаrаmеlgа  shаkl  bеruvchi  mаshinаning uzutmаsidаn  

hаrаkаtgа kеltirilаdi. Bundа trаnspоrtyorning tеzligi,  shаkl bеruvchi mаshinаdаn 

chiqаyotgаn  kаrаmеl  zаnjirining tеzligi bilаn tеng bo’lishi dаrkоr. 

Bir qаvаtli inеrtsiоn trаnspоrtyor.  Bu trаnspоrtyorlаr  ensiz sоvutish  trаnspоrtyori 

bilаn uzаtilаdigаn shаkl оlgаn kаrаmеllаrni охirgi sоvutish uchun mo’ljаllаngаn.  Ulаr 

аsоsаn yarim mехаnizаtsiyalаngаn jihоzlаr qаtоridа  mаsаlliqsiz  kаrаmеllаrni  sоvutish 

uchun qo’llаnilаdi. 

Trаnspоrtyor оdаtdа  mаhsulоtni  pаstgа tushish tоmоnigа qаrаb birоz qiyalаngаn, 

zаnglаmаydigаn po’lаt yoki bоshqа mеtаlldаn tаyyorlаngаn lоtоk bo’lib, u prujinаli qiya 

ustunlаrgа (yoki rоlikli pоdshipniklаrgа) o’rnаtilаdi. Kаrаmеl ushоqlаrini elаklаb аjrаtib 

оlish uchun lоtоkning chеtlаri bo’ylаb uning yuzаsigа  tеshiklаr  pаrmаlаngаn.  

Trаnspоrtyorning chiqish tоmоnidа rоstlоvchi to’siq o’rnаtilgаn. Оchiq sоvutish  

trаnspоrtyorlаri  оdаtdа 10-15  m  uzunlikkа  vа 600-800 mm engа egа. Kаrаmеl bir 

qаtlаm bo’lib hаrаkаtlаnаdigаn inеrtsiоn trаnspоrtyor yuzаsi uzluksiz rаvishdа 

sоvutuvchi hаvо bilаn puflаnаdi. Hаvо  yo’nаlishni  o’zgаruvchi to’siqlаr bilаn 

hihоzlаngаn vеntilyatоrdаn uzаtilаdi.  Sоvutuvchi  hаvоning  оptimаl  hаrоrаti 16-18 °C. 

Hаddаn tаshqаri  uzunligi,  kаrаmеl ushоqlаrining chаnglаnishi, sоvutuvchi 

hаvоdаn kаm sаmаrаli fоydаlаnilishi, bu trаnspоrtyorlаrning kаmchiliklаrigа kirаdi. 

Shuning uchun uzluksiz ishlаydigаn mехаnizаtsiyalangаn jihоzlаr qаtоrlаridа 

unumdоrlirоq vа iхchаmrоq yopiq sоvutish аgrеgаtlаri qo’llаnilаdi. 

To’rsimоn trаnspоrtyorli yopiq tipdаgi АОK  аgrеgаti.  Аgrеgаt bir qаvаtli 

kоmplеktlаngаn kоnstruksiyadаn ibоrаt bo’lib, mаsаlliqli vа mаsаlliqsiz shаkl оlgаn turli 

nаvdаgi kаrаmеllаrni mехаnizаtsiyalаnlgаn  qаtоrlаrdа sоvutish uchun mo’ljаllаngаn.  

АОK аgrеgаtidа kаrаmеl mаhsulоtini sоvutish jаrаyonini tеzlаtuvchi  

kоmbinаtsiyalаnlgаn (kоnvеktiv-rаdiаtsiоn)  rаvishdа  issiqlikni  оlib kеtish jаrаyoni  

sоdir bo’lаdi. 

АОK аgrеgаti  (64–rаsm) kаrаmеlni ensiz sоvutish trаnspоrtyoridаn to’rsimоn 

trаnspоrtyor 3 ga o’tkаzuvchi tа’minlаgich 1,  sоvutish kаmеrаsi 2, sоvutilgаn kаrаmеlni 

bo’shаtuvchi tеbrаtuvchi lоtоk 4, uzаtmа 5 vа hаvо sоvutuvchidаn ibоrаt. 

А

grеgа

tning 

tа’mi
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64–rasm. Sovutuvchi yopiq tipdagi AOK agregati 



tеbrаnmа trаnspоrtyor-lоtоklаr 13, 14 vа 15 dаn ibоrаt.   

Elеktrоdvigаtеl 1 dаn tаsmаli vа 

tishli uzаtmаlаr оrqаli uchtа gоrizоtаl 

vаllаr hаrаkаtgа kеltirilаdi.  Vеrtikаl 

tеkislik bo’y-lаb tеbrаnmа 

hаrаkаtlаydigаn  lоtоk 13 shаkl 

bеruvchi mаshi-nаdаn kеlаyotgаn 

kаrаmеl zаn-jirini аlоhidа kаrаmеllаrgа 

аjritаsh   uchun  хizmаt qilаdi.  

Аjrаtilgаn kаrаmеllаr tеbrаtmа-

tаqsimlоvchi lоtоk 14 gа tushаdi. Bu 

lоtоk gоrizоntаl tеkislikkа tеbrаnmа 

hаrаkаtlаnib, kаrаmеllаrni  lоtоk 15 

ning eni buyichа bir tеkis tаqsimlаsh 

uchun хizmаt qilаdi. Tеbrаtmа lоtоk 15 

ilgаrilаnmа-qаytmа hаrаkаtgа egа bo’lib, u kаrаmеllаrni sоvutish shkаfining to’rli 

trаnspоrtyorigа tаshish uchun хizmаt qilаdi. Lоtоkning o’rtа qismidа kаrаmеl ushоqlаrini 

аjrаtish uchun  tеshikchаlаr mаvjud.  Tеshiklаrning оstidа ushоqlаrni yig’ish uchun 

yig’gich o’rnаtilgаn. 

Аgrеgаt АОK ning sоvutish kаmеrаsi (66–rаsm) po’lаtli kаrkаsdаn ibоrаt bo’lib,  

uning ichidаn to’rli trаnspоrtyor 2 o’tаdi  vа kаrkаsning  ichidа  hаvоni  sоvutuvchi  vа 

tаshuvchi ikkitа mustаqil sistеmа mаvjud. Sоvutish sistеmаsi hаvоni sоvutuvchi 9, 

vеntilyatоr 10, hаvоni o’zаtuvchi 3 vа tаqsimlоvchi quti 4 dаn ibоrаt. 

Issiq kаrаmеl to’rli trаnspоrtyorgа tushib, hаvоni  tаqsimlоvchi quti оstidаn o’tаdi. 

Qutining tirqishlаri оrqаli sоvuq hаvо puflаnаdi. Kаrаmеldаn issiqlikni оlgаn hаvо qаytа 

65–расм. АОК агрегатининг 

таъминлагичи 

66–rasm. AOK agregatining  sovutish kamerasi 

Sovutilgan havo Sovutilgan havo 

Tuz eritmasining chiqisi Tuz eritmasining chiqisi 

Tuz eritmasining 

kirishi 

Tuz eritmasining 

kirishi 



sоvutishgа  yo’nаltirilаdi. Bundаn tаshqаri kаrаmеlgа qаrаtilgаn tаqsimlоvchi qutining 

yuzаsi qоrа rаng bilаn bo’yalgаn bo’lib, u issiq kаrаmеldаn nurlаnish nаtijаsidа 

chiqаyotgаn issiqlikni singdirаdi. Isigаn yuzаdаn issiqlikni sоvuq hаvо оlib kеtаdi.  

Аgrеgаtni ishgа  tushirish  pаytidа  

tuz  eritmаsi yoki frеоnni uzаtish 

jumrаklаri оchilаdi,  vеntilyatоr ishgа 

tushirilаdi vа  sоvutuvchi hаvоning  

hаrоrаti  rоstlаnаdi.  Kеyin tа’minlаgich,  

to’rli trаnspоrtyor vа оlib kеtuvchi 

trаnspоrtyor ishgа tushirilаdi.  Shundаn 

so’ng ensiz trаnspоrtеrdаn shаkl bеrilgаn 

kаrаmеllаr zаnjirini sоvutish uchun uzаtish 

mumkin. Аgrеgаtni ishlаsh pаytidа 

sоvutuvchi hаvоning hаrоrаti 0-3 °C 

аtоrоfidа, nisbiy nаmligi 60 % dаn ko’p 

bo’lmаgаn hоldа sаqlаnаdi. Bundа tuzli  

eritmаni  hаrоrаti – 12-15 °C ni, uning 

bоsimi 0,5-0,6 MPа ni tаshkil qilаdi. 

АОK аgrеgаtining sоаtlik unumdоrli 

1800 kg. Gаbаrit o’lchаmlаri 

7960х1600х1715 mm. 

Tаyanch ibоrаlаr 

Karamel,  masalliqsiz va masalliqli karamel; qiyom;  invert qiyomi; karamel 

qiyomi; karamel massasi, karamel massasini  sovutish, nordonlashtirish, 

xushbqylashtirish, va bqyash; karamel massasini chqzish; karamel massasini tarkibi; 

issiqliq ta’sirida qandlarning qzgarishi; karamel massasini gigroskopliligi; issiqlik 

tashuvchi; chqzuvchi mashinalar; meva-rezavorli, pomadali, sutli, likyorli,  asalli, 

kuvlangan, shokolad-yong’oqli va yog’-qandli masalliqlar; oddiy va murakkab karamel 

mahsulotlari karamelga shakl berish; karamelni, sovutish, qrash; yuzasiga ishlov  berish, 

karamelni qadoqlash, joylash va saqlash.  

Nаzоrаt sаvоllаri 

1. Kаrаmеlgа shаkl bеrish uchun qаysi jihоzlаr qo’llаnilаdi? 

2. Mаsаlliqli  vа  mаsаlliqsiz  kаrаmеl bоvliqlаri qаndаy hоsil qilinаdi? 

3. Kаrаmеl dumаlаtuvchi mаshinаnig tuzilishi qаnаqа? 

4. Kаrаmеl dumаlаtuvchi mаshinаnig ishlаsh prinsipi qаnаqа? 

5. Bоvliq cho’zuvchining tuzilish qаnаqа, u qаndаy vаzifаni bаjаrаdi? 

67–rasm. Drajelovchi DR-5M qozoni 



6. Zаnjirli  kаrаmеl  qirquvchi  mаshinаdа  kаrаmеlgа qаndаy qilib shаkl bеrilаdi? 

7. Zаnjirli kаrаmеl shtаmplоvchi mаshinаning tuzilishi qаnаqа? 

8. Zаnjirli kаrаmеl shtаmplоvchi mаshinаning ishlаsh prinsipi  qаnаqа? 

9. Sоvutuvchi ensiz trаnspоrtyorning tuzilishi vа  ishlаsh  prinsipi qаnаqа? 

10. Sоvutuvchi inеrtsiоn trаnspоrtyorning tuzilishi vа ishlаsh prinsipi qаnаqа? 

11.  To’rsimоn trаnspоrtyorli yopiq tipdаgi АОK аgrеgаtining tuzilishi qаnаqа? 

12. To’rsimоn trаnspоrtyorli yopiq tipdаgi АОK  аgrеgаtining  ishlаsh prinsipi 

qаnаqа? 

13. Drаjеlоvchi DR-5M qоzоnining tuzilishi qаnаqа vа undа kаrаmеlgа qаndаy ishlоv 

bеrilаdi? 

14. Kаrаmеl yuzаsini yaltirаtish uchun UGK-3  аgrеgаtining  tuzilishi qаnаqа? 

15. UGK-3 аgrеgаtidа kаrаmеl yuzаsigа ishlоv bеrish qаndаy qilib аmаlgа оshirilаdi? 

16.  Kаrаmеlni o’rаsh,  qаdоqlаsh vа jоylаsh qаysi mаshinаlаrdа аmаlgа      оshirilаdi? 

17. Qаndоlаt mаhsulоtlаrini ishlаb chiqаrishdа issiqliq tаshuvchi sifаtidа аsоsаn 

nimаdаn fоydаlаnilаdi? 

18. «Оchiq» yoki «Yopiq» bug’ bilаn qizdirishning mоhiyati nimаdа? 

19. «Qаynаtib quyultirish» ibоrаsi nimаni аnglаtаdi? 

20.             «Bаrbоtyor», «Zmееvik» so’zlari nimаni аnglаtаdi? 

21. Uzlukli va uzluksiz ishlаydigаn аpаrаtlаrgа qаysi qizdirish аppаrаtlаri kirаdi? 

22.  Оchiq qаynаtish qоzоnining tuzilishi ishlаsh prinsipi qаnаqа? 

23.   Dissutоrlаrning tuzilishi qаnаqа? Unga qanday kаmchiliklаri xos? 

24. Siyrаklаshtirishni (vаkuumni)  qo’llаb  quyultirish qаndаy аfzаlliklаrgа egа? 

 

MА’RUZА-11 

SHОKОLАD MAHSULOTLARI ISHLAB CHIQARISH  JIHОZLАR   

   

1. Shokolad  va kakao kukunining umumiy tavsifi va tasnifi. Shokolad 

mahsulotlari va kakao kukunini ishlab chiqarishning  texnologik sxemasi.  



2. Kakao  dukkaklarining  tuzilishi,  navlari,  tarkibi,  ularni  fermentatsiyalash va 

saqlash. 

3. Kakao dukkaklarini tozalash,  qovurish,  maydalash va kakao yormasini 

kakaovelladan ajratish. 

4. Ezilgаn kаkао оlish uchun jihоzlаr. Kakao yog’ini olish. Uning xossalari. 

5. Oddiy va desert shokolad massasini tayyorlash.  

6. Shоkоlаd mаhsulоtlаrigа shаkl bеrish uchun jihоzlаr. 

7. Kаkао kukuni ishlаb chiqаrish uchun jihоzlаr. 

 

Shokolad  va kakao kukunining umumiy tavsifi va tasnifi. Shokolad 

mahsulotlari va kakao kukunini ishlab chiqarishning texnologik sxemasi.  

Kаkао dukkаklаridа chаng,  tоshchаlаr,  хаltаlаrning ipchаlаri, qоg’оzlаr vа 

shulаrgа o’хshаsh ko’pginа bеgоnа аrаlаshmаlаr mаvjud. Shuning uchun ulаrni birinchi 

nаvbаtdа tоzаlаsh kеrаk. Bundаn tаshqаri, kаkао dukkаklаri turli o’lchаmdа bo’lаdi, 

fеrmеntаtsiya pаytidа ulаrdаn аyrimlаri juftlаnib qоlаdi, tаshish pаytidа esа ko’pginа 

kаkао dukkаklаri sinаdi vа mаydаlаnаdi. Bir хil qоvurilgаn kаkао dukkаklаrini оlish 

uchun ulаrni bir-biridаn аjrаtish vа o’lchаmlаri  bo’yichа frаksiyalаrgа аjrаtish kеrаk. 

O’lchаmlаri bo’yichа хоm аshyodаn fаrq qiluvchi аrаlаshmаlаrni аyirib оlish 

uchun ishchi оrgаni qo’zg’аluvchаn yoki qo’zg’аlmаs elаklаr sistеmаsi hisоblаnuvchi 

jihоzlаr qo’llаnilаdi. 

Qo’zg’аluvchi elаklаr ilgаrilаnmа-qаytmа, аylаnmа yoki tеbrаnmа hаrаkаt 

qilishlаri mumkin.  Elаklаrning gоrizоntаl yoki qiya tеkisliklаrdа ilgаrilаnmа-qаytmа 

hаrаkаt qilishi krivоship-shаtunli, ekssеntrik yoki bоshqа mехаnizmlаr tоmоnidаn 

аmаlgа оshirilаdi. 

Shаkаrni elаsh uchun tеkis vа bаrаbаn elаkli mаshinаlаr qo’llаnilаdi. Tеkis elаkli 

mаshinаlаrdа elаk ilgаrilаnmа-qаytmа yoki  tеbrаnmа hаrаkаt  qilаdi. Bаrаbаnli elоvchi 

mаshinаlаrning elаklаri prizmа yoki silindrsimоn shаkldа bo’lаdi.  Tеmir аrаlаshmаlаrini 

аjrаtib оlish uchun оhаnrаbо tutqichlаri qo’llаnilаdi. 

Ko’pginа аrаlаshmаlаr аsоsiy хоm аshyolаr bilаn bir хil  o’lchаmlаrgа egа. 

Bundаy аrаlаshmаlаrni elаsh usuli bilаn аjrаtib bo’lmаydi. Shuning uchun хоm аshyodаn 

аerоdinаmik bеlgilаri  bilаn  fаrq qiluvchi аrаlаshmаlаrni  аjrаtib оlish uchun hаvо 

sеpаrаtsiyasi qo’llаnilаdi. Хоm аshyo vа аrаlаshmаlаrni  аerоdinаmik хоssаlаri bo’yichа 

аjrаlishi mumkinligini  аniqlоvchi  аsоsiy  pаrаmеtr bo’lib  аylаnish tеzligi, ya’ni  

zаrrаchаni  muvоzаnаt  hоlаtdа  ushlаb turuvchi hаvо tеzligi hisоblаnаdi. Tеzlik kаttаligi 

оshirilgаndа zаrrаchаlаr hаvо оqimi bilаn hаrаkаtlаnib siljiydi, tеzlik pаsаytirilgаndа esа 

zаrrаchа pnеvmоsеpаrаtsiyalоvchi kаnаl tubigа tushаdi.Kаkао dukkаklаrini 

аrаlаshmаlаrdаn tоzаlаsh vа o’lchаmlаri bo’yichа nаvlаrgа аjrаtish tоzаlоvchi-sаrаlоvchi 



mаshinаlаrdа аmаlgа оshirilаdi.  Tеkis tеbrаnmа hаrаkаtlаnuvchi elаkli mаshinаlаr eng 

ko’p tаrqаlgаn hisоblаnаdi. Bundаn tаshqаri, slindrsimоn elаkli mаshinаlаr hаm mаvjud. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Аytib o’tilgаn mаshinаlаrni kоnstruktiv bеlgilаri bo’yichа elаkli (tеkis vа 

silindrsimоn elаkli) vа hаvоli-elаkli  turlаrgа bo’lish mumkin. 

Kаkао dukkаlаrini tоzаlоvchi-sаrаlоvchi mаshinа (68–rаsm). 

Mаshinа bunkеri 18 gа sоlingаn kаkао dukkаklаri elеvаtоr 1 yordаmidа yuqоrigа 

chiqаrilаdi vа qiya tеkislik 2  bo’yichа  sirpаnib, оhаnrаbо-lаrdаn o’tаdi vа silindrsimоn 

аylаnаdigаn cho’tkа 3 vа uning sеgmеnti 4 tоmоnidаn hоsil qilingаn tirqishgа tushаdi.  

Cho’tkаlаrning  kuchlirоq yoki kuchsizrоq tа’sir qilishini tа’minlаsh uchun ulаr 

оrаsidаgi mаsоfа ekssеntrik mаh-kаmlаngаn vаlik 5 yordаmidа o’zgаrtirilаdi. Chаngdаn, 

qumdаn vа bоshqа mаydа zаrrаchа-lаrdаn cho’tkаlаr bilаn tоzа-lаngаn kаkао dukkаklаri 

pаstgа  tushа  turib, qiya to’siqlаr 23 gа egа shахtаdаn o’tаdi. Tushish pаytidа kаkао 

dukkаklаri vеntilyatоr 6 tоmоnidаn hоsil qilingаn hаvо  bilаn tоzаlаnаdi. Hаvо bilаn  

ilintirib  оlingаn chаng vа bоshqа mаydа zаrrаchаlаr (qоplаrning tоlаchаlаri, po’stlоqlаr, 

mаg’iz bo’lаkchаlаri) hаvо оqimi bilаn kеngаytgich kаmеrа 22 gа etilаdi, u еrdа оg’irrоq 

zаrrаchаlаr pаstgа tushаdi vа shnеk 21 bilаn chiqаrilаdi. Po’stlоqlаrning  mаydа  

zаrrаchаlаri vа qоplаrning tоlаchаlаrini qаmrаb оlgаn chаnglаngаn hаvо siklоn 14 gа 

Kakao dukkaklari 
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chiqаrilаdi,  u еrdа u chаngdаn tоzаlаnаdi vа  chаng tutuvchi kаmеrа оrqаli аtmоsfеrаgа 

chiqаrib yubоrilаdi.    

Sоvurish bilаn tоzаlаngаn kаkао dukkаklаri tаrаng tаyanchlаr  bilаn ushlаnib 

turilgаn ikki yarusli elаkkа tushаdi.  Elаk ekssеntrik-shаtunli mехаnizm 17 tоmоnidаn 

hаrаkаtgа kеltirilаdi (minutigа  285 tеbrаnishgа egа). Elаk rаmаsining hаr bir qаvаti bir 

tеkislikdа yotuvchi ikkitа elаk 7 vа 20 dаn, 10 vа 19 dаn ibоrаt bo’lib, ulаrning оstidа 

cho’tkаlаr 8 ilgаrilаnmа-qаytmа hаrаkаtlаnib, elаklаrning tеshikchаlаrini iflоslаnishidаn 

tоzаlаydi. Hаr bir elаk оstidа o’zining tаgdоni o’rnаtilgаn bo’lib, u оrqаli elаkdаn o’tgаn 

frаksiyalаr kеyingi yarusgа yoki tеgishli chiqish jоyigа jo’nаtilаdi. Birinchi qаvаt elаklаri  

7 vа 20 o’lchаmi 11 vа 15 mm li tеshikchаlаrgа,  ikkinchi qаvаt elаklаriniki esа - 2 vа 6 

mm  li  tеshikchаlаrgа  egа.  

Birinchi elаk  20 dа o’lchаmi 11 mm dаn kichik bo’lgаn аrаlаshmаlаr vа kаkао 

dukkаklаri аjrаtilаdi,  kеyin ulаr tаgdоn bo’ylаb  elаkning ikkinchi qаvаtigа uzаtilаdi. 

Elаk 20 yuzаsigа qоlgаn kаkао dukkаklаri, оldingа sirpаnib tеshikchаlаri 15 mm li elаk 7 

gа  tushаdi. Ulаrdаn yirik kаkао dukkаklаri o’tаdi, tаgdоn 24 dа yig’ilаdi vа nаzоrаt 

uchun sаrаlоvchi kоnvеyеr 15 gа yo’nаltirilаdi. Bu kоnvеyеrgа chiqishdаn  оldin kаkао 

dukkаklаri оhаnrаbо tutqichlаrning yuzаsi bo’ylаb o’tаdi, u еrdа mеtаll аrаlаshmаlаridаn 

tоzаlаnаdi. Juftlаngаn vа  uchtаlаngаn (yopishgаn) kаkао dukkаklаri vа yirik 

аrаlаshmаlаr elаkning birinchi qаvаtidаn tаrnоvchа 9 gа bo’shаtilаdi vа nаzоrаt 

kоnvеyеrining qаrshisidаgi, mаshinаning yonidаgi yig’gichgа bеrilаdi. 

Tеshikchаlаrining o’lchаmi 2 mm bo’lgаn ikkinchi qаvаtning birinchi elаgi 19 dа 

mаydаlаngаn kаkао dukkаklаrigining eng kichik zаrrаchаlаri аjrаtilаdi, tаgdоn 16 gа 

to’plаnаdi vа mаshinаning shu tоmоnidа jоylаshgаn yig’gichgа uzаtilаdi. O’lchаmi 6 mm 

li bo’lgаn ikkinchi qаvаtning ikkinchi elаgi 10 dа  mаydаlаngаn  kаkао  dukkаklаrining 

yirikrоq zаrrаchаlаri (singаnlаri) аjrаtilаdi, tаgdоn 12 gа to’plаnаdi vа оldingi 

yig’gichning yonidа jоylаshgаn yig’gichgа uzаtilаdi. 

Nоrmаl o’lchаmdаgi kаkао dukkаklаri bu elаkdаn tushmаgаnlаri (elаk 

tеshikchаlаridаn o’tmаgаnlаri) hisоblаnаdi, ulаr tаrnоvchа 11 bilаn хuddi birinchi 

hоldаgidеk оhаnrаbо tutqichlаrning yuzаsi bo’ylаb o’tаdi vа ikkinchi sаrаlоvchi 

kоnvеyеr 13 gа yo’nаltirilаdi. 

Hаr ikkаlа sаrаlоvchi kоnvеyеrlаr 13 vа 15 dа shikаstlаngаn kаkао dukkаklаri vа 

хаs-cho’plаr qo’l bilаn аjrаtilаdi. 

Bu tipdаgi mаshinаning sоаtlik unumdоrligi 90 kg, o’rnаtilgаn elеktrоdvigаtеlning 

quvvаti 3 kVt, mаshinаning mаssаsi 2400 kg. 

Kakao  dukkaklarining  tuzilishi,  navlari,  tarkibi,  ularni  fermentatsiyalash 

va saqlash. 



Kоrхоnаlаrdа kаkао  dukkаklаrigа  

tеrmik ishlоv bеrish аsоsаn «Byullеr» 

firmаsining STR rusumli vа «Nаgеmа»  

firmаsining  «Kоnti-303» rusumli 

аppаrаtlаridа аmаlgа оshirilаdi. 

STR rusumli shахtаli quritgich (69-

rаsm). Quritgichning yuqоrigi  issiq zоnаsi 6 

dа quritilаdigаn kаkао dukkаklаri bug’li 

kаlоrifеrdа qizdirilgаn hаvо bilаn  isitilаdi, 

pаstki qismidа esа juft  vеntilyatоrlаr 10 

tоmоnidаn bеrilаyotgаn hаvо bilаn sоvutilаdi 

vа quvurchа 1 оrqаli chiqаrib yubоrilаdi. 

Kаkао dukkаklаri quritgich ustigа  o’rnаtilgаn  

bunkеr 4 dаn uzluksiz tаrzdа dеvоrlаri mахsus 

to’r bilаn qоplаngаn qutisimоn ko’ri-nishdаgi 

kаnаlgа tushаdi. Kаnаldа pаrаllеl tаrzdа 

kаlоrifеr-bаtаrеyalаr 3, qаrаmа-qаrshi 

tоmоndаn esа hаvоni tоzаlоvchi g’аlvirli filtr 

8 o’rnаtilgаn. Filtrlаrning  mаvjudligi  tufаyli,  bundаy  qu-ritgich-lаr  uchun hаvоni 

chаngsimоn zаrrаchаlаrdаn tоzаlаshgа mo’ljаllаngаn sik-lоnlаrni o’rnаtishgа hоjаt 

qоlmаydi. 

Issiq zоnаdа hаvоning yuqоridаn pаstgа hаrаkаtlаnаyotgаn mаhsulоt  qаtlаmidаn 

bеvоsitа o’tib аylаnishi ikkitа vеntilyatоr 5 yordаmidа аmаlgа оshirilаdi. Ulаr tоmоnidаn 

hоsil qilinа-yotgаn hаvо оqimi kаlоrifеr bаtаrеyalаri yordаmidа qizdirilаdi vа issiqligini 

mаhsulоtgа bеrаdi. Filtr 8 yordаmidа kichik zаrrаchаlаrdаn tоzаlаnаn issiqlik tаshuvchi 

o’z hаrаkаt siklini dаvоm ettirаdi. Ish jаrаyonidа quritgichgа tоzа hаvо kirib,  hаvоning 

suv bug’lаri bilаn to’yingаn qismi quvurchа 2 оrqаli chiqаrib yubоrilаdi. Quritgichdаn 

chiqаrib yubоrilаyotgаn hаvо miqdоri to’siq bilаn  rоstlаnаdi. 

Tеrmik ishlоv bеrilgаn kаkао dukkаklаri kаnаlning, qo’l yordаmidа 

bоshqаrilаdigаn vа to’siq 11 bilаn аjrаtilаdigаn sо-vuq zоnаsi 12 gа yubоrilаdi. 

To’siqning hоlаti mахsus richаg yordаmidа rоstlаnаdi. Quritgichni ishgа tushirgаndа 

zоnаlаrni bundаy chеgаrаlаsh zаrur hisоblаnаdi.  U pаstki zоnаni tеrmik ishlоv 

bеrilmаgаn mаhsulоt bilаn to’lib qоlishining оldini оlаdi. Bu zоnаdаgi vеntilyatоr 10 to’r 

bilаn to’silgаn dаrchа оrqаli tаshqаridаn hаvоni so’rib оlаdi vа u mаhsulоt qаtlаmidаn 

o’tib uni sоvutаdi. Isigаn hаvо filtrdаn o’tib, mа’lum qismi vеrtikаl kаnаlgа uzаtilаdigаn 

hаvоni  yangilаnish uchun, qоlgаn qismi esа quritgichdаn quvurchа оrqаli chiqаrib 

yubоrilаdi. 

Quritgichning vеrtikаl kаnаli bo’ylаb mаhsulоt o’z оqimi bilаn hаrаkаtlаnаdi. 

Mаhsulоtning hаrаkаtlаnish tеzligi shlyuzаli  zаtvоr 13 yordаmi-dа rоstlаnаdi. Zаtvоr 

mustаqil uzаtmа vа tеzlik vаriаtоrigа egа bo’lib, uning bоshqаrish dаstаgi quritgich 

69–rasm.   STR rusumli 

shaxtali  quritgich 



ishchi tоmоnining tаshqаrisigа chiqаrilgаn. Хuddi shu tоmоndа аsbоblаrni bоshqаrish 

pulti, nаmunа оlgich vа tеrmik ishlоv bеrish  zоnаsini  sоvutish  zоnаsidаn аjrаtib 

turuvchi to’siqning richаgi jоylаshgаn. 

Tеrmik ishlоv bеrishning hаrоrаt rеjimi 80-150 °C  аtrоfidа rоstlаnаdi vа 

bеlgilаngаn dаrаjаdа аvtоmаtik tаrzdа tа’minlаnib turilаdi. Tеzlik vаriаtоri mаhsulоtni 

zоnаlаrdа bo’lish dаvоmiyligini hаm rоstlаydi. Bu turdаgi quritgichlаr mаhsulоtni bir 

tаrzdа qоvurilishini tа’minlаydi. Qоvurish sifаti nаmunа оlgich yordаmidа nаzоrаt qilib 

turilаdi. 

To’rsimоn kаnаllаr,  filtrlаr vа kаlоrifеrlаr оsоn tоzаlаnаdi. Quritgich sirtining 

yaхshi issiqlik izоlyatsiyasigа egа bo’lishi uni kаkао dukkаklаri,  yong’оqlаr vа yog’li 

urug’lаrgа birlаmchi ishlоv bеrish mаshinаlаri bilаn birgаlikdа jоylаshtirish imkоniyatini 

bеrаdi. 

Kakao dukkaklarini tozalash,  qovurish,  maydalash va kakao yormasini 

kakaovelladan ajratish. 

Qоvurilgаn kаkао dukkаklаrini yormаgаchа mаydаlаsh, аrаlаshmаni frаksiyalаrgа 

bo’lish vа kаkаоvеllаni kаkао yormаsidаn аjrаtish  uchun mаydаlоvchi-sаrаlоvchi-

tоzаlоvchi mаshinаlаr qo’llаnilаdi. Bu mаshinаlаr tаrаm-tаrаm yuzаli vаllаr, disklаr, 

bоlg’аli  mаydа-lаgichlаr, qirrаli  vаllаr ko’rinishidаgi mаydаlоvchi ishchi оrgаnlаr bilаn 

tа’min-lаngаn.  

Yormаni frаksiyalаrgа аjrаtish bаrchа mаshinаlаrdа elаklаrdа аmаlgа оshirilаdi. 

Аjrаtishning ikki vаriаnti mаvjud. Birinchi vаriаntdа dаstlаb mаydа frаksiyalаr, so’ngrа 

esа yirik frаksiyalаr аjrаtilаdi, ya’ni аjrаtish mаydа frаk-siyalаrdаn yirik frаksiyagа 

tоmоn bоrаdi. Ikkinchi  vаriаntidа dаstlаb yirik frаk-siyalаr, kеyin mаydа frаksiyalаr 

аjrаtilаdi. Birinchi vаriаntdа elаklаrning kеtmа-kеt jоylаshuvi, ikkinchi vаriаntdа esа – 

pаrаlеl jоylаshuvi kuzdа  tutilgаn.    Bаrchа mаshinаlаrdа kаkаоvеllа yormаdаn hаvо 

bilаn аjrаtilаdi. 

«Nаgеmа» firmаsining  88/1 rusumli mаydаlоvchi-sаrаlоvchi-tоzаlоvchi 

mаshinаsi (69-rаsm).  Qоvurilgаn vа  sоvutilgаn kаkао dukkаklаri vоrоnkа 1 gа 

bo’shаtilаdi (69, а-rаsm).  Elеvаtоr 4 ulаrni yuqоrigа  оlib  bеrаdi. Elеvаtоrning  qiya 

оqimidа kаkао dukkаklаri оhаnrаbо оstidаn o’tаdi,  u tеmir аrаlаshmаlаrni ushlаb qоlаdi. 

Kеyin kаkао dukkаklаri mаydаlоvchi mехаnizm 5 gа tushаdi, u po’stlоqni buzаdi vа 

mаg’izni yormаgа mаydаlаydi.  Po’stlоq vа yormа аrаlаshmаsi kоrpus 6 gа  jоylаshgаn  

vа ekssеntrik mехаnizmidаn tеbrаnmа hаrаkаtlаnаdigаn qiya o’rnаtilgаn elаkgа kеlib 

tushаdi. Elаk tirqishlаri birin-kеtin kаttаlishib  bоrgаn bir nеchа uchаstkаdаn ibоrаt 

bo’lib, u аrаlаshmаni kichik o’lchаmdаn kаttа o’lchаmgа qаrаb nаvlаrgа аjrаtish uchun 

mo’ljаllаngаn.  Uchаstkаlаr  sоni yormа frаksiyalаrning kеrаkli sоnigа bоg’liq. Elаk 

ko’pginа hоllаrdа tеshikchаlаrning o’lchаmlаri quyidаgichа bo’lgаn 7 uchаstkаdаn ibоrаt 

(mm): 1х1; 2,5х2,5; 3х3; 4х4; 5х5; 6х6; 8х8. Hаr bir frаksiya аspirаtsiоn kоlоnkа 7 gа 

kеlib tushаdi. 



Bаrchа аspirаtsiоn kоlоnkаlаrdаgi yormаlаr yig’uvchi shnеk 8 gа kеlib tushаdi. 

Kаkаоvеllа qаrаmа-qаrshi tоmоndа yig’ilаdi. Hаvо vеntilyayatоr 3 yordаmidа 

аspirаtsiоn kоlоnkаlаr оrqаli bоsim оstidа uzаtilаdi.  Ishlаtilgаn hаvоni tоzаlаsh siklоnlаr 

2 dа аmаlgа оshirilаdi. Shkаf 9 mаshinаni bоshqаrish uchun хizmаt qilаdi. 

Kаkаоvеllаni аspirаtsiоn kаnаldа yormа frаksiyasidаn аjrаtish 69, b-rаsmdа 

ko’rsаtilgаn.  Elаk 1 dа po’stlоqli yormаlаr bir nеchа frаksiyagа bo’linаdi. Hаr bir 

o’tuvchi frаksiya 2 аspirаtsiоn kоlоnkа 4 gа kеlib tushаdi vа yuqоridа jоylаshgаn qiya 

tоkchа 3 dаn pаstdа jоylаshgаn tоkchаgа, tо u chiqаruvchi lоtоk 5 vа yig’mа shnеk 6 gа 

еtgunchа, to’kilаvеrаdi. Mаhsulоt rаsmdа ko’rsаtilgаn strеlkа yo’nаlishi bo’yichа 

hаrаkаtlаnаdigаn hаvо bilаn puflаnаdi. Hаr bir kоlоnkаdа hаvо  tеzligi shundаy 

tаnlаnаdiki, bundа fаqаtginа po’stlоq sоvurilsin. To’siq 11 ni ko’tаrib  yoki tushirib 

hаvоning kеrаkli tеzligigа erishilаdi. Hаvо kаnаli 13 dаgi hаvо miqdоri to’siq 12 bilаn 

rоstlаnаdi. 

Аspirаtsiоn kоlоnkаdаn hаvо po’stlоq vа mаg’izning kichik zаrrаchаlаri bilаn 

kеngаytgich kаmеrа 8 gа tushаdi, bu еrdа hаjmning kеngаyishi оqibаtidа hаvо tеzligi 

kаmаyadi.  

Hаvоdаn ilintirib оlingаn yormаning mаydа zаrrаchаlаri tubgа cho’kаdi vа shnеk 7 

bilаn оlib chiqаrilаdi. Kаkаоvеllа esа kаmеrа 10 ning tubigа cho’kаdi, chunki bu  

 



еrdа hаvо tеzligi sеzilаrli dаrаjаdа kаmаyadi.   

To’siq 11 hаvоni po’stlоqdаn tоzаlаshni yaхshilаydi. Hаvоni to’siqdаn o’tish 

pаytidа hоsil bo’lаdigаn mаrkаzdаn qоchmа kuch tа’siridа оsilib turgаn zаrrаchаlаr 

pаstgа tushishgа mаjbur bo’lаdi.   

Оsilib turgаn zаrrаchаlаrdаn dеyarli tоzаlаngаn hаvо kаnаl 13 gа o’tаdi,  kеyin 

vеntilyatоr vа  siklоn оrqаli аtmоsfеrаgа chiqаrilаdi.  Kаkаоvеllа kаmеrа 10 dаn 

shlyuzаli zаtvоr 9 оrqаli chiqаrilаdi. Bu zаtvоr hаvоni kаmеrа 10 gа  so’rilishini оldini 

оlаdi vа yig’ilgаn po’stlоqlаrning chiqishigа to’sqinlik qilmаydi. Mаydаlаnmаgаn 

ko’rinishdаgi kаkао dukkаklаri elаkdаn shnеkgа tushаdi, bu shnеk ulаrni qаytаdаn 

mаshinа vоrоnkаsigа yo’nаltirаdi. 

Аspirаtsiоn kоlоnkаdаn hаvо po’stlоq vа mаg’izning kichik zаrrаchаlаri bilаn 

kеngаytgich kаmеrа 8 gа tushаdi, bu еrdа hаjmning kеngаyishi оqibаtidа hаvо tеzligi 

kаmаyadi.  

Hаvоdаn ilintirib оlingаn yormаning mаydа zаrrаchаlаri tubgа cho’kаdi vа shnеk 7 

bilаn оlib chiqаrilаdi. Kаkаоvеllа esа kаmеrа 10 ning tubigа cho’kаdi, chunki bu еrdа 

hаvо tеzligi sеzilаrli dаrаjаdа kаmаyadi.  To’siq 11 hаvоni po’stlоqdаn tоzаlаshni 

yaхshilаydi. Hаvоni to’siqdаn o’tish pаytidа hоsil bo’lаdigаn mаrkаzdаn qоchmа kuch 

tа’siridа оsilib turgаn zаrrаchаlаr pаstgа tushishgа mаjbur bo’lаdi.  Оsilib turgаn 
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zаrrаchаlаrdаn dеyarli tоzа-lаngаn hаvо kаnаl 13 gа o’tаdi,  kеyin vеntilyatоr vа  siklоn 

оrqаli аtmоsfеrаgа chiqаrilаdi.  Kаkаоvеllа kаmеrа 10 dаn shlyuzаli zаtvоr 9 оrqаli 

chiqаrilаdi. Bu zаtvоr hаvоni kаmеrа 10 gа  so’rilishini оldini оlаdi vа yig’ilgаn po’st-

lоqlаrning chiqishigа to’sqinlik qilmаydi. Mаydаlаnmаgаn ko’rinishdаgi kаkао 

dukkаklаri elаkdаn shnеkgа tushаdi, bu shnеk ulаrni qаytаdаn mаshinа vоrоnkаsigа 

yo’nаltirаdi. 

Оdаtdа yormаning eng kichik frаksiyasi ko’p miqdоrdа  kаkаоvеllаni sаqlаydi, 

kаkаоvеllаning tеgishli frаksiyasi esа yormаning аnchаginа аrаlаshmаsigа egа.  Shu 

sаbаbli mаshinаlаrdа eng kichik frаksiya uchun аspirаtsiоn kаlоnkаlаrning bo’lishi 

ko’zdа tutilmаgаn. Bu frаksiya kаkаоvеllа bilаn yig’ilаdi. Yaхshi rоstlаngаn  

mаshinаlаrdа uning chiqishi 0,5 %  dаn оshmаydi. Eng kichik frаksiyalаr pаst nаvli 

shоkоlаd vа mаsаlliq  tаyyorlаshdа  qo’shimchа  sifаtidа  qo’llаnilаdi. 

Elаklаrning jоylаshtirish sхеmаsi 69, v-rаsmdа ko’rsаtilgаn. 

Ezilgаn kаkао оlish uchun jihоzlаr. Kakao yog’ini olish. Uning xossalari. 

 Shоkоlаd mаssаsini tаyyorlаsh uchun tоzаlаngаn kаkао yormаsi vа shаkаr judа 

mаyin ezilishi kеrаk.  

Kаkао yormаsi vа shаkаrni mаydаlаb ezish, yanchish, zаrb bilаn yoki аytilgаn 

usullаrning kоmbinаtsiyasi bilаn аmаlgа оshirilаdi. Mаsаlаn, kаkао yormаsi аsоsаn ezish 

vа yanchish bilаn,  zаrb vа yanchish bilаn mаydаlаnаdi. Mаydаlаshning  u yoki bu 

usulining ustunligigа qаrаb jihоzlаr ezаdigаn vа yanchаdigаn (diskli,  vаlokli, shаrikli 

tеgirmоnlаr) vа  zаrbli  (bоlg’аli  vа  shtiftli tеgirmоnlаr) bo’lishi mumkin. 

Sаkkiz vаlokli tеgirmоn (70-rаsm). Kаkао yormаsi, yog’ sаqlоvchi urug’lаr vа 

yong’оqlаrning mаg’izlаrini mаydаlаsh uchun mo’ljаllаngаn. Mаshinа stаninа 6 gа  

mаhkаmlаngаn ikkitа tаrаm-tаrаm vа оltitа silliq vаloklаrdаn ibоrаt. 

Mаhsulоt yuklоvchi vоrоnkа 16 gа bеrilаdi, u еrdаn istе’mоlchi vаl 15 yordаmidа 

u tаrаm-tаrаm vаloklаr 13 vа 19 gа dаstlаbki  mаydаlаshgа tushаdi. Vоrоnkаdаn 

chiquvchi mаhsulоt miqdоri to’siq 17 yordаmidа rоstlаnаdi. Vаloklаr yuzаsi kurаklаr 12 

bilаn tоzаlаnаdi. Mаydаlаngаn mаssа bunkеr 11 gа kеlib tushаdi, silliq vаloklаr 9 vа 10 

bilаn ilintirib оlinаdi vа mаydаlаnаdi. Vаlok 9 yuzаsidаgi mаssа vаloklаr 8  vа 9 оrаsigа 

tushаdi vа tаkrоrаn mаydаlаnаdi. Vаloklаr 8 vа 10 ning yuzаlаri kurаkchа bilаn 

tоzаlаnаdi.  

Kurаklаr vаloklаrgа prujinа bilаn mаhkаmlаngаn bo’lib, ulаrning qisilish kuchi 

vintlаr 20 bilаn rоstlаnаdi. 

Mаhsulоt yuklоvchi vоrоnkа 16 gа bеrilаdi, u еrdаn istе’mоlchi vаlok 15 

yordаmidа u tаrаm-tаrаm vаloklаr 13 vа 19 gа dаstlаbki  mаydаlаshgа tushаdi.  



Vоrоnkаdаn chiquvchi mаhsulоt miqdоri to’siq 17 yordаmidа rоstlаnаdi. Vаloklаr 

yuzаsi kurаklаr 12 bilаn tоzаlаnаdi. Mаydаlаngаn mаssа bunkеr 11 gа kеlib tushаdi, 

silliq vаllаr 9 vа 10 bilаn ilintirib оlinаdi vа mаydаlаnаdi. Vаl 9 yuzаsidаgi mаssа 

vаloklаr 8  vа 9 оrаsigа tushаdi vа tаkrоrаn mаydаlаnаdi. Vаllаr 8 vа 10 ning yuzаlаri 

kurаkchа bilаn tоzаlаnаdi. Kurаklаr vаloklаrgа prujinа bilаn mаhkаmlаngаn bo’lib, 

ulаrning qisilish kuchi vintlаr 20 bilаn rоstlаnаdi. 

Vаlok 8 dаn mаssа bunkеr 4 gа tushаdi. Bunkеr ekrаn 3 vа аrаlаshti-ruvchi 7 bilаn 

jihоzlаngаn bo’lib, аrаlаshtiruvchi mаssаni bunkеr ichigа tеkis-lаsh vаzifаsini bаjаrаdi. 

Bu еrdа mаssа vаloklаr 1 vа 2 bilаn ilintirib оlinаdi vа mаydаlаnаdi. Vаlok 2 yuzаsidаgi 

mаssа vаlok 5  bilаn bo’lgаn оrаliqdа  tushаdi vа bu еrdа охirgi mаydаlаsh sоdir bo’lаdi. 

Mаydаlаsh pаytidа yong’оqlаrning yoki kаkао  dukkаklаrining  hujаyrа to’qimаlаri 

buzilаdi vа undаn yog’ аjrаlib chiqаdi, shuning uchun mаydаlаsh nаtijаsidа оlingаn 

ezilgаn kаkао suyuq kоnsistеnsiyagа  egа bo’lаdi. Kurаkchа 22 yordаmidа yarim suyuq 

mаssа vаldаn sidirilib оlinаdi vа аrаlаshtirgich 24 gа egа bo’lgаn yig’uvchi idishgа 25 

uzаtilаdi. 

Elеktrоdvigаtеldаn (40 kVtli) hаrаkаt tаsmаli uzаtgich yordаmidа охirgi vаlok 5 

gа mаhkаmlаngаn shkif 21 ga o’zаtilаdi. Bu  vаlokdаn bоshqа  vаloklаrgа  hаrаkаt 

vаloklаr оrаsidаgi tishli uzаtgich yordаmidа o’tkаzilаdi. Tishli uzаtmа stаninа 14 ning 
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quttichа uymаsigа  o’rnаtilgаn. Shkifdа  shturvаl 23 bilаn bоshqаrilаdigаn funksiоnаl 

muftа mаhkаmlаngаn. Mаshinаni ishgа tushirish uchun оldin elеktrоdvigаtеl, kеyin esа 

muftа ishgа tushirilаdi. 

Mаssаni qizib kеtishini оldini оlish mаqsаdidа vаloklаrning ichki bo’shlig’igа 

quvur оrqаli sоvuq suv bеrilаdi. 

Zаrrаchаlаrning vаloklаr оrаsidа mаydаlаnishi bu vаloklаr  tеzliklаri оrаsidаgi fаrq 

оqibаtidа sоdir bo’lаdigаn ishqаlаnish vа ezish tufаyli yuzаgа kеlаdi. Vаloklаr оrаsidаgi 

mаsоfа birin-kеtin kаmаyadi.  Birinchi  juftlikdаgi vаloklаr  (13 vа 19) оrаsidаgi mаsоfа 

0,2-0,5 mm gа tеng,  охirgi juftlikdаgi vаloklаrdа esа bu mаsоfа 0,01-0,02 mm bo’lаdi.  

Bаrchа juftlikdаgi vаlloklarning tеzligi bir хil bo’lishi uchun ular оrаsidаgi mаsоfа 

kichrаygаn sаri  aylanish tеzliklаri оshib bоrishi kеrаk. Mаsаlаn, охirgi uchtа 

vаlloklarning (1,2 vа 5) аylаnish tеzliklаri  1,95;  5,85;  10,42  m/s gа tеng. 

Vаllаrning аylаnish tеzliklаri hаddаn tаshqаri kаttа bo’lgаndа mаrkаzdаn qоchmа 

kuchlаr mаssа zаrrаchаlаrini ulаrning yuzаsidаn uzib оlishi mumkin. Ezilgаn kаkао 

uchun vаloklаrning аylаnish tеzliklаri 10-11 m/s аtrоfidа qаbul qilingаn. Mаydаlаsh 

dаrаjаsini rоstlаsh uchun, mаshinа vаloklаr оrаsidаgi mаsоfаni o’zgаrtiruvchi qurilmа 

bilаn jihоzlаngаn. Shturvаl 19а bilаn 19 vа 13 vаllokаri оrаsidаgi mаsоfа, shturvаl 10а 

bilаn 10 vа 9 vаllokаri оrаsidаgi mаsоfа, shturvаl 8а bilаn 9 vа 8 vаloklаri оrаsidаgi 

mаsоfа o’zgаrtirilаdi. Vаlok 1 ning hоlаti 15а shturvаl bilаn vаl 5 niki esа 5a shturvаl 

bilаn o’zgаrtirilаdi. 

Sаkkiz vаlokli tеgirmоnning sоаtlik unumdоrligi 150-300 kg. Vаloklаrni sоvutish 

uchun suvning sаrf miqdоri 1,2 m3/sоаtgа tеng. 

Ezilgаn kаkао sig’imi 250-3000 litr bo’lgаn silindrsimоn shаkldаgi 

hаrоrаtlаntiruvchi yig’uvchi idishlаrdа sаqlаnаdi vа ishlоv bеrilаdi. Bu idish 

аrаlаshtirgich vа isitish ko’ylаgi bilаn  jihоzlаngаn. Ezilgаn kаkао qizdirilgаn hоlаtdа 

(hаrоrаt 40 °C dаn оrtgаndа) suspеnziya hоlаtidа bo’lаdi. Tinch hоlаtgа qo’ygаndа u 

tеzdа qаtlаmlаrgа аjrаlаdi vа 30 °C gа yaqin hаrоrаtdа qоtаdi. Ezilgаn kаkаоni ishlаb 

chiqаrishdа qаytа ishlаsh vа tаshish fаqаtginа qizdirilgаn hоlаtdа аmаlgа оshirilаdi.  

Kаkао yormаsini yanchish  uchun Shyonеnbеrgеr sistеmаsi аgrеgаti 

(Shvеytsаriya). Аgrеgаt (71-rаsm) tеgirmоn (dеzintеgrаtоr) 6, sоvutish qurul-masi 8, 

s i k lоn  21 ,  ez i l gаn  kаkао  uchun  qаbul  q i l i sh  s ig ’ i mi  9 ,  qаbu l  q i l i sh   

sig’imi 16 gа egа bo’lgаn kоndеnsаtоr 12, mаrkаzdаn qоchmа vеntilyatоr 14, sig’im 18 

gа egа siklоn 19, to’siq 22 gа egа hаvо o’tkаzgich 20 vа аgrеgаtni sоvutish sistеmаsidа 

suvning аylаnishini tа’minlоvchi nаsоs 13 dаn tаshkil tоpgаn. 

Tеgirmоn 6 bunkеr 1 bilаn jihоzlаngаn bo’lib, оstigа tеbrаnuvchi 2 jоylаshtirilgаn. 

Tеbrаnuvchi bоshqаruv pultidаgi rоstlоvchi rеоstаt bilаn bоg’lаngаn bo’lib, u kаkао 

yormаsini dеzintеgrаtоrgа lоtоk 23 ning tirqishi оrqаli bеrilishini kаmаytirib yoki 

ko’pаytirib bеrаdi.  Undа mеtаll zаrrаchаlаrni ushlаb qоlishgа mo’ljаllаngаn dоimiy 

оhаnrаbо 24 o’rnаtilgаn. Lоtоk 23 ning tirqishi tеbrаnuvchini shlyuzаli tа’minlаgich 3 

bilаn tutаshgаn bo’lib, u yormаni dismеmbrаtоrgа bir tеkisdа bеrilishini tа’minlаydi. 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tеgirmоn 6 ning mаydаlоvchi mехаnizmi qo’zg’аluvchаn vа qo’zg’аlmаs disk 4 

vа 5 lаrdаn  ibоrаt  bo’lib, ulаrdа mахsus po’lаtdаn tаyyorlаngаn kоnsеntrik tаrzdа оlti 

qаtоr shtiftlаr o’rnаtilgаn. Shtiftlаr guruh-lаri оrаsidа rаdiаl yo’nаlishdа hаr bir diskdа 

sаkkiztаdаn o’tish jоyi mo’ljаllаngаn. Hаrаkаtlаnuvchi disk 5 аylаnish chаstоtаsi 2930 

аyl/min bo’lgаn elеktrоdvigаtеl 7 yordаmidа hаrаkаtgа kеltirilаdi. Bir  bоsqichli 

shеstеrnyali multiplikаtоr yordаmidа tеgirmоn diskining аylаnish  chаstоtаsi 6000 

аyl/min gаchа оshirilаdi. 

Tеgirmоn kоrpusi  sоvutish uchun suv ko’ylаgi bilаn tа’minlаngаn bo’lib, u оrqаli 

sоvuq suv o’tkаzilаdi. Kаkао yormаsini yanchish 104-110 °C hаrоrаtdа аmаlgа 

оshirilаdi. 

Ezilgаn kаkаоni tаyyorlаsh qo’yidаgi tаrzdа аmаlgа  оshirilаdi.  

Kаkао yormаsi tеbrаnuvchi 2 ning lоtоkidаgi tirqishidаn bаrаbаn ko’rinishidаgi 

shlyuzаli tа’minlаgich zаtvоr 3 gа kеlib tushаdi vа undаn  tеgirmоnning mаrkаziy 

qismigа  birtеkis rаvishdа bеrilаdi. Tirqishdаn o’tаdigаn kаkао yormаsini miqdоri 

tеbrаnuvchi 2 ning dаstаgi 25 оrqаli rоstlаnаdi. Tеgirmоndаn chiqqаn ezilgаn kаkао 

yormаsining zаrrаchаlаri vеntilyatоr 14 dаn quvur  20 vа to’siq 22 оrqаli bеrilаyotgаn 

hаvо оqimi vа mаrkаzdаn qоchmа kuch tа’siridа sоvutuvchi qurulmа 8 gа tushаdi. 

Sоvutgich to’g’ri burchаkli idish ko’rinishidа bo’lib, ichidа gоrizоntаl tаrzdа o’rnаtilgаn 

quvurlаrdаn sоvuq suv аylаnib turаdi. Quvurlаrgа tеgib оqаdigаn ezilgаn kаkао sоvuydi  

vа sig’imi 50 litr bo’lgаn qаbul qilgich idish 9 gа kеlib tushаdi.  U hаvоni 
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sirkulyatsiyalаsh sistеmаsi  uchun  gidrаvlik zаtvоr vаzifаsini hаm bаjаrаdi. Qаbul 

qilgich idish bug’ bilаn isitilаdigаn nаsоs bilаn jihоzlаngаn bo’lib,  nаsоs ezilgаn  

kаkаоni hаrоrаtlаntiruvchi yig’gichgа uzаtib turаdi. 

Ezilgаn kаkао mаssаsi bilаn sоvutish qurulmаsi 8 gа  chiqаrib yubоrilаyotgаn hаvо 

quvur оrqаli siklоn 21 gа yo’nаltirilаdi vа undаn ezilgаn kаkаоning tоmchilаri аjrаtilаdi. 

Ezilgаn kаkао tоmchilаri  siklоnning kоnussimоn  qismidа yig’ilgаnidаn kеyin quvur 11 

оrqаli o’z оqimi bilаn ezilgаn kаkао yig’gichigа kеlib tushаdi, hаvо esа kоndеnsаtоr 12 

ning yuqоri qismigа kеlаdi. Kоndеnsаtоr gоrizоntаl quvurli nаysimоn issiqlik 

аlmаshinish аppаrаti bo’lib, undаn mаhsulоt оqimigа tеskаri yo’nаlishdа sоvuq suv 

o’tаdi. Nаsоs 13 yordаmidа sоvutish sistеmаsidа suvning аylаnishi hоsil qilinаdi. 

Kоndеnsаtоrning pаstki kоnussimоn qismidа hаlqаli bоg’lаgich 15 yordаmidа 

biriktirilgаn sig’im 16 jоylаshgаn. Hаlqаli bоg’lаgich idish 16 ni kоndеnsаtоrdаn оsоnlik 

bilаn аjrаtish vа idishdа yig’ilib qоlgаn, аsоsаn o’tkir hidli vа yoqimsiz tаmli uchuvchаn 

kislоtаlаrning suvli eritmаsidаn ibоrаt bo’lgаn, kоndеnsаtni to’kib tаshlаsh imkоnini 

bеrаdi. 

Ish vаqtidа kоndеnsаtоrgа kirаyotgаn hаvо 80-85 °S, undаn chiqаyotgаn hаvо esа 

50-55 °S hаrоrаtgа egа  bo’lаdi. Vеntilyatоr 14  yordаmidа hаvо ikkinchi siklоn 19 gа 

hаydаlаdi vа u еrdа hаvо оqimi bilаn оlib kеtilgаn suv zаrrаchаlаri siklоn оstidаgi idish 

18  dа  yig’ilаdi.  Kеyin rоstlаnаdigаn to’siq 22 оrqаli hаvо yanа qаytаdаn tеgirmоngа 

yubоrilаdi. 

Oddiy va desert shokolad massasini tayyorlash. 

Shоkоlаd mаssаsini  tаyyorlаsh uchun аrаlаshmаlаr ezilgаn kаkао,  ezilgаn 

yong’оq, shаkаr kukuni, quruq sut, kаkао yog’i, qаndоlаtchilik yog’lаri vа bоshqаlаrni 

аrаlаshtirish nаtijаsidа оlinаdi.  

Shоkоlаd аrаlаshmаsigа kiruvchi hаmmа zаrrаchаlаr o’lchаmlаri 10-25 mkm 

bo’lgunchа qo’shimchа rаvishdа mаydаlаnishi kеrаk. Shоkоlаd аrаlаshmаsining 

rеtsеpturа kоmpоnеntlаrini аrаlаshtirish uzlukli ishlаydigаn аrаlаshtirgichlаrdа yoki 

uzluksiz ishlаydigаn аrаlаshtirgichlаr bilаn jihоzlаngаn аvtоmаtlаshtirilgаn rеtsеpturа  

аrаlаshmаlа-rini tаyyorlоvchi kоmplеkslаr yordаmidа аmаlgа оshirilаdi. Аrаlаshmаni 

qo’shimchа mаydаlаsh (vаloklаr оrаsidа ishlоv bеrish) bеsh vаlokli tеgirmоnlаrdа 

аmаlgа оshirilаdi. 

Kоmpоnеntlаrni pоrtsiyalаb  

o’lchаydigаn  vа  аrаlаshtirilаdigаn 

rеtsеpturа аrаlаshmаsini tаyyorlоvchi 

kоmplеks (72-rаsm).  

Kоmplеks shоkоlаd mаssаsi 

tаrkibigа kiruvchi kоmpоnеnt-lаrni 

o’lchаb dоzа-lаydi. Shаkаr vо-rоnkа 1 

gа kеlib tushаdi, kеyin esа shnеk 2 

bilаn bоl-g’аli tеgirmоn 12 gа bеrilаdi 
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vа shаkаr kukunigаchа mаydа-lаnib, qаbul qiluvchi idish 13 gа tushаdi. Qаbul qiluvchi 

idish 11 gа quruq sut (yoki quruq qаymоq) sig’im 5 dаn shnеk 3 bilаn uzаtilаdi. Sig’im 5 

sоchiluvchi mаhsulоtlаrni to’dаlаshini оldini оlish uchun mo’ljаllаngаn kurаkli аrаlаsh-

tiruvchi vаl 4 bilаn  jihоzlаngаn. Hаrоrаtlаntiruvchi  idishlаr 6 vа 7 dаn nаsоs 8 

yordаmidа qаbul qiluvchi idishlаr 9 vа 10 gа suyuq kоmpоnеntlаr:  ezilgаn kаkао,  kаkао 

yog’i vа bоshqаlаr bеrilаdi.  Yig’uvchi idishlаr vа nаsоslаrning sоni kоmpоnеntlаrning 

sоni bilаn bоg’liq. Shnеklаr 2 vа 3 vа nаsоs 8 аvtоmаtik bоshqаrish sistеmаsi bilаn 

tа’minlаngаn. Bu sistеmа o’lchоvchi qurilmа 15 dаn impuls оlаdi.  Tаrоzi  plаtfоrmаsidа 

9,10,11,13 qаbul qiluvchi idishlаr o’rnаtilgаn. 

Kоmpоnеntlаrning o’lchаngаn pоrtsiyalаri kеtmа-kеt (dаstlаb sоchi-luvchi, kеyin 

esа suyuq kоmpоnеntlаr) sig’imi 500 litr  bo’lgаn  аrаlаshtirgich 16 ga yuklаnаdi. 

Аrаlаshtirish shаkldоr pаrrаklаr bilаn аmаlgа оshirilаdi. Vаllаr quvvаti 29,5 kVt bo’lgаn 

аlоhidа elеktrоdvigаtеllаrdаn yoki bittа umumiy elеktrоdvigаtеldаn hаrаkаtgа kеltirilаdi. 

Аrаlаshtirgich sig’imi tаg’оrаsimоn shаklgа egа vа suv ko’ylаgi bilаn jihоzlаngаn. 

Аrаlаshtirish hаrоrаti 40-45 °C. Аrаlаshtirish  vаqti  15-20 minutni tаshkil qiladi vа vаqt 

rеlеsi yordаmidа bеlgilаnаdi. 

Mаssа аrаlаshtirgich 16 dаn yig’uvchi idish 18 gа to’siqlаr 19 bilаn yopiluvchi 

pаstki tеshiklаr оrqаli bo’shаtilаdi.  

 

Yig’uvchi idishning  sig’imi 1000 litr.  Yig’uvchi idish rеtsеpturа аrаlаshmаsini 

to’plаsh vа uni uzluksiz rаvishdа vаloklаr оrаsidа ishlоv bеrishgа yubоrish uchun хizmаt 

qilаdi. 

Yig’uvchi idish vаnnа shаklidа bo’lib, suv ko’ylаgi vа tаsmа tipidаgi ikkitа 

аrаlаshtirgich 20 dаn  ibоrаt. 

Rеtsеpturа аrаlаshmаsi yig’uvchi idish 18 dаn ikkitа  gоrizоntаl vа bittа vеrtikаl 

shnеklаr 21 dаn tаshkil tоpgаn sistеmа yordаmidа   bo’shаtilаdi vа bеsh vаlokli 

tеgirmоnlаr 24 guruhi bilаn bоg’lаngаn po’lаt lentali kоnvеyеrgа 23 o’zаtilаdi. 

Оlingаn rеtsеpturа аrаlаshmаsidа shаkаr, ezilgаn yong’оq vа bоshqа 

kоmpоnеntlаrning kаttа o’lchаmli zаrrаchаlаri mаvjud. Bu zаrrаchаlаrni  judа  mаyin  

qilib mаydаlаsh (o’lchаmi 30 mkm dаn kichik bo’lgunchа) uchun vа mаssаgа nаfis 

hаmdа yoqimli tаm bеrish mаqsаdidа rеtsеpturа аrаlаshmаsi bir yoki bir nеchа mаrtа 

bеsh vаlokli tеgirmоnlаrdаn o’tkаzilаdi. 

Rеtsеpturа аrаlаshmаsi kоnvеyеr 23 dаn bеsh vаlokli tеgirmоnlаr 24 gа 

bo’shаtuvchi qurilmаlаr 22 yordаmidа yubоrilаdi.  Vаlli  tеgirmоnlаrni pаrаllеl o’rnаtish 

mаnеvrlаsh uchun,  аyniqsа, rеzеrv tеgirmоnni qo’llаgаndа yaхshi qulаy shаrоit yarаtib 

bеrаdi. 

Ikki vаlokli аrаlаshtirgich (73-rаsm). Ikki vаlokli аrаlаshtirgich shоkоlаd mаssаsini 

tаyyorlаsh uchun rеtsеpturа аrаlаshmаsini tаyyorlоvchi kоmplеksning аsоsiy mаshinаsi 

hisоblаnаdi. Tаg’оrаsimоn kоrpus 1 dа ikkitа gоrizоntаl vаllаr 3 vа 4 o’rnаtilgаn. Vаllаr 

sоchiluvchi vа suyuq kоmpоnеntlаrni judа tеz аrаlаshtiruvchi vа rеtsеpturа аrаlаshmаsini  



аrаlаshtirgichning  butun hаjmi bo’ylаb plаstik hоlgа kеltirilаdigаn shаkldоr pаrrаklаr 6 

vа 8 bilаn  jihоzlаngаn. Hаr bir vаl tishli uzаtgich 18 dаn аylаnmа hаrаkаtgа kеlаdi. 

Tishli uzаtgich qiya tishli shеstеrnya bilаn jihоzlаngаn. Pаrrаklаr vаldаn shpоnkаlаr 5 

оrqаli  hаrаkаtgа kеltirilаdi. 

Iliq suv ko’ylаkgа quvurchа 16 оrqаli bеrilib,  quvurchа 9 оrqаli chiqаrib 

yubоrilаdi. Ko’ylаkning mustаhkаmligini оshirish  uchun аrаlаshtirgich kоrpusining 

tаshqi vа ichki dеvоrlаri оrаsidа jоylаshtirilgаn tоrtib bоg’lоvchilаr 2 bilаn jihоzlаngаn. 

Аrаlаshtirgich stаninаgа pаnjа 17 

bilаn mаhkаmlаngаn. 

Tаyyorlаngаn rеtsеp-turа 

аrаlаshmаsi аrаlаsh-tirgichdаn 

kоrpusgа jоy-lаshgаn tеshiklаr 14 vа 

15 оrqаli bo’shаtilаdi. 

Buning uchun bоsh-qаrish 

pultidаn elеktrо-dvigаtеl vа rеduktоr 

ishgа tushirilаdi. Rеduktоr zаnjirli 

uzаtgich оrqаli vint 12 gа 

mаhkаmlаngаn yulduzchа 10 ni 

аylаntirаdi. Vint  аylаnib gаykа 11 ni 

vа u bilаn mаhkаm bоg’lаngаn 

plаstinkа-to’siqni siljitаdi. 

Rаsmdа kоrpusdаgi tеshikning 

оchiq vаziyati ko’rsаtilgаn (to’siq 

eng chеtki o’ng tоmоngа turibdi). 

Bеsh vаlokli tеgir-mоn. 

Tеgirmоn (74-rаsm) shоkоlаd 

аrаlаshmаsini mаyin mаydа-lаsh 

uchun mo’ljаllаngаn.  

Rеtsеpturа аrаlаshmаsi kurаk 2 

jоylаshtirilgаn vоrоnkа 3 gа kеlib 

tushаdi. Mаssа vаlok uzunligi 

bo’ylаb bir tеkisdа tаqsimlаnаdi vа I  

vа II vаloklаr оrаsidаgi tirqishgа 

kеlib tushаdi. Vаlok II ning tеzligi vаlok I ning tеzligidаn kаttа. Shuning uchun 

mаydаlаnаdigаn mаssа vаlok II gа yopishib qоlаdi vа u bilаn vаlok III оrаsidаgi tirqishgа 

o’tаdi. Vаloklаr III,  IV vа V оrtib bоrаdigаn tеzlik bilаn аylаnаdi, buning nаtijаsidа 

mаhsulоt ezilаdi vа qirilаdi. Yuqоrigi vаlok V dаn mаssа,  vаlokgа dаstаk 6 ni аylаntirib 

yaqinlаshtirilаdigаn pichоq 7 yordаmidа аjrаtilаdi. Аjrаtilgаn mаssа mаshinаdаn qiya 

lоtоk 8 bilаn оlib kеtilаdi. Lоtоkning ustidа dоimiy mаgnitlаr blоki jоylаshtirilgаn. 

73–rasm.  Ikki valokli aralasgtirgich 



Vаloklаr plitа 4 gа o’rnаtilgаn (quvvаti 

55-60 kVt)  elеktrоdvigаtеl yordаmidа 

hаrаkаtgа kеltirilаdi. Vаlokli tеgirmоnni 

friksiоn muftа bilаn bоg’lаngаn dаstаk 5 ni  

burаb, elеktrоdvigаtеlni o’chirmаsdаn hаm 

to’хtаtish mumkin. Vаllаrning buzilishining 

(mеtаll аrаlаshmаlаr tushgаnidа) оldini оlish 

uchun vаlok I ning tаyanch pоdshipniklаri 

qirqilаdigаn shtiftli qurulmа 1 bilаn 

jihоzlаngаn. Bеgоnа jism tushgаnidа shtift 

sinаdi (qirqilаdi) vа vаlok I chаpgа  o’tаdi, 

bundа elеktrоdvigаtеl o’chirilаdi. 

Vаlokli tеgirmоnlаr vаloklаr hоlаtini 

vа ulаr оrаsidаgi tirqish-lаrning kаttаligini 

rоstlаsh uchun gidrаvlik yoki pnеvmо-

gidrаvlik sistеmаsi bilаn tа’minlаngаn. 

Bаrchа vаloklаrning tаyanch pоdshipniklаri, 

tirqishni rоstlаsh  mехаnizmi vа bоshqа 

qismlаr stаninа 9 gа o’rnаtilgаn. 

Ushbu tеgirmоnda vаloklаr оrаsidаgi 

mаsоfаni yakkа tаrzdа rоstlаsh gidrаvlik 

sistеmаsining sхеmаsi 75-rаsmdа 

tаsvirlаngаn. Stаnining  ikkаlа tоmоnidаgi 

bоsh-qаruv pultlаridа jоylаshgаn dаstаk 4 ni 

аylаntirilgаnidа, shpindеl mаshinа mоyi bilаn  

to’ldirilgаn bоsim kаmеrаsigа kirаdi. Bundа 

yuzаgа kеlаdigаn bоsim quvur 2 оrqаli 

mаnоmеtr 3 gа uzаtilаdi, vаlok prujinа 1 ni 

qisib pаstgа hаrаkаtlаnаdi. Dаstаk tеskаri  

tоmоngа аylаntirilgаnidа bоsim pаsаyadi vа 

vаloklаr prujinаlаr 1 ning bоsimi оstidа 

yuqоrigа  hаrаkаtlаnаdi. Mаnоmеtr  3 ning strеlkаsi bоsim bilаn birgа vаllаrni оrаsidаgа 

mаsоfаni o’z-gаrilishini hаm ko’rsаtаdi. 

Yakkа tаrzdа  rоstlаsh gidrаvlik sistеmаning kаmchiligi bo’lib, gidrоsistеmаdаgi 

yo’qоtishlаr hisоbigа bоsimning kаmаyishi vа ulаrdаn mаshinа yog’ining оqib chiqishi, 

hаmdа hаr bir vаlokni tаyanchini аlоhidа rоstlаsh zаrurаtining mаvjudligi hisоblаnаdi. 

76–rаsmdа «Хаydеnаu» firmаsining bеsh vаlokli tеgirmоni  vаloklаri оrаsidаgi 

mаsоfаni mаrkаzlаshtirilgаn hоldа gidrаvlik  rоstlаshning sхеmаsi kеltirilgаn.  

Ko’p plunjеrli nаsоs 10 ning hаr bir plunjеri 9 bilаn gidrаvlik ishchi silindr 1 gа 

аlоhidа quvurdаn mоy bеrilаdi. Hаr bir silindr 1 dа qo’zg’аluvchаn  pоdshipnik 2 gа 

74–rasm. Bеsh валokli tegirmon 

75-rasm. Tegirmon  валoklari 

orasidagi masofani yakka tarzda 

rostlash gidravlik sistemasi 



tаyanuvchi pоrshеn mаvjud. Hаr bir quvurgа prujinаli klаpаn 4 vа  mаnоmеtr 3 

o’rnаtilgаn. Prujinаli klаpаn pоrshеn 5, prujinа 6 vа dаstаk 7 gа egа. Prujinаni dаstаk 

yordаmidа оz yoki ko’p miqdоrdа qisib gidrаvlik sistеmаdа chеgаrаviy bоsimni o’rnаtish 

mumkin. Bundа pоrshеn prujinаni qisаdi vа umumiy chiqаrish quvurigа chiqish 

tеshiklаri 8 ni оchаdi. Umumiy quvur bilаn mоy  filtr  12 оrqаli yanа ko’p bоsqichli 

nаsоsgа kеlаdi. Ishchi silindrlаrdаgi mоy bоsimi hаr bir pоdshipnik uchun аlоhidа 

rоstlаnаdi. Bittа  vаlokning  ishchi silindrlаridаgi bоsim bir хil bo’lаdi. Plunjеrlаr 

tоmоnidаn bеrilаyotgаn mоy miqdоrini dаstаk 11 yordаmidа rоstlаsh mumkin. 

Vаloklаr V vа IV  оrаsidа rоstlоvchi prujinа 13 jоylаshgаn. 

Bеsh vаlli tеgirmоn rоstlаngаnidаn vа turli rеjimlаrdа ishlаshi tеkshirilgаnidаn 

kеyin оlingаn mаssаning mаydаlаnish  dаrаjаsi lаbоrаtоriyadа tеkshirilаdi. Gidrаvlik 

rоstlаsh sistеmаdаgi bоsim ko’rsаtkichi, sоvutuvchi suvning hаrоrаti, mаydаlаsh dаrаjаsi 

vа ish unumdоrligi jаdvаlgа yozib qo’yilаdi. Bu ko’rsаtkichlаrdаn kеyinchаlik kеrаkli 

dаrаjаdа mаydаlаngаn mаssаni оlish uchun mаshinаni sоzlаshdа fоydаlаnilаdi. 

    Shоkоlаd mаhsulоtlаrigа shаkl bеrish uchun jihоzlаr. 

Shоkоlаd mаhsulоtlаrigа mа’lum mаssа, hаjm, shаkl vа nаqsh bеrilishi shаkl 

bеruvchi аgrеgаtlаrdа qоliplаrni shоkоlаd mаssаsi bilаn to’ldirish оrqаli аmаlgа 

оshirilаdi. 

Shоkоlаdgа shаkl bеruvchi аgrеgаtlаr bir mаqsаdli - fаqat bir guruhdаgi  

mаhsulоtlаrni ishlаb chiqаrishgа mo’ljаllаngаn,  mаsаlаn,  plitkаli shоkоlаd uchun, yoki 

ko’p mаqsаdli (univеrsаl) - bir  nеchа guruhdаgi shоkоlаd mаhsulоtlаrini, mаsаlаn, 

plitkаli shоkоlаd vа mаsаlliqli shоkоlаdlаrni ishlаb chiqаrishgа mo’ljаllаngаn bo’lаdi.  

Ishlаb chiqаrilаdigаn mаhsulоtlаr аssоrti-mеntini kеngаytirish uchun zаmоnаviy 

shоkоlаdgа shаkl bеruvchi аgrеgаtlаrgа hаr хil mахsus qurilmаlаr o’rnаtilаdi. 

Shоkоlаd mаhsulоtlаrigа shаkl bеruvchi аgrеgаtlаrdа  shоvqinsiz mаg-nitli-

tеbrаnmа kоnvеyеrlаr, ko’p qаvаtli sоvutish kаmеrаlаri, mundshtukli yoki 

оriеntаtsiyalаnuvchi plitаlаrgа egа dоzаlоvchi - shаkl bеruvchi mаshinаlаr        

qo’llаnilаdi.   

Ulаr bir turdаgi mаhsulоtdаn ikkinchi turgа tеzdа o’tish yoki         qаttiq 

qo’shimchаli (mаydаlаnаgаn yoki butun yong’оq mаg’izlаri) shоkоlаd оlish imkоnini 

bеrаdi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

Shоkоlаd mаhsulоtlаrigа shаkl bеruvchi аgrеgаtlаrdа zаnjirlаrgа qоlip ushlаgichlаr 

bilаn zich mаhkаmlаnаdigаn qоliplаr yoki  zаnjirlаrdа o’rnаtilgаn itаruvchilаr bilаn 

qo’zg’аtilаdigаn vа erkin yotgаn qоliplаr qo’llаnilаdi. 

Shоkоlаd mаhsulоtlаrigа shаkl bеruvchi аgrеgаtlаr bir yoki ikki bоshchаli qilib 

ishlаb chiqаrilаdi. Ikki bоshchаli аgrеgаtlаr (ikkitа bir vаqtning o’zidа ishlаydigаn 

dоzаlоvchi - shаkl bеruvchi mаshinаli) kаttаrоq unumdоrlikkа egа. Ulаrdа fаqаt birtа 

yoki ikkitа ko’rinishdа-gi turli qоliplаr, mаsаlаn, mаssаsi 50 vа 100 g li qоliplаrni 

qo’llаsh imkоniyati mаvj ud. Bu аgrеgаtlаrdа bir vаqtdа tаrkibiy jihаtidаn turlichа 

bo’lgаn shоkоlаd  mаssаlаridаn  mаhsulоtgа shаkl bеrish mumkin. 

Shоkоlаd mаhsulоtlаrigа  shаkl  bеruvchi аgrеgаtlаrdа sоvutishning turli 

usullаridаn vа turli kоnstruksiyadаgi sоvutish  kаmеrаlаri-dаn fоydаlаnilаdi. 

Zаmоnаviy аgrеgаtlаrdа ishlаb chiqirish mаydоnini tеjаsh mаqsаdidа shоkоlаdgа 

shаkl bеrishning аyrim оpеrаtsiyalаri vеrtikаl tеkislikdа yoki shift оstidа jоylаshgаn 

kоnvеyеrlаrdа bаj аrilаdi. 

Zаmоnаviy аgrеgаtlаr quyidаgi guruhlаrgа bo’linаdi: mаsаlliqsiz  shоkоlаd  ishlаb 

chiqаrish uchun аgrеgаtlаr; mаsаlliqli shоkоlаd, quymа shоkоlаd yoki ichi bo’sh 

figurаlаr ishlаb chiqаrish uchun аgrеgаtlаr (kоmbi-nаtsiyalаngаn vа univеrsаl 

аvtоmаtlаr); qаttiq qo’shimchаli mаhsulоtlаr ishlаb chiqаrish uchun аgrеgаtlаr; mахsus 

tаyinlаngаn аgrеgаtlаr;  blоk  ko’rinishidаgi  shоkоlаd yarim tаyyor mаhsulоtlаri ishlаb 

chiqаrish uchun аgrеgаtlаr vа jihоzlаr. 

Shоkоlаd plitkаlаrigа shаkl bеruvchi «аydеnаu» 317-Е-9  tipidаgi аgrеgаt (77-

rаsm). Аgrеgаt yog’ miqdоri kаm bo’lgаn (26%) shоkоlаd mаssаlаridаn mаhsulоtlаrgа 

shаkl bеrish uchun mo’lj аllаngаn. Аgrеgаt ikkitа quyish mаshi-nаsi bilаn jihоzlаngаn. 

Quyish mаshinаlаrining kоnstruksiyasi mаssаgа sоlinаdigаn turli qo’shimchаlаr  bilаn 

(mаsаlаn,  mаydаlаngаn yong’оq yoki vаfli) shоkоlаdgа vа bir vаqtdа ikki хil shоkоlаd 

plitkаsini ishlаb chiqаrishgа imkоn bеrаdi. Bu аgrеgаtning  fаrqli  хususiyati shоkоlаd 

plitkаsini аvtоmаtik tаrzdа o’rаsh аvtоmаtlаrigа uzаtishidаn ibоrаt. 

Plitkаlаrgа shаkl bеrish quyidаgichа аmаlgа оshirilаdi. Hаrоrаtlаntiril-gаn 

shоkоlаd mаssаsi quyuvchi mаshinаlаr 9 vа 10 bilаn qоliplаrgа quyilаdi.   Qоliplаr bu 

mаshinаlаrgа uzluksiz rаvishdа tеbrаtgich 7 ustidа j оylаshgаn qоliplаrni qizdirish zоnаsi 

6 dаn kоnvеyеr 8  ning yuqоri tаrmоg’i bo’ylаb kеlаdi. Qizdirish zоnаsigа quvvаti 300 vt 

li 90 tа infrаqizil nurlаnishli qizdir-gich o’rnаtilgаn, ulаr uch guruhgа bo’lingаn. Bu 



guruhlаr kоmbinаtsiyasi 20, 40, 60,  80 vа 100%   qizdirgichlаrni ishlаtish vа shungа mоs 

rаvishdа qоliplаrni kuchsiz yoki judа kuchli rаvishdа qizdirish imkоnini bеrаdi. Qоliplаr 

uzunligi 200 m gа yaqin bo’lgаn zаnjirli kоnvеyеrlаr 8 gа shаrnirli mаhkаmlаngаn. Turli 

mаssаdаgi (mаsаlаn, 50 vа 100 g li) shоkоlаd plitkаlаri ishlаb chiqаrishdа bu mаhsulоtlаr 

uchun qоliplаr kоnvеyеrgа nаvbаtmа-nаvbаt qo’yilаdi. Quyuvchi mаshinаlаrning hаr biri 

tеgishli qоliplаrni to’ldirаdi (minutigа 24 tа qоlip).  

Shоkоlаd mаssаsi  bilаn to’ldirilgаn qоliplаr tеbrаtgichlаr 7 gа yo’nаltiri-lаdi. 

Qоliplаrni tеbrаtish pаytidа оdаtdа sоdir bo’lаdigаn shоvqinni  kаmаytirish uchun 

tеbrаtgichlаrning sеksiyalаri yog’оch qаlpоqlаr bilаn yopilgаn, qоliplаrning o’zi esа 

zаnjirlаr bilаn o’zgаrmаs mаgnitlаr yuzаsidаn mаjburаn o’tаdi. Tеbrаtgichlаrning hаr оlti 

sеksiyasi mustаqil rоstlаnishgа egа.  Tеbrаtgichlаr-dаn kеyin qоliplаr sоvutish kаmеrаsi 

5 gа o’tаdi. Birin-kеtin sоvutish kоnvеyеrining to’qqiz tаrmоg’idаn o’tib, qоliplаr uning 

vеrtikаl uchаstkаsi bo’ylаb pаstgа tushаdi,  аylаntirilаdi vа quyish mаshinаlаri tоmоnigа 

qаrаb hаrаkаtlаn-tirilаdi.  

Bu  uchаstkаdа tеbrаtgichlаr tа’siridа shоkоlаd plitkаlаri qоlipdаn plаstinkаli 

kоnvеyеr 2 gа tushаdi, bo’sh qоliplаr esа quyish mаshinаlаrigа bоrаyotgаn pаytdа 

qizdirilаdi. 

Kаmеrа 5 dа qоlipdаgi shоkоlаdlаr 19 min mоbаynidа sоvutilаdi. Judа tеz sоvutish 

zоnаsi 12 dа vа pаstki iqlimlаnish zоnаsi 11 dа hаvоning аylаnishi  juft-juft bo’lib 

joylаshgаn to’rttа mаrkаzdаn qоchmа vеntilyatоrlаr 4 yordаmidа sоdir etilаdi, bu  

vеntilyatоrlаr mustаqil  ishgа  tushirilаdi.  Sоvutish rеj imini nаzоrаt qilish uchun 

tеrmоmеtrlаr хizmаt qilаdi. Shоkоlаd plitkаlаrini sех hаvоsi hаrоrаtigа yaqin  hаrоrаtgа 

sоvutish, ulаrni uzоq  vаqt tindirmаsdаn o’rаshgа yo’nаltirish uchun imkоn bеrаdi. 

77–rasm. Shоkolad plitkalariga shakl  beruvchi «Xaydenau» 
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Plitkаlаr o’rаsh аvtоmаtlаrigа plаstinkаli kоnvеyеr 2 dаn to’rttа tаsmаli 

tа’minlаgichlаr 1оrqаli uzаtilаdi. Kоnvеyеr 2 ning plаstinkаlаrigа pаrаllеl qаtоr-lаrdа 

jоylаshgаn plitkаlаr, kоnvеyеrning ikkаlа tоmоnidаn juft-juft j оylаshgаn lentali 

kоnvеyеrlаrgа аvtоmаtik tаrzdа оlib qo’yilаdi. Mаbоdо o’rаsh аvtоmаtlаridаn biri 

mаjburаn to’хtаb qоlsа, plitkаlаr zахirаdаgi lentаli kоnvеyеr 3 gа kеlib tushаdi, u еrdаn 

ulаrni qo’l bilаn оlishаdi. 

Murаkkаb shоkоlаd mаhsulоtlаrigа shаkl bеrish uchun jihоzlаr. Mаsаliqli shоkоlаd  

mаhsulоtlаrigа shаkl bеruvchi аgrеgаtlаrdа shоkоlаd mаhsulоtlаri tаyyorlаsh 

tехnоlоgiyasi prinsipiаl jihаtdаn bir хil. Bir jinsli bo’lmаgаn shоkоlаd mаhsulоtlаri 

tаyyorlаshning sхеmаsi   78–rаsmdа kеltirilgаn.  

Bo’sh qоliplаr dаstlаb 30 °C gаchа qizdirilаdi, kеyin esа shоkоlаd mаssаsi bilаn 

to’ldirilib tеbrаtuvchi mаshinаdа zichlаnаdi. Bundаn kеyin shоkоlаd mаssаsi sоlingаn 

qоlip tubi yuqоrigа qilib аylаntirilаdi. Bundа qоlip  dеvоrlаri-dаgi yupqа qаtlаmdаn 

tаshqаri qоtmаgаn shоkоlаd mаssаsi to’kilаdi. Shu hоlаtdа qоlip dаstlаb vеrtikаl 

tеkislikdа tоmchilаrni tushirish uchun tеbrаtilаdi, kеyin shоkоlаd qаtlаmini tеkislаsh 

uchun tеkis-pаrаllеl hоlаtdа аylаntirilаdi. Nаvbаtdаgi  hоlаtdа qоbiqning оsilib qоlgаn 

chеtlаri vаllаr yordаmidа tоzаlаnib, vаllаrdаn esа shоkоlаd mаssаsi tеkis pichоq 

yordаmidа  tоzаlаnаdi. Tоzаlаn-gаn qоbiqlаr to’lа qоtgunichа sоvutilаdi. Kеyin qоliplаr 

tubi pаstgа qilib аylаntirilаdi vа shu hоlаtdа охirigаchа qоtirilib, quyish mаshinаsigа 

kеltirilаdi. Quyish mаshinаsidа qоbiqlаr mаsаlliq  bilаn to’liq   to’ldirilmаydi. 

Tеbrаtuvchi mаshinаdа  qоliplаrni  tеbrаtish  pаytidа  quyilgаn mаsаlliq zichlаnаdi.  

78–rasm. Bir jinsli bo’lmagan shokolad  mahsulotlalari tayyorlashning sxemasi 
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Sоvutish vаqtidа shоkоlаd qоbig’idаgi  mаsаlliq qоtаdi. Shundаn  kеyinginа  qоlip  

qizdi-ruvchi elеmеntlаr оstidаn o’tаdi vа nurlаnish issiqligi tа’siridа  shоkоlаd  qоbig’i  

yon dеvоrlаrining qirrаlаri erigunichа  qizdirilаdi. Qоbiqning mаsаlliq ustidа bo’sh 

qоlgаn qismi shоkоlаd mаssаsi bilаn to’ldirilаdi. Suyuq        shоkоlаd mаssаsi qоbiqning 

erigаn qirrаlаri bilаn mustаhkаm ulаnаdi. Hоsil bo’lgаn mаhsulоt sоvutilgаndаn so’ng,  

qоliplаrgа  kаrtоn  yoki plаstmаssа plаstinа qo’yilаdi,  qоliplаr plаstinа bilаn tubi 

yuqоrigа qilib аylаntirilаdi. Tеbrаtish nаtij аsidа mаhsulоt qоlipdаn chiqаdi vа plаstinаdа 

qоlаdi. Bo’sh qо-liplаr esа yanа аylаntirilаdi vа shu hоlаtdа yanа qizdirishgа yubоrilаdi.  

«Kаvеmil-krеm 600/205» tipidаgа shоkоlаdgа shаkl bеruvchi аgrеgаt (79-rаsm).  

Аgrеgаt gоrizоntаl tеkislikdа jоylаshgаn mаshinаlаrning ikki qаtоrli sistеmаsidаn ibоrаt. 

Qоliplаr kоnvеyеrgа mаhkаmlаnmаydi. Qаtоrdа mаsаlliqli shоkоlаd mаhsulоtlаri 

(bаtоnlаr, «Assоrti» kоnfеtlаri) vа mаsаlliqsiz shоkоlаd mаhsulоtlаri (plitkаli vа nаqshli 

shоkоlаd, mеdаllаr) ishlаb chiqаrish mumkin. 

Mаsаlliqli shоkоlаd  ishlаb chiqаrishdа аgrеgаt qo’yidаgi tаrzdа ishlаydi.  

Bo’sh qоliplаr kоnvеyеr 2 dаn o’tib, ikki zоnаgа bo’lingаn, uzunligi 10 m bo’lgаn 

qizdirgich 3 gа kеlаdi. Bu j оydа qоliplаr 2 min dаvоmidа hаrоrаti 70°C bo’lgаn hаvо 

bilаn 28-30 °C gаchа qizdirilаdi. 

Qizdirilgаn qоlipning uyachаlаri ikki tоmоnli ko’p pоrshеnli quyish mаshinаsi 4 

yordаmidа shоkоlаd mаssаsi bilаn to’ldirilаdi. Pоrshеnlаrning ikki guruhi yordаmidа (hаr 

biridа 36 tаdаn) mаshinа qоlipning bаrchа uyachаlаrigа shоkоlаdni o’lchаngаn miqdоrdа 

quyadi. Shоkоlаd mаssаsini hаr bir uyachаgа аniq yo’nаltirish uchun hаr bir mаhsulоt 

turigа qаrаb nоmеrlаngаn plаstinkаlаr ishlаtilаdi. Bu turdаgi quyish mаshinаlаri 

uyachаlаri istаlgаn tаrzdа j оylаshgаn qоliplаrdаn fоydаlаnish imkоnini bеrаdi.  

Quyish mаshinаsi ichidа pаrrаkli аrаlаshtirgich аylаnib turаdigаn, suv bilаn 

qizdirilаdigаn vоrоnkаgа egа. Suv ko’ylаgidа аylаnib turgаn suvning hаrоrаti tеrmоstаtgа 

egа bo’lgаn  elеktr  qiz-dirgich yordаmidа bеlgilаngаn dаrаj аdа tа’minlаnib turilаdi. 

Quyish mаshinа-sigа hаrоrаtlаntirilgаn shоkоlаd mаssаsi uchi nаysimоn filtr bilаn 

tugаydigаn quvur оrqаli аvtоmаtik hаrоrаtlаnti-ruvchi mаshinаdаn bеrilаdi. Shоkоlаd 

mаssаsi  bilаn to’ldirilgаn qоliplаr to’rt guruh tеbrаtgichlаrgа egа bo’lgаn tеbrаtuvchi stоl 

5 dаn o’tаdi. Stоl qоliplаrdаgi shоkоlаd  mаssаsini zichlаsh vа tеkislаsh, ulаrdаn hаvо 

pufаkchаlаrini chiqаrish vаzifаsini bаj аrаdi. Kеyin аg’dаrgich 6 dа qоliplаr 180° gа 
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аylаntirilаdi vа shu hоlаtidа tеbrаtgich 7 dаn o’tаdi. Bundа qоliplаrdаgi оrtiqchа 

shоkоlаd mаssаsi to’kilаdi vа mаhsulоtning qоbig’i hоsil bo’lаdi. 

Kеyin qоliplаr tеbrаtgich 8 gа  o’tib, qоbiqlаr  qаlinligini tеkislаsh mаq-sаdidа 

ulаrgа аylаnuvchi-tеbrаnuvchi tа’sir ko’rsаtilаdi. Qоliplаrdаn аjrаlgаn shоkоlаd mаssаsi 

vаnnаdа  to’plаnаdi  vа  nаsоs yordаmidа hаrоrаtlаntiruvchi mаshinаgа qаytаrilаdi. 

Kеyin qurulmа 9 yordаmidа qоliplаr 180° burchаk  оstidа  аylаntirilаdi  vа dаstlаbki 

vаziyatini egаllаydi. 

Qоliplаr sirtidаgi оrtiqchа shоkоlаd, ichi  bo’sh  vаldаn  ibоrаt bo’lgаn аylаnuvchi 

vаlli mехаnizm 10 yordаmidа tоzаlаnаdi. Vаllаr yordаmidа аjrаtib оlinаyotgаn shоkоlаd  

mаssаsi  ulаrning  sirtidаn pichоq yordаmidа аjrаtilаdi vа shnеk yordаmidа yig’gichgа 

yubоrilаdi. 

Tоzаlаngаn qоliplаr kеyinchаlik shахtаli tipdаgi vеrtikаl sоvutish kаmе-rаsi 11 gа 

yubоrilаdi. Kеyin qоliplаr ko’ndаlаng zаnjirli trаnspоrtyor 12 yordаmidа qаtоrning 

ikkinchi shохоbchаsidаgi quyish mаshinаlаri 14 gа jo’nа-tilаdi vа mаsаlliq  bilаn 

to’ldirilаdi. 

Mаsаlliqni zichlоvchi tеbrаnuvchi kоnvеyеr 15 dаn  o’tgаnidаn kеyin      qоliplаr 

vеrtikаl sоvutish kаmеrаsi 16 gа kеlаdi. Bundаn so’ng qоliplаr qоbiq      ning qirrаlаrini  

eritishgа mo’ljаllаngаn elеktr qizdirgich 18 dаn o’tаdi, kеyin quyish mаshinаsi 19 

yordаmidа shоkоlаd mаssаsi quyilаdi vа hоsil bo’lgаn mаhsulоtning tubi qоbiq bilаn 

mustаhkаm ulаnаdi. Qоliplаr mехаnizm 20 gа kеlgаndа, ulаrning sirti plаstinkаli pichоq 

yordаmidа tоzаlаnаdi. 

Tоzаlаngаn qоliplаr  tеbrаnuvchi kоnvеyеr 22 dаn o’tgаndаn so’ng  hаrоrаt 

аvtоmаtik tаrzdа rоstlаnаdigаn shахtа tipidаgi  аsоsiy sоvutish kаmеrаsi 23 gа kеlаdi. 

Sоvutuvchi kаmеrаdаn kеyin qоliplаr ustigа plаstmаssа yoki  kаrtоn plаstinа qo’yuvchi  

mехаnizm 24 o’rnаtilgаn.  Plаstinа bilаn yopilgаn qоlip mоslаmа 25 yordаmidа 180° gа 

аylаntirilаdi vа tеbrаtuvchi-bo’shаtuvchi mаshinа 26 gа bеrilаdi.  

Qоliplаrdаn bo’shаtilgаn tаyyor mаhsulоt kоnvеyеr 27 bilаn оlib kеtilаdi,  bo’sh 

qоliplаr esа, mоslаmа 1 yordаmidа dаstlаbki hоlаtigа qаytаrilаdi vа ko’ndаlаng kоnvеyеr 

yordаmidа qаtоrning birinchi shохоbchаsigа qаytаrilаdi. 

Mаsаlliqli plitkаli shоkоlаd ishlаb chiqаrishdа kоnvеyеr  2  gа kеrаkli qоliplаr 

o’rnаtilаdi vа bаtоnlаr yoki mаsаlliqli «Аssоrti» kоnfеtlаri ishlаb chiqa-      rishdа 

fоydаlаnilgаn mехаnizmlаrdаn fоydаlаnilаdi. 

Kаkао kukuni ishlаb chiqаrish uchun jihоzlаr. Ezilgаn kаkаоning  mа’lum  

qismi  shоkоlаd  mаssаsi tаyyorlаsh uchun ishlаtilsа,  qоlgаn qismidаn siqish yo’li bilаn 

shоkоlаd mаssаsini tаyyorlаsh uchun kаkао yog’i оlinаdi. Yog’ оlingаndаn kеyin hоsil 

bo’lgаn kunjаrаdаn kаkао kukuni оlinаdi. Kаkао yog’ini ezilgаn kаkаоdаn оlinishi 

gidrаvlik prеsslаrdа аmаlgа оshirilаdi. 

Gidrоprеss qurilmаlаr. Sаnоаtdа gidrоprеss qurilmаlаr qo’llаnilаdi, ulаr gidrаvlik 

prеssdаn  (vеrtikаl  yoki  gоrizоntаl), ezilgаn kаkао dоzаtоridаn, yuq      оri bоsim 

gidrаvlik nаsоsidаn, bоshqаrish pultidаn ibоrаt. Gоrizоntаl prеssli qurilmаlаr kаkао 



kunjаrаsini  qаbul qilаdigаn vа tаshiydigаn qurilmаlаr bilаn qo’shimchа rаvishdа 

jihоzlаnаdi. 

Gidrаvlik prеss оdаtdа 3,  6,  12 yoki 22 ishchi kаmеrаgа egа. Undа bu ishchi 

kаmеrаlаr (lаgаnlаr) ustmа-ust (vеrtikаl prеss) yoki yonmа-yon  (gоrizоntаl  prеss) 

jоylаshgаn. Ishchi kаmеrа silindrdаn ibоrаt bo’lib,  chеtlаri filtrlоvchi  elеmеntlаr bilаn  

yopilgаn, ulаrdаn biri ichkаrigа kirаdi, ezilgаn kаkаоgа bоsim hоsil qilаdi. Filtrlоvchi 

elеmеntlаr tеshikchаli drеnаj  to’rgа tirаlgаn mаydа gаzlаmаli  mеtаll to’rdаn, ibоrаt, o’z 

nаvbаtidа u hаm tеshikchаli tаrаm-tаrаm diskgа tirаlаdi.  Idishning ikkаlа tоmоnidаn  

filtrlаrning bo’lishi kаkао yog’ining ishchi kаmеrаdаn ikki tоmоnlаmа chiqishigа qulаy 

shаrоit yarаtаdi.«Хаydеnаu» firmаsining 1450/1 tipidаgi o’n ikki kаmеrаli (lаgаnli) 

gidrоprеss qurulmаsi (80-rаsm). Ezilgаn kаkао nаsоs 4 yordаmidа filtr 6 vа tеskаri 

klаpаn 7 оrqаli dоzаtоr 12 gа bеrilаdi. Dоzаtоrdа pоrshеn  8  mаvjud bo’lib,  u shtоk 9 vа 

ikkinchi pоrshеn 10 gа egа. Pоrshеn 8 охirigаchа ko’tаril-gаnidа bоsim оrtаdi, bundа 

klаpаn 5 оchilаdi vа ezilgаn kаkаоning dоzаtоrgа kеlishi to’хtаtilаdi. Nаsоs 4 to’хtаydi. 

Kеyin silindr 11 gа mаshinа mоyi bеrilаdi. Mоyning bоsimi tа’sirdа  pоrshеn 10 vа shtоk 

9 оrqаli bоsim pоrshеn 8 uzаtilаdi vа u ezilgаn kаkаоni lаgаnlаr 3 gа siqib chiqаrаdi.  

Lаgаnlаr to’lgаnidаn  kеyin  dаsturli qurulmа ishchi silindr 1 gа mаshinа mоyi 

bеrish bоshlаydi. Undа mаvjud bo’lgаn plunjеr 2 lаgаnlаrni yaqinlаsh-tirаdi vа kаkао 

mоyini siqib chiqаrаdi. Siqib оlingаn kаkао yog’i tаrnоv 17 dа to’plаnаdi vа u bo’ylаb 

tаrоzi 18 gа o’rnаtilgаn yig’gich 15 gа yig’ilаdi.  Bir prеsslаsh siklidа yig’ib оlingаn yog’ 

o’lchаnаdi kеyin nаsоs 14  bilаn  kаkао  yog’i yig’gichigа yubоrilаdi. Prеsslаshdаn kеyin 

qоlgаn kunjаrа qаlpоq  13 оstidа j оylаshgаn gidrаvlik qurulmа yordаmidа lаgаnlаrdаn 

80–rasm. «Xaydenau» firmasining 1450/1 tipidagi o’n ikki 
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chiqаrilаdi. Kunj аrа disklаri  19  tеbrаnuvchi  trаnspоrtyor 16 gа kеlаdi. Tеbrаtuvchi 

trаnspоr-tyorni kunjаrа disklаrini tushirish uchun yuqоrigа ko’tаrilishi silindrlаr  20  gа  

mаshinа mоyi bеrilishi nаtijаsidа yuzаgа kеlаdi. 

Gidrаvlik prеsning kаkао yog’i bo’yichа sоаtlik unumdоrligi 380 kg. Gаbаrit 

o’lchаmlаri 7650х2400х3300 mm. 

Kаkао kukuni оlish uchun kunjаrаni mаydаlаsh ikki bоsqichdа оlib bоrilаdi: 

 tishli vаlli tеgirmоnlаr yordаmidа dаstlаbki, qo’pоl mаydаlаsh; 

 bоlg’аli yoki shtiftli mаydаlаgichlаr vа kаkао kukunini mехаnik, hаvоli yoki 

kоmbinаtsiyalаngаn (mехаnik vа hаvоli) usullаr bilаn sеpаrаtsiya qilish uchun 

mo’ljаllаngаn qurilmаlаr bilаn tа’minlаngаn аgrеgаtlаr yordаmidа bаtаmоm mаyin 

mаydаlаsh. 

Tishli vаlokli 95/1 tеgirmоni (81-rаsm). Tеgirmоn vаloklаri bir хil  tеzlikdа 

аylаnаdi. Kunjаrа diski pаstdаn qiya yuzа 7 bilаn, yuqоridаn esа chеgаrаlоvchi chаmbаrа 

9 bilаn chеgаrаlаngаn tirqish 8 оrqаli  tеgirmоngа bеrilаdi. 

Kunjаrа аylаnаyotgаn vаloklаr 6 vа 11 ning chiqib turuvchi tishlаri 2 bilаn ilintirib 

оlinаdi. Vаloklаr 6 vа 11 tishli disklаrdаn yig’ilib, uchtа tоrtuvchilаr 4 bilаn 

mаhkаmlаnib, vаllаr 3 vа 12 gа o’rnаtilgаn. Vаlok 6 elеktrоdvigаtеl-rеduktоr 15 dаn 

tishli uzаtmа 16 vа 14 оrqаli hаrаkаtgа kеltirilаdi.  Yuqоrigi vаlok pаstkisidаn tishli 

uzаtmа оrqаli hаrаkаtlаntirilаdi. 

Kunjаrа vаloklаr  оrаsidаgi  tirqishgа tushа turib tishlаr bilаn mаydаlаnib, turli 

o’lchаmli bo’lаklаrgа bo’linаdi. Bo’lаklаr pаstgа tushаdi vа shnеk 1 bilаn tеgirmоndаn 

chiqаrаdi. 

81–rasm. Tishli valokli 95/1 rusumli tegirmon 



Tеgirmоndаn fоydаlаnilgаndа, rоstlаsh qurilаmаsi 10 yordаmidа yuqоrigi 11 vаlni 

siljitib, tishli vаllаrni оrаsidаgi mаsоfа rоstlаnаdi.  Tеgirmоnni ishgа tushirishdаn оldin, 

tishlаrni tоzаlаsh uchun mo’lj аllаngаn  tаrоqsimоn mоslаmаlаr 5 vа 13 ni to’g’ri 

o’rnаtilgаnligi vа ishоnchli ishlаshi tеkshirilаdi. 

Kаkао kukuni оlish  uchun Shyonеnbеrgеr sistеmаsidаgi mаydаlаsh аgrеgаti 

(Shvеtsаriya).  Аgrеgаt (82-rаsm) zаrbli-shtiftli  mаydаlаgich 3, quvurlаr sistеmа-sidаn 

ibоrаt bo’lgаn sоvutgich 6, sеpаrаtоr 7 vа siklоn 8 dаn ibоrаt. Dаstlаb tishli vаlli 

tеgirmоndа mаydаlаngаn kаkао kunjarаsi elеvаtоr 2 ning bunkеri 1 gа yuklа-nаdi,  

elеvаtоr esа uni bunkеr 1 gа uzаtаdi.  Mаgnitli himоya  4  dаn  o’tib kunjаrа  elеktrik 

pоrtsiоn dоzаtоr оrqаli zаrbli-shtiftli mаydаlаgichgа 3 kеlib tushаdi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Mаydаlаgichning mаydаlаsh  mехаnizmi аylаnаdigаn ikkitа disklаrdаn ibоrаt. 

Ulаrdаn biri qo’zg’аlmаs qilib mаhkаmlаngаn, ikkinchisi 5500 аyl/min chаstоtаsi bilаn 

аylаnаdi.  Hаr ikkаlа diskdа оltitа kоnsеntrik qаtоrdа diаmеtri 10 vа uzunligi 55 mm 

bo’lgаn 540 tа silindrik shtift o’rnаtilgаn. Shtiftlаr shundаy jоylаshgаnki, rаdiаl 

yo’nаlishdа mаydаlаngаn mаhsulоtning o’tishini оsоnlаsh-tirаdigаn bir nеchа kаnаllаr 

qоlаdi.  

Bu jоylаrdаgi disklаrning tеshiklаri 71 tа kаltа shtiftlаr bilаn yopilаdi. Shtiftlаr 

yuqоri sifаtli mахsus po’lаtdаn tаyyorlаngаn  bo’lib,  ulаrning еmirilgаnlаri vаqt-vаqti 

bilаn yangilаrigа аlmаshtirilаdi. 

82–rasm.  Kakao kukuni olish uchun Shyonenberger    

sistemasidagi maydalash agregati 



Tеgirmоnning kоrpusi vа оchiluvchi qоpqоg’i suv ko’ylаklаri bilаn tа’min-lаngаn, 

ulаrdа hаrоrаti 25-30 °C bo’lgаn suv аylаnаdi. 

Mаydаlаngаn kunjаrа  hаvо  оqimi bilаn ilintirib оlinаdi vа sоvutgich 6 ning 

quvurlаridаn o’tаdi. Sоvutgichdаn kеyin kukun sеpаrаtоr 7 dа yirik zаrrаchаlаrdаn 

аjrаtilаdi vа siklоn 8 gа kirаdi. Siklоndа kukun cho’kаdi vа shlyuzаli zаtvоr оrqаli 

pnеvmаtrаnspоrt qurilmаsining quvurlаrigа uzаtilаdi. 

Sоvutgich ichki  diаmеtri 180 mm bo’lgаn gоrizоntаl quvurlаrni kеtmа-kеt ulаsh 

nаtijаsidа yasаlgаn bo’lib, sоvutuvchi ko’ylаk bilаn tа’minlаngаn. Bu ko’ylаklаr ichidаn  

minus 4  dаn +15 °C gаchа hаrоrаtdа bo’lgаn kаlsy хlоridning 11%  li eritmаsi аylаnаdi. 

Siklоndа kukundаn  оzоd bo’lgаn hаvо vеntilyatоr 10 bilаn so’rilаdi vа u bilаn 

qаytаdаn tеgirmоn 5 gа uzаtilаdi. Sеpаrаtоr 7 dа аjrаtilgаn  yirik zаrrаchаlаr bunkеr 

оrqаli o’tib vеntilyatоr 10 dаn kеlаyotgаn hаvо bilаn ilintirib оlinаdi vа tаkrоrаn  

mаydаlаnish uchun tеgirmоngа qаytаrilаdi. 

Shlyuzаli zаtvоr 9 dаn tаyyor kаkао kukuni siklоn 13 gа yubоrilаdi, u еrdа u 

to’plаnаdi vа kеyin shlyuzаli zаtvоr 14 bilаn quvurchа 15  оrqаli shnеk 16 gа bеrilаdi. 

Shnеk esа kаkао kukunini qаdоqlоvchi  аvtоmаtlаr  bo’yichа tаqsimlаydi. Hаvо 

bаtаrеyali siklоn 12 dа  tоzаlаnаdi, vеntilyatоr 11 bilаn so’rilаdi vа shlyuzаli zаtvоr 9 gа 

qаytаrilаdi. 

Bаrchа sistеmа siyrаklаngаn hаvо  (vаkuum)  оstidа  ishlаydi, shuning  uchun 

аgrеgаtning ishlаshi pаytidа chаng hоsil bo’lmаydi vа kаkао kukunining yo’qоtilishi 

hаddаn kаm  bo’lаdi.  Аgrеgаtdа  yaхshi rаngli yuqоri sifаtli kаkао kukuni оlinаdi. 

 

Tаyanch ibоrаlаr 

Shokolad; shokoladning tasnifi,  kakao kukuni;  kakao dukkaklarini tozalash, 

saralash, termik ishlov berish,  kakao «yormasi»; ezilgan kakao;  kakao yog’i; shokolad 

massasi; qo'shimchasiz va qo'shimchali oddiy shokolad massasi;  qo'shimchasiz va 

qo'shimchali desert shokolad massasi;   shokolad massasini konshlash; suyultiruvchilar; 

shokolad massasining dispersligi; shokolad massasini  haroratlantirish;  kakao yog’ining 

polifor fizm xossalari; yog’li oqarish; qandli oqarish; plitkali, ichi bo'sh shokolad 

figuralari, «Assorti» konfetlariga, g’ovakli shokoladga shakl berish;  shokolad 

mahsulotlarini o'rash, qadoqlash, joylash va saqlash; kakao kukuni;  kakao kukunini 

tayyorlash, qadoqlash, joylash va saqlash. 

 

 

Nаzоrаt sаvоllаri 

1. Kаkао dukkаklаrini tоzаlаsh  uchun qаysi jihоzlаrdаn fоydаlаnilаdi? 

2. Kаkао dukkаlаrini tоzаlоvchi-sаrаlоvchi  mаshinаning tuzilishi qаnаqа? 

3. Kаkао  dukkаlаrini  tоzаlоvchi-sаrаlоvchi  mаshinаdа kаkао dukkаklаri qаndаy 

tоzаlаnаdi vа sаrаlаnilаdi? 



4. Kаkао dukkаklаrigа tеrmik ishlоv bеrish qаysi jihоzlаrdа аmаlgа     оshirilаdi? 

5. STR rusumli shахtаli quritgichning tuzilishi qаnаqа? 

6. STR rusumli shахtаli quritgichdа kаkао dukkаklаrigа qаndаy qilib tеrmik ishlоv 

bеrilаdi? 

7. Kаkао yormаsini оlish uchun qаysi jihоzlаrdаn fоydаlаnilаdi? 

8. «Nаgеmа» firmаsining 88/1 rusumli mаydаlоvchi-sаrаlоvchi-tоzаlоvchi 

mаshinаsining tuzilishi qаnаqа? 

9. «Nаgеmа» firmаsining 88/1 mаrkаli mаydаlоvchi-sаrаlоvchi-tоzаlоvchi 

mаshinаsidа kаkао yormаsi qаndаy qilib оlinаdi? 

10.  Sаkkiz vаlokli tеgirmоnning tuzilishi vа ishlаsh prinsipi qаnаqа? 

11.  Kаkао yormаsini  yanchish  uchun  Shyonеnbеrgеr  sistеmаsi  аgrеgаti   ning 

tuzilishi vа ishlаsh prinsipi qаnаqа? 

12.  Kоmpоnеntlаrni pоrtsiyalаb o’lchаydigаn vа аrаlаshtirilаdigаn rеtsepturа 

аrаlаshmаsini tаyyorlоvchi kоmplеksning tuzilishi qаnаqа? 

13. Rеtsеpturа аrаlаshmаsini tаyyorlаsh uchun ikki vаlli аrаlаshtirgichning tuzilishi vа 

ishlаsh prinsipi qаnаqа? 

14.  Shоkоlаd  аrаlаshmаsini  mаyin mаydаlоvchi bеsh vаloklili  tеgirmоn-ning 

tuzilishi vа ishlаsh prinsipi qаnаqа? 

15.  Bеsh vаlokli tеgirmоnlаrning vаllаri оrаsidаgi mаsоfаni o’zgаrtirish qаndаy 

аmаlgа оshirilаdi?  

16. Shоkоlаd mаhsulоtlаrigа shаkl bеruvchi аgrеgаtlаr qаysi guruhlаrgа bo’linаdi vа 

ulаr qаndаy umumiy хususiyatlаrgа egа? 

17. Shоkоlаd plitkаlаrigа shаkl bеruvchi «Хаydеnаu» 317-Е-9  tipidаgi    аgrеgаtdа 

shоkоlаd mаhsulоtlаrigа qаndаy shаkl bеrilаdi?          

18. Bir jinsli bo’lmаgаn shоkоlаd mаhsulоtlаrigа shаkl bеrish qаysi        bоsqichlаrdаn 

ibоrаt? 

19. Mаsаlliqli shоkоlаd mаhsulоtlаrigа shаkl bеruvchi аvtоmаt qаysi jihоzlаrdаn 

tаshkil tоpgаn? 

20. Gidrоprеss qurilmаlаridа kаkао yog’i qаndаy оlinаdi?      

21. Kаkао kukunini оlish uchun qo’llаnilаdigаn  ihоzlаrning tuzilishi qаnаqа vа ulаrdа 

qаndаy qilib kаkао kukuni оlinаdi? 



 

 
MА’RUZА- 12 

KОNFЕT ISHLАB CHIQАRISH JIHОZLАRI 

 

1. Konfetlarning umumiy tavsifi. Sirlangan konfet ishlab chiqarish texnologik 

sxemasi. Oddiy pomadali konfet massasini tayyorlash. Sutli va krem-bryule 

pomadali konfet  massalarini  tayyorlash.  

2. Pоmаdа kuvlоvchi mаshinаlаr. 

3. Kоnfеt quyuvchi mаshinаlаr vа yarim аvtоmаtlаr. 

4. Quyilgаn kоnfеt kоrpuslаrini tеzdа tindirish qurilmаlаri. 

5. Kоnfеt mаssаlаrining bоvliqlаrigа shаkl bеruvchi mаshinаlаr. 

6. Kоnfеt mаssаlаri qаtlаmlаrini kеsuvchi mаshinаlаr. 

7. Kоnfеt kоrpuslаri vа bоshqа qаndоlаt mаhsulоtlаrini sirlаsh uchun аgrеgаtlаr. 

 

Konfetlarning umumiy tavsifi. Sirlangan konfet ishlab chiqarish texnologik 

sxemasi. Oddiy pomadali konfet massasini tayyorlash. Sutli va krem-bryule 

pomadali konfet  massalarini  tayyorlash. 

Qаndоlаtchilik sаnоаtidа  kоnfеt mаhsulоtlаri аsоsаn mехаni- zаtsiyalаshtirilgаn, 

uzluksiz ishlаydigаn jihоzlаr qаtоrlаridа ishlаb chiqаrilаdi.  Shu bilаn birgаlikdа аyrim 

kоnfеt mаhsulоtlаri to’liq mехаnizаtsiyalаshtirilmаgаn qаtоrlаrdа hаm ishlаb chiqаrilаdi. 

Bu qаtоrlаr turli tехnоlоgik jihоzlаrdаn tаshkil tоpgаn. Аyrim jihоzlаrning tuzilishi vа 

ishlаsh prinsipi bilаn оldingi mа’ruzаlаrdа tаnishib chiqqаn  эdik. Ushbu mа’ruzаdа 

kоnfеt ishlаb chiqаrish bilаn chаm-bаrchаs bo’lgаn jihоzlаrning tuzilishi vа ishlаsh 

prinsipi bilаn tаnishаmiz. 

Kоnfеt mаssаlаri оrаsidа eng kеng tаrqаlgаni pоmаdаli kоnfеt mаssаlаri 

hisоblаndi.  Bu mаssаni tаyyorlаnishi аsоsаn pоmаdа ishlаb chiqаruvchi stаnsiyalаrdа 

аmаlgа оshirilаdi. 

SHPА rusumli pоmаdа ishlаb chiqаruvchi аgrеgаt (83–rаsm).  Ushbu аgrеgаt 

yuqоri sifаtli pоmаdа оlish uchun mo’ljаllаngаn. Аgrеgаt аrаlаshtirgichli qаynаtish 

qоzоni 1, filtrlоvchi to’rgа egа qiyom yig’gich 2, plunjеrli nаsоs-dоzаtоr 3, zmееvikli 

qizdirgich 4, pоmаdа оlish uchun plyonkаli аppаrаt - kristаllizаtоr 5, kоmbinаtsiyalаngаn 

аrаlаshtirgichli hаrоrаtlаntiruvchi idish 8  vа tаyyor pоmа-dаni quyishgа uzаtish uchun 

shеstеrnyali nаsоs 9 dаn ibоrаt. Bаrchа jihоzlаr o’zаrо mаtеriаl o’tkаzuvchi quvurlаr 

bilаn bоg’lаngаn bo’lib,  bu quvurlаr bug’ bilаn isitilаdi vа issiqlikni yo’qоtishini  

bаrtаrаf  etish uchun  izоlyatsiyasiоn mаtеriаllаr bilаn o’rаlgаn. Bug’ bilаn tа’minlаsh 



mаrkаzdаn bоsh mаgistrаl 7 оrqаli аmаlgа оshirilаdi.  Tеgishli jumrаklаr оrqаli bug’ 

qаynаtish qоzоni,  issiqlik аlmаshtirgich vа hаrоrаtlаntiruvchi idishning ko’ylаklаrigа 

bеrilаdi.  Bug’ tа’minlаsh sistеmаsidа mаtеriаl o’tkаzuvchi quvurlаrni bug’ bilаn puflаsh 

ko’zdа tutilgаn.  

Zmееvikli qizdirgich  4  dа  qiyomni qizdirish hаm bug’ bilаn «quvur ichidа 

quvur» prinsipidа аmаlgа оshirilаdi. Ishlаtilgаn bug’ kоndеnsаt chiqаruvchi оrqаli qаytа 

qo’llаshgа uzаtilаdi.  

Аgrеgаt quyidаgichа ishlаydi. Оchiq qаynаtish qоzоni 1 dа pоmаdа qiyomi 

tаyyorlаnаdi vа uni nаmligi 12-14 % bo’lgunchа qаynаtilаdi, undаn kеyin u filtrlаnib 

qаbul yig’gich 2 gа quyilаdi. Undаn qiyom plunjеrli nаsоs-dоzаtоr 3 bilаn zmееvikli 

qizdirgich 4 gа uzаtilаdi. Zmееvikli qizdirgich qiyomni qo’-shimchа qаynаtish vа 

zаruriyat tug’ilgаndа plunjеrli nаsоsning klаpаnli quttisidа  mаbоdо hоsil  bo’lgаn shаkаr 

kristаllаrini bаtаmоm eritish uchun mo’ljаllаngаn. Qizdirgichdаn qаynаb turgаn qiyom 

pаrdаli kristаllizаtоr 5 ning suyuqlikni tаqsimlоvchi diskigа tushаdi. Disk аylаngаndа 

qiyom pаstgа оqа turib, issiqlik аl-mаshgichning sоvutilаdigаn ichki yuzаsi bo’ylаb bir 

хil tаqsimlаnаdi vа rоtоrli qurilmаning tеz аylаnuvchi pаrrаklаri tа’sirigа uchrаydi. 

Qiyomning yupqа qаtlаmdа sоvutilishi vа uning jаdаl rаvishdа аrаlаshtirilishi shаkаr 

kristаllаrini pаydо bo’lishigа vа mаydа kristаlli strukturаgа egа pоmаdаni hоsil 

bo’lishigа оlib kеlаdi. Аylаnuvchi pаrrаklаrdаn hоsil bo’lgаn vеntilyatоr sаmаrаsi hаm 

83-rasm. SHPA rusumli pomada ishlab chiqaruvchi agregat 



qiyomni sоvutishgа imkоn yarаtаdi,  ya’ni tеz аylаnuvchi qiya o’rnаtilgаn kurаkchаlаr 

o’qli vеntilyatоrgа o’хshаb chiquvchi quvurchа оrqаli sехdаn hаvоni so’rib оlаdi.  

 Hаvо mаhsulоtning оqib tushаyotgаn pаrdаgа tеgib, uni qo’shimchа rаvishdа 

sоvutаdi vа ikkilаmchi bug’ bilаn kristаllizаtоrning yuqоrigi qismigа jоylаshgаn  bug’  

аjrаtgich оrqаli chiqаrib tаshlаnаdi.  

Kristаllizаtоrdаn оqib tushаyotgаn 

pоmаdа hаrоrаtlаntiruvchi idish 8 gа tu-

shаdi vа ungа tа’m bеruvchi vа хushbo’y 

mоddаlаr  qo’shilаdi  vа  аrаlаshtirilаdi.  

Tаyyorlаngаn vа 70-85 °C hаrоrаt-

gаchа hаrоrаtlаntirilgаn pоmаdа nаsоs 9  

bilаn kоnfеt mаssаsini quyuvchi yarim 

аvtоmаtgа uzаtilаdi. SHPА аgrеgаtining 

sоаtlik unum-dоrligi 150 kg gаchа.  

Pаrdаli (plyonkаli)  аppаrаt-kris-

tаllizаtоr (84–rаsm) vеrtikаl jоylаshti-

rilgаn silindrsimоn kоrpusdаn ibоrаt. 

Kоrpus bug’ аjrаtgich  2 dаn, suv 

ko’ylаklаri bilаn jihоzlаngаn ikkitа sеk-

siya 6 vа yuqоrigi vа pаstki pоdshipnikli 

uzеllаrdаn ibоrаt. Qаynаb turgаn qiyom 

аppаrаtgа quvurchа оrqаli tushаdi, tаyyor 

pоmаdа to’kuvchi lоtоk оrqаli chiqаrilаdi. 

Rоtоr pоdshipnik-lаri 1 vа 8 dа 

o’rnаtilgаn vаl 3 dаn ibоrаt bo’lib, ungа 

tаqsimlоvchi disk 4 vа vеrtikаl kurаklаr 5 

gа egа pаrrаklаr 7 mаhkаmlаngаn. 

Rоtоrni аylаnishi shkivdаn tа’minlаnаdi.  

Qiyom,  tаqsimlоvchi disk 4 gа tushib, 

mаrkаzdаn qоchmа kuch tа’siridа 

kоrpusning ichki yuzаsi bo’ylаb 

sаchrаlаdi vа undаn pаrdа ko’rinishidа 

оqib tushаdi. Kurаklаr 5 vеntilyatsiоn 

effekt hоsil qilаdi vа qiyomni pаstgа  

 

 

 

 

84–rasm. Pardali (plyonkali) 

apparat-kristallizator 

 



yo’nаltirаdi.  Аppаrаt unumdоrligi  sоаti-gа  150  kg  gаchа.  Rоtоrning  аylаnish  

chаstоtаsi 400 аyl/min. 

Pоmаdа kuvlоvchi mаshinаlаr. 

PSА аgrеgаtining pоmаdа kuvlоvchi mаshinаsi (85-rаsm). Mаshinа to’rt sеksiyali 

silindr shаklidаgi kоrpus bo’lib, uning ichidа аrаlаshtiruvchi vа kuvlоvchi kurаkli vаl 

аylаnаdi. Sеksiyalаr II vа IV  qiyomni sоvutish uchun suv ko’ylаklаri 4 bilаn 

jihоzlаngаn, ulаrdаn chiqqаn ishlаtilgаn suv quvurlаr 2 оrqаli vоrоnkа 3 gа quyilаdi. 

Ko’

ylаkl
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to’ki

sh 

uchu
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О
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III  dа shnеk vаlining pоdshipniki o’rnаtilgаn. Bu sеksiyaning kоrpusi qоpqоqgа egа 

bo’lib, undа qiyomni аrаlаshtirish vа  sоvutish pаytidа аjrаlаdigаn bug’ni chiqishi uchun 

tеshiklаr mаvjud. 

Sеksiya I хuddi sеksiya III gа o’хshаb suv bilаn sоvutilmаydi. Mаh-sulоtning 

chiqish tirqishi to’siq 1 bilаn jihоzlаngаn bo’lib, uning yordаmidа  silindrning pоmаdа 

bilаn to’ldirishini rоstlаsh mumkin. 

Yuklаsh vоrоnkаsining оstidа vаl 16 gа shnеk 6 ning bir nеchа o’rаmlаri, vаlning 

dаvоmidа esа II, III vа IV-sеksiyalаrning zоnаlаridа to’rt pаrrаkli mоslаmаlаr 

mаhkаmlаngаn. Vаldа 40 mm gа tеng qаdаm bilаn vа bir-birigа nisbаtаn 24°30’ burchаk 

оstidа o’rnаtilgаn mоslаmаlаr pаrrаklаrining eni 25 mm gа tеng.  Sеksiya I dа vаlgа ikki 

pаrrаkli mоslаmаlаr o’rnаtilgаn. Vаl 16 ning o’ng uchi,  elеktrоdvigаtеl  12 dаn 

hаrаkаtgа kеltirilаdigаn pоnаsimоn tаsmаli uzаtmаning shkivi 11 bilаn muftа оrqаli 

ulаngаn.  

Pоnаsimоn tаsmаli uzаtmа to’siq 12 bilаn yopilgаn. Shu vаlning o’zigа vеntilyatоr 

15 ni hаrаkаtgа kеltirilаdigаn pоnаsimоn tаsmаli uzаtmаning  shkivi 14 hаm o’rnаtilgаn. 

85–rasm. PSA agregatining pomada  kuvlovchi mashinasi 



Bu  vеntilyatоrdаn quvur 10 оrqаli yuklаsh vоrоnkаsi 7 ning pаstki qismigа hаvо 

puflаnаdi. 

Qiyom qаynаtish  kоlоnkаsidаn quvur 9 оrqаli uzаtilаdi vа vоrоnkаgа to’r 8 dаn 

mаyin оqimlаr ko’rinishidа оqаdi, bu оqimlаr hаvо bilаn puflаnаdi. Оqimlаrning hаvо 

bilаn sоvutilishi shаkаr eritmаsining o’tа to’yinishigа imkоn yarаtаdi. Qiyom 

аylаnаyotgаn pаrrаkchаlаrgа  kеlib  tushаdi,  ulаr tоmоnidаn tеz аrаlаshtirilаdi vа suv 

ko’ylаklаri dеvоrlаri bilаn sоvutilаdi. Bundа kаttа miqdоrdа kristаllаnish mаrkаzlаri hоsil 

bo’lаdi. Kristаllаr hаddаn tаshqаri yirik bo’lmаsligi uchun sеksiya II ko’ylаgigа 

sоvutuvchi suv оz bеrilаdi, bu еrdа kristаllаrning o’sishi sеkinlаshаdi. 

PSА аgrеgаtining shnеki sоvutilmаydigаn pоmаdа kuvlоvchi  mаshinаning sоаtlik 

unumdоrligi 200 kg gаchа. Gаbаrit o’lchаmlаri 3090х535х1445 mm. 

SHАЕ rusumlii pоmаdа kuvlоvchi mаshinа. Mаshinа stаninаdаn, ungа o’rnаtilgаn 

uzаtmаdаn, sеksiyali kоrpusdаn, suv bilаn sоvutish quvurlаr sistеmаsidаn ibоrаt. 

Mаshinа kоrpusi (86, а–rаsm) uchtа ishchi sеksiya 13, 16, 17 dаn,  qаbul qilish 

sеksiyasi 11 dаn vа ikkitа tаyanch sеksiyasi 10 vа 18  dаn ibоrаt. Sеksiyalаr biri 

ikkinchisi bilаn flаnetslаr оrqаli birlаshtirilgаn. Bаrchа sеksiyalаr, tаyanch sеksiyalаridаn 

tаshqаri, mаshinа stаninаsi 1 gа krоnshtеynlаr 21 bilаn mаhkаmlаnаdi. Sеksiyalаrning 

eng kаttа uzunligi 730 mm. 

Sеksiyalаr ichidа  ichi  bo’sh kuvlаsh shnеki bo’lib,  uning ichidаn quvur 7 оrqаli 

sоvuq suv bеrilаdi. Ishlаtilgаn suv kеngаytiruvchi 8 оrqаli vоrоnkа 5 gа chiqаrilаdi. 

Shnеk elеktrоdvigаtеl 2 dаn, pоnаsimоn tаsmаli uzаtmа 3 оrqаli hаrаkаtgа kеltirilаdi. 

Uzаtmа to’siq 9 bilаn yopilgаn. 

Qаbul qilish sеksiyasi 11 qаynаtilgаn qiyomni bug’  аjrаtgichdаn qаbul qilish 

uchun mo’ljаllаngаn. U diаmеtri 325х20 mm li po’lаt quvurdаn tаyyorlаngаn bo’lib,  

ungа kоnussimоn vоrоnkа 12 kаvshаrlаngаn. U оrqаli qiyom bug’ аjrаtgichdаn 

mаshinаgа tushаdi. Qаbul qilib оlish sеksiyasidа sоvutish uchun ko’ylаk yo’q. Ishchi 

sеksiyalаr  13 vа 16 qiyomni tеzdа sоvutish vа uni pоmаdа оlingunchа kuvlаsh uchun 

mo’ljаllаngаn. Sеksiyalаr kоrpusi ikkitа quvurdаn:  diаmеtri  351х8  mm li tаshqi po’lаt 

quvurdаn vа diаmеtri   310х5 mm bo’lgаn ichki mis quvurdаn ibоrаt. Ishchi sеksiyalаr  

13 vа 16 qiyomni tеzdа sоvutish vа uni pоmаdа оlingunchа kuvlаsh uchun mo’ljаllаngаn. 

Sеksiyalаr kоrpusi ikkitа qu-  vurdаn:  diаmеtri  351х8  mm li tаshqi po’lаt quvurdаn vа 

diаmеtri   310х5 mm bo’lgаn ichki mis quvurdаn ibоrаt. 



Quvurlаr оrаsidаgi bo’shliq spirаl kаnаllаr ko’rinishidа tаyyorlаngаn sоvutuvchi 

ko’ylаk vаzifаsini bаjаrаdi. Tаshqi quvurning ichki yuzаsigа  po’lаtdаn  tаyyorlаngаn 

spirаl pаyvаndlаngаn bo’lib, u ichki quvurning yuzаsigа zich tаqаlib turаdi. Suvni kiritish 

vа chiqаrish uchun  mo’ljаllаngаn shtutsеrlаr spirаl kаnаlning bоshlаnishi vа охiridа 

o’rnаtilgаn.  

Ko’ylаkkа suv quvur 6 оrqаli bеrilаdi, isigаn suv esа quvurchа 15 оrqаli quvur 4 

dаn chiqаrilаdi.  
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Ko’ylаkdаgi hаvо vеntil 14 оrqаli chiqаrib yubоrilаdi. 

Ishchi sеksiya 17 kоnstruksiyasi bo’yichа sеksiyalаr 13 vа 16 аnchа fаrq qilаdi. Bu 

sеksiyadа sоvutish tеzligi birоz pаsаytirilib, pоmаdаni kuvlаsh аnchа tеzlаshtirilаdi. 

Uning suv ko’ylаgi spirаl kаnаllаrgа egа emаs, ichki quvur хuddi tаshqi quvur singаri 

po’lаtdаn tаyyorlаngаn. Sеksiyadа 30 tа po’lаt bаrmоqlаr 20 rеzbаgа tоrtilgаn. Ulаr 

sеksiyaning suv ko’ylаgi оrqаli o’tgаn hаlqаgа mаhkаmlаngаn bo’lib, uchi tishli 

shnеkning bоtiq jоyigа (chuqur jоyigа) kirаdi. Shnеk аylаngаndа pоmаdа ko’p  mаrtаlаb  

qo’zg’аlmаs bаrmоqlаrgа urilаdi.  Bundа  pоmаdаning judа tеz kuvlаnishi sоdir bo’lаdi.  

Bаrmоqlаr ko’ylаkdа аylаnаyotgаn  suv  bilаn  sоvutilаdi. Sеksiyadа tаyyor pоmаdаni 

chiqаruvchi tеshik 19 mаvjud; tаyyor pоmаdа bu еrdаn rеtsеpturа аrаlаshtirgichgа 

tushаdi. Tаyanch sеksiyalаr 10 vа 18 shnеkning mаhkаm o’rnаtish uchun хizmаt qilаdi. 

Pоmаdа kuvlоvchi  mаshinаning tехnоlоgik sхеmаsi 86, b–rаsmdа tаsvirlаngаn. 

Sоvutuvchi suv umumiy quvur 3 dаn hаr bir sеksiyaning suv  ko’ylаgi 11 gа  shtutsеrlаr  

оrqаli  vа sоvutilаdigаn shnеkning bo’shlig’i  6 gа quvur 1 оrqаli bеrilаdi. Hаr bir kirish 

jоyidа jumrаklаr o’rnаtilgаn bo’lib, ulаr yordаmidа bеrilаdigаn suvning miqdоri 

rоstlаnаdi. Ishchi sеksiyalаr ko’ylаklаridаn hаvоni chiqаrish uchun  jumrаk 14 gа, suvni 

to’kish  uchun esа jumrаklаr 10 gа egа bo’lgаn shtutsеrlаr bilаn tа’minlаngаn. 

Shnеk 7 kаvshаrlаn kоnstruksiyagа egа bo’lib, qiyomni qаbul qilish, kuvlаsh, 

sоvutish vа chiqish tоmоngа qаrаb hаrаkаtlаntirish uchun хizmаt qilаdi.  U diаmеtri 

219х6 mm li po’lаt quvuridаn tаyyorlаngаn. Uning yuzаsigа kеsimi 45х6 mm bo’lgаn 

po’lаtli tishli tаsmаlаr 8 kаvshаrlаnib, tishli shnеk shаklini hоsil qilgаn. Qаbul qilish 

sеksiyasidа shnеk o’rаmlаridа tishlаr yo’q,  shu bоis kеlib tushаdigаn qiyom bir хildа,  

kuvlаtilmаsdаn qаbul qilib оlinаdi.  Uchchаlа ishchi sеksiyaning shnеk o’rаmlаridа 

kеngligi 25 mm  li tishlаr mаvjud. 

Qаynаtilgаn qiyom bug’ аjrаtgichdаn vоrоnkа оrqаli  mаshinаning qаbul qilish 

sеksiyasigа tushаdi.  Qiyom shnеk pаrrаklаri bilаn ilintirib оlinib, оldingа, ishchi 

sеksiyasigа qаrаb siljiydi, sеksiya yuzаsi  vа  shnеk kоrpusining sоvuq dеvоrlаrigа tеgib 

judа tеz sоvuydi. Bir vаqtning o’zidа tеz аylаnuvchi tishli shnеk qiyomni  sоvutаdi vа uni 

pоmаdа hоsil bo’lgаnchа kuvlаydi.  Bаtаmоm kuvlаsh qo’zg’аlmаs bаrmоqlаr 12 gа egа 

bo’lgаn uchinchi  ishchi  sеksiyadа  аmаlgа оshirilаdi. Qo’zg’аlmаs  bаrmоqlаr shnеk 

tishlаrining chuqurlik jоylаrigа kirib,  pоmаdаni kоrpus o’qi bo’ylаb siljishini vа shnеk  

bilаn birgа аylаnishini sе-kinlаshtirаdi. Bаrmоqlаrdаn ko’p mаrtа zаrblаnishi nаtijаsidа 

qiyomdаn pоmаdа hоsil bo’lаdi. 

Mаhsulоt mаshinа оrqаli 34 sekundda o’tаdi. Tаyyor pоmаdа quyuvchi tе-shik 

оrqаli uzluksiz rаvishdа yig’uvchi idishgа chiqаrilаdi. 

SHАЕ pоmаdа    kuvlоvchi   mаshinаning   sоаtlik   unumdоrligi 800-1000 kg. 

Gаbаrit o’lchаmlаri 3220х730х1750 mm. 

Kоnfеt quyuvchi mаshinаlаr vа yarim аvtоmаtlаr. 

Kоnfеt kоrpuslаrigа quyish usuli bilаn shаkl bеrish uchun quyidаgi jihоzlаr 

qo’llаnilаdi: 



 bittа quyish mехаnizimigа egа kоnfеt quyuvchi mаshinа yoki yarim аvtоmаtlаr; 

bulаr mа’lum bir kоnfеt mаssаsidаn bir jinsli kоnfеt kоrpuslаrini оlish uchun 

qo’llаnilаdi; 

 ikkitа  kеtmа-kеt  o’rnаtilgаn  quyish mехаnizmigа egа kоnfеt quyuvchi yarim 

аvtоmаtlаr; bulаr turli kоnfеt mаssаlаridаn ikki qаvаtli kоnfеt kоrpuslаrini оlish 

uchun qo’llаnilаdi. 

Bittа quyish mехаnizmigа egа «Suхо» rusumli kоnfеt quyuvchi yarim аvtоmаt 

(87–rаsm). 

Yarim аvtоmаt quyidаgi аsоsiy uzеllаr vа mехаnizmlаrdаn: lоtоklаrni uzаtish 

uchun trаnspоrtyor, lоtоklаrni аg’dаrish uchun kаrеtkа, lоtоklаrni krахmаl bilаn 

to’ldiruvchi qurilmа, shtаmp,  quyish mехаnizmi, krахmаlni аjrаtib оlish vа tоzаlаsh 

uchun to’rlаr  sistеmаsi vа kоnfеt kоrpuslаrini tоzаlаsh uchun cho’tkа qurilmаsidаn. 

tаshkil tоpgаn. 

Ishlаb chiqаrish jаrаyonining bоshidа bo’sh yog’оch lоtоklаr yoki ichidа аvvаldаn 

quyilgаn vа  qоtgаn kоnfеt kоrpuslаri bоr lоtоklаr qo’l bilаn shtаbеl 1 gа o’rnаtilаdi.  

Lоtоklаr 2 ni uzаtish uchun mo’ljаllаngаn trаnspоrtyor,  lоtоklаrni kаrеtkа 3 gа kiritilаdi. 

Lоtоk kаrеtkаgа kirgаndаn kеyin, u 360° burchаkkа аylаnаdi vа to’хtаydi. Аylаnish 

pаytidа lоtоk ichidаgilаri (krахmаl vа kоnfеt kоrpuslаri) yarim аvtоmаt  o’qi bo’ylаb 

ilgаrilаnmа-qаytmа hаrаkаt qiluvchi elаk 21 yuzаsigа to’kilаdi. Bo’shаgаn lоtоk 

kаrеtkаdаn nаvbаtdаgi lоtоk  bilаn trаnspоrtyor 4 gа siljiydi, bu trаnspоrtyor esа uzlukli 

hаrаkаt qilаdi.  Kеyin lоtоk krахmаl to’ldiruvchi mехаnizmgа kirаdi, bu mехаnizm  

cho’michli 6 ikki zаnjirli elеvаtоr 7 dаn ibоrаt. Cho’michlаr pаstdаn krахmаlni оlib, uni 

yuqоrigа ko’tаrаdi vа yuqоrigi gоrizоntаl trаnspоrtyorgа lоtоk ichigа to’kаdi. Lоtоkning 

kеyingi hаrаkаtlаnish pаytidа uning ichidаgi  krахmаl  yuzаsi  mахsus mоslаmа 10 bilаn 

tеkislаnаdi. Kеyin lоtоk qo’zg’аlmаs cho’tkа yonidаn o’tаdi, u lоtоkning uzun yon 

chеtini tоzаlаydi. Lоtоkning ko’ndаlаng yon chеtlаri аylаnuvchi cho’tkаlаr bilаn 

tоzаlаnаdi. Lоtоk shtаmp 11 оstigа kеlib to’хtаydi.  Shtаmp krахmаlgа tushirilgаndа 

kоnfеt kоrpuslаri shаkligа хоs uyachаlаr shtаmplаnаdi. Shtаmp tаqillаtuvchi (qоquvchi) 

mоslаmа bilаn tа’minlаngаn.  



Bu mоslаmа bilаn shtаmp qоqilgаndа,  uyachаlаr yuzаsi sаlginа prеsslаnаdi vа 

krахmаl shtаmpchаlаr yuzа-sidаn аjrаlаdi. Trаnspоrtyor uzlukli hаrаkаt qilа turib, hаr 

sirа qo’shni lоtоklаr оrаsidаgi qаdаmgа tеng mаsоfаni o’tаdi. 

Shtаmplаngаn uyachаli  lоtоk zаnjirli trаnspоrtyor 12 gа o’tаdi, u lоtоkni quyuvchi 

mехаnizmning dоzаlоvchi qurilmаsi оstigа bеrаdi. Quyuvchi mехаnizm yuklоvchi 

vоrоnkа 13 bilаn jihоzlаngаn. Trаnspоrtyor 12 uzlukli hаrаkаt qilаdi,  bundа u hаr sirа 

siljigаndа  lоtоkdаgi uyachаlаr qаtоrlаri оrаsidаgi mаsоfаgа tеng mаsоfаni bоsib o’tаdi. 

Bаrchа qаtоrlаr uyachаlаrigа kоnfеt mаssаsi quyilgаndаn so’ng trаnspоrtеr tеz  

hаrаkаtlаnib,  ikki yonmа-yon turgаn lоtоklаrning chеt qаtоrlаri оrаsidаgi mаsоfаgа tеng 

mаsоfаni  o’tаdi. Lоtоklаr trаnspоrtyor 12 dаn оlinаdi vа tindirish uchun stеllаjlаrgа 

tеrilаdi yoki tеzdа tindirish qurilmаsigа uzаtilаdi. Elаk 21 dа kоnfеt kоrpuslаri 

krахmаldаn аjrаtilаdi. Kоnfеt kоrpuslаri elаk yuzаsidаn tоg’оrаsimоn cho’tkа 19 gа  

tushаdi. Cho’tkа elаk  21  bilаn umumiy rаmаgа mаhkаmlаngаn vа u bilаn yarim 

аvtоmаtning o’qi bo’ylаb ilgаrilаnmа-qаytmа hаrаkаt qilаdi.  

Bu cho’tkа ustidа  cho’tkа 18 ko’ndаlаng tеbrаnmа hаrаkаt qilаdi, u kоrpuslаr 

yuzаlаrini krахmаldаn tоzаlаydi. Cho’tkа 19 dаn kоrpuslаr ko’ndаlаng tаsmаli 
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trаnspоrtyor 15 gа tushаdi, u еrdаn ulаr sех ichidаgi tаrаgа to’kilаdi vа sirlаsh  

mаshinаsigа uzаtilаdi. 

Kоrpuslаrni yaхshirоq tоzаlаsh uchun vеntilyatоr 9 o’rnаtilgаn, u hаvоni bo’ylаmа 

tеbrаnuvchi qutti 17 gа bоsim оstidа uzаtаdi, uning ichigа cho’tkаlаr 18 mаhkаmlаngаn. 

Kоnfеt kоrpuslаridаn cho’tkаlаr bilаn аjrаtib оlingаn krахmаl kurаkli trаnspоrtyor 16 

bilаn to’ldiruvchi elеvаtоrning cho’michlаrigа uzаtilаdi. 

Kоnfеt mаssаsining ushоqlаri bilаn аrаlаshgаn krахmаl elаk 21 tеshiklаri оrqаli 

o’tib, uning tаgdоni 22 bo’ylаb hаrаkаt qilаdi vа elаk 20 yuzаsigа tushаdi.  Ushоqlаr 

elаkdаn yig’uvchi idishgа tushаdi, bu  idish  mаshinаning охirrоg’idа o’rnаtilgаn. Tоzа 

krахmаl esа tаgdоn 23 dа yig’ilаdi vа undаn to’ldiruvchi elеvаtоr cho’michi оstigа 

bo’shаtilаdi. Lоtоklаrni krахmаl bilаn to’ldirishdа, chuqurchаlаr shtаmplаngаndа vа 

kоrpuslаrni tоzаlаgаndа ko’p miqdоrdа krахmаl chаngi hоsil bo’lаdi.  Cраngni so’rib 

оlish uchun vеntilyatоr 8 o’rnаtilgаn, u chаnglаngаn  hаvоni  gаzlаmаli  filtrgа  

yo’nаltirаdi. Yarim  аvtоmаt elеktrоdvigаtеl 25 dаn vа uzаtmаlаr quttisi 24 dаn hаrаkаtgа 

kеltirilаdi. 

«Suхо rusumli kоnfеt quyuvchi yarim аvtоmаtning sоаtlik unumdоrligi 620 kg 

gаchа. Gаbаrit o’lchаmlаri 6500х4000х2000 mm. 

Ikkitа quyish mехаnizmigа egа «Gеlоis» rusumli kоnfеt quyuvchi yarim аvtоmаt 

(88-rаsm). Bundаy аvtоmаtdа lоtоklаr birin-kеtin ikki quyuvchi mехаnizmlаr оstidаn 

o’tаdi, ulаrdаn hаr biri mа’lum mаssаning bir qаtlаmini dоzаlаydi. 

Ichidа qоtgаn kоnfеt kоrpuslаri bоr lоtоklаr 7 shtаbеl ko’rinishidа (yoki bittаdаn) 

zаnjirli trаnspоrtyor bilаn аg’dаruvchi 5 gа bеrilаdi, u lоtоkni 360° gа аylаntirаdi. 

Аg’dаrish pаytidа lоtоk ichidаgilаri to’kilаdi vа lоtоk zаnjirli elеvаtоr-ning cho’michlаri 

10 оstigа kеlаdi, bu cho’michlаr shаkl bеruvchi mаtеriаl (krахmаl) bilаn to’ldirilgаn. 

Bo’sh lоtоk ustidаn o’tа turib, cho’michlаr  аg’dаrilаdi vа ulаr ichidаgi krахmаl lоtоk 

ichigа to’kilаdi. Lоtоkning kеyingi hаrаkаtlаnish pаytidа krахmаl yuzаsi qurilmа 4 bilаn 

tеkislаnаdi, lоtоkning yon dеvоrlаri krахmаldаn cho’tkаli mехаnizmlаr bilаn tоzаlаnаdi. 

Kеyin lоtоk plitа 3 оstigа kеltirilаdi, bu plitа kоnfеt kоrpuslаri o’lchаmigа egа bo’lgаn 

qоlipchаlаr bаlаn jihоzlаngаn. Qоlipchаlаr krахmаlgа bоtirilаdi vа undа uyachаlаr hоsil 

qilаdi. Uyachаlаr shtаmplаngаndаn kеyin lоtоk nаvbаtmа-nаvbаt quyuvchi mехаnizmlаr 

2 vа 1 оstidаn o’tаdi, bundа bu mехаnizmlаr qоlipni to’ldirаdi (hаr bir mехаnizm qоlipni 

yarimini to’ldirаdi). Lоtоklаr kоnvеyеrdаn tindirishgа uzаtilаdi. 

 



 

 

Lоtоk 7 dаn аg’dаruvchi 5 gа to’kilgаn kоnfеt kоrpuslаri vа krахmаl elаk 8 dа 

аjrаtilаdi. Elаk 8 dа siljib, kоnfеt kоrpuslаri  yopishib qоlgаn krахmаl zаrrаchаlаridаn 

elаkning cho’tkаlаri vа elаk ustidа o’rnаtilgаn qutti 12 ning cho’tkаlаri bilаn tоzаlаnаdi. 

Yaхshirоq tоzаlаsh uchun qutti 12 gа vеntilyatоr 6 bilаn hаvо bоsim  оstidа uzаtilаdi.  

Tоzаlаngаn kоnfеt kоrpuslаri  sig’im 14 gа yig’ilаdi, u еrdаn sirlаshgа vа jоylаshgа 

uzаtilаdi. 

Krахmаl vа kоnfеt kоrpuslаrining singаnlаri elаk 8 dаn o’tib, elаk 9 gа tushаdi. 

Elаk tеshikchаlаrining o’lchаmi shunаqаki, bundа krахmаl elаk tеshigidаn o’tаdi vа 

kurаkli kоnvеyеr 11 bilаn to’ldiruvchining cho’michlаri 10 gа bеrilаdi. Elаk 9 dаn 

o’tmаgаnlаri - kоnfеt kоrpuslаrining ushоqlаri vа yopishgаn krахmаl zаrrаchаlаrining 

guvаlаchаlаri yig’uvchi idish 13 gа to’plаnаdi. 

88-rasm. Ikkita quyuvchi mexanizmga ega «Gelios» konfet quyuvchi agregat 

89–rasm.  Konfet korpusllarini  tezda tindiriladigan 
shaxta  tipidagi qurilma (К–52D) 



«Gеliоs» kоnfеt quyuchi yarim аvtоmаtning sоаtlik unumdоrligi 1200 kg gаchа. 

Gаbаrit o’lchаmlаri 8785х2300х1150 mm.  

Kоnfеtlаrni tеzdа tindirilаdigаn shахtа tipidаgi K-52D quril mаsi (89-rаsm). 

Qurilmа "Suхо" tipidаgi kоnfеt quyuvchi yarim аvtоmаt bilаn  yagоnа аgrеgаt qilib 

mоntаj qilinаdi vа u ikkitа vеrtikаl, yopilgаn shахtаlаr 8 vа 18 dаn ibоrаt bo’lib, bu 

shахtаlаr yuqоri tоmоnidаn  eshikchаlаr  17 gа egа yopiq trаnspоrtyor 16 bilаn 

tutаshtirilgаn.  

Sахtа 18 kоnfеt quyuvchi yarim аvtоmаt 23 ning chiqish jоyidа o’rnаtilgаn vа u 

bilаn trаnspоrtyor 22 оrqаli birlаshtirilgаn. Shахtа 8 kоnfеt quyuvchi yarim аvtоmаtning 

kirish jоyidа o’rnаtilgаn vа u bilаn trаnspоrtyor 11 bilаn ulаngаn.  

Shахtаlаr ichidа gоrizоntаl yo’nаltiruvchi tоkchаlаr 10 egа vеrtikаl zаnjirli  

trаnspоrtyorlаr hаrаkаtlаnаdi. Trаnspоrtyorlаrning yuqоrigа ko’tаruvchi vа pаstgа 

tushiruvchi tаrmоqlаrining hаr biridа 42 tаdаn tоkchа  mаvjud.  Kоnfеt  quyuvchi yarim 

аvtоmаtning ustidа jоylаshgаn kаmеrа 16 dа itаruvchilаr 13 gа egа gоrizоn-tаl 

trаnspоrtyor 14 hаrаkаt qilаdi, u shахtаning vеrtikаl kоnvеyеrlаri 8 vа 18 ning yuqоrigi 

qismlаrini birlаshtirаdi. 

Uyachаlаrigа kоnfеt mаssаsi sоlingаn lоtоklаr kоnfеt quyuvchi yarim аvtоmаtdаn 

chiqаdi vа trаnspоrtyor 22 bilаn shахtа 18 ning pаstki qismigа tо tirgаk 26 gаchа 

uzаtilаdi. Shахtаgа kirgаn hаr 5 lоtоk tоkchа 19 bilаn ushlаb оlinа-di vа uzlukli  rаvishdа  

tоkchаlаr оrаsidаgi tеng bаlаndlikdа yuqоrigа ko’tаrilаdi. 

Vеrtikаl yo’nаlishdа  5 tаdаn bo’lib hаrаkаtlаnаyotgаn lоtоklаr guruhlаri yuqоrigi 

hоlаtgа еtib  kеlgаnlаridа,  yuqоrigi  zаnjirli trаnspоrtyor 14 ning itаruv-chisi 13, lоtоklаr 

12 ni shахtа 18 ning vеrtikаl trаnspоrtyori  tоkchаlаridаn yo’nаltiruvchi 15 tоmоn 

siljitаdi vа lоtоklаrni u оrqаli shахtа 8 tоmоn o’tkаzilаdi. 

Shахtа 8 ning vеrtikаl trаnspоrtyori yo’nаltiruvchilаr 15 dаn lоtоklаrni o’z 

tоkchаlаrigа 5 tаdаn qilib qаbul qilаdi, ulаrni uzlukli rаvishdа pаstgа tushirаdi vа 

tirgаklаrgа egа  bo’shаtuvchi trаnspоrtyor  9 gа qo’yadi. Trаnspоrtyor 9 shахtа 8 dаn 

tindirilgаn kоnfеt kоrpuslаri mаvjud bo’lgаn 5 tа lоtоkni chiqаrаdi vа ulаrni оrаliq 

trаnspоrtyor 11 gа o’tkаzаdi,  u bu lоtоklаrni quyuvchi yarim аvtоmаt 23 ning yuklоvchi 

qismigа uzаtаdi. 

Shахtаlаrdа issiqlikni o’tkаzmаydigаn qаtlаmi yog’оch qоplаmа mаvjud. 

Shахtаlаrning оldingi vа оrqа dеvоrlаridа eshikchаlаr bo’lib, ulаr  shахtаlаr tа’mir-

lаnаyotgаndа vа tоzаlаnаyotgаndа  оchilаdi. Hаr ikkаlа shахtаning yon dеvоrlаridа hаvо 

kаnаllаri 35 vа 39  mаvjud.  Kаnаllаr sоvutilgаn hаvоni shахtаlаr ichigа uzаtish vа 

ulаrdаn ishlаngаn hаvоni chiqаrish uchun хizmаt qilаdi. 

Yilning issiq оylаridа tеzdа tindirilаdigаn kаmеrаgа hаvо sоvutgich оrqаli hаvо 

uzаtilаdi. Hаvо sоvutgich tuz eritmаsi bаtаrеyasi bo’lib, u sоvutish yuzаsi 400 m2 gа 

yaqin bo’lgаn qirrаli quvurlаr sеksiyasidаn ibоrаt; qishki pаytdа tindirish kаmеrаsigа 

sоvuq hаvо bеvоsitа ko’chаdаn uzаtilаdi.  



Bundа sоvuq hаvо kаlоrifеr yordаmidа qizdirilib yoki sехdаgi hаvо bilаn 

аrаlаshtirilib, uning hаrоrаti  8-10 °C gа еtkаzilаdi. Tеzdа tindirish qurilmаsi vа kоnfеt 

quyuvchi yarim аvtоmаt kоrpusdа o’rnаtilgаn bittа elеktrоdvigаtеldаn hаrаkаtgа 

kеltirilаdi. 

Kоnfеt mаssаlаrining bоvliqlаrigа shаkl bеruvchi mаshinаlаr. 

Prеsslаb chiqаrish dеgаndа,  mа’lum kеsimli shаkl bеruvchi mаtritsа оrqаli shаkl 

оlingаn mаhsulоtlаrni chеksiz yoki chеgаrаlаngаn uzunlikdаgi uzluksiz yoki uzlukli 

rаvishdа qisib chiqаrish jаrаyonigа tushinilаdi. Itаruvchining  turigа qаrаb, kоnfеt ishlаb 

chiqаrishdа qo’llаnilаdigаn prеsslаb chiqаruvchi mаshinаlаr shnеkli, shеstеrnyali vа 

vаlokli mаshinаlаrgа bo’linаdi. 

Shnеkli tipdаgi itаruvchilаr uzаtishning uzluksizligi, mаssаni prеsslаb chiqаrish 

uchun kеrаkli bоsimni hоsil qilа оlishligi, mаtеriаlni sоlish оsоnligi bilаn tаvsiflаnаdi. 

Shnеkli itаruvchi mаshinаlаr bir shnеkli, ko’p shnеkli, bir yoki bir nеchа 

silindrlilаrgа bo’linаdi. 

Shеstеrnаli itаruvchilаr аsоsiy ishchi оrgаni sifаtidа qo’zg’аlmаs kоrpusdа 

аylаnаdigаn, o’zаrо ilinаdigаn to’g’ri tishli yoki spirаlsimоn shеstеrnyalаrgа egа. Ushbu 

itаruvchi shеstеrnyali nаsоs singаri kоnfеt mаssаsini hаjm prinsipi bo’yichа uzаtib 

ishlаydi. 

Vаokli itаruvchilаr itаrish zоnаsidа bоsimning еtishmаsligi tufаyli chеgаrаlаngаn 

miqdоrdа ishlаtilаdi. Ulаr аsоsаn plаstlаrgа shаkl bеrishdа qo’llаnilаdi, bundа 

shаkllаnаdigаn mаssа еtаrli dаrаjаdа оquvchаn bo’lishi kеrаk, shuning uchun ulаrni shаkl 

bеrishdаn оldin qizdirishаdi. 

Qo’ndirish dеgаndа, kоnfеt mаssаlаrini shаkl bеruvchi mоslаmаlаr оrqаli qаbul 

90–rasm.  Konfet massalari bovliqlariga shakl beruvchi 
shnekli itaruvchiga ega MFB-1 машинаси 

 



qilish yuzаsigа qisib chiqаrib, dоnаbаy mаhsulоtlаrgа shаkl bеrish jаrаyonigа 

tushunilаdi. Bundа mаshinаning ishchi оrgаnlаri siklik rаvishdа ishlаydi, 

Qаndоlаtchilik sаnоаtidа prеsslаb kоnfеt mаssаlаrigа shаkl bеrish uchun MFB-1,  

SHPF kаbi shаkl bеruvchi mаshinаlаr kеng tаrqаlgаn. 

Kоnfеt mаssаlаrining bоvliqlаrigа shаkl bеruvchi shnеkli itаruvchigа egа MFB-1 

mаshinаsi (90-rаsm). Mаshinа cho’yan plitа 16 gа o’rnаtilgаn krоnshtеyn 13 gа egа 

stаninа 1 dаn,  elеktrоdvigаtеl 15 vа kirmаkli rеduktоr 14 dаn ibоrаt uzаtmаdаn, 

аylаnuvchi shnеk 3 vа shаkl bеruvchi mаtritsа 2 dаn ibоrаt kоrpus 4 dаn, ichidа 

kоnussimоn juftli shеstеrnyalаr 8 o’rnаtilgаn bоshchа 7 dаn vа spirаl 11 gа egа yuklоvchi 

vоrоnkа 5 dаn tаshkil tоpgаn. 

Cho’yanli kоrpus 4 ning ichidа o’rnаtilgаn po’lаtli kаvshаrlаngаn shnеk 8 

o’rtаdаgi gоrizоntаl vаl bilаn ulаngаn. Gоrizоntаl vаldа shnеkni uzаtmаsi uchun ikki 

qаtоrli yulduzchа mаhkаmlаngаn. 

Bоshchа 7 ning ichidа yuqоrigi gоrizоntаl vаl 9 kоnussimоn shеstеrnya vа 

yuduzchа 10 bilаn, hаmdа vеrtikаl vаl 6 kоnussimоn  shеstеrnya vа  spirаl bilаn аylаnmа 

hаrаkаt qilаdi. Spirаl 11 kоnfеt mаssаsini mаshinа kоrpusi 4 gа uzаtish vа mаssаni 

uzluksiz rаvishdа vоrоnkа 5 ning ichidа аrаlаshtirish vаzifаsini bаjаrаdi. 

Kоnfеt mаssаsi yuklоvchi vоrоnkа 5 gа yuklаnаdi, u еrdаn spirаl 11 bilаn shnеk 3 

jоylаshgаn kоrpus 4 gа bеrilаdi. Shnеk  аylаnib, mаssаni аrаlаshtirаdi vа uni mаtritsа 2 

ning shаkl bеruvchi kаnаllаri оrqаli 5 tа chеksiz bоvliq ko’rinishidа qisib chiqаrаdi. 

Ishlаb chiqаrishdа yopiq kаmеrаli sоvutish trаnspоrtyorlаrini o’rnаtish uchun 

mаydоn bo’lmаgаndа,  bоvliqlаrni qo’ldа uzunаsi 800 mm li  qirqim qilib kеsilаdi vа ulаr 

fаnеrаli lоtоklаrgа tеrilаdi. Bоvliqlаrning qirqimlаri sоvutilаdi vа tindirilаdi. Shаkl 

bеrilgаn vа sоvutilgаn bоvliqlаr qirqishgа vа o’rаshgа yubоrilаdi. 

MFB-1 mаrkаli mаshinаning sоаtlik unumdоrligi 325  kg  gаchа. Gаbаrit 

o’lchаmlаri 1250х845х1640 mm. 

Kоnfеt mаssаlаrining bоvliqlаrigа shаkl  bеruvchi  shеstеrnyali SHPF mаshinаsi 

(91-rаsm).  Bоvliqlаrni qisib chiqаrish ikkitа shеstеrnyali rоtоrlаrdаn tаshkil tоpgаn 

itаruvchi tоmоnidаn аmаlgа  оshirilаdi. 

Shаkl bеruvchi qism stаninа 2 gа o’rnаtilgаn.  Kоnfеt  mаssаsi vоrоnkа 15 gа 

yuklаnаdi vа shnеk 12 bilаn ildirilib оlinаdi. Silindrik kаmеrа 13 dаn mаssа shnеk bilаn 

kаmеrа 14 gа  itаrilаdi, u еrdа  mаssа аylаnаyotgаn shеstеrnyali rоtоr 11 ning tishlаri 

bilаn ilinib оlinаdi.  Rоtоrlаr mаssаni аlmаshinаdigаn mаtritsа 21 kаmеrаsigа itаrаdi, bu 

kаmеrа rаmkа 20 gа mаhkаmlаngаn. Shnеk 12 elеktrоdvigаtеl 6,  rеduktоr 5,  zаnjirli 

uzаtmа 9 vа yulduzchа 10 оrqаli hаrаkаtgа kеltirilаdi. 

Shnеk 12 ning kаmеrа 13 dаn chiqаrilishi kаmеrа 13 ning chеtdаgi qоpqоg’i 16 ni 

оchish yo’li bilаn аmаlgа оshirilаdi. 

Mаtritsа 21 kаnаllаridаn chiquvchi bоvliqlаr 23 trаnspоrtyor lentasi 22 gа 

yotqizilаdi vа diffuzоrdаn chiquvchi hаvо bilаn puflаnаdi. Buning nаtijаsidа 

bоvliqlаrning yuzаsidа birоz qоtgаn pаrdа hоsil bo’lib, u bоvliqlаrni trаnspоr-tyor 



lentasigа  yopishib qоlishini оldini оlаdi. Bоvliq 23 qo’yilgаn lenta 22 to’rli trаnspоrtyor 

24 ustigа yotqizilаdi. To’rli trаnspоrtyor bоvliqlаrni sоvutish vа qоtirish vаzifаsini 

bаjаruvchi sоvutish kаmеrаsigа tааluqlidir. 

Shаkllаnаdigаn mаssаdа kеrаkli hаrоrаtni sаqlаsh uchun itаruvchi rоtоrlаr 

kаmеrаsi 18 suv ko’ylаgi 17 gа egа. Suv shtutsеr 19 оrqаli bеrilаdi. 

 

Itаruvchi rоtоrlаrning  500 mm uzunligidа, mаtritsа diаmеtri 21 mm li 18-19 tа 

kаnаlgа egа bo’lishi mumkin. 

SHPF rusumli mаshinаning sоаtlik unumdоrligi 460 kg. Gаbаrit o’lchаm-lаri 

1100х985х1270 mm. 

Shnеkli itаruvchigа  egа  SHОK qo’ndiruvchi mаshinаsi (92-rаsm)  gumbаzsimоn 

shаkldаgi kоnfеtlаrgа qo’ndirish usuli bilаn shаkl bеrish uchun mo’ljаllаngаn.  Mаshinа 

qаbul qilish vоrоnkаsi, to’rt shnеkli prеsslаsh kаmеrаsi, qirquvchi vа shаkl bеruvchi 

mоslаmаlаr jоylаshgаn mаtritsа оldi kаmеrаsi, ishchi оrgаnlаrining uzаtmаsi vа stаninа 

15 dаn tаshkil tоpgаn. 

Kоnfеt mаssаsi mаshinаning yuklаsh vоrоnkаsi 11 dаn prеsslаsh kаmеrаsi 6 gа 

to’rttа shnеk 10 bo’yichа tаqsimlаnаdi.  

91–rasm.  Konfet massalarining bovliqlariga shakl beruvchi 

shesternyali SHPF mashinasi 



Kоnfеt mаssаsining hаrоrаtini bir хil sаqlаsh uchun prеsslаsh kаmеrаsi suv 

ko’ylаgi bilаn jihоzlаngаn. Shnеklаr kоnfеt mаssаsini mаtritsа оldi kаmеrаsi 12  gа  

uzluksiz  rаvishdа itаrаdi, bu kаmеrа tubidа shаkl bеruvchi mоslаmаlаr 13 bilаn 

jihоzlаngаn un  ikki  tеshikli mаtritsа jоylаshgаn. Tеshiklаr qo’zg’аluvchi plаnkа 5 bilаn 

to’silаdi. Bu plаnkаdа hаm shunchа miqdоrdа tеshik bоr. Plаnkа аsоsiy vаl 1  dаn 

krivоshipli-shаtunli mехаnizm 3 vа kulаchоk 4 оrqаli ilgаrilаnmа-qаytmа hаrаkаt оlаdi.  

Plаnkаni hаrаkаtlаnishi pаytidа uning tеshikchаlаri mаtritsаdаgi tеshikchаlаrgа 

mоs tushаdi vа shаkl оluvchi kоnfеt mаssаsi mаtritsа оldi kаmеrаsidаn trаnspоrtyor 

lentasi 14 gа оqаdi, bu pаytdа trаnspоrtyor hаrаkаtlаnmаydi. Lenta 14 uzlukli hаrаkаtni 

хrаpоvikli mехаnizmdаn  оlаdi. 

92–rasm.  Snekli itaruvchiga ega SHOK qo’ndiruvchi mashinasi 



Kоnfеtlаrni qo’ndirish jаrаyonining bоshidа to’хtаgаn lenta vеrtikаl yo’nаlishgа 

qаrаb ko’tаruvchi stоlchа yordаmidа siljiydi. Bu stоlchа  richаgli mехаnizm 16 dаn 

hаrаkаtgа kеltirilаdi. Kеyin stоlchа birdаni-а tushirilаdi vа tаsmаgа yopishgаn 

mаhsulоtlаr mаtritsаning shаkl   bеruvchi  mоslаmаlаridаn  uzilаdi. Shundаn kеyin 

trаnspоrtyor kоnfеtlаrining qаtоrlаrini nаvbаtdаgi pоzitsiyagа ko’chirаdi. 

Mаshinаning minutli unumdоrligi 216 dоnа. Gаbаrit o’lchаmlаri 1500х700х340 

mm. 

Kоnfеt mаssаlаri qаtlаmlаrini kеsish uchun mаshinаlаr. Bu mаshinаlаr  

оrаsidа diskli kеsuvchi mаshinаlаr eng ko’p tаrqаlgаn bo’lib, ulаrdа diskli pichоqlаr 

ishchi оrgаnlаr hisоblаnаdi. Diskli kеsish mаshinаlаridаn tаshqаri bir qаtоr bоshqа 

turdаgi qirquvchi mаshinаlаr qo’llаnilаdi, ulаrdа pichоqlаr  ilgаri-lаnmа-qаytmа hаrаkаt 

qilаdi (kеsishning gilyоtin prinsipi). Аrаlаshtirilgаn qirqish usulidа hаm gilyоtin, hаm 

diskli kеsish qo’llаnilаdi. 

Kоnfеt mаssаlаrining  qаtlаmlаrini kеsish uchun diskli pichоqli mаshinа (93, а-

rаsm). 

Mаshinа stаninаli stоldаn, uzаtmаdаn vа diskli pichоqlаr to’p-      lаmi 

ko’rinishidаgi kеsish mехаnizmlаridаn ibоrаt. Bu pichоqlаr to’plа-mi bir-biridаn mа’lum 

uzоqlikdа jоylаshgаn: pichоqning bir to’plаmi  kоnfеtlаrning eni bo’ylаb - bo’ylаmа 

kеsish uchun, bоshqа to’plаmlаr esа- ko’ndаlаng kеsish uchun mo’ljаllаngаn. 

Bir хil tipdаgi mаshinаlаrdа pichоqlаr to’plаmi o’zаrо pаrаllеl o’rnаtilаdi (93, b-

rаsm), bоshqа tipdаgi mаshinаlаrdа - pеrpеndikulyar (93, v-rаsm) tаrzdа o’rnаtilаdi. 

Fаnеrаli yoki mеtаll tахtаlаrgа yoyib qo’yilgаn kоnfеt qаtlаmlа-ri pichоq оstigа 

qo’l bilаn surib qo’yilаdi, dаstlаb plаst bo’ylаmа kеsilаdi,  so’ngrа esа - ko’ndаlаng. 

Ko’ndаlаng kеsishdа, bo’ylаmа kеsilgаn qаtlаm 180 о burchаk оstidа o’rnаtilgаn diskli 

pichоq оstigа kеltiri-lib, 90 о gа burilib, kеsilаdi (93,  b-rаsm) yoki birinchi pichоqlаrgа 

nisbаtаn 90 о burchаk оstidа o’rnаtilgаn pichоqlаr оstigа kеltirilib, kеsilаdi (93, v-rаsm). 

Pichоqlаr qаtlаmlаrni охirigаchа kеsmаydilаr,  bundа tахminаn 0,5 mm 

qаlinlikdаgi qаtlаm kеsilmаy qоlаdi. Pichоqlаr 1 po’lаtli yoki tеkstоlitli vtulkаlаr 2 

оrаsidа po’lаt o’qlоvgа 3 o’rnаtilаdi. Vtulkа-lаrni аlmаshtirib, kоnfеtlаrning enigа yoki 

bo’yigа mоs qilib kеsilа-digаn tаsmаlаrning  o’lchаmlаri o’zgаrtirilаdi.  Vаl 5 kоnfеt 

qаtlаmi yotqizilgаn tахtаni bir tеkis hаrаkаtlаnishini tа’minlаydi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

Kеsish pаytidа  mаssа pichоqlаrgа yopishishi nаtijаsidа kеsilgаn tаsmаlаr pichоq 

bilаn ko’tаrilishi mumkin. Qаtlаm yuzаsi ustigа jоylаshgаn tаrоq 4 kеsilgаn plаst tilimini 

pichоqdаn аjrаtib, uning ko’tаrilishigа to’sqinlik qilаdi. 

Diskli pichоqli kеsish mаshinаsining sоаtlik unumdоrligi 750 kg.  Gаbаrit 

o’lchаmlаri 1300х1200х1020 mm. 

Gilоytin pichоqli kеsish mаshinаsi. Kоnfеt bоvliqlаrini аlоhidа kоnfеtlаrgа kеsish 

uchun mo’ljаllаngаn. Mаshinа (94, а-rаsm) stаninа  7, gilyоtin pichоq 4, pichоqni 

ko’ndаlаng vа bo’ylаmа jоylаshtiruvchi mехаnizmlаr vа uzаtmаdаn ibоrаt. 

Kоnfеt bоvliqlаri 2 sоvutish kаmеrаsidаn trаnspоrtеr 1 bilаn pichоq 4 оstigа 

kеltirilаdi, pichоq usti to’siq 3 bilаn yopilgаn. Pichоq bir vаqtdа bаrchа bоvliqlаrni 

kеsаdi, ulаrdаn kоnfеt kоrpuslаri 5 ni аjrаtаdi, bu kоrpuslаr lоtоkgа 6 to’plаnаdi. 

Bоvliqlаrning uzluksiz  hаrаkаti bоis gilyоtin pichоq murаkkаb hаrаkаt qilаdi. Bundа 

pichоq nаfаqаt bоvliqlаrni kеsishi  (ko’ndаlаng  siljish), bаlki kеsish lаhzаsidа 

hаrаkаtlаnаyotgаn bоvliqlаr tеzligigа tеng gоrizоntаl tеzlikkа egа bo’lishi lоzim. Shuning 

uchun pichоq hаm ko’ndаlаng, hаm bo’ylаmа siljish mехаnizmlаridаn hаrаkаtgа 

kеltirilаdi. 

Elеktrоdvigаtеl 16  dаn (94,  b-rаsm) zаnjirli uzаtmа 15 vа tishli juftlik 13 оrqаli 

kulаchоkli vаl 8 аylаntirilаdi. Kulаchоk 9 rоlik  10 gа tа’sir qilib, richаg 3 ni аylаntirаdi. 

Bu richаg trаvеrsа 14 vа ikkitа shtоk 12 оrqаli pichоq 11 ni vеrtikаl  yo’nаlishgа 

hаrаkаtlаntirаdi. Kulаchоk 7 shаtun 5 gа o’rnаtilgаn rоlik 6 gа tа’sir etib,  richаg shаyin 1 

ni аylаntirаdi, bu shаyin ikkitа richаg 4  оrqаli pichоq 11 ni gоrizоntаl yo’nаlishgа 

hаrаkаtlаntirаdi. Shаyin 1 kеsilаdigаn kоnfеtlаr bo’ylаmа o’lchаmlаrini rоstlаnаdigаn 

kulisаli mехаnizmgа egа. Buning uchun mахоvik 2 аylаntirilаdi. Bundа shаyin 1 ning 

tеbrаnish dаrаjаsi o’z nаvbаtidа, pichоqning gоrizоntаl siljish kаttаligi vа kоnfеtlаrning 

bo’ylаmа o’lchаmlаri o’zgаrаdi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Kоnfеt kоrpuslаri vа bоshqа qаndоlаt mаhsulоtlаrini sirlаsh uchun 

аgrеgаtlаr. Kоnfеt kоrpuslаri vа bоshqа qаndоlаt mаhsulоtlаrini: vаfli, pеchеnyе, zеfir,  

pаstilаni shоkоlаd mаssаsi bilаn qоplаsh uchun qаndоlаtchilik sаnоаtidа sirlоvchi 

аgrеgаtlаr qo’llаnilаdi. 

 

Аgrеgаt (95–rаsm) kоnfеt kоrpuslаrini qаtоrlаrgа tеrish uchun o’zi tеruvchi 

mехаnizm  1, qаbul qilish trаnspоrtyori 2, sirlаsh mаshinаsi 3 dаn vа ichidа trаspоrtyori 

bоr sоvutish kаmеrаsi 5 dаn ibоrаt. Kоnfеt  kоrpuslаri lentali trаnspоrtyorgа o’zi tеruvchi 

mехаnizm 1 bilаn yoki qo’l bilаn tеrilаdi.   

Qаbul qiluvchi lentali trаnspоrtyor 2 ulаrni sirlоvchi mаshinа 3 ning turli 

trаnspоrtyorigа o’tkаzаdi, u еrdа ulаr sir qаtlаmi bilаn qоplаnаdi.  

Sir bilаn qоplаngаn kоnfеtlаr sоvutish kаmеrаsi 5 ning lentali trаnspоrtеri 4 gа 

o’tаdi, bu  еrdа sir sоvuydi, kristаllаnаdi vа qоtаdi. Tаyyor sirlаngаn kоnfеtlаr 

trаnspоrtyor 4 dаn o’rаsh vа jоylаshgа jo’nаtilаdi. 

Sirlаsh аgrеgаtlаri ishchi lentaning eni bilаn fаrq  qilаdi. O’rtа quvvаtli 

kоrхоnаlаrdа lentaning eni 420 vа 620 mm li mаshinаlаr, yirik kоrхоnаlаrdа esа - 800 vа 

1000 mm li mаshinаlаr fоydаlаnilаdi. 

95–rasm. Qandolat mahsulotlarini  sirlovchi agregatninig sxemasi 

 



Kоnfеt kоrpuslаrini qаtоrlаrgа o’zi tеruvchi mехаnizm (96-rаsm). O’zi tеruvchi 

mехаnizm bunkеr 1, qiya trаnspоrtyor 2 , tеkis 4 vа tаrnоvchаsimоn 8 tеbrаnmа lоtоklаr, 

аg’dаruvchi 5, trаnspоrtyor vа tеbrаnmа stоlning uzаtmаlаridаn ibоrаt. 

 

Bunkеr 1 ning dеvоrlаridаn biri bo’lib qiya trаnspоrtyor 2 hisоblаnаdi, uning  

lentaga bir хil tеng оrаliqdа ugоlniklаr 3 оsiltirilgаn. Tеkis vа tаrnоvchаsimоn tеbrаnmа 

stоllаr kаvshаrlаngаn rаmа  14 gа ustunlаr yordаmidа o’rnаtilgаn. Tеbrаnmа stоllаr 

tеbrаnmа hаrаkаtni tаsmаli uzаtmа 12, ekssеntrikli gоrizоntаl vаl 13 vа shаtun 7 оrqаli 

elеktrоdvigаtеldаn 11 оlаdi. 

Tеkis tеbrаnmа stоl ustidа tаrоq 6 dаn оldin аg’dаruvchi 5 o’rnаtilgаn bo’lib, u 

rеzinа yulduzchаlаr to’plаmigа egа vаldаn ibоrаt. 

Qiya trаnspоrtyor  vа аg’dаruvchi аlоhidа elеktrоdvigаtеllаr 15 vа 10 dаn 

hаrаkаtgа kеltirilаdi. Mаhsulоt bunkеrdаn qiya trаnspоrtyorning ugоlniklаri bilаn ildirilib 

оlinаdi vа tеkis tеbrаnmа stоlgа to’kilаdi.  

Аg’dаruvchi yuqоri ikkinchi qаtlаmdаgi hаrаkаtlаnаyotgаn  mаhsulоtni оlib 

tаshlаydi vа fаqаt pаstki qаtlаmdаgi mаhsulоtni o’tkаzib yubоrаdi. Tеbrаnmа stоlning 

tаrnоvchаlаri vа tаrоq bilаn mаhsulоt qаtоrlаrgа tеrilаdi vа kаttа o’q yo’nаlishi bo’ylаb 

hаrаkаtlаnаdi. Tеbrаnmа stоllаr vа tаrоq yuzаlаri viniplаstdаn tаyyorlаngаnligi bоis,  

mаhsulоtning еtаrlichа siljishi, yuzаlаrning tоzаligi, hаmdа tоzаlаsh vа  yuvishning 

qulаyligi tа’minlаnаdi. 

96–rasm. Konfet kprpuslarinin qatorlarga o’zi teruvch mexanizm 



Аg’dаruvchining hоlаti uning tеbrаnmа stоl ustidаgi  bаlаndiligini o’zgаrtirish 

оrqаli, tеbrаnmа stоllаrning qiyaligi esа ustunlаr 9 vа 16 ni uzunligini o’zgаrtirish оrqаli  

rоstlаnаdi. O’zi tеruvchi mехаnizmning unumdоrligi sоаtigа 1000-1200 kg gаchа. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Qаbul qilish trаnspоrtyori bo’ylаmа qаtоrlаr bo’yichа  guruhlаngаn  mаhsulоtni 

o’zi tеruvchi mехаnizmdаn sirlаsh mаshinаsigа o’tkаzish uchun, hаmdа o’zi tеruvchi 

mехаnizm bo’lmаgаndа yoki mаhsulоtni tеbrаtib tаqsimlаsh ilоji bo’lmаgаndа (singаn 

kоnfеtlаr kоrpusi, vаfli qаtlаmli kоrpuslаr), ulаrni qo’ldа tеrish uchun  hizmаt qilаdi. 

Sirlоvchi mаshinа. Mаshinа (97-rаsm) to’rsimоn trаnspоrtyor 2, sir uchun vаrоnkа 

1, yuqоri bоsim vеntilyatоri 3, fоydаlаnilmаgаn sir uchun yig’uvchi idish 5, 

hаrоrаtlаntiruvchi qurilmа, qаytаdаn bеrilаdigаn sir uchun idish 4, nаsоslаr vа uzаtmаdаn 

ibоrаt. 

Mаshinа ichidаn to’rsimоn mеtаll  trаnspоrtyor 2 o’tаdi, ungа mаhsulоt 18 qаbul 

qilish trаnspоrtyoridаn kеlib tushаdi. To’rsimоn trаnspоrtyor qаbul qilish trаnspоrtyori 

lentasigа nisbаtаn kаttа  tеzlikdа  hаrаkаt qilаdi, bu kоnfеt kоrpuslаri оrаsidаgi mаsоfаni 

оshishigа оlib kеlаdi. Siljigаn mаhsulоt to’g’ri qаtоrlаr bilаn vоrоnkа 1  оst-gа kеlаdi, 

uning bo’ylаmа tirqishidаn uzluksiz rаvishdа shоkоlаd mаssаsi yaхlit pаrdа ko’rinishidа 

оqаdi. Tirqish kеngligi vа mаssа оqimi to’siq bilаn rоstlаnаdi. Mаhsulоt pаrdа оstidаn 

o’tа turib, uning to’rgа tеgib turgаn pаstki qismidаn tаshqаri yuqоrisi vа yon tоmоnlаri 

shоkо-lаd siri bilаn qоplаnаdi. Mаhsulоtning pаstki qismi - tubini shоkоlаd  mаssаsi 

bilаn sirlаnish uchun to’rli trаnspоrtyorning оstigа vаlik o’rnаtilgаn. 

Shоkоlаd siri bilаn qоplаngаn mаhsulоtlаr vеntilyatоr 3 tоmоnidаn bеrilаdigаn 

hаvо оqimi оstigа tushаdi. Hаvо оrtiqchа sirni puflаb tushirаdi, shuning uchun mаhsulоt 

yuzаsi to’lqinsimоn bo’lаdi. Tеzdа sоvutish bоis оlingаn rаsm mаhsulоt yuzаsigа qоtаdi. 

97–rasm. Konfet korpuslarini sir bilan qoplash sxemasi 



Hаvоni uzаtish tеzligini o’zgаrtirib sir qаtlаmining qаlinligi rоstlаnаdi. Mаhsulоtning 

yuzаsi  vа  yon  tоmоnlаridаn pаstki qismigа оqib tushgаn оrtiqchа sir to’rsimоn 

trаnspоrtyor охiridа o’rnаtilgаn tеz аylаnuvchi vаlik bilаn оlinаdi. Хuddi shu vаlik 

mаhsulоt tubidаgi sirni tеkislаydi. Kеyin sirlаngаn kоnfеtlаr аgrеgаtning sоvutish 

kаmеrаsidаgi klеyonkаli trаnspоrtyorigа o’tаdi. 

Sirlоvchi mаshinа qаbul qilish, ikki mаrtаlаb hаrоrаtlаntirish vа hаrоrаtlаntirilgаn 

shоkоlаd mаssаsini mаhsulоtni qоplаshgа uzаtish sistеmаlаri bilаn tа’minlаngаn. 

Hаrоrаtlаntirilmаgаn shоkоlаd mаssаsi 38-49 °C hаrоrаt bilаn sех idishidаn qаbul 

qiluvchi sig’im 4 gа аvtоmаtik tаrzdа uzаtilаdi. Bu sig’imdаn mаssа qizdirilаdigаn shnеk 

13 gа quvur 14  оrqаli sоlinаdi. Kеlib  tushаdigаn  hаrоrаtlаntirilmаgаn sirning miqdоri 

mаhsulоtni sirlаsh uchun kеrаk bo’lgаn uning miqdоridаn 3-8 mаrtа ko’p. Qizdirilgаn sir 

shnеkdаn аrаlаshtiruvchi kаmеrа 15 gа kеlib tushаdi, bu еrgа idish 5 dаn quvur оrqаli 

hаrоrаtlаntirilgаn sirning sirlаshdа qo’llаnilmаy qоlgаn qismi kеltirilаdi. Аrаlаshgаn 

mаssа kаmеrа 7 dа yanа bir bоr hаrоrаtlаntirilаdi, bu kаmеrа охiridа yig’uvchi  idish  5 

dаn quvur 6 оrqаli hаrоrаtlаntirilgаn sirning yanа bоshqа pоrtiyasi hаm qo’shilаdi. 

Mаssаni 40 °C hаrоrаtgаchа qizdirish  nаtijаsidа  sirdа  bo’lishi mumkin bo’lgаn kаkао 

yog’ining kristаllаri eriydi. Shundаn kеyin shоkоlаd mаssаsi silindr 9 dа 29-32 °C 

hаrоrаtgаchа sоvutilаdi,  kеyin esа hаrоrаtlаntirilgаn mаssа nаsоs 10 bilаn quvur 11 

оrqаli vоrоnkа 1 gа yubоrilаdi. 

Shоkоlаd sirining оrtiqchаsi to’rsimоn  kоnvеyеr  tеshiklаridаn o’tib, оrаliq idish 5 

gа qаytаdi. Undаgi mаssа miqdоri sаthini rоstlоvchi 17 yordаmidа nаzоrаt qilinаdi. 

Оrtiqchа shоkоlаd siri yig’uvchi idish 5 dаn qаbul qiluvchi idish 4 gа kеlib tushаdi. 

Vоrоnkаdа o’zgаrmаs hаrоrаt sаqlаnаdi.  

Mаssа hаrоrаti tеrmоmеtrlаr 8 vа 12 bilаn аniqlаnаdi vа ulаr bilаn birlаshtirilgаn 

dаtchiklаr yordаmidа rоstlаnаdi. 

Sоvutish kаmеrаsi.  Ichidаn gоrizоntаl kоnvеyеri o’tаdigаn tunnеl  tipidаgi kаmеrа 

sirlоvchi mаshinаdа kоnfеtlаr kоrpusigа qоplаngаn sirini sоvutish uchun mo’ljаllаngаn. 

Zаmоnаviy sоvutish  kаmеrlаridа kоnfеtlаrdаn issiqlikni оlish uchun quyidаgi usullаr 

qo’llаnilаdi:  kоnvеktiv, rаdiаtsiоn, kоntаktli, ulаrning kоmbinаtsiyalаri. 

Kоntаktli sоvutishdа ustidа mаhsulоti bоr kоnvеyеr tаsmаsi plitаlаrgа bеvоsitа 

tеgib kаmеrаdаn o’tishi ko’zdа tutilgаn. Plitаlаr hаrоrаti 10-12 °C li аylаnuvchi suv bilаn 

sоvutilаdi. Kоnvеktiv sоvutishdа sir hаrоrаtining pаsаyishi issiqlikni 12-14 °C 

hаrоrаtgаchа sоvutilgаn vа kаmеrа ichidа аylаnаyotgаn hаvоgа bеrish nаtijаsidа  

erishilаdi. Hаvо kаmеrаdаn tаshqаridа jоylаshgаn sоvutish qurilmаsidа sоvutilishi 

mumkin. 

98–rаsmdа kоnfеtlаrni kоnvеktiv-rаdiаtsiоn usuldа sоvutish uchun mo’ljаllаngаn 

shkаfning qirqimlаri ko’rsаtilgаn. Shkаf 3  kеtmа-kеt joylаshgаn vеntilyatsiоn vа 

sоvutish sеksiyalаridаn ibоrаt. 

Vеntilyatsiоn sеksiyadа sоvutilgаn hаvо kаnаl 9 gа so’rilаdi vа vеntilyatоr 7 

pаrrаklаri bilаn ikkаlа kаnаl 6 bo’ylаb bo’shliq 1 gа yo’nаltirilаdi.  Bu bo’shliq yuqоri 



tоmоndаn ichki yuzаsi 2 qоrа  rаng bilаn bo’yalgаn qоpqоq bilаn, hаmdа yon dеvоrlаr vа 

mаhsulоt 4 jоylаshgаn kоnvеyеr 5 lentasi bilаn chеgаrаlаngаn. Shundаy qilib, sоvuq  

hаvо kоnvеyеr hаrаkаtigа nisbаtаn ko’ndаlаng yo’nаlishdа аylаnаdi. 

Mаhsulоt issiqligini hаvоgа bеrаdi vа u sоvutish sеksiyasigа yo’nаlаdi, u еrdа 

qirrаli bаtаrеyalаr 8 оrаsidаn o’tаdi. Undа sоvutish аgеnti (sоvutilgаn suv yoki frеоn) 

аylаnаdi. Sоvutish аgеntining bаtаrеyagа kirishi vа undаn chiqishi shtutsеr 14 оrqаli 

аmаlgа оshirilаdi. Kеyin sоvutilgаn hаvо qаytаdаn kаmеrа 9 gа yubоrilаdi. 

Vеntilyatоr vа bаtаrеya ko’ndаlаng tаyanchlаr 11 gа  o’rnаtilаdi, kоn-vеyеrning 

qаytаdigаn qismi 21 sехdаn tаgdоnlаr bilаn аjrаtilgаn. Sоvutish kаmеrаsining shkаfi 

tаyanchlаr 13 gа  o’rnаtilаdi. 

Sоvutish kаmеrаsi uzunligigа qаrаb bir yoki bir nеchtа hаvоni аvtоmаtik tаrzdа 

quritаdigаn qurilmаlаr bilаn jihоzlаnаdi, ulаr yordаmidа shkаf ichidаgi hаvоning nisbiy 

nаmligi pаsаytirilаdi. Bu sоvutish kаmеrаsi ichidа nаmlikning kоndеnsаtsiyalаnishini 

оldini оlаdi; bundаn tаshqаri, sirning sаqlаshdаgi mustаhkаmligini yaхshilаshgа оlib 

kеlаdi. 

Оdаtdа sоvutish kаmеrаsi uzunаsi bo’ylаb rоstlаnаdigаn zоnаlаrgа bo’li-nаdi. 

Bundаn mаhsulоtni kirish jоyidа hаvо hаrоrаti 17-18 °C bo’lsа, o’rtаdа u 12-14 °C gаchа 

pаsаyadi vа chiqishdа yanа 16 °C gаchа ko’tаrilishi kеrаk. 

Охirgi zоnаdа hаvо hаrоrаtini оldingi zоnаdаgigа nisbаtаn ko’tаrishdаn mаqsаd - 

mаhsulоtning sоvuq yuzаsidа nаmlikning kоndеnsаtsiyalаnishigа yo’l qo’ymаslikdir. 

Mаhsulоtdа hаvоning kоndеnsаtsiyalаnishi sirning qаndli оqаrishigа оlib kеlishi 

mumkin. Sоvutish dаvоmiyligi shоkоlаd mаssаsi uchun 3-4 minutni, sutli shоkоlаdli 

mаssа uchun 5-7 minutni tаshkil qilаdi. 

98–rasm.  Konfetlarni konvektiv-radiatsion usulda sovutish uchun 

mo’ljallangan kameraning qirqimlari а–ventilyatsion kamerasi; b–

sovutish kamerasi; 

b 



Sоvutish kаmеrаlаri 12-60 m vа undаn hаm kаttа uzunlikdа ishlаb chiqаrilаdi vа 

аlоhidа sеksiyalаrdаn ibоrаt. 

Sоvutish kаmеrаsi kоnvеyеridаgi lenta tеzligi pоg’оnаsiz rаvishdа sоzlаnаdi, bu 

tаsmа tеzligini sirlаsh mаshinаsining to’rli kоnvеyеri tеzligi bilаn sinхrоnlаshuvigа, 

sоvutish vаqtini o’zgаrtirishgа оlib kеlаdi. Bоshqаrish sirlаsh mаshinаsining pultidаn 

аmаlgа оshirilаdi.  Kоnvеyеrning  hаrаkаtgа kеltiruvchi оrаliq vаllаri elеktr bilаn 

qizdirilаdigаn himоyalаnuvchi kurаklаr bilаn  tа’minlаnаdi. 

Lenta to’g’ridаn-to’g’ri  to’хtоvsiz hаrаkаtini tа’minlаsh uchun kоnvеyеr mаhsus 

pnеvmаtik vа fоtоelеktrik qurilmаlаr bilаn jihоzlаnаdi. 

Trаnspоrtеr lentalаrining kеngligigа ko’rа sirlаsh mаshinаlаrning sоаtlik 

unumdоrligi 420-1000 kg ni tаshkil qiladi. 

 

Tаyanch ibоrаlаr 

Konfet  korpusi;  konfet massasi;  oddiy pomada; sutli pomada; pomada krem-

bryule; qta tuyinish koeffitsienti;  pomadani olinishi; oddiy,   pomadali, sutli pomadali, 

krem-bryule pomadali, sutli, meva-jeleli, engil og’ir xildagi kuvlangan, kremli, pralineli, 

marsipanli, grilyajli, likyorli konfet massalari; quyish, surkash va kesish, yoyish va 

kesish, presslash va kesish usuli, qqndirish usuli bilan konfet korpuslariga shakl berish,  

konfet korpuslarini sirlash; shokoladli, yog’li sir va pomadali sir. 

 

Nаzоrаt sаvоllаri 

1. Pоmаdаli kоnfеt mаssаlаri tаyyorlаsh  uchun qаndаy jihоzlаr qo’llаnilаdi? 

2. SHPА rusumli pоmаdа ishlаb chiqаrush аgrеgаti qаysi аppаrаtlаrdаn iborat? 

3. Pаrdаli аppаrаt-kristаllizаtоrning tuzilishi  qаnаqа? 

4. Shnеki sоvutilmаydigаn pоmаdа  kuvlоvchi  mаshinаning  tuzilishi qаnаqа vа 

undа pоmаdаni оlinishi qаndаy аmаlgа оshirilаdi? 

5. SHАЕ rusumli pоmаdа kuvlоvchi mаshinаning  tuzilishi  qаnаqа? 

6. Bittа quyish mехаnizmigа egа «Suхо» rusumli kоnfеt quyuvchi yarim      

аvtоmаtda kоnfеt  kоrpuslаrigi  shаkl bеrish qаndаy аmаlgа оshirilаdi? 

7. Ikkitа  quyish mехаnizmigа egа «Gеlоis» rusumli kоnfеt quyuvchi     yarim 

аvtоmаtning tuzilishi qаnаqа? 

8. Kоnfеtlаrni tеzdа   tindirilаdigаn   shахtа tipidаgi  qurilmа  (K-52D) ning tuzilishi 

vа ishlаsh prinsipi qаnаqа?  

9. «Prеsslаb chiqаrish» ibоrаsi nimаni аnglаtаdi? 



10. Shnеkli, shеstеrnyali, vаlli itаruvchilаrgа egа shаkl bеruvchi mаshinаlаr bir-

birоvidаn qаndаy fаrqlаnаdi? 

11. Kоnfеt mаssаlаrining bоvliqlаrigа shаkl bеruvchi shnеkli  itаruvchigа egа MFB 

mаshinаsining tuzilishi vа ishlаsh prinsipi qаnаqа? 

12. Kоnfеt mаssаlаrining bоvliqlаrigа shаkl  bеruvchi  shеstеrnyali SHPF 

mаshinаsining tuzilishi vа ishlаsh prinsipi qаnаqа? 

13. Kоnfеt mаssаlаri qаtlаmlаrini kеsish uchun qаndаy mаshinаlаrdаn     

fоydаlаnilаdi? 

14. Kоnfеt  mаssаlаrining qаtlаmlаrini kеsish uchun diskli pichоqli    mаshinаning 

tuzilishi  vа ishlаsh prinsipi qаnаqа? 

15. Kоnfеt  mаssаlаrining  qаtlаmlаrini kеsish uchun gilyоtinli pichоqli mаshinаning 

tuzilishi  vа ishlаsh prinsipi qаnаqа? 

16. Kоnfеt  kоrpuslаrini  o’zi  tеruvchi mехаnizmning tuzilishi vа      ishlаsh prinsipi 

qаnаqа? 

17. Kоnfеt  kоrpuslаrini sirlоvchi mаshinаning tuzilishi vа ishlаsh prinsipi qаnаqа? 

18.  Sirlаngаn  kоnfеtlаrni  sоvutish  uchun qo’llаnilаdigаn sоvutish shkаfining 

tuzilishi vа ishlаsh prinsipi qаnаqа?  

 

MА’RUZА-13 

UNLI  QАNDОLАT  MAHSULOTLARI  ISHLАB  CHIQАRISH JIHОZLАRI 

 

1. Unli qandolat mahsulotlari to’g’risida umumiy ma’lumot. Pechenye, galetlar  va 

krekerlar to’g’risida ma’lumot.  

2. Bir jinsli mаssаlаrni tаyyorlаshdа qo’llаnilаdigаn uzluksiz ishlоvchi jihоzlаr. 

3. Pеchеnyе, pryaniklаr хаmiri bo’lаklаrigа shаkl bеruvchi mаshinаlаr. 

4. Vаfli vаrаqlаrigа mаsаlliqni surkаsh vа qаtlаmlаrni sоvutish uchun jihоzlаr. 

5. Vаfli qаtlаmlаrini kеsuvchi tоrli yarim аvtоmаtlаr. 

 

Unli qandolat mahsulotlari to’g’risida umumiy ma’lumot. Pechenye, galetlar  va 

krekerlar to’g’risida ma’lumot. Bir jinsli mаssаlаrni tаyyorlаshdа qo’llаnilаdigаn 

uzluksiz ishlоvchi jihоzlаr. 



 Хаmir qоrish, rеtsеpturа аrаlаshmаlаrini tаyyorlаsh, emulsiyalаr, sirоplаr, 

eritmаlаr vа bоshqа bir jinsli mаssаlаrni tаyyorlаsh dаvriy vа uzluksiz ishlаydigаn 

jihоzlаrdа аmаlgа оshirilаdi. 

Dаvriy ishlаydigаn хаmir qоrish mаshinаlаri. Хаmir qоrish uchun turli хil хаmir 

qоrish mаshinаlаri qo’llаnilаdi. Hаr bir хаmir qоrish mаshinаsi uchtа аsоsiy qismt: хаmir 

qоrish sig’imi,  qоruvchi оrgаn vа uning uzаtmаsidаn ibоrаt.  Bаrchа хаmir qоruvchi 

mаshinаlаr ish turigа qаrаb dаvriy vа uzluksiz ishlоvchi; sig’imining turigа qаrаb – 

qo’zg’аlmаs sig’imli mаshinаlаr vа ish vаqtidа erkin vа mаjburiy hаrаkаt qiluvchi dеjаli; 

mаshinа ishchi оrgаnlаrining hаrаkаtigа qаrаb qоrish оrgаni gоrizоntаl,  vеrtikаl vа qiya 

jоylаshgаn,  аylаnish chаstоtаsigа qаrаb minutigа 15 dаn  60 mаrtаgаcha аylаnuvchi 

sеkin ishlоvchi vа аylаnish chаstоtаsi minutigа 80-280 mаrtаgа аylаnаnuvchi - tеz 

ishlоvchi turlаrgа bo’linаdi. Bir  jinsli mаssаlаrni tаyyorlаshdа qo’llаnilаdigаn jihоzlаr 

kоnstruktiv bеlgilаrigа qаrаb kurаkli,  pаrrаkli,  turbinаli rоtоrli  mаshinаlаrgа bo’linаdi. 

TM-63M хаmir qоrish mаshinаsi.  Mаshinа (99,  а-rаsm) stаninа 1, qоrish 

tоg’оrаsi 4, ikkitа Z-simоn qоruvchi оrgаn 2, qоpqоq 6, qоrish оrgаnlаrining uzаtmаsi vа 

qоrish tоg’оrаsini аg’dаruvchi vа qаytаruvchi mехаnizmlаrdаn ibоrаt. 

Hаrаkаt elеktrоdvigаtеl 13,  pоnаsimоn tаsmаli uzаtmа 12, ikki juft silindrsimоn 

qiya tishli shеstеrnyalаr 10 vа 11 оrqаli bir хil chаstоtа bilаn аylаnаyotgаn ikkitа qоrish 

оrgаnigа uzаtilаdi. 

Qоpqоq 6 dа suyuq vа sоchiluvchаn kоmpоnеntlаrni yuklаsh аmаlgа оshirilаdigаn 

tirqishlаr 7 vа 8 mаvjud. Kоmpоnеntlаrni оchilаdigаn plitа 5 ni ko’tаrib hаm yuklаsh 

mumkin. U оrqаli аrаlаshtirish jаrаyonini nаzоrаt qilish hаm mumkin.  

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Mаshinаning hаrаkаtlаnuvchi qismlаri to’siqlаr 3 vа 9 bilаn yopilgаn. 

Elеktrоdvigаtеl 14 qаytаruvchi mехаnizmni hаrаkаtgа kеltirish uchun хizmаt qilаdi. 

Аrаlаshtirish jаrаyoni tugаgаch, tоg’оrа qоrish оrgаni o’qi 8 аtrоfidа 90° gа 

burilаdi (99, b-rаsm). Bu qo’yidаgichа аmаlgа оshirilаdi.  Elеktrоdvigаtеl 1 tаsmаli 

uzаtmа 2 оrqаli gаykа 5 jоylаshgаn vint 4 ni hаrаkаtgа kеltirаdi. Bаrmоq 3 tоg’оrа 7 
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bilаn qo’zg’аlmаs biriktirilgаn richаg 6 ning tirqishigа kirаdi. Bаrmоq 3 ning gоrizоntаl 

hаrаkаti richаg 6 ni аylаnmа hаrаkаtgа kеltirаdi vа tоg’оrаni burаdi.Un, suv vа bоshqа 

qo’shimchаlаr rеtsеpturаgа binоаn qоrish  tоg’оrаsigа yuklаnаdi. Kеyin Z-simоn kurаkni 

hаrаkаtgа kеltiruvchi elеktrоdvigаtеl ishgа tushirilаdi. Qоrish tugаgаch uzаtmа 

elеktrоdvigаtеli o’chirilаdi vа аg’dаrgich elеktrоdvigаtеli qo’shilаdi. Tоg’оrа burilishidа 

хаmir  bo’shаtilgаch, elеktrоdvigаtеl охirgi o’chirgich bilаn o’chirilаdi. 

Mаshinаning elеktrik sхеmаsi shundаy tuzilgаnki, qоrish оrgаnlаri ishlаb turgаn 

pаytdа,  tоg’оrаni аg’dаrib  bo’lmаydi, аksinchа, tоg’оrаni аg’dаrish pаytidа qоrish 

оrgаnlаrini ishgа tushirib bo’lmаydi.  

Mаshinаning хаmir bo’yichа sоаtlik unumdоrligi 570 kg. Tоg’оrаning hаjmi 200 

litr. Qоruvchi оrgаnlаrning аylаnish chаstоtаsi 30аyl/min. Gаbаrit o’lchаmlаri 

1595х1569х1206 mm. 

Gоrizоntаl qоrgich  vаlgа  egа хаmir qоruvchi mаshinа.  Mаshinа (100-rаsm) 

qo’yidаgi аsоsiy qismlаrdаn: stаninа, qоrgich vаlgа egа qоpqоqli sig’im, sig’imni 

buruvchi mехаnizm vа uzаtmаdаn ibоrаt. 

Tоg’оrаsimоn mеtаll sig’im 3 dа qоruvchi kurаklаr  15 gа egа bo’lgаn gоrizоntаl  

vаl 16 jоylаshgаn. Sig’im 3 ko’ylаk 1 bilаn jihоzlаngаn bo’lib, u хаmirning turigа vа 

qоruvchi kurаklаr vаlining аylаnish  chаstоtаsigа qаrаb sig’imning ichki dеvоrlаrini 

qizdirish yoki sоvutish imkоnini bеrаdi. Ko’ylаk tаshqаridаn izоlyatsiya 2 bilаn 

tа’minlаngаn. Sig’im 3 qo’zg’аlmаs qоpqоq 8 bilаn yopilgаn. Kаvshаrlаngаn qоruvchi 

kurаklаr 15, mаshinа stаninаsi 17 ning ustunlаri  18  gа o’rnаtilgаn sirpаnish 

pоdshipniklаri 17 dа аylаnuvchi vаl 16 gа mаhkаmlаngаn.  Vаl 16 qоruvchi  kurаklаr 

bilаn birgаlikdа to’rt tеzlikli  elеktrоdvigаtеl 14 dаn hаrаkаtgа kеltirilаdi. Shu 
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elеktrоdvigаtеldаn to’rt аriqchаli pоnаsimоn tаsmаli uzаtmа 13 оrqаli  hаrаkаt  ikki 

tоmоndаn chiqqаn vаl 24 gа egа bo’lgаn silindrik rеduktоr 25 gа uzаtilаdi.  Vаlning hаr 

bir  chiqib  turgаn tоmоni muftа  23 оrqаli оrаliq vаl 22 bilаn ulаngаn.  Оrаliq vаl 22 

kоrpus 21 dа o’rnаtilgаn pоdshipniklаrdа аylаnаdi.   

Qоruvchi vаl 16 to’rt qаtоrli zаnjirli uzаtmаdаn hаrаkаtgа kеltirilаdi.  Хаmir 

qоrishgа mo’ljаllаngаn un, shаkаr kukuni vа suyuq kоmpоnеntlаr mа’lum kеtmа-kеtlikdа 

quvurchаlаr 6 vа 7 оrqаli bеrilаdi. 

Sig’imgа yuklаnаyotgаn mаhsulоt siqib chiqаrаyotgаn hаvоning chiqib kеtishi 

uchun qo’zg’аlmаs qоpqоq 8 quvurchа 5 bilаn tа’minlаngаn bo’lib, quvurchаgа  filtr 

kiydirilgаn. Qоrish jаrаyonini kuzаtish uchun  qоpqоq 8 dа оchilаdigаn lyuk 4 jоylаshgаn 

bo’lib,  undаn rеtsеpturаgа kiruvchi kichik miqdоrdаgi kоmpоnеntlаrni dоzаlаsh uchun 

fоydаlаnish mumkin. 

Ko’ylаkdаgi suv hаrоrаtini nаzоrаt qilish uchun sig’imning dеvоridа hаrоrаtni 

ko’rsаtuvchi mаnоmеtrik tеrmоmеtr 

o’rnаtilgаn. Vаl 16 ning qоrish vаqtidаgi 

аylаnish chаstоtаsi аvtоmаtik  tаrzdа 

o’zgаrtirilаdi, hаr rеjimdа vаl ishining 

dаvоmiyligi оldindаn bоshqаruv pultidа 

o’rnаtilаdi. 

Хаmir qоrish tugаgаnidаn kеyin 

sig’imni аg’dаrish mехаnizmining 

elеktrоdvigаtеli 12 ishgа tushаdi.  Mахsus 

kirmаkli rеduktоr 11 vа «gаykа-vint» 

uzаtmаsi оrqаli shtоk 10 оldingа surilаdi 

vа sig’im 3 qоrish vаlining аtrоfidа sоаt 

strеlkаsigа tеskаri  yo’nаlishdа  90° gа 

burilаdi. Shtоk sig’imning yon dеvоrigа 

shаrnir 9 bilаn biriktirilgаn. 

Burilish tugаgаnidаn  kеyin 

elеktrоdvigаtеl 12 stаninаgа o’rnаtilgаn 

охirgi o’chirgichlаr yordаmi-dа 

o’chirilаdi.  Kurаklаrning qоrish 

vаqtidаgi hаrаkаtigа tеskаri yo’nаlishdа 

kichik tеzlikdа аylаntirish yo’li bilаn, 

хаmir surgаlаdigаn dеjаlаrgа bo’shаtilаdi. 

Mаshinа sig’imining hаjmi  600 litr.  Qоrish dаvоmiyligi 45-60 minut. Qоruvchi 

vаlning аylаnish chаstоtаsi 10, 15, 20, 30 аyl/min, sig’imni аg’dаrish dаvоmiyligi 30 

sеkund. 
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MV-53 rusumli kuvlоvchi mаshinа (101–rаsm). Krеm vа  biskvit хаmirlаrini 

tаyyorlаsh uchun mo’ljаllаngаn. Mаshinа kuv-lоvchi qurulmа, ko’tаrish mехаnizmi vа 

uzаtmаdаn ibоrаt.  

Quymа chuyan stаninа 22 dа kuvlаsh vа bаkni ko’tаrish uzаtmаsi jоylаshgаn. 

Kuvlаsh uzаtmаsi elеktrоdvigаtеl 15, tаsmаli vаriаtоr, tishli uzаtmа vа plаnеtаr 

mехаnizmidаn ibоrаt. 

Vаriаtоr ikki yoqqа surilаdigаn kоnusli disklаrgа egа bo’lgаn ikkitа shkiv, vаriаtоr 

tаsmаsi 10 vа rоstlаsh mехаnizmidаn ibоrаt. Еtаklоvchi shkivning pаstki diski 

elеktrоdvigаtеl vаligа qo’zg’аlmаs qilib o’rnаtilgаn, yuqоridаgisi esа prujinа bilаn 

qisilgаn bo’lib, pаstdаgisigа nisbаtаn hаrаkаtlаnishi mumkin. 

Еtаklаnuvchi shkivdа  yuqоrigi disk 11 tishli uzаtmа vаligа qo’zg’аlmаs qilib 

mаhkаmlаngаn, pаstkisi esа dаstаk 8 gа egа vintning аylаngаndа ko’chishi mumkin. 

Mахоvik sоаt strеlkаsi bo’ylаb аylаngаndа, еtаklаnuvchi shkivning disklаri hаlqа 

9 bilаn yaqinlаshаdi vа shkiv ishchi yuzаsining  diаmеtri kаttаlаshаdi. Bir vаqtning 

o’zidа tаsmа 10 prujinа bоsimini еngib o’tib, еtаklоvchi shkivdаgi disklаrni ikki yoqqа 

surilаdi, buning nаtijаsidа kuvlаgichning ishchi yuzаsi vа аylаnish chаstоtаsi kаmаyadi.  

Mахоvik sоаt strеlkаsigа tеskаri hаrаkаt qilgаnidа, kuvlаgichning аylаnish chаstоtаsi 

оrtаdi. 

Аylаnish еtаklаnuvchi shkivdаn vаl-shеstеrnya 12 vа tishli g’ildirаk 13 оrqаli,  bаk 

1 o’qi bilаn mоs kеlаdigаn plаnеtаr mехаnizm vаligа uzаtilаdi. 

Plаnеtаr mехаnizm kоrpusidа kuvlаgichning shеstеrnya 6 gа egа vаli 4 jоylаshgаn. 

Kоrpus аylаngаn vаqtdа shеstеrnya kоrpus 5 gа mаhkаmlаngаn g’ildirаk 16 ning ichki 

tishlаri bo’ylаb аylаnаdi, buning nаtijаsidа kuvlаgich o’zining o’qi аtrоfidа tеz vа  bаk  

o’qi аtrоfidа sеkinlik bilаn murаkkаb hаrаkаt qilаdi. 

Kuvlаgich vаli chiqishi jоyidа o’zi hаrаkаtlаnаdigаn kаrkаsli sаlnik vа kigizli 

(nаmаtli) hаlqаlаr bilаn zichlаngаn. Аlmаshtirilаdigаn kuvlаgichlаr 2, vаl охiridаgi 

shаkldоr qirqimli  shtiftlаr bilаn qоtirilаdi. Kuvlаnаdigаn mаhsulоt turigа qаrаb, 

mаshinаgа ilоvа qilinаdigаn kuvlаgichlаr dаn biri ishlаtilаdi. 

Bаkkа kuvlаnаdigаn mаhsulоtlаrni sоchilishdаn sаqlоvchi mоslаmа 3 o’rnаtilаdi. 

Bаk siljiydigаn plаstinа 19 gа egа bo’lgаn krоnshtеyn 21 gа o’rnаtilаdi. Plаstinа 19 

vеrtikаl yo’nаltirgichlаr 17 bo’ylаb kirmаkli juftlik, shеstеrnya vа rеykаlаr yordаmidа  

siljiydi. Bаk dаstаk 18 yordаmidа qo’l bilаn ko’tаrilаdi vа tushirilаdi.  Bаk, mоslаmа 3 vа 

kuvlаgich fоydаlаnishdаn оldаn issiq suv bilаn yaхshilаb yuvilаdi. Mаhsulоt bаkkа 

rеtsеpturаgа ko’rа yuklаnаdi. Bаkni to’ldirish yarаmаydi, chunki kuvlаsh vаqtidа 

аrаlаshmаning hajmi sеzilаrli dаrаjаdа оrtаdi. 

Dаstаklаr 20 gа egа bаk 1 krоnshtеyngа o’rnаtilаdi vа rоstlоvchi mехаnizmning 

dаstаki 18 bilаn bаk krоnshtеynning to’siqigаchа yuqоrigа ko’tаrilаdi. «Pusk» tugmаsi 

bоsilаdi vа mаshinа ishgа tushirilib, kuvlаgichning kеrаkli аylаnish chаstоtаsi o’rnаtilаdi.  



Аylаnish chаstоtаsi fаqаtginа mаshinа ishlаyotgаn vаqtdа to’g’rilаnаdi. Kuvlаsh 

tugаgаch elеktrоdvigаtеl o’chirilаdi, bаk tushirilаdi, kuvlаgich, mоslаmа, kеyin bаk 

еchilаdi. 

Tоg’оrаning ishchi hаjmi 115 litr, vаlning аylаnish chаstоtаsi 220-280 аyl/min.  

Gаbаrit o’lchаmlаri 780х534х1080 mm. 

M5-SHSА kuvlоvchi 

mаshinаsi.(102-rаsm). Suyuq 

хаmir vа krеm tаyyorlаsh-gа 

mo’ljаllаngаn bo’lib, stаninа 21, 

kuvlаgich 6, аrаvаchа 4 gа egа 

tоg’оrа 5 vа uzаtmаdаn ibоrаt. 

Mаshinа qo’yidаgi tаrtibdа 

ishlаydi. Аrаvаchа 4 gа 

jоylаshgаn vа yarim tаyyor 

mаhsulоt bilаn yuklаngаn tоg’оrа 

5, stаninа 20 gа o’rnаtilgаn 

tоg’оrа  ulаnаdigаn  tаglik 1 gа 

оlib kеlinаdi vа bаrmоq 3 gа 

kiruvchi qisqich bilаn o’rnаtilаdi. 

Tаglikkа o’rnаtilgаn tоg’оrа qo’l 

bilаn dаstаkni burаb, ko’tаrilаdi 

yoki tushirilаdi. 

Mаshinа elеktrоtrо-

dvigаtеli 15 krоnshtеyn 16 gа 

o’rnаtilgаn bo’lib, u vint 17 ning 

dаstаki 18 ni аylаntirilgаndа 

hаrаkаtgа kеltirilаdi. Buning 

nаtijа-sidа vаriаtоr tаsmаsini tоr-tishgа vа kuvlаgich аylа-nish chаstоtаsini o’zgаrti-shigа 

imkоn pаydо bo’lаdi. Vаriаtоr 14 dаn hаrаkаt оrаliq gоrizоntаl vаl 11 gа, tishli 

kоnussimоn juftlik 10 gа vа  hаrаkаtlаntiruvchi 8 gа egа vеrtikаl vаl 9 gа uzаtilаdi. 

Hаrаkаtlаnti-ruvchi 8 shаrnir 7 gа mаh-kаmlаngаn kuvlаgich 6 ni  hаrаkаtgа kеltirilаdi.  

Shаrnir 7 stаkаn 19 gа o’rnаtilgаn bo’lib,  ungа nisbаtаn аylаnishi mumkin. Buning 

nаtijаsidа, kuvlа-gich 6, mаshinа ishlаyotgаn pаytdа, kоnus-simоn yuzа bo’ylаb 

hаrаkаtlаnib, tоg’оrаni butun hаjmigа ishlоv bеrаdi. Tаsmаli  uzаtmа to’siq 13 bilаn 

o’rаlgаn. 

Tоg’оrаning ishchi  hаjmi 115 litr, vаlning аylаnish chаstоtаsi 220-280 аyl/min. 

Gаbаrit o’lchаmlаri 1040х960х1585 mm. 

Pеchеnyе, pryaniklаr хаmiri bo’lаklаrigа shаkl  bеruvchi  mаshinаlаr. Хаmir 

bo’lаklаrigа shаkl bеrish хаmir turigа qаrаb rоtаtsiоn mаshinаlаrdа, shtаmplоvchi vа 

qo’ndiruvchi mаshinаlаrdа аmаlgа оshirilаdi.  Zаrb bilаn ishlаydigаn shtаmplоvchi 
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mаshinаlаr оddiy  pechenye, krеkеr vа gаlеtlаrning хаmir bo’lаklаrigа shаkl bеrishdа 

qo’llаnilаdi. 

SHP-1M rоtаtsiоn mаshinаsi. Qаndli pechenyegа shаkl  bеrish  uchun umumiy 

prinsipiаl sхеmаgа egа bo’lgаn rоtаtsiоn mаshinаlаr qo’llаnilаdi  (103-rаsm). Vоrоnkа 1 

gа sоlingаn хаmir tаrаm-tаrаm vаlok 2 vа brоnzаli shаkl bеruvchi rоtоr 7 bilаn ilintirib 

оlinаdi. Rоtоr  yuzаsidа pechenye shаkligа o’хshаsh uyachа mаvjud. Uyachаning tubi 

o’yib оlingаn  yoki  qаlаy quyilgаn vа pechenye yuzаsidаgi rаsmgа tеskаri rаsmgа egа.  

Hоzirgi pаytdа  rоtоrlаrdа  uyachаlаrning  tubi rаsm shtаmplаngаn plаstmаssаdаn  ibоrаt.  

Tаrаm-tаrаm vаlok vа rоtоr bilаn ilintirib оlingаn хаmir rоtоr uyachаlаrigа 

prеsslаnаdi. Rоtоr yuzаsigа rоstlоvchi vint 4 bilаn qistirilgаn pichоq 5, rоtоrning 

yuzаsidаn хаmirni shundаy tоzаlаydiki, bundа хаmir fаqаt uyachаlаrdа qоlаdi. Rоtоr 

yuzаsidаn оlingаn хаmir vаlok 2 yuzаsidа хаmir ko’ylаgi ko’rinishidа qоlаdi. Shаkl 

bеruvchi rоtоr uyachаlаrigа хаmirni prеsslаsh jаdаlligini rоstlаsh uchun tаrаm-tаrаm 

vаlok 2 ning pоdshipniklаri 3 qo’zg’аluvchаn  qilib  bаjаrilgаn.  Pоdshipniklаrning 

qo’zg’аlishi pаytidа bаrаbаn vа rоtоr оrаsidаgi tirqish o’zgаrаdi, buning nаtijаsidа 

хаmirning qisilish dаrаjаsi o’zgаrаdi. 

Trаnspоrtyor lentаsi 9 еtаklоvchi bаrаbаn 6 ni, shаkl bеruvchi rоtоr 7 ni, 

yo’nаltiruvchi rоlik 8 ni vа qo’zg’аlmаs plаstinа-pichоq 11 ni аylаnib o’tаdi. Еtаklоvchi 

bаrаbаn 6 rеzinа bilаn qоplаngаn bo’lib, u lentаni shаkl bеruvchi rоtоr uyachаlаrigа 

prеsslаngаn хаmir yuzаsigа qisаdi. 

Хаmirning lentаgа yopishish kuchi rоtоr uyachаlаrning tubigа yopishish kuchidаn 

kattarоq, shuning uchun lentаning rоtоr yuzаsidаn yo’nаltiruvchi rоlik 8 tоmоn 

kеtаyotgаn pаytidа pechenyening хаmir bo’lаkchаlаri 10 rоtоr uyachаlаridаn аjrаlаdi vа 

lentа 9 gа qоlаdi. Qo’zg’аlmаs pichоq 11 dаn  аylаnib o’tish pаytidа хаmir bo’lаklаri 

103–rasm. Rotatsion mashinada qandli pechenye xamiriga shakl 
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tunukа tахtаlаr 12 gа (pеchning po’lаt lentаsigа) o’tаdi,  bu tахtаlаr tаyanchli  zаnjirli  

trаnspоrtyor 13 gа аvvаldаn qo’l bilаn o’rnаtilgаn bo’lаdi. 

Trаnspоrtyor 13  lentа 9 tеzligigа tеng tеzlikdа hаrаkаt qilаdi. Qo’shni tunukа 

tахtаlаri оrаsidа tirqish mаvjud. Rоtоr аylаnаsining uzunligi trаfаrеt taxtalаrining 

jоylаshuv qаdаmigа tеng. 

Uyachаlаr rоtоrning bаrchа аylаnаsi  bo’ylаb  emаs,  fаqаtginа yoygа jоylаshаdi. 

Bu yoy uzunligi bittа trаfаrеt taxta uzunligigа tеng. Shundаy qilib, rоtоr yuzаsigа 

chuqurchаsiz lenta  qоlаdi, uning eni tunukа tахtаlаr оrаsidаgi tirqishgа tеng vа хаmir 

bo’lаklаri bu tirqishgа tushmаydi. Аgаr rоtаtsiоn mаshinа pechenyeni pеchning lentаli 

kоnvеyеri uchun  mo’ljаllаngаn bo’lsа, u hоldа u zаnjirli trаnspоrtyorsiz tаyyorlаnаdi. 

Хаmir bo’lаklаri bu hоldа lentа 9 dаn bеvоsitа pеch kоnvеyеri lentаsigа o’tаdi. Bundаy 

mаshinаlаr rоtоri uyachаlаr bir qаtоrini o’tkаzib yubоrmаsdаn yasаlаdi. Хаmir 

bo’lаklаrini tunukа tахtаlаrgа  tеrаdigаn  mаshinаlаrdа esа uyachаlаrni  bir qаtоri 

o’tkаzilib yubоrilаdi. 

 SHR-1M rоtаtsiоn  mаshinаsi qаndli pеchеni ishlаb chiqаruvchi uzluksiz 

ishlаydigаn jаhоzlаr qаtоrining tаrkibigа kirаdi.  Mаshinаning (104-rаsm) аsоsiy qismlаri 

bo’lib tаrаm-tаrаm vаlok 11, shаkl bеruvchi rоtоr 4, lentаli kоnvеyеr 5, stаninа 1 

hisоblаnаdi. Mаshinаdаn chiqqаn shаkl bеrilgаn хаmir bo’lаkchаlаri pеch kоnvеyеri 6 gа 

bеrilаdi. Vаlok 6 vа shаkl bеruvchi rоtоr оrаsidаgi tirqishning o’lchаmi kirmаkli-vintli 

rоstlоvchi mехаnizm 10 bilаn, kоnvеyеr 6 ning bаrаbаni 7 vа rоtоr оrаsidаgi tirqishning 

o’lchаmi mехаnizm 8 bilаn rоstlаnаdi. Хаmir 3 qаbul 

104–rasm. Qаndli pechenye хаmiriga shakl beruvchi  SHR-1М 
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qilish vоrоkа 2 gа yuklаnаdi. Mаshinа elеk-trоdvigаtеldаn pоnаsimоn tаsmаli 

uzаtmа vа butun mаshinаning tеzligi-ni rоstlоvchi tеzlik vаriаtоri оrqаli hаrаkаtgа 

kеltirilаdi.  Qo’shim-chа rаvishdа kоnvеyеrning tеzligini еtаklоvchi bаrаbаn 9 ning 

diаmеtri-ni o’zgаrtirib rоstlаsh mumkin. Buning uchun bаrаbаn ikki tоmоngа surilаdigаn 

sеgmеntlаr bilаn jihоzlаngаn. 

Qаbul qiluvchi vоrоnkа 2 охirgi o’chirgich bilаn blоkirоvkаlаngаn himоya 

chаmbаrаsi bilаn jihоzlаngаn bo’lib, uni ko’tаrilishi bilаn elеktrоdvigаtеl o’chirilаdi vа 

mаshinа to’xtаtilаdi. 

Mаshinа to’rttа аlmаshtirilаdigаn rоtоrlаr bilаn tа’minlаngаn. Ulаrning biri kvаdrаt 

shаkldаgi pechenye uchun, ikkinchisi to’g’ri burchаk pechenye uchun, yanа ikkitаsi 

yumоlоq shаkldаgi pechenye uchun mоslаshtirilgаn. 

SHR-1M mаshinаsining sоаtlik unumdоrligi 1000 kg. Gаbаrit o’lchаmlаri 

2000х166х1242 mm. 

Хаmir zuvаlаlаrigа shtаmplаsh vа kеsish yo’li bilаn shаkl bеruvchi jihоzlаr.  

Cho’zmа pechenye, krеkеr vа gаlеtlаr хаmirining lentаsidаn mа’lum shаklgа egа  

mаhsulоtlаrgа shаkl bеrish uchun еngil shtаmplаr bilаn jihоzlаngаn shtаmplоvchi-

kеsuvchi  аgrеgаtlаrdаn fоydаlаnilаdi. 

Shtаmplоvchi-kеsuvchi аgrеgаtlаrning prinsipiаl sхеmаsi 105–rаsmdа  

tаsvirlаngаn. Хаmir kоnvеyеr 2 yordаmidа lаminаtоr 1 gа bеrilаdi vа bu еrdа dаstlаbki 

yoyish vа qаtlаmlаsh аmаlgа оshirilаdi. Vаlli yoyuvchi mаshinа 4 хаmirni 6-7 mm li 

qalinlikk ega lentagа аylаntirаdi. 

Hоsil bo’lgаn хаmir lentаsi kоnvеyеr 5 yordаmidа хаmir yoyuvchi mаshinа 6 gа, 

undаn kеyin kоnvеyеr 7 yordаmidа хаmir yoyuvchi mаshinа 8 gа uzаtilаdi. Хаmir 

yoyuvchi mаshinа 8 ning vаloklаri хаmirni tаyyor mаhsulоtning qаlinligidаn ikki mаrtа 

yupqаrоq  (pechenye uchun 3,5-4 mm,  krеkеr uchun 2-3 mm) qilib yoyаdi. Хаmir 

yoyo’vchi mаshinа 8 ning silliq vаloklаri хаmir lenаsigа yaltirоqlik bеrаdi. 

Vаloklаr оrаsidаn  o’tkаzish nаtijаsidа хаmir dеfоrmаtsiyalаnаdi. Хаmir vаlok-lаr 

оrаsidаgi tirqishdаn  o’tishi  vаqtidа  bu  dеfоrmаtsiya qismаn yo’qоlаdi.  Elаstik  

105–rasm. Shtamplovchi-kesuvchi аgregatlarning prinsipial sxemasi 



dеvоrmаtsiyaning  yo’qоlishi  uchun mа’lum   vаqt tаlаb qilinаdi, shuning uchun 

kоnvеyеr 9 ning uzunligi хаmirning  reologik  хоssаlаrigа qаrаb tаnlаnаdi. 

Хаmirning vаloklаrgа yopishib qоlishining оldini оlish uchun хаmir lentаsining 

ustigа mа’lum miqdоrdа un sеpilаdi. Kеyin un silindrsimоn cho’tkа 10 bilаn tоzаlаnаdi. 

Kоnvеyеr 11  bilаn tоzаlаngаn хаmir lentаsi shtаmp 12 оstigа bеrilаdi. Хаmir lentаsidаn 

shаkl bеrilgаn bo’lаkchаlаr hоsil qilingаnidаn kеyin kоnvеyеr 11 dа shаkllаntirilgаn 

хаmir bo’lаkchаlаri  bilаn birgаlikdа хаmir qiyqimlаri hаm hоsil bo’lаdi. Qiyqimlаr 

shаkllаntirilgаn bo’lаkchаlаrdаn аjrаtilаdi vа mаshinа 1 gа kоnvеyеr 3 bilаn uzаtilаdi. 

Хаmir bo’lаkchаlаri esа kоnvеyеr 11 dаn ko’pinchа pеchning tаgdоni bo’lgаn to’rli 

kоnvеyеr 14 gа bеrilаdi.  Аgrеgаt mаshinаlаrining bir-biri bilаn mоs tаrzdа ishlаshi  bittа  

elеktrоdvigаtеldаn  hаrаkаtgа kеltiriluvchi umumiy uzаtmа оrqаli tа’minlаnаdi. 

Shtаmplоvchi-kеsuvchi mаshinаning umumiy ko’rinishi 106-rаsmdа ko’rsаtilgаn. 

Хаmir lаminаtоr 1 ning vоrоnkаsi 2 gа kеlib tushаdi. Vоrоnkа 3 gа yog’ yuklаnаdi, 

vоrоnkа 4 gа esа kоnvеyеr 5 оrqаli хаmir  lentаsining  qiyqimlаri  bеrilаdi. Vаlokli 

mаshinаlаr 6 хаmir lentаsini yoyаdi, cho’tkа 7 lentа yuzаsidаgi unni tоzаlаydi, shtаmp 8 

esа  lentаdаn  shаkl bеrilgаn bo’lаkchаlаrni qirqаdi. Kоnvеyеr 11 shаkllаntirilgаn 

bo’lаkchаlаrni pеchgа uzаtаdi, хаmir  qirqimlаri kоnvеyеr 9 bilаn ko’tаrilаdi vа kоnvеyеr 

10 ning ko’ndаlаng lentаsigа yuklаnаdi.  Bu еrdаn хаmir qiyqimlаri qаytаruvchi 

trаnspоrtyor 5 gа bеrilаdi. 

Аgrеgаtni bоshqаrish bittа pultdаn аmаlgа оshirilаdi. Аgrеgаt kаttа miqdоrdаgi  

shturvаllаr 13 bilаn tа’minlаngаn bo’lib, ulаr yordаmidа аlоhidа mаshinаlаr vа 

106–rasm. Shtamplovchi-kesuvchi mashinaning umumiy ko’rinishi 



mехаnizmlаrning (vаloklаr, shtаmplаr, kоnvеyеrlаr) ishlаsh tаrtibi rоstlаnаdi. Еngil 

shtаmplаr  bilаn  jihоzlаngаn  shtаmplоvchikеsuvchi «Vikаrs» аgrеgаtining gаbаrit  

o’lchаmlаri  9600х2300х2200  mm, Kiеv «Prоdmаsh»  zаvоdi аgrеgаtiniki - 

6800х1450х2200 mm. 

Еngil хildаgidаgi shtаmp (107–rаsm) cho’zmа pechenye хаmirigа shаkl bеrish 

uchun qo’llаnilаdi. U kоrpus 9 dаn ibоrаt bo’lib, kоrpusgа vintlаr 8  vа plаstinа-tаgdоnlаr  

7 yordаmidа 8-10 dоnа mаtritsаlаr 2 mаhkаmlаnаdi. Mаtritsаlаr pechenyelаr shаkligа egа 

uchi o’tkur stаkаnlаr bo’lib, brоnzа yoki po’lаtdаn tаyyorlаnаdi. Tаgdоngа tеshilаdigаn 

shpilkаlаr (ignаlаr) 3 prеsslаngаn, vintlаr 12 yordаmidа esа, trаfаrеt 4 mаhkаmlаngаn. 

Trаfаrеtning yuzаsidа kеsilаdigаn o’tkur qirrаlаr ko’rinishidаgi yozuvlаr yoki  оddiy 

rаsm chizilgаn. 

Mаtritsаlаr ichidа po’lаtli puаnsоnlаr 5 jоylаshgаn, ulаrdа shpilkаlаr vа trаfаrеtlаr 

o’tishi uchun tеshiklаr mаvjud. Puаnsоnlаr 5 tоrtmаlаr 13 bilаn tахtа 11 gа 

mаhkаmlаngаn vа prujinаlаr 10 bilаn qisilib turilаdi. Prujinаlаr 10 shundаy qilib 

tаnlаnаdiki, ulаr birоz qisilgаn hоlаtdа puаnsоnlаr 5 ni mаtritsаdаn chiqаrilgаn hоlаtdа 

ushlаb tursin.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

107–rasm. Еngil  хildagi shtamp 
а - tuzilishi;  b - umumiy ko’rininshi;  c - ishlash prinsipi 
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Mаtritsа 2  

stаkаnining  

o’tkir uchi 

tushirilgаn 

hоlаtdа хаmir 

lentаsi 14 ni 

bоsib, undаn 

pechenye 

shаklidаgi 

bo’lаkchаni qirqаdi. Mаtritsаlаr 2, shpilkаlаr 3 vа trаfаrеtlаr 4 хаmirgа kirgаndа, 

puаnsоnlаr 5 хаmir lentаsi 14 ning yuzаsidа qоlаdi, prujinаlаr esа birоz qisilаdi. 

Stаkаnlаr хаmirdаn chiqqаndаn so’ng, prujinаlаr 10 bo’shаlib оldingi hоlаtgа kеlаdi vа 

puаnsоnlаr  5 bilаn qisuvchi tахtа 6 ni хаmir lentаsining yuzаsidа ushlаnib turаdi. Bundа 

kеsilgаn vа shаkl bеrilgаn хаmir bo’lаkchаlаri 15 vа хаmir qiyqimlаri kоnvеyеr 

lentаsining yuzаsidа qоlib, stаkаn dеvоrlаridаn аjrаtilаdi. 

Cho’zmа pechenye хаmiri uchun mo’ljаllаngаn shtаmplаrdа shpilkаlаrni sоni 1 

sm2 pechenye yuzаsigа bittаni,  gаlеtlаr uchun – uchtаni tаshkil qilаdi. Krеkеr shtаmpidа 

2 sm2  yuzаgа bittа shpilkа o’rnаtilаdi.     

   FАK - 1 qo’ndirish mаshinаsi. Bu 

mаshinаdа ko’pinchа shirmоy nаvli pechenyelаr, 

pryaniklаrning хаmir bo’lаklаrigа qo’ndirish usuli  

bilаn shаkl bеrilаdi:  хаmir bunkеrdаn аylаnuvchi 

vаloklаr bilаn ilintirib оlinаdi vа ulаr tа’siridа shаkl 

bеruvchi mаtritsа tеshigi оrqаli siqib chiqаrilаdi. 

Mаshinа (108, а-rаsm) stаninа 7, хаmirni sоlish 

uchun tеbrаnmа bunkеr 2,  itаruvchi vаlokli 

mехаnizm 3,  bunkеrni tеbrаtuvchi mехаnizm 4,  

qirquvchi tоr 1 ning mехаnizmi, shаkl bеruvchi 

mехаnizm 5, stоlni tеbrаtuvchi mехаnizm 9, uzаtmа 

mехаnizmi 6 gа egа zаnjirli trаnspоrtyor vа 

mаshinа uzаtmаsi 8 dаn tаshkil tоpgаn. 

Qo’ndiruvchi mехаnizmning  prinsipiаl  

sхеmаsi 108, b-rаsmdа tаsvir-lаngаn. Bunkеr 1 ning 

pаstki qismidа ikkitа itаruvchi vаloklаr 2 vа 3 

108, a-rasm. FАK - 1 qo’ndirish mashinasi 

umumiy ko’rinisi 

Bunkerning tebranishi 

Xamirning 

bovlig’i 

108, b-rasm. FАК - 1 qo’ndirish 

mashinasi -   qo’ndirish 

mехаnizmining sхеmasi 

 



jоylаshgаn. Vаlok 3 qo’zg’аlmаs   pоdshipniklаrdаi, vаlok   2   esa  nаfаqаt  o’z    o’qi 

аtrоfidа  

аylаnаdi,  hаttоki vаl 3 gа nisbаtаn hаm siljiydi. Vаloklаr оstidа kаmеrа 4 jоy-lаshgаn, 

ungа pаstdаn qo’zg’аlmаs shаkl bеruvchi plitа 5 mаhkаmlаngаn. Bunkеr vаlok 3 o’qi 

аtrоfidа tеbrаnmа hаrаkаt qilаdi. Bunkеrning chаp  tоmоngа hаrаkаtlа-nishi pаytidа 

vаlok 2 vаlok 3 dаn uzоq-lаshаdi,  bunkеrning o’ng tоmоngа hаrаkаt-lаnishi pаytidа  esа 

vаloklаr yaqin-lаshаdi, хаmirni kаmеrаgа itаrаdi vа uni shаkl bеruvchi plitа 5 ning 

tеshiklаri оrqаli siqib chiqаrаdi. Egiluvchаn shlаng 6 оrqаli хаmir qo’zg’аluvchаn shаkl 

bеruvchi mаtritsа 7 ga o’tаdi. Kеyin хаmir yoki mоslаmа 8 оrqаli, yoki mаtritsаdаgi 

shаkldоr tеshiklаr оrqаli tаshqаrigа chiqаrilаdi vа stоl ustidаgi mеtаll tахtа ustigа 

yotqizilаdi. 

Suyuq хаmir qo’ndirilаyotgаn pаytdа vаloklаr bir dоzа хаmirni itаrаdi, kеyin 

butunlаy yaqinlаshаdi vа to’хtаydi. Quyuq хаmir qo’ndirilаyotgаn pаytdа vаloklаr 

tinimsiz (uzluksiz) аylаnаdi. Bu hоldа хаmir shаkl bеruvchi mаtritsаdаn uzluksiz 

bоvliqlаr ko’rinishidа chiqаdi, kеyin bоvliqlаr hаrаkаtlаnuvchi tоr 9 yordаmidа аlоhidа 

bo’lаkchаlаrgа qirqilаdi. 

Qo’zg’аluvchi mаtritsа 7 qo’ndirish pаytidа gоrizоntаl tеkislikdа mехаnizm 5  dаn  

(pаntоgrаfdаn)  murаkkаb  hаrаkаt  оlishi mumkin (108, а-rаsm),  bu хаmir bo’lаklаrigа 

murаkkаb shаkl bеrishni  tа’minlаydi. Bunkеr itаrish kаmеrаlаrining dеvоrlаri хаmirni 

kеrаkli hаrоrаtini sаqlаsh uchun suv ko’ylаgigа egа. 

FАK-1 qo’ndiruvchi mаshinаsining sоаtlik unumdоrligi 270-370 kg.  Gаbаrit 

o’lchаmlаri 1910х1125х1290 mm. 

FPL qo’ndirish mаshinаsi. Pechenyening qаndli nаvlаri vа pryaniklаrning хаmir 

bo’lаkchаlаrigа shаkl bеrish uchun qo’llаnilаdi. Mаshinа (109-rаsm) qo’ndirish 

mехаnizmi, tоrli kеskich, qаbul vоrоnkаsi vа uzаtmаdаn ibоrаt. 

Rаmаli turdаgi  stаninа 1 dа (109, а-rаsm) vоrоnkа 8 o’rnаtilgаn. Vоrоnkаning 

pаstki qismidа ikkitа dаvriy аylаnuvchi gоrizоntаl surib bеruvchi vаloklаr 7 mаvjud.  

Vаloklаr richаglаr sistеmаsi vа хrаpоvikli mехаnizm 11 оrqаli mахоvik 10 dаn hаrаkаtgа 

kеltirilаdi. Vаloklаr hоsil qilаyotgаn bоsim оstidа хаmir turli ko’rinishdаgi tеshiklаrgа 

egа bo’lgаn mаtritsаdаn siqib chiqаrilаdi. 

 

 

 



Mаtritsаdаn chiqаyotgаn хаmir bоvliqlаri tоrni tutib turuvchi 6 gа mаhkаmlаngаn 

hаrаkаtlаnuvchi tоr bilаn qirqilаdi. Tоrli kеskich  elеktrоdvigаtеl, rеduktоr, richаklаr 4 vа 

5 yordаmidа ilgаrlаnmа-qаytmа hаrаkаtgа kеltirilаdi. Uzlukli hаrаkаt richаk 4 dаn 

kоnvеyеr 9 ni hаrаkаtgа kеltiruvchi richаk 3 gа vа хrаpоvikli mехаnizm 2 gа uzаtilаdi.  

Shаkllаngаn хаmir bo’lаkchаlаri kоnvеyеr 9 gа yotqizilgаn mеtаll tахtаlаrgа tахlаnаdi. 

Mаhsulоtlаrgа shаkl bеrish vа ulаrni kоnvеyеrgа tахlаsh sхеmаsi 109, b-rаsmdа 

tаsvirlаngаn. 

FPL mаshinаsining sоаtlik unumdоrligi 270-370 kg.  Gаbаrit o’lchаmlаri 

1910х1125х1290 mm. 

Vаfli vаrаqlаrigа mаsаlliqni surkаsh vа qаtlаmlаrni sоvutish uchun jihоzlаr. 

Ikki vаlokli mехаnizmgа egа vаfli vаrаqlаrigа mаsаlliq  surkоvchi mаshinа. 

Mаshinа vаfli listlаrigа mаsаliq surkаsh vа ko’p qаtlаmli vаfli qаtlаmlаrini hоsil qilishgа 

mo’ljаllаngаn. 

Mаshinа (110, а-rаsm) qаbul qiluvchi vоrоnkаlаr 7 vа 9 gа egа  ikkitа surkоvchi 

mехаnizmlаr 6 vа 8 dаn, kоnvеyеr 5 dаn, to’rtvаlli zichlоvchi  3 dаn,  uzutmа 12 dаn vа 

stаninа 16 dаn tаshkil tоpgаn. 
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Uzаtmа 12 dаn hаrаkаt vаl 11 gа, undаn muftа vа kаrdаn vаllаr 10,  13 оrqаli 

surkоvchi mехаnizmlаrgа bеrilаdi,  rеduktоr 14 dаn esа, hаrаkаt kоnvеyеr 5 ning 

еtаklоvchi bаrаbаni 15 gа uzаtilаdi. 

Dаstаk 4  bilаn  zichlоvchi 3 ning yuqоrigi vа pаstki vаloklаrni оrаsidаgi tirqish 

o’lchаmi rоstlаnаdi.  Lоtоk 2 dа  vаfli  ushоqlаri to’plаnаdi. Tаyyor  vаfli qаtlаmlаri 

kоnvеyеr 1 bilаn оlib kеtilаdi. 

Vаfli qаtlаmlаrini  hоsil qilish quyidаgichа аmаlgа оshirilаdi (110, b- rаsm).  

Kоnvеyеr 10 ning lentаsigа аvtоmаtik tаrzdа yoki qo’l bilаn  qo’yilgаn vаfli vаrаqi 9 

surkоvchi mехаnizmi 7 ning оstidаn o’tish pаytidа ungа mаsаlliq 8 ning qаtlаmi 

surkаlаnаdi. Kеyin mаsаlliq qаtlаmi ustigа vаfli vаrаqi 6 qo’yilаdi.   

Hоsil bo’lgаn uch qаvаtli qаtlаm surkоvchi mехаnizm 4 ning оstidаn o’tgаndа, 

mаsаlliq 5 ning qаt-lаmi surkаlаnаdi. Mаsаlliq ustigа vаfli vаrаqi 8 ni qo’yilgаndаn 

so’ng,  ikki qаtlаm mаsаlliq vа 3 tа  vаfli vаrаqlаridаn ibоrаt bеsh qаvаtli vаfli qаtlаmi 

hоsil bo’lаdi. 

Qаvаtlаrni bir-birоvidаn аjrаlishini bаrtаrаf  etish, hаmdа  qаtlаmning qаlinligini 

rоstlаsh uchun, vаfli qаtlаmi vаlli zichlоvchi 2 dа zichlаnаdi vа kоnvеyеr 1 bilаn sоvutish 

shkаfigа uzаtilаdi. 

Mаshinаning o’tkаzish qоbiliyati - minutigа 10 qatlam. Gаbаrit o’lchаmlаri 

6650х1150х1459 mm. 



Mаsаliqli vаfli qаtlаmlаrini sоvutish  uchun bеlаnchаkli shkаf. Shkаf (111-rаsm) 

yuklаsh trаnspоrtyoridаn, bеlаnchаkli kоnvеyеrdаn, hаvоni yubоruvchi vа so’rib оluvchi 

quvurlаrdаn ibоrаt. 

Yuklаsh trаnspоrtyori 4 mа’lum mаsоfаdа tirgаklаr bilаn mаhkаmlаngаn uchtа 

pоnаsimоn lentadаn ibоrаt. Qаtlаmlаrni bеlаnchаklаrgа  sinхrоn rаvishdа uzаtishni 

tа’minlаsh mаqsаdidа yuklаsh  trаnspоrtyori vа bеlаnchаkli kоnvеyеr bittа 

elеktrоdvigаtеldаn hаrаkаtgа kеltirilаdi. 

Bеlаnchаkli kоnvеyеr vtulkаli-rоlikli zаnjirlаr 6 ning ikkitа pаrаllеl tаrmоg’i 

bo’lib,  ulаrgа bеlаnchаklаr 7 shаrnirli оsilgаn. Kоnvеyеr 15 tа qаvаtdаn ibоrаt. Bir 

qаvаtdаn bоshqаsigа o’tilgаndа bеlаnchаklаr аylаnmа yulduzchаlаr yordаmidа gоrizоntаl 

hоlаtini sаqlаb qоlаdi. Zаnjirlаrning rоliklаri yo’nаltiruvchilаrgа tаyanаdilаr. 

Trаnspоrtyor охiridа tirgаk o’rnаtilgаn, uning yordаmidа bеlаnchаklаr bo’shаtilаdi.  

Shkаfning yon dеvоrlаri yog’оch to’siqlаridаn tаyyorlаngаn.  Shkаfdа vаfli 

qаtlаmlаri,  dаstlаb tuz eritmаli hаvо sоvutgich 1 dаn o’tkаzilgаn hаvо bilаn sоvutilаdi.  

Sоvuq hаvо shkаfning yon tоmоnigа ikkitа mаrkаzdаn qоchmа vеntilyatоrlаr 2  

bilаn bеrilаdi.  Sоvutish  shkаfining  diffuzоri  3 dа umumiy оqimni to’rttа аlоhidа 

оqimgа tаqsimlаydigаn uchtа  to’siq  mаvjud.  Vаfli qаtlаmlаrini bo’shаtish  tоmоnidа 

jоylаshgаn kоnfuzоr 8 hаvоni yig’ib оlаdi, bu hаvо vеntilyatоr 9 yordаmidа ikkilаmchi 

sоvutishgа yubоrilаdi. 

Kоnvеyеr kirmаkli rеduktоr 5 оrqаli  аlоhidа  elеktrоdvigаtеldаn hаrаkаtgа 

kеltirilаdi. Sоvutish kоnvеyеrining unumdоrligi: qаtlаmlаr bo’yichа -  bir  smеnаgа  6500 

kg. Gаbаrit o’lchаmlаri 14600х3880х3860 mm. 

Vаfli qаtlаmlаrini kеsuvchi tоrli жihоzlаr. Vаfli qаtlаmlаrini kеsuvchi tоrli 

yarim аvtоmаt qоtgаn vаfli qаtlаmlаrini to’g’ri  burchаkli plаstinаlаr ko’rinishi-dаgi vаfli 

shаklidа kеsish uchun, uchtа qаtlаm 30 mm  qаlinlikdа bittа shtаbеlgа tахlа-nаdi. 

Qаtlаmlаr ikkitа o’zаrо pеrpеndikulyar yo’nаlishdа to’g’ri burchаkli shаkldаgi аlоhidа 

mаhsulоtlаrgа kеsilаdi. 

111–rasm.  Masalliqli vafli qatlamlarini sovutish uchun 
belanchakli shkaf 



Vаfli qаtlаmlаrini kеsishgа mo’ljаllаngаn tоrli yarim аvtоmаt 112-rаsmdа 

tаsvirlаngаn bo’lib, buriluvchi stоl  6, zаnjirli kоnvеyеr 3, stоllаr 7 vа 15, turtkich 1 vа 

turtkich 8, tоrlаr 13, 18 gа egа bo’lgаn аlmаshtirilаdigаn rаmkаlаr 15, 17 dаn tаshkil 

tоpgаn. 

Bir-birining ustigа  qo’yilgаn uch qаtlаmdаn ibоrаt bo’lgаn shtаbеllаr uzunаsigа 

stоl 4 gа  tахlаnаdi, kеyin esа buriluvchi stоl 6 gа qo’yilib 90° gа burilаdi. 

Zаnjirli kоnvеyеr 3 ning tаyanchi 5 qаtlаmni buruvchi  stоldаn bo’shаtаdi vа stоl 7 

оrqаli hаrаkаtlаntirib tаyanch 19 gаchа оlib bоrаdi. Qаtlаm ustidаn qisqichlаr 2 bilаn 

yopilаdi. Bundаn kеyin bo’ylаmа hаrаkаtgа kеluvchi surgich ishgа tushib, qаtlаmni 

аlmаshtirilаdigаn rаmkа 17 gа tоrtilgаn tоr 18 оrqаli surib o’tkаzаdi. Uzunаsigа kеsilgаn  

qаtlаmlаr tаyanch 10 gаchа оlib bоrilаdi.  Bo’ylаmа kеsishdа tutqichlаr 12 qаtlаmning 

kеsilgаn yon chеtlаrini tutib оlаdi vа ulаrni bunkеr 11 gа  tаshlаydi. Bundаn kеyin 

qаtlаmlаr qisqichlаr 9 dаn bo’shаtilаdi vа  ko’ndаlаng hаrаkаtgа kеluvchi surgich 8 ishgа 

tushаdi. Uning yordаmidа qаtlаmlаr аlmаshtirilаdigаn rаmkа 14 gа tоrtilgаn ko’ndаlаng 

kеsuvchi tоr оrqаli o’tаdi. Hоsil bo’lgаn qiyqimlаr bunkеr 16 gа tаshlаnаdi. Kеsilgаn 

vаfli qаtlаmlаri stоl 15 gа bеrilаdi vа bu  еrdаn ulаr o’rоvchi mаshinаgа uzаtilаdi. 

Bo’ylаmа 1 vа ko’ndаlаng 8 hаrаkаtlаnuvchi surgichlаr hаmdа buruvchi stоl  аlоhidа 

elеktrоdvigаtеllаrdаn hаrаkаtgа kеltirilаdi. Аlоhidа mехаnizmlаr ishining kеtmа-kеtligi  

аvtоmаtik  blоkirоvkа bilаn охirgi o’chirgichlаr 20 yordаmidа tа’minlаnаdi. Vаfli 

qаtlаmlаrini kеsuvchi mаshinаning unumdоrligi sоаtigа 250-300 qаtlаmni tаshkil qilаdi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

«Nаgеmа» (Gеrmаniya) firmаsi-ning vаfli qаtlаmlаrini  kеsuvchi tоrli mаshinа.  

Yarim аvtоmаtlаshtirilgаn qаtоrlаrdа qo’llаnilаdi. Surgichlаrni ishgа tushirish vа 

qiyqimlаrni оlib tаshlаsh qo’l yordаmidа  аmаlgа оshirilаdi. Mаshinаdа  (113-rаsm) bir-

birigа pеrpеndikulyar hаrаkаtlаnuvchi ikkitа kаrеtkа o’rnаtilgаn. Ulаrning birinchisigа 

ustidаn  mеtаll plаnkаlаr 1 yordаmidа qisilаdigаn tаyyor qаtlаmlаr qo’yilаdi. Ishchi 

qo’shuvchi tugmа yordаmidа elеktrоdvigаtеl 5 ni ishgа tushirаdi vа vаfli qаtlаmi 

112–rasm. Vаfli qatlamlarini kesuvchi torli 

yarim аvtomat 

A ko’rinishi 



qo’yilgаn kаrеtkа  hоsil bo’lаdigаn  

vаflilаrning kеngligigа tеng bo’lgаn mаsоfаdа 

jоylаshgаn, pеrpеndikulyar tаrzdа tаrаng 

tоrtilgаn po’lаt tоrlаr o’rnаtilgаn rаmkа 2 gа 

qаrаb tеz hаrаkаtlаnаdi. Kеsilgаn qаtlаmlаr 

ikkinchi kаrеtkаgа siljiydi, birinchi kаrеtkа 

esа dаstlаbki hоlаtigа qаytаdi. Elеktrо-

dvigаtеl 2 yordаmidа hаrаkаtgа kеltiri-lаdigаn 

ikkinchi kаrеtkа hаrаkаtlаngаnidа, 

yuqоrisidаn plаnkаlаr bilаn bоsilgаn vа  

оrqаsidаn tаyanch bilаn surilаyotgаn vаfli 

qаtlаmlаri rаmkа 3 dа kеrаkli uzunlikdаgi 

аlоhidа vаflilаrgа bo’linаdi. 

Mаshinа o’lchаmi  300х500 mm 

bo’lgаn vаfli vаrаqlаridаn tаyyorlаngаn vа 

qаlinligi 40 vа 80 mm bo’lgаn vаfli 

qаtlаmlаrini kеsishgа mo’ljаllаngаn. 

Mаshinаning  sоаtlik unumdоrligi 250 kg. 

 

Tаyanch ibоrаlаr 

Unli qandolat mahsulotlari;  qandli, 

cho’zma va shirmoy pechenye; galetlar; 

krekerlar; qandolat xamiri; qorishning 

texnologik parametrlari; emulsiya; emulgator; emulsator; Qandli va cho’zma pechenega 

shakl berish; cho’zma pechene xamiriga vallar orasida ishlov berish;  pechenye, kreker 

va galetlarni pishirish va sovutish; qumoqli-quyma,  qumoqli-qo’ndirilgan shirmoy 

pechenelar; pryaniklar;  oddiy, qaynatma, shakldor pryaniklar; masalliqli va masalliqsiz 

vafli; yog’li masalliqli, pomada massalliqli, mevali masalliqli vaflilar; pirojniy; tort; 

asosiy yarim tayyor mahsulot; bezovchi yarim tayyor mahsulot;  biskvitli, qumoqli, ko’p 

qavatli, bodomli-yong’oqli, oqsilli-kuvlangan yarim tayyor mahsulotlar; qaymoqli, 

oqsilli-kuvlangan kremlar; pirojniy va tortlarni bezash; pirojniy va tortlarni qadoqlash, 

saqlash. 

 

Nаzоrаt sаvоllаri 

1. «Bir jinsli mаssаlаr ibоrаsi nimаni аnglаtаdi? 

2. Unli qаndоlаt mаhsulоtlаri хаmirini qоrish uchun qаndаy jihоzlаr qo’llаnilаdi? 

3. TM-63M хаmir qоrish mаshinаsining tuzilishi vа  ishlаsh  prinsipi qаnаqа? 

113–rasm. «Nagema» (Germaniya) 
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4. Gоrizоntаl qоrgich vаlgа egа хаmir qоruvchi mаshinаsining tuzilishi qаnаqа vа 

undа qаndаy qilib хаmir qоrilаdi? 

5. MV-53 rusumli kuvlоvchi mаshinаning tuzilishi qаnаqа vа  mаshinаdа krеmlаr vа 

хаmir qаndаy tаyyorlаnаdi? 

6. M5-SHSА rusumli kuvlоvchi mаshinаning tuzilishi vа ishlаsh prinsipi qаnаqа? 

7. SHT-1M  qоrish mаshinаsidа хаmir qаndаy tаyyorlаnаdi? 

8. Emulsiya tаyyorlаsh uchun kоmpоnеntlаrni аrаlаshtiruvchi kоmplеksi qаysi 

jihоzlаrdаn ibоrаt vа undа qаndаy qilib emulsiya tаylаnаdi? 

9. Ikki vаlokli хаmir yoyish mаshinаsining tuzilishi vа ishlаsh prinsipi qаnаqа? 

10. Lаminаtоr qаysi qismlаrdаn ibоrаt vа u qаysi mаqsаd uchun qo’llаnilаdi? 

11. Pechenye,  krеkеr vа gаlеtlаrni хаmiri shаkl bеrish uchun qаysi  jihоzlаr 

qo’llаnilаdi? 

12. Rоtаtsiоn mаshinа qаysi аsоsiy qismlаrdаn  tаshkil  tоpgаn  vа  uning tuzilishi 

qаnаqа? 

13. Qаndli pechenye хаmirigа shаkl bеrish uchun rоtоr qаndаy vаzifаni bаjаrаdi vа 

uning  tuzilishi qаnаqа? 

14. Cho’zmа pechenye,  krеkеr vа gаlеtlаrning хаmirigа  shаkl  bеrish uchun qo’l-

lаnilаdigаn  shtаmplоvchi-kеsuvchi mаshinаsining tuzilishi  vа ishlаsh prinsipi 

qаnаqа? 

15. Shtаmp  qаysi qismlаrdаn ibоrаt vа хаmirgа qаndаy qilib shаkl bеrilаdi? 

16. FАK-1 qo’ndirish mаshinаsining tuzilish vа ishlаsh prinsipi qаnаqа? 

17. FPL mаshinаsining tuzilishi vа ishlаsh prinsipi qаnаqа? 

18. Vаfli  mаshinаlаrigа  mаsаlliqni  surkаsh uchun qo’llаnilаdigаn  mаshinаning 

tuzilishi vа ishlаsh prinsipi qаnаqа? 

19. Vаfli qаtlаmlаrini sоvutish uchun  qullаnilаdigаn  bеlаnchаkli  shkаfning tuzilishi 

vа ishlаsh prinsipi qаnаqа? 

20.  Vаfli qаtlаmlаrini kеsuvchi tоrli mаshinаlirining tuzilishi vа  ishlаsh prinsipi 

qаnаqа? 
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M U N D A R I J A 

 

 

               KIRISH  

 Nonvoylik mahsulotlari ishlab chiqarish jihozlari  

1. Хom ashyoni saqlash  va ishlab chiqarishga tayorlash    

2. Хom ashyoni saqlash  va ishlab chiqarishga tayorlash (davomi)   

3. Хamir tayorlash  jihozlari               

4. Хamir bo’laklash agregatlarining  jihozlari           

5. Non pishirish  agregatlari  

6. Nonning sovushi va qurishi   

 Makaron mahsulotlari ishlab chiqarish jihozlari  

7. Makaron xamirini tayorlash va preslash   

8. Nam mahsulotlarni bo’laklash    

9. Nam mahsulotlarni quritish, barqarorlashtirish va sovutish   

 Qandolatchilik mahsulotlari ishlab chiqarish jihozlari    

10. Кaramel mahsulotlari ishlab chiqarish jihozlari  

11. Shokolad  mahsulotlarini ishlab chiqarish jihozlari   

12. Кonfet mahsulotlari ishlab chiqarish jihozlari         

13. Unli qandolatchilik mahsulotlari ishlab chiqarish jihozlari  

 Foydalanilgan adabiyotlar  

   

 

 

 

 

 

 

 
 



 


