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A N N O T A Ts I Ya

Ushbu darslik “Donni saqlash va qayta ishlash texnologiyasi”  qishloq xo’jaligi va oziq-ovqat mahsulotlari texnologiyasi yo’nalishi bo’yicha ta’lim olayotgan talabalar hamda omixta em zavodlari muhandis texnik xodimlari uchun mo’ljallangan bo’lib, unda omixta em ishlab chiqarish texnologiyasi va fanining asosiy tushunchalari, omixta em ishlab chiqarish korxonalarida ishlab chiqariladigan maxsulotlar, uning tarkibini tashkil etuvchilarining umumiy tavsifi va xossalari, omixta em ishlab chiqarish texnalogik asosiy bosqichlari va ulardan foydalanishning texnik shartlari hamda namunaviy omixta em shakli va sharoitini ta’minlash va tashkil qilish haqida bayon qilingan.

A N N O T A Ts I Ya

	Predlagaemo’y   uchebnik   prednaznachaetsya dlya  studentov,  obuchayuhixsya po napravleniyu «Texnologiya xraneniya i pererabotki zerna», a takje dlya injenerov-texnologov, rabotayuhix v otrasli kombikormovogo proizvodstva. On vklyuchaet v sebya osnovno’e ponyatiya, soderjit svedeniya o produktsii, vo’puskaemoy kombikormovo’mi zavodami, eyo retsepturnom sostave i svoystvax. Rassmatrivayutsya osnovno’e etapo’ proizvodstva i usloviya effektivnogo ispolzovaniya. Krome etogo, privodyatsya svedeniya po optimalno’m formam i usloviyam organizatsii proizvodstva.

A N N O T A T I O N

	The offered textbook intends for the students trained in a direction «Technology of storage and processing of grain», and also for the process engineers working in branch mixed fodder of manufacture. It includes the basic concepts, contains data on production, which is let out mixed fodder by factories, it compounding structure and properties. The basic production phases and conditions of an effective utilization are considered. Besides data under optimum forms and conditions are resulted
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KIRISh
O’zbekiston Respublikasining mustaqil taraqqiyot yo’lini mustahkamlash hamda iqtisodiy jihatdan to’la mustaqilligini ta’minlashda chorvachilikning o’rni va roli beqiyosdir. Yurtimizda azaldan chorva va  chorvachilik mahsulotlarni  etishtirishning boy maktabi va tajribasi mavjudki, bugungi kunda ham o’z nufuzi va salohiyatini yo’qotmagan. Xalqimizda “Bosh asra, tuyoq asra, suti betingga, eti etingga” degan naql bor. Zero, chorvaga mehr-e’tibor, xalqimiz to’kin dasturxonining garovidir.
 O’zbekiston Respublikasi Prezidentining 2006 yil  23 martidagi  “Shaxsiy, yordamchi, dehqon va fermer xo’jaliklarida chorva mollarini ko’paytirishni rag’batlantirish chora-tadbirlari to’g’risida”gi qarorida dehqon va fermer xo’jaliklarda chorva mollaridan barakali daromad olish, xo’jaliklar va aholi manfaatdorligini oshirish maqsadida chorva mollarini  sifatli omixta em va shirali ozuqa bilan ta’minlash tizimi tubdan takomillashtirish, omixta em ishlab chiqarishning texnologik jarayonlarida ilg’or fan va texnika yutuqlari hamda zamonaviy texnologiyalarni qo’llash, mahsulot  sifatini oshirish, boyitishning yangi shakllarini yaratish, chorva mollari nasldorligi oshirish, chorvachilikning yuqori darajada rivojlanishini ta’minlash darkorligi alohida ta’kidlanadi.
Taraqqiyotning izchil rivojlanayotgan hozirgi sharoitda omixta em ishlab chiqarish sanoatini yuqori malakali, o’z sohasining etuk mutaxassislar, injener-texnologlavr bilan ta’minlash, ularning bilim va malakalarini oshirish orqali sanoat kelajagining yangi bosqichigv o’tish kabi dolzarb masalalarini echish davrning qolaversa, Kadrlar tayyorlash Milliy dasturining asosiy masalasidir. 
Darslik oliy o’quv yurtlari talabalari va ishlab chiqarish muhandis- texnologlari uchun o’qish va ishlab chiqarish jarayonida kerakli bilim va ko’nikmalarini egallashga imkon beradi degan umiddamiz.
Muallif barcha taqrizchilarga bergan qimmatli maslahatlari uchun o’z minnatdorchiligini bildiradi.


I-BOB. OMIXTA EM IShLAB ChIQARISh BO’YIChA UMUMIY MA’LUMOT

O’zbekiston chorvachilikning qadimiy markazlaridan biri hisoblanadi. Respublikaning tuproq va tabiiy-iqlim sharoitlari – unumdor sug’oriladigan erlar, bepoyon qir-adirlar, dasht-cho’l va tog’ oldi yaylovlari chorvachilikning rivoji uchun qulay. Sug’oriladigan erlarda asosan qoramolchilik, cho’chqachilik, parrandachilik, quyonchilik, qir-adirlar, dasht-cho’l va tog’ oldi yaylovlarda esa qo’ychilik, echkichilik, yilqichilik, tuyachilik, parrandachilik, suv xavzalarida baliqchilik rivojlangan.
Chorvachilikni rivojlantirishning muhim omili mustahkam ozuqa bazasini yaratishdir. Respublikaning sug’oriladigan maydonlarida chorvachilikni ozuqa bilan barqaror ta’minlash maqsadida, pichan,  silos, senaj uchun bir yillik va ko’p yillik o’tlar, xashaki ildizmeva (lavlagi), xashaki poliz (qovoq, tarvuz), donli (suli, arpa, makkajo’xori) ekinlari ekiladi. Em-xashak ekinlari maydoni respublikadagi jami qishloq xo’jalik erlarining 7,7 % tashkil etadi. Respublikada g’alla maydonlarining kengayishi bilan chorvachilik uchun somon tayyorlash hajmi keskin ko’paydi.
1995 yil boshida O’zbekistondagi barcha toifa xo’jaliklarida 5,5 mln qoramol, 10 mln. dan ziyod ko’y va echki, 350 ming cho’chqa, 144,8 ming ot, 84 ming quyon, 11 mln. parranda bor edi.
Qoramolchilik respublika chorvachiligida asosiy o’rinda (etishtirilgan jami go’shtning 74 % ini, sutning 99,9 % ini beradi). O’zbekiston iqlim sharoitida sut, sut-go’sht va go’sht yo’nalishidagi qoramol zotlari boqiladi. Go’sht yo’nalishidagi qoramolchilik tog’ va tog’ oldi mintaqalarda rivojlangan.
Respublikada qo’ychilikning qorako’l teri, go’sht-yog’ va jun uchun boqiladigan tarmoqlari rivojlangan. Dumbali hisori qo’ylar asosan tog’ va tog’ oldi mintaqalarda (Surxondaryo, Qashqadaryo va Jizzax viloyatlarida) boqiladi.
Echki go’sht, serqaymoq va shifobaxsh sut, jun, teri hamda tivit uchun boqiladi. Echkilar baland tog’ va tog’ oldi mintaqalarida boqiladi. Echkichilik Namangan, Surxondaryo, Qashqadaryo va Samarqand viloyatlarida rivojlangan.
1930 yillarga qadar O’zbekiston aholisini go’sht bilan mayda va tarqoq qassobxonalar va kushxonalar ta’minlab kelgan. Hozirgi kunda Respublika go’sht sanoati o’zining mustaqil va etarli xom-ashyo bazasiga ega. Keyingi 10 yillikda go’sht sanoatidagi o’sish respublikada chorva mollari bosh sonini saqlab qolish va ko’paytirishga erishilgan holda ta’minlanmoqda. Respublika sut sanoati korxonalarida sariyog’, sut- qatiq, sut konservalar, quruq sut, pishloq, brinza, qaymoq, kazein va boshqa mahsulotlar ishlab chiqariladi. Sut sanoati korxonalarida kichik yoshdagi bolalar uchun sut mahsulotlari, buzoqlarni boqish uchun sun’iy sut (ona suti o’rinbosari) ishlab chiqarish yo’lga qo’yilgan. 
Respublikada parrandachilik sanoati asosida rivojlangan bo’lib, xo’jaliklarda tovuq (tuxum, go’sht yo’nalishlari), go’sht uchun kurka, qisman o’rdak, g’oz, parhez taomlari uchun bedana boqiladi. 
Respublikaning daryo va qo’llarida 62 baliq turi yashaydi. Chinoz  omixta em ishlab chiqarish korxonasi baliqdan baliq uni ishlab chiqaradi. 
Aholining oziq-ovqat mahsulotlariga, sanoatning esa xom ashyoga bo’lgan talabi kundan-kunga ortib bormoqda. Buni to’la qondirish uchun qishloq xo’jalik ishlab chiqarishni, xususan uning asosiy sohasi bo’lgan chorvachilikni uzluksiz ko’tarib borish kerak. Omixta em ishlab chiqarish mamlakatimizda yildan yilga oshib bormoqda. Uning assortimenti kengayib, biologik samaradorligi oshib bormoqda. Omixta em sanoatining tezkor rivojlanishi, rivojlangan sohaga aylanishi omixta emdan foydalanishning katta iqtisodiy ahamiyatga ega ekanligidan dalolat beradi.
Hayvonlarning me’yoriy hayot kechirishi uchun barcha moddalar kerak. Ularning organizmida 50 ga yaqin kimyoviy element topilgan bo’lib, bular: azot, uglerod, yod kolalit, kislorod, kaltsiy va boshqalar. Ulardan 95 foizi massasi bo’yicha uglerod, kislorod, vodorod va azotga to’g’ri keladi. Xuddi shunday tarkib o’simliklarda ham uchraydi. Bu to’rt element hayvon organizmida va o’simlikda turli nisbatlarda bo’ladi va ko’pgina moddalarni hosil qiladi. Hayvon organizmi normal o’sishi va rivojlanishi uchun tarkibida kerakli miqdordagi moddalarni saqlagan ozuqa etkazib berish omixta em zavodlarining asosiy vazifasiga kiradi.
[bookmark: _Toc51754549]1-§. Omixta em ishlab chiqarish bo’yicha umumiy ma’lumot

O’simlik va hayvonlardan olinadigan mahsulotlar, shuningdek mineral moddalar qishloq xo’jalik hayvonlari uchun ozuqa bo’lib hisoblanadi. Chorvachilik amaliyotida ozuqa ularning kelib chiqishidan, konsistentsiyasi va ozuqaviyligiga bog’liq holda dag’al, sersuv, kontsentrlangan, mineralli va turli ishlab chiqarish chiqindilariga bo’linadi.
Emdan foydalanishda uning samaradorligini yanada oshirish uchun ular bilan hayvonlarni alohida boqish orqali emas, balki omixta em ko’rinishidagi emlar bilan boqqanda erishish mumkin. Omixta em retseptga mos ravishda 6–12 turlardagi turli ozuqa mahsulotlari (komponentlar, ingredientlar) ni qayta ishlash natijasida olingan mahsulotlardir. Omixta em ishlab chiqarish uchun qo’llaniladigan ingredientlar tozalanadi, qobiqsizlantiriladi va kerak bo’lsa maydalanadi, so’ngra ular me’yorlanadi va aralashtiriladi.
Omixta em qishloq xo’jalik hayvonlarining, uy parrandalari va baliqlarning turi, yoshi va boqilish maqsadidan bog’liq holda ishlab chiqariladi. Omixta emda uy hayvonlari uchun kerak bo’lgan miqdorda barcha ozuqa moddalari mavjud.
Ratsionga omixta em kiritilsa hayvonlarning, parrandalar va muynali hayvonlarning mahsuldorligi sezilarli darajada ko’payadi, ular yaxshi o’sadi va rivojlanadi, hayot faoliyati oshadi. Agar hayvon va parrandalarning kunlik ratsioni doimo bir xil bo’lsa, bunda ularning mahsuldorligi pasayadi yosh hayvonlarning o’sishi va rivojlanishida orqada qolishi, hayot faoliyatining sekinlashuvi kuzatiladi hamda turli kasalliklarga uchrashi ortadi.
Omixta em ishlab chiqarishni ko’paytirish tarkibini boyitish,shakllantirish orqali qishloq xo’jalik hayvonlarining mahsuldorligini oshirishga erishiladi, ya’ni hayvonlarning vazni ortadi, tovuqlarning tuxum qo’yishi ko’payadi, sigirlardan olinadigan sutning miqdori va sifati ijobiy o’zgaradi.
Omixta emdan to’g’ri foydalanish chorvachilikda mahsulot tannarxini kamayishiga ta’sir ko’rsatadi.

Omixta em turlari
Ishlab chikarish, foydalanish va fizikaviy holati bo’yicha omixta emning quyidagi turlari mavjud: sochiluvchan, briketlangan, donador va galet ko’rinishidagi emlar.
Sochiluvchan omixta em etarlicha bir xil maydalangan mahsulotdir. Sochiluvchan omixta em ishlab chiqarishda ingredientlar begona aralashmalardan tozalanadi, qobiqsizlantiriladi, maydalanadi. Shunday qilib tayyorlanadigan ingredientlar me’yorlagich va aralashtirgich orqali o’tkaziladi.
Briketlangan omixta em odatda to’liq ratsionli holda ishlab chiqariladi. Briketlar sakkizburchak shaklli bo’lib, uzunligi 160-170 mm, kengligi 70-80 mm, qalinligi 30-60 mm. Ularni ishlab chiqarish uchun maydalangan ingredientlar bilan maydalangan pichan aralashmasi tayyorlanadi. Olingan oquvchan massa maxsus aralashtirgichga tushadi, va bir vaqtning o’zida undan me’yorlangan va tarqoq melassa ham uzatiladi. Maydalangan ingredient, pichan va melassa aralashmasidan tashkil topgan massa presslarga tushadi va briketlanadi.
Donador (granulali) omixta em ma’lum diametr va balandlikka ega bo’lgan uncha katta bo’lmagan tsilindrlardan iborat bo’lgan granula deb ataluvchi oquvchan massani namoyon qiladi. Granulalar ishlab chiqarishda ikkita: quruq va ho’l usul qo’llaniladi. Granulali omixta em odatda parrandalarni va hovuz baliqlarini boqish uchun ishlatiladi.
Galetlar teshikli to’g’riburchak shaklidagi ko’rinishida bo’ladi. Galet ishlab chiqarish uchun avval sochiluvchan omixta em olinadi, so’ngra undan achitqili hamir qoriladi, galetlar pishiriladi va quritiladi.
O’zidan tarkibi va em-xashak qiymati bo’yicha omixta em ikkita asosiy guruhga bo’linadi: to’liq ratsionli va kontsentratlar.

Omixta emning kimyoviy tarkibi.
Normal hayot kechirish uchun zarur bo’lgan taxminan barcha moddalarni hayvonlar ozuqa maxsulotlari orqali oladi. Hayvonlar organizmda kimyoviy elementlarning 50 tasi topilgan: azot, uglerod, vodorod, kislorod, kaltsiy, fosfor, natriy, kaliy, oltingugurt, temir, yod, kobalt, mis, marganets va boshqalar. Ularning og’irligi bo’yicha 95 foizi uglerod, kislorod, vodorod va azotga to’g’ri keladi. O’simliklar ham shunga o’xshash tarkibga ega. Hayvonlar organizmi va o’simliklardagi bu to’rt element turli nisbatlarda bo’lib, ko’plab moddalarni hosil qiladi. Bu moddalar guruhlarga jamlangan bo’lib, ular quyidagi sxemada keltirilgan 
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 Omixta emning kimyoviy tarkibi.

Emdagi turli to’yimli moddalarning ahamiyati.
Quruq modda. Hayvonlarga normalashtirilgan oziqlantirishni tashkil etishda ularning quruq moddalarga bo’lgan ehtiyojini va ratsiondagi quruq modda miqdorini hisobga olish lozim. Oziq yoki ratsiondagi quruq moddaning miqdori to’yimlilikdan dalolat buruvchi muhim ko’rsatkich hisoblanadi. Xayvonlar kunlik extiyojidagi kalloriyani,energiyani ratsionda kiritilgan omixta em tarkibidagi kuruk moddalardan oladi.Bu kuruk moddalar xayvon organizimi uchun muxim manbaa bulib,u tananing usishi,rivojlanishi va maxsuldorligini oshiruvchi ozuka xisoblanadi.  Quruq moddaning iste’mol etilishi samaradorligi ko’plab omillarga bog’liq; ratsiondagi ozuqalarning turli-tumanligiga, ratsion strukturasiga (oziqlantirish tipiga), energiya kontsentratsiyasiga, oziqlarning sifatiga, ularning ta’m va fizik xossalariga, ularni eyishga tayyorlashga, mollarning mahsuldorlik darajasiga, to’yimli moddalarning qay tarzda hazm bo’lishiga va hokazolarga bog’liq.
Ratsiondagi quruq moddaning hazm bo’lishi qancha qiyin bo’lsa, hayvonlar, ayniqsa yuqori mahsuldorli mollar uni shuncha kam iste’mol qilishadi. Masalan, sog’iladigan sigirlarni oziqlantirishda ratsiondagi hazm bo’ladigan quruq modda miqdori, kamida 60 foizni tashkil etishi kerak. Ratsiondagi quruq moddaning hayvonlar tomonidan iste’mol etilishi, bundan tashqari, ratsion tarkibi va uning zarur to’yimli moddalar bilan muvozanatlashtirilganiga ham bog’liq. Bu to’la qiymatli oziqlantirishning asosini tashkil etadi.
Sermahsul sigirlar ratsionning 1 kg quruq moddasiga teng keladigan energiya kontsentratsiyasiga ko’proq talabchan bo’ladi.
Almashinuvchi energiya va ozuqa birliklari. Energiya almashinuvining manbai sifatida ozuqa bilan hayvon organizmi qabul qiluvchi uglevodlar, yog’lar va proteinlar hisoblanadi. Energiya almashinuvining miqdori ratsiondagi asosiy to’yimli moddalar, ularning hazm bo’lish va o’zlashtirish nisbatiga va kontsentratsiyasiga bog’liq bo’ladi.
Protein. Hayvonlarni to’yimli oziqlantirishda protein juda katta ahamiyatga ega. Har bir tirik organizmning asosiy tarkibiy qismini oqsillar tashkil etadi. Hayvonlarning tiriklik faoliyati ular organizmida oqsil moddalarining vujudga kelishi va parchalanishi bilan bog’liq bo’ladi. Hayvon organizmdagi bu oksil moddalarining mikdorini me’yorda bo’lishi hazm bo’lish jarayonini yaxshilaydi. Organizmda ko’proq faollikni yuzaga keltiradi.  Sigirlar o’z tanasi oqsilini va sut oqsilini vujudga keltirishi uchun oziq bilan etarli miqdorda oqsil ham qabul qilishlari lozim. Proteinlar deb nomlangan oziq oqsilining sifati turlicha bo’ladi.
Ho’l protein tarkibida oqsillar va amidlar, ya’ni oqsil xususiyatiga xos bo’lmagan azotli birikmalar mavjud bo’ladi. Oziqlardagi aminokislotalar nafaqat oqsil tarkibida, balki erkin holatda ham uchraydi. Erkin aminokislotalar zootexnika tahliliga ko’ra amidlarning shartli guruhlariga kiradi.
Ayrim aminokislotalar almashmaydigan bo’lib hisoblanadi, ya’ni ozuqalarda aminokislotalar o’rnini boshqalari qoplay olmaydi va ularning etishmasligi hayvonlar mahsuldorligining pasayishiga, modda almashinuvining buzilishiga olib keladi. Shuning uchun omixta em ishlab chiqarish texnalogiyasida omixta emning bioximiyaviy tashkil etuvchilari doimo nazorat qilib turiladi. Almashmaydigan aminonokislotalarga lizin, triptofan, gistidin, leytsin, izoleytsin, fenilalanin, treonin, metionin, valin, arganin kiradi. Bu kislotalar hayvon organizmida boshqa azotli moddalardan hosil bo’lmaydi. Ular hayvonlar organizmiga faqat ozuqa bilan qabul qilinadi. Bu aminokislotalarga kam miqdorda yoki umuman ega bo’lmagan proteinlar to’liqsiz qiymatli, deb nomlanadi.
Ba’zi aminokislotalar, masalan glitsin, serin, tsistin, prolin, tirozin hayvon organizmida oziq bilan qabul qilingan azotli birikmalardan hosil qilinishi mumkin.
Kavsh qaytaruvchi hayvonlarda  almashmaydigan aminokislotalar mikroorganizmlar tomonidan old oshqozonda hosil qilinadi. Shuning uchun ham bunday hayvonlar oshqozon bilan kamerali hayvonlar va parrandalarnikiga nisbatan protein sifatiga kam ta’sirchan bo’ladi. Sermahsul qoramollarning ovqatlanishida metionin, triptofan va lizining ahamiyati nihoyatda kattadir. Cho’chqalarni oziqlantirishda lizin va metionin miqdorini tsistin bilan normalashtirish lozim.
Erkin aminokislotalardan tashqari amidlar guruhi tarkibiga azot saqlovchi glyukozidlar, aminokislotalarning amidlari, organik asoslar, nitratlar va ammiak tuzlari kiradi. Amidlarning to’yimliligi turlichadir. Aminokislotalar to’yimliligi bo’yicha oqsillarga yaqin tursa, ular amidlarining to’yimliligi past bo’ladi. Yashil, silos va ildizmevali oziqlarda protein umumiy miqdorining 25-30 foizi va undan ko’prog’i amidlar hissasiga to’g’ri keladi, omixta emlarda esa protein asosan oqsillardan iborat bo’ladi.
Kavsh qaytaruvchi hayvonlarda oziqning azotli moddalarini o’zlashtirishda katta qorin va undagi bakteriya va infuzoriyalarning roli kattadir. Bu mikroorganizmlar oziqlanish uchun hayvon ovqatidagi azotli moddalardan, uglevodlardan va mineral moddalardan foydalanishadi. Shuni ham alohida qayd qilish kerakki, bakteriyalar azotli moddalardan ammiakni o’z tanasining oqsilini hosil qilish uchun foydalanishadi.
Halok bo’layotgan bakteriyalar ximusga qo’shilib oshqozonga va ichakka tushadi va parchalanmagan oziq proteini bilan birgalikda hazm bo’ladi.
Ba’zi hollarda ammiakning ma’lum qismini bakteriyalar o’zlashtira olmaydi va bunda ammiak katta qorin devori orqali qonga so’riladi. Jigarda bu ammiak mochevinaga aylanadi va ma’lum vaqt buyrakda ushlanib turgandan keyin siydik bilan tashqariga chiqariladi. Bundan tashqari, mochevinining ma’lum qismi so’lak bilan ajratiladi.
Ammiakning katta qorinda hosil bo’lishi ko’p omillarga: ratsiondagi protein miqdoriga, oqsilli va oqsilsiz azot nisbatiga, azotli moddalarning erish darajasiga, azotli moddalarning va engil hazm bo’luvchi uglevodlarning nisbatiga bog’liq. Qand va kraxmalning etarli miqdorda bo’lishi mikroorganizmlar faoliyatini tezlashtiradi.
Qishloq xo’jalik hayvonlarini oziqlantirishning yangi me’yorlarida ularning xom va hazm bo’luvchi proteinga bo’lgan ehtiyoji hisobga olingan.
Uglevodlar. Uglevodlar - o’simlik ozuqalari quruq moddalarining asosiy tarkibiy qismi bo’lib, hayvonlar uchun asosiy energiya manbai bo’lib hisoblanadi. Zootexnika tahlili bo’yicha barcha uglevodlar ikki guruhga: xom kletchatkaga va azotsiz ekstrakt moddalarga bo’linadi.
Xom kletchatka o’zlik kletchatkadan (tsellyuloza), gemitsellyuloza qismlaridan va naqsh beruvchi moddalar (lignin, kutin, suberin)dan tashkil topadi. Tsellyuloza o’simlik hujayralari po’stlog’ining asosini tashkil etadi. O’simliklarning rivojlanishi bilan tsellyuloza lignin moddasi bilan to’yintirila borishi oqibatida hujayra devorlari qotib qoladi. Gemitsellyuloza pentaza va geksoza qandlaridan iborat bo’ladi va o’simlik hujayralarining po’stlog’idagi zahira to’yimli modda bo’lib qoladi. Organizmda bu moddalarning mavjudligi modda almashinuvini yaxshilaydi.Jigar faoliyatida tsiklik panjara hosil qiladi.
Azotsiz ekstrakt moddalarga qand, kraxmal, gemitsellyulozalarning ma’lum qismi, inulin, anorganik kislotalar, glyukozidlar va boshqa moddalar kiradi. Bular orasida hayvonlarning ovqatlanishida qandlar va kraxmal katta ahamiyatga ega. Kraxmal o’simlikdagi zahira manba bo’lib hisoblanadi va u ko’plab miqdorda o’simlik urug’larida, mevalarda va tugunaklarda hamda kam miqdorda o’simlik barglari va poyalarida uchraydi. Qandlar oziqlarda asosan glyukoza, fruktoza, maltoza, saxaroza shakllarida uchraydi. Sutda laktoza yoki sut qandi, jigarda glikogen mavjud. 
Azotsiz ekstrakt moddalar, xususan qandlar va kraxmal faqat hayvonlar uchun to’yimli modda bo’lib qolmasdan, balki hayvonlarning old oshqozonida mavjud mikroorganizmlar uchun ham to’yimli modda bo’lib hisoblanadi va ular tomonidan bakterial oqsilni hosil qilishda foydalaniladi.
Uglevodlar hayvonlarning katta qorniga qand, kraxmal, gemitsellyuloza, tsellyuloza va ayrim boshqa birikmalar shaklida qabul qilinadi. Murakkab uglevodlarning katta qorin mikroorganizmlari oddiy qandlargacha parchalaydi va ular o’z navbatida sirka, moy, propion va boshqa kislotalargacha bijg’iydi. Qandlar hayvonlar va ularning katta qorini mikroorganizmlari uchun juda yaxshi energiya manbai bo’lib hisoblanadi. Hayvonlarning ratsionida qandlar qand bilan proteinning eng yaxshi nisbatida ularning old oshqozonida mikrofloraning rivojlanishi uchun juda qulay sharoit yaratiladi, aminokislotalarning, yog’ kislotalarning va V guruh vitaminlarining katta qorindagi sintezi yaxshilanadi.
Kraxmal ratsiondagi asosiy energiya manbalardan biri bo’lib, organizmda qandlar bilan bir xil vazifa bajaradi.
Kletchatka katta qorinda ovqat hazm qilishni normallashtirish vasifasini bajaradi. U old oshqozondagi va ichakning yo’g’on bo’limidagi mikroorganizmlar ta’sirida parchalanadi. Ratsiondagi kletchatka kavsh qaytaruvchi hayvonlar sutining tarkibidagi yog’ miqdorining oshishiga ijobiy ta’sir ko’rsatadi. Lekin kletchatkaning hayvonlar ratsionidagi oshiqcha miqdori to’yimli moddalarning hazm bo’lishini va ulardan foydalanish samarasini pasaytiradi.
Yog’lar. Oziqlar zootexnik tahlil qilinganda ulardagi xom yog’ ham aniqlanadi. Xom yog’ga haqiqiy yog’dan tashqari mum, xlorofill, smola (o’simlik shirasi), rang beruvchi moddalar, organik kislotalar, fosfatidlar, stearin va boshqa birikmalar kiradi. Yog’lar tarkibida turlicha birikuvda uglerod, vodorod va kislorod bo’ladi. Yog’lar tarkibida boshqa to’yimli moddalarga nisbatan kislorodning kam va uglerod hamda vodorodning ko’pligi tufayli ular oksidlanish jarayonida uglevodlarga nisbatan 2,25 marta ko’p energiya ajratadi. Shuning uchun ham yog’lar yuqori kaloriyaga egadir.
 Yog’larning roli faqat ularning energiya qiymati bilan chegaralanib qolmaydi. Yog’lar struktura ashyosi sifatida hujayralarning protoplazmasi tarkibiga kiradi. Ayrim yog’ kislotalari (linol, araxidon, linolin) hayvonlarning o’sish va rivojlanishida modda almashinuvi jarayonlarining normal kechishi uchun zarurligi tufayli ular tomonidan ozuqa bilan birga qabul qilinishi shart. Oziq yog’ining o’rtacha miqdori hayvonlarning yaxshi ishtahasi, ovqat hazm bo’lishi va ichakka so’rilishini yaxshilash uchun muhimdir. Ovqat yog’i bilan birga organizmga yog’da eruvchi vitaminlar qabul qilinadi.
Oziqlarda yog’ning etishmasligi tufayli hayvonlar organizmi yog’da eruvchi A, D, E, K vitaminlari tanqisligiga uchraydi.
Mineral moddalar. Mineral moddalar energetik qiymatga ega bo’lmasalarda, chorva mollarini oziqlaktirishda juda katta ahamiyatga ega. Chunki ular organizmda kechadigan modda almashinuvining barcha jarayonlarida faol ishtirok etadilar.
Hayvonlarni maqsadga muvofiq oziqlantirishni tashkil etishda ratsiondagi kaltsiy, fosfor, natriy, xlor, magniy, kaliy, oltingugurt, temir, rux, marganets, mis, kobalt, yod miqdorini normalashtirish lozim. Ayrim hollarda esa ratsiondagi ftor, brom, selen, molibden miqdorini ham hisobga olish shart. Bundan tashqari, keyingi yillarda tashqi muhitning ifloslanishi va qo’shimcha ozuqa ishlab chiqarishda kimyoviy va mikrobiologik texnologiyaning qo’llanilishi tufayli ratsiondagi simob, qo’rg’oshin, strontsiy miqdorini ham hisobga olish muhim ahamiyat kasb etmoqda.
Hayvonlarni to’la qiymatli oziqlantirishni tashkil etishda mineral moddalarning bir-biri bilan va boshqa ovqatlantirish omillari bilan murakkab bog’liq ekanligini ham hisobga olish lozimdir. Kaltsiy, fosfor va magniy o’rtasida, rux bilan mis, kaliy bilan magniy, natriy bilan kaliy, mis bilan temir, oltingugurt, mis bilan molibden o’rtasida juda yaqin bog’liqlik borligi aniqlangan.
Hayvonlarning mineral moddalarga bo’lgan ehtiyoji juda ko’p omillarga, avvalo ayrim elementlarning almashinuv jarayonida bir – birining munosabatiga, ularning so’rilish va ajratilish darajasiga, organizmda to’planish miqdoriga bog’liq bo’ladi. 
Vitaminlar. Vitaminlar organizmning to’g’ri faoliyatini ta’minlash, hayvonlarning sog’lom o’sishi, ularning yuqori mahsuldorligi va qayta ishlab chiqarish funktsiyalari faoliyatini normallashtirish uchun juda zarur hisoblanadi. Chorvachilikni jadal rivojlantirishda vitaminlarning o’rni ayniqsa kattadir. Agar ratsionda biron bir vitamin etishmasa, mollarning mahsuldorligi pasayadi va ular organizmida modda almashinuvining buzilishi kuzatiladi.
Kavsh qaytaruvchi hayvonlarni oziqlantirishda karotin, vitamin A (retinol), D (kaltsiferol), E (tokoferol) kullaniladi. Cho’chqalarni vitaminli ovqatlantirishni me’yorlashtirishda vitamin A (retinol) yoki karotin, D2 (ergakaltsiferol), E (tokoferol), V1 (tiamin) V2 (riboflavin), V3 (pantoten kislotasi), V4 (xolin), V5 (nikatin kislotasi), V12 (tsiankobalamin), muhim ahamiyatga egadir.
Parrandalarni oziqlantirishda yuqoridagi vitaminlardan tashqari ratsion qo’shimcha ravishda K (naftoxinon), V6 (pirodoksin), V6 (foliy kislotasi), S (askorbin kislotasi), va V7 (biotin kislotasi) vitaminlari ham ishlatiladi.

Omixta emning ozuqa qiymatini baholash
Omixta emning ozuqa qiymatini, omixta emning hazm bo’lishini baholash hayvonlar ustida bajariladigan maxsus tajribalar asosida aniqlanadi. Omixta emning alohida ozuqa moddalarining hazm bo’lishi foizlarda ifodalanadi. Turli hayvonlarda hazm qilish jarayoni turlicha. Shuning uchun alohida turdagi hayvonlarning bir xildagi omixta emni hazm qilishi har xil. Har bir omixta emning ozuqa qiymati oziqlantirishning oxirgi natijasi, ya’ni mahsuldorligi bilan tavsiflanadi.
Omixta emning va ozuqa mahsulotlarning ozuqa qiymati ozuqa birligi hisoblanadi va u namligi 13 %, hajmiy og’irligi 450-480 gG’m3 bo’lgan 1 kg sulining ozuqa qiymatiga ekvivalentdir. Hayvonlar ozuqasida oqsilning muhim ahamiyat kasb etishini hisobga olgan holda ozuqa mahsulotlarini baholashda ozuqa birligi bilan bir qatorda ho’l protein miqdori ko’rsatkichi qo’llaniladi.
Omixta emni baholashda ozuqa birligi soni 100 kg omixta emga nisbatan olinadi, ho’l protein miqdori esa foizlarda ifodalanadi. Parrandalar uchun emning ozuqa qiymati 100 g emdagi kilokaloriyada ifodalangan almashinadigan energiya miqdori bilan baholanadi. 
Omixta emdagi miqdori va organizmning foydalanish darajasiga ko’ra energiya yalpi (jami), almashinadigan va mahsulotdor turlarga bo’linadi. Organizmdan tashqarisida emning yonishdan hosil bo’lgan umumiy issiqlikning miqdori yalpi energiya deyiladi. Almashinadigan energiyaning bir qismi organizmda almashinadigan jarayonlarni ta’minlashda, qolgan qismi – sof, yoki mahsulotdor energiya – mahsulotning hosil bo’lishiga sarflanadi.
Almashinadigan energiya miqdori bo’yicha omixta emni baholash nisbatan oddiy va aniq usuldir. Bu usul emning qanday energiya miqdori parranda organizmning o’sishiga, tuxum hosil qilishiga, tana haroratini boshqarishiga va boshqa fiziologik jarayonlarga sarflanishini ko’rsatadi. Mo’ynali hayvonlar ozuqa qiymati 100 g omixta emning kaloriyaligi bilan, ho’l protein, kletchatka va mikroqo’shimchalar miqdori bilan baholadi. Shuningdek, omixta emning ozuqa qiymatini baholashda alohida aminokislotalar, kletchatka, minerallar va vitaminlar miqdori ham hisobga olinadi.
Bundan tashqari, omixta em sifatining texnologik ko’rsatkichlari: yanchish kattaligi, boshoqli o’simliklarning butun urug’lari miqdori, metallomagnit aralashmalar miqdori kabilar mavjud.
Omixta emning sifati davlat standartlari va texnik shartlar asosida me’yorlashtiriladi. Omixta emning belgilanishiga ko’ra (yirik shoxli hayvonlar, buzoqlar, go’shtga boqiladigan cho’chqalar, jo’jalar, tuxum qo’yuvchi tovuqlar va boshqalar uchun) undagi hamda turli ozuqa mahsulotlarning ozuqa qiymati keng doirada o’zgaradi . Har xil turdagi va yoshdagi hayvonlarning omixta emiga alohida komponentlarning maksimal kiritilish me’yorlari o’rnatilgan.

Chorva mollarini oziqlantirishni me’yorlashtirish
Chorvachilikni rivojlantirishda va oziq ishlab chiqarishda mamlakatimiz turli hududlarining tabiiy va iqtisodiy sharoitlari turli xildir. Chorva mollarini oziqlantirish tiplari va namunaviy ratsionlari ishlab chiqarishda shu sharoitlar hisobga olinadi. Oziqlantirish tipi ratsionlarning strukturasi, ya’ni ular tarkibiga kiruvchi turli oziq guruhlarining solishtirma oziqligi (ozuqa birligi bo’yicha) bilan tavsiflanadi. Oziqlantirish turining nomi odatda ratsionda qaysi oziqning yoki oziq guruhlarinning ko’pligi bilan belgilanadi.
Mamlakatimizning turli hududlarida qoramollar uchun quyidagi oziqlantirish turlari qo’llaniladi: pichanli, silosli, kontsentrat, silosli – pichanli, silosli – ildizmevali, silosli – jomli (turpli), silosli – senajli, silosli – senajli – kontsentratli va hokazo. Yoz davrida oziqlantirish turlari asosan yashil o’tlarning, silosli va omixta emlarning qo’shilishi bilan belgilanadi. Bu davrda yashil o’tli, o’tli – silosli va o’tli – kontsentratli oziqlantirish turlari ko’p tarqalgandir.
Chorva mollarrini oziqlantirish turlari dehqonchilik va oziq ishlab chiqarish sistemalari bilan chambarchas bog’liq bo’lib, sistemalarining rivojlanishida hamda takomillashuvida muhim ahamiyat kasb etadi. Qoramol va qo’ylarning oziqlantirish turlariga tabiiy pichanzorlar va yaylovlarning mavjudligi katta ta’sir ko’rsatadi. Har qanday oziqlantirish turi baholanganda uning hayvonlar mahsuldorligi, jumladan, mahsulot sifatiga ta’siri, hayvonlarning salomatligiga, ularning qayta ishlab chiqarish funktsiyalariga ta’siri va iqtisodiy samarasi hisobga olinadi.
Ratsion – oziqlantirish turining aniq ifodachisidir. Agar ratsionlar turli oziqlarning birlashuvi va solishtirma og’irligi bo’yicha ilmiy asoslangan turga to’g’ri kelsa va hudud shart-sharoitlarini qanoatlantirsa, ular namunaviy ratsionlar deb ataladi. Har qanday namunaviy ratsion uning to’yimligi bo’yicha hayvonlarning ehtiyojiga qarab asosiy to’yimli moddalar bilan muvozanatlanganligiga binoan baholanadi. Namunaviy ratsionlar yuqori mahsuldorlikni, qayta ishlab chiqarish funktsiyasining normal faoliyatini va oziqni mahsulot bilan yaxshi ta’minlashi kerak. Shuning uchun ham chorvachilikni sanoat negiziga ko’chirishda namunaviy ratsionlarni ilmiy muassasalar ishlab chiqadi, xo’jalik sharoitida esa mutaxassislar mahaliy sharoitlarni hisobga olgan holda ularga tuzatish kiritishlari mumkin.
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Qishloq xo’jalik hayvonlarida va parrandalarda ozuqalarning hazm bo’lishi va so’rilishi
Ozuqalar tarkibidagi murakkab proteinlar, uglevodlar va yog’lar hayvonlarning oshqozon ichak tizimlarining fermentlari tomonidan qon va limfalarda so’rilishi mumkin bo’lgan darajagacha parchalanishini ozuqaning hazm bo’lishi deyiladi. Parchalanganda uglevodlar monosaxaridlarga, proteinlar aminokislotalarga va yog’lar esa yog’ kislotasi va glitsirinlargacha parchalanadi. Qonga so’rilgan bu birlamchi organik moddalar organizmda turli maqsadlar uchun foydalaniladi. 
Mineral moddalar, vitaminlar va boshqa biologik faol moddlar qonga suvda erigan holda parchalanmasdan so’riladi. Kavshovchi hayvonlarda ozuqaning hazm bo’lishida me’da oldi bo’linmalarining ahamiyati nihoyatda kattadir va fanda oxirigacha aniqlanmagan.
Uglevodlar mikroorganizmlar tomonidan uchuvchan yog’ kislotalarigacha (sirka, pirouzum, atsetat) parchalanadi. Bundan hosil bo’lgan energiyani o’zlarining ehtiyojlarini qondirish uchun ishlatadilar. Kletchatkani hazm qilishda mikroorganizmlarning roli nihoyatda muhimdir.
Mikroorganizmlar ajratgan tsellyuloza fermenti tsellyulozani tsellobiozagacha, tsellobiozani esa mikroorganizmlarning tsellobiaza fermenti glyukozagacha parchalaydi. Kraxmalning esa amilaza qismigina parchalanadi xolos (15-25 %). Qolgan qismi ichaklarda parchalanadi. Gemitsellyuloza (pektin moddalari) kraxmallar singari qisman parchalanadi xolos.
Qandlar (mono, disaxaridlar) jadal sut, sirka, yog’, propionat kislotalarigacha parchalanib, ulardan sirka kislotasi katta qorinda qonga so’rilib sut yog’ining sintezida qatnashadi.
Mikroorganizmlarning gurkun rivojlanishi uchun rNq6,5-7,0 bo’lishi, ratsionda etarlicha qand moddasi va katta qorinda eriydigan protein fraktsiyasi 40 % bo’lishi kerak.
Yog’larning hazm bo’lish joyi ingichka ichak hisoblanadi. Lekin bakteriyalar ajratadigan lipaza fermenti ta’siridan qisman to’yinmagan yog’ kislotalarini parchalab uning energiyasini o’zlashtiradilar.
Cho’chqalarda chaynalgan ozuqa so’lak bilan aralashib (0,5% quruq moddada, α-amilaza fermenti bor, muhiti rNq7,5-7,3 bo’lgan 1 kunda 10-15 litr shira ajraladi) mitsin bilan o’ralgan luqma holida yutiladi va me’daga tushadi. α-amilaza fermenti saxaroza, dekstrin, maltozolarni parchalaydi. Yog’lar qisman parchalanib, asosan ichaklarda hazm bo’ladi. Ichaklarda hazm bo’lish kavshovchi hayvonlarnikiga o’xshaydi.
Otlar ozuqa hazm qilish organlari 210-212 litr hajmga ega. Ular ko’plab o’simlik mahsulotlarini iste’mol qilishga moslashgan. Otlar ozuqani mayda chaynab so’lak bilan (40-50 l) yutadilar. So’laklarning m uhiti -7,5 , quruq moddasi –0,5…1, fermenti yo’q. 
Parrandalarda sust ishqoriy muhitdagi so’lak bilan aralashgan ozuqa jig’ildonga kelib tushadi. Jig’ildon shirasida ferment yo’q. O’simlik fermentlari ta’sirida uglevodlar parchalanishi boshlanadi. Bu joyning muhiti mikrofloraning rivojlanishi uchun qulay. Bu erda ozuqa 14 soat turib tsilindrsimon me’daga o’tadi. Bu me’da o’zidan ajratgan shirasi me’da shirasidir. U erdan ozuqa ichki tomondan kutikula bilan o’ralgan muskulli me’daga kelib tushadi. Muskulli me’da shirasida HCL ko’p bo’ladi. Tsilindrsimon va muskulli me’dada ozuqa juda qisqa vaqt saqlanadi. Shuning uchun deyarli bu erda hazm bo’lishga ulgurmaydi. Lekin HCL ta’siridan faollashgan peptidning ta’siri boshlanadi. So’ng esa ichak, pankreotik va o’t suyuqligi ta’siridan ozuqadagi uglevodlar, proteinlar va yog’lar parchalanadi.
Cho’chqa bolalarida uch haftasigacha shira vodorod xloridsiz ajraladi. Birinchi ikki kun og’iz sutidagi protein parchalanmasdan so’riladi. Uch haftalik yoshgacha protein me’dada hazm bo’lmaydi, lekin ichaklarda ichak shirasi o’t ta’siridan parchalanadi.

Organizmda modda va energiya almashinuvi. Ozuqaning hazm bo’lishi.
Organizmda modda almashinuvi ikki jarayondan – anabolizm va katabolizmdan tashkil topgan.
Anabolizm – fermentlar ta’sirida hujayraning oddiy birikmalardan murakkab komponentlarning sintezlanishidir.
Katabolizm esa murakkab uglevod va yog’, oqsillarning fermentlar ta’sirida oddiy birikmalargacha parchalanishidir. Oqibatda erkin energiya ajralib chiqadi. Shunday qilib oshqozon-ichak tizimida qonga so’rilgan to’yimli moddalar turli maqsad uchun ishlatiladi.
Uglevod almashinuvi. Me’dasi bir bo’limli hayvonlarda uglevodlar glyukoza holatida qonga, so’rilib uning qondagi miqdori doimiydir 
(0,11-0,13 %). Bu glyukoza to’qimalarida energiya manbai sifatida, glikogenga aylanib zahirada saqlanishi va glyukozaning yog’ga aylanishi sifatida, aminokislotalar tarkibida qurilish materillari sifatida qatnashishi mumkin. Kavsh qaytaruvchilarda esa glyukoza juda oz miqdorda hosil bo’ladi. Chunki katta qorin mikroflorasi kletchatkani va boshqa uglevodlarni parchalab undan uchuvchan yog’ kislotalari hosil qiladi. Ular katta qorin devorlarida qonga so’rilib, organizm uni o’zlashtiradi. Hosil bo’lgan atsetatning 50 % sut yog’ini sintezlashga sarf bo’lsa, qolgan 50 % sigirlarning energiyasiga bo’lgan talabini qondirish uchun sarf bo’ladi.
Yog’lar almashinuvi. Ingichka ichaklarda yog’lar glitserin va yog’ kislotasigacha parchalanib, glitsirin shu holatda qonga so’riladi. Yog’ kislotalari esa yod ta’siridan suvda eriydigan holga kelib limfaga so’riladi va ko’krak kafasiga kelganda qonga o’tadi hamda butun organizmga tarqaladi. Yog’lar organizmda zahira holida va energiya manbai bo’lib xizmat qilishi mumkin. Organizmda yog’lar faqat yog’lardan emas, balki uglevodlar va proteinlarning parchalanishidan qolgan qoldiq moddalardan ham yog’ hosil qilishi mumkin.
Oqsillar almashinuvi. Oqsillar organizmda faqat azotli birikmalardagina sintez bo’ladi. Oshqozon ichak tizimida qonga so’rilgan aminokislotalar barcha hujayra va to’qimalarga tarqalib hujayralarning emirilgan qismini tiklashda va yangi hujayralar sintezida ishtirok etadi. Lekin yangidan sintez bo’lgan oqsil faqat o’ziga xosdir. Oqsillar sintezi yosh hayvonlarda jadal boradi. 
Organizmda energiya almashinuvi. Qonga so’rilgan aminokislotalar, yog’ va uglevodlar hujayralarga borib oksidlanganda energiya ajralib chiqadi. Shu yo’l bilan organizmda issiqlik, mexanik va qisman elektrik energiya hosil bo’ladi.
Organizmda energiya almashinuvi o’lchashda vositali va vositasiz kalorimetrda organizmda hosil bo’lgan issiqlik miqdorini o’lchash uchun gaz almashinuvidan foydalaniladi. Germetik xonaga joylashtirilgan hayvondan ajralgan issiqlik xona devori orqali o’tgan suvni isitadi. 
t1-t2 issiqlik energiyasi topiladi.
Mineral moddalar almashinuvi. Suvda erigan holida qonga so’rilgan mineral elementlarning bir qismi hujayralarda to’plansa, qolganlari ferment, gormon va vitaminlar tarkibiga kirib, organizmda ro’y beradigan modda almashinuvi jarayonlarini boshqaradi. Bundan tashqari tuzlarning ionlari rN ni boshqaradi. Qon ivish, chiqaruv organlarining faoliyatida ham mineral moddalarning ahamiyati kattadir. Ortiqcha mineral moddalar (suyak, teri, jigar, taloq va mushaklarda) zahira holida to’planadi. Hayvonlarning mineral moddalar bilan ta’minlanganligini nazorat qilish uchun muvozanatli tajribalar o’tkazib yoki qonni tekshirib ham bilish mumkin. 
Organizmda to’yimli moddalarning hazm bo’lishini aniqlash usullari. Ozuqalar tarkibidagi organik va mineral moddalarning hazm bo’lishini o’rganish uchun maxsus tajribalar o’tkaziladi. Agar to’liq ratsionning hazm bo’lishini aniqlasak, to’g’ri usul qo’llaniladi. Ratsiondagi biror bir ozuqaning hazm bo’lishini aniqlash uchun esa differentsial usullardan foydalaniladi. To’g’ri usulda (vositasiz) har taraflama analog hayvonlar tanlab olinadi va tajriba ikki davrda olib boriladi.
Ozuqalarning hazm bo’lishiga quyidagi omillar ta’sir qiladi: 
1. hayvonning turi; 
1. kletchatka miqdori;
1. zotdorlik darajasi (mahalliy, go’shtbop, sutdor);
1. yoshi;
1. molning semizlik darajasi, salomatligi;
1. ishchi hayvonlarda ish sharoiti.
Protein nisbati 1:5-6; 1:10-12 bo’lsa protein etishmaydi, mikroflora yomon rivojlanadi. Mineral moddalar (Cu, Co, P, S, Ca) bilan ta’minlanganligi katta ahamiyatga ega. 

Ozuqalarning to’yimliligiga baho berish usullari.
Dastlabki yillarda ozuqalarning to’yimliligiga baho berishda hazm bo’ladigan to’yimli moddalar yig’indisi bo’yicha baho berish usuli keng tarqaldi. Lekin keyinchalik bu usul talabga javob bermadi. 
Nazoratdagi hayvonlar usuli. Bir-biriga har taraflama analog bo’lgan bir necha guruh tuzilib tajribaning boshida har guruhdan 2-3 boshdan hayvon so’yilib kimyoviy analiz qilinadi. Qolgan hayvonlarni bir xil aniq tortilgan ratsion bilan boqiladi va bir guruhga tekshirilishi kerak bo’lgan ozuqadan qisman qo’shilib beriladi. Tajribaning so’nggida har guruhda 2-3 mol so’yilib yana go’sht va yog’i kimyoviy analiz qilinadi. Boshlang’ich va so’nggi so’yimdagi oqsil va yog’lar orasidagi farq bo’yicha ozuqaning mahsuldorlik ta’siri to’g’risida xulosa qilinadi. Bu usul o’sayotgan yosh hayvonlar va bo’rdoqidagi mollar uchun yaroqlidir. Yirik mollarga va nasldor hayvonlarga bu usul to’g’ri kelmaydi, chunki ko’p molni so’yish kerak. 
Modda va energiya muvozanatini o’rganish usuli. Bu usulda organizmga qabul qilingan va turli yo’llar bilan ajratilgan azot va uglerod hamda energiya muvozanati bo’yicha organizmda 10,9 g azot, 217,6 g uglerod va 11,1 kJ energiya saqlanib qolingan. 10,9 g musbat azot hisobiga organizmda 65,4 g oqsil sintez bo’lgan. Bu oqsilda 34,4 g uglerod sarf bo’lgan, qolgan 183,2 g uglerod evaziga 239,5 g yog’ sintez bo’lgan. 
Agar 1 g hayvon oqsili 23,89 kJ va 1g yog’ 39,75 kJ energiya berishini hisobga olsak, go’sht tarkibidagi energiya 65,4x23,89q1562 kJ va yog’ tarkibida 239,5x39,75q9520 kJ, jami esa 1562Q9520q11082 kJ ni yoki 11 MJ energiyani tashkil qiladi.
Qishloq xo’jalik hayvonlarining to’yimli moddalarga bo’lgan talabini oziq me’yori sifatida ifodalash kimyo, fiziologiya, biokimyo singari boshqa fanlarning rivojlanishi bilan bog’liq. 
 
Qishloq xo’jalik hayvonlarini ilmiy asoslangan me’yor bilan boqish tizimining asosiy omillari.
Hayvonlarning to’yimli moddalarga bo’lgan talabi, ya’ni ozuqa me’yori deganda ularning salomatligini, nasl qoldirish xususiyatini va hayotiy faoliyat jarayonlarini me’yorida saqlab turish hamda ma’lum miqdorda organizmda mahsulot yaratilishi uchun sarf qilinadigan to’yimli moddalarning o’rnini qoplay oladigan darajadagi energiya, to’yimli va biologik faol moddalar miqdori tushuniladi. Yaqin yillargacha qishloq xo’jalik hayvonlari uchun ozuqa me’yori ko’rsatgichi – ozuqa birligi, hazm bo’ladigan protein, kaltsiy, fosfor, karotin va osh tuzi bilan ifodalanar edi. 
1985 yildan boshlab ko’rsatgichlar har xil hayvonlar uchun 24-30 ga etdi. Shunday qilib hayvonlar uchun belgilangan ozuqa me’yori molning bir kunlik to’yimli moddalarga bo’lgan umumiy talabini aks ettiradi.
Hayotiy faoliyatini saqlab turish uchun talab qilinadigan to’yimli moddalar miqdori deganda hayvonning ish bajarmayotgan erkin holatdagi organizmda ro’y beradigan qon aylanish, nafas olish jarayonlarining bir me’yorda ishlashi, asab, oshqozon-ichak tizimlarining, ichki sekretsiya bezlarining mo’’tadil faoliyati uchun talab qilinadigan to’yimli moddalar miqdori hamda tana haroratini doimiy bir xilda saqlab turish uchun, mushaklar harakati uchun hamda organizmda modda va energiya almashinuvi bilan bog’liq bo’lgan boshqa jarayonlarini me’yorida faoliyati uchun talab qilinadigan to’yimli moddalar miqdori tushuniladi. Hayotiy faoliyatni saqlash uchun (HFS) talab qilinadigan ozuqa me’yorini o’rganishdan maqsad shuki, ba’zan bu me’yor sersut sigirlarni sutdan chiqarishda, ozuqa tanqisligida, hayvonlarni mahsulot olmasdan turib salomatligiga ziyon keltirmaydigan me’yorida boqib turishda ishlatiladi.
O’sishdan to’xtagan katta yoshdagi nasldor erkak hayvonlarning barcha turini qochirish uchun ishlatilmagan paytlarda shu HFS me’yori bilan boqiladi.
Mahsulot yaratish uchun energiyaga bo’lgan talab ikki xil energiya sarfidan iborat bo’ladi. Birinchidan, mahsulot yaratilishi jarayoni bilan bog’liq bo’lgan fiziologik jarayonlarni me’yorida kechishi uchun sarf bo’ladigan almashinuvchi energiya miqdori va ikkinchidan, etishtirilgan mahsulot tarkibidagi yalpi energiya miqdoridir. 
Etishtirilgan mahsulotning yalpi energiyasini eksperimental usulda kalorimetrik bombalarida yoqish yo’li bilan yoki mahsulot tarkibidagi yog’, protein va uglevodlarning miqdorini aniqlash hamda o’ziga xos energetik qimmatiga ko’paytirib mahsulotning jami energiyasini topish mumkin. 
Hayvonlarni me’yor bilan boqish ta’limotining asosiy maqsadi shuki, ozuqalardan ratsional foydalanish yo’li bilan hayvonlarning nasl berish qobiliyatiga va salomatligiga ziyon etkazmagan holda genetik mo’ljallangan mahsuldorligini maksimal ro’yobga chiqarishdir.
Detallashtirilgan ozuqa me’yor talablari bo’yicha hayvonlarni boqish uchun ma’lum vaqtdagi (kun, oy, mavsum) ratsionlar tuziladi. Ratsion deganda hayvonlarning ozuqa hazm qilish fiziologik xususiyatlarni hisobga olib, ozuqa me’yori talablarini qondira oladigan darajadagi mollarga beriladigan em xashak to’plami tushuniladi. Hayvonlarning mahsuldorlik ko’rsatgichlari va xo’jalikdagi ozuqa turlariga qarab ratsionga vaqti-vaqti bilan tuzatishlar kiritilib turiladi.
Ratsion tarkibidagi turli xil ozuqalarning foizda ifodalangan miqdori ratsion strukturasidir. Xo’jalikda qabul qilingan ratsion strukturasi esa ozuqlantirish turini ifodalaydi. Agar ratsion strukturasida to’yimliligi bo’yicha eng ko’p qismini silos va senaj egallasa, bunday ozuqlantirishni silosli-senajli ozuqlantirish turi deyiladi. Ratsion to’yimliligining ko’p qismini ildizmevalilar tashkil qilsa, bunday ozuqlantirishni ildizmevali ozuqlantirish turi deyish mumkin. Har bir joyning ilmiy muassasalari tomonidan turli hayvonlar uchun ularning yoshiga, fiziologik holatiga va mahsuldorligiga qarab alohida ozuqlantirish turlari ishlab chiqarilishi kerak.
Hayvonlarni to’la qimmatli ratsion bilan boqilayotganligini ishlab chiqarish sharoitida nazorat qilish uchun kunlik ratsion tarkibini detallashtirilgan ozuq me’yori talablari bilan solishtiriladi.
Ishlab chiqarish sharoitida ratsion to’yimliligini ikki xil usul bilan nazorat qilinadi. Ulardan birinchisi, zootexnikaviy usul bo’lsa, ikkinchisi biokimyoviy usuldir. Zootexnikaviy usul bilan nazorat qilishda ozuqalarning sifatiga va davlvt standarti talablariga javob bera olishini bilish uchun uning kimyoviy tarkibi tajribada tekshirilishi kerak.
To’la qimmatli ratsionlar bilan boqilayotganligini belgilovchi omillarga molning salomatligi, bola berish xususiyati, mahsuldorligining miqdori va sifati hamda mahsulot birligi uchun sarf qilinadigan ozuqa miqdori singarilar kiradi. Laktatsiya qing’ir chizig’ining maksimal oylik sutdorlikka erishilgandan so’ng bir tekisda asta-sekin pasayishi ham to’la qimmatli ratsion bilan boqilayotganligini ko’rsatuvchi omillardan biridir.
Biokimyoviy usulda nazorat qilishda qon, sut, siydiklarning tarkibini biokimyoviy usullar bilan tekshirilib ko’riladi. Masalan, qon tarkibidagi oqsil miqdori yoki ularning fraktsiyalari bo’lgan gemoglobin, metgemoglobin yoki mochevinaning miqdori organizmda oqsillar almashuvini ifodalaydi.
Hayvonlaning mineral moddalar bilan ta’minlanganligini ularni qon zardobini va siydigini tekshirib bilish mumkin.
Shunday qilib, hayvonlarni to’la qimmatli ratsionlar bilan boqilayotganligini har doim nazorat qilib turish kerak va muljaldan cheklanish sezilganda darhol ratsionga keraklicha tuzatish kiritish lozim.

























II-BOB. OMIXTA EM ASSORTIMENTI  VA UNI IShLAB ChIQARIShDA QO’LLANILADIGAN XOM AShYo TAVSIFI
[bookmark: _Toc51754554]
1-§. Omixta em assortimenti

Omixta em sanoati bir necha turdagi mahsulot ishlab chiqarib, ular tayyor em yoki keyin tayyorlanadigan omixta emning tarkibiy qismi hisoblanadi.
Omixta emning tarkibi har xil tur va guruhdagi hayvonlar uchun retsept asosida aniqlanadi. Ba’zi turdagi qishloq xo’jalik jonivorlariga (yirik shoxli hayvonlar, qo’ylar) dag’al va sersuv ozuqalardan tashqari omixta em kontsentrati beriladi. 
Alohida mahsulotlarning kimyoviy tarkibi, xususiyati va umumiy tavsifini o’rganib, o’z tarkibida hayvon organizmi uchun kerakli bo’lgan ozuqa moddalari, vitaminlar, mikroelementlar va antibiotiklardan tashkil topgan aralashma tayyorlash mumkin.
Omixta em zavodlarida turli xildagi mahsulotlar ishlab chiqariladi.
1. To’liq ratsionli omixta em;
1. Omixta em kontsentrati;
1. Oqsil – vitaminli qo’shimchalar (OVQ);
1. Ozuqabop aralashmalar;
1. Premikslar;
1. Karbamid kontsentrati; 
1.  Sut o’rnini bosuvchi mahsulotlar. 
To’liq ratsionli omixta em. Ular hayvonlarning ozuqa, mineral va biologik faol moddalar bo’lgan talabini to’la qondiradi. Omixta em asosan qushlar, cho’chqalar, otlar va yosh chorva mollari (qo’zi, buzoq, bo’taloq, toycha) uchun mo’ljallangan. To’liq ratsionli omixta em bilan ozuqlantirish mahsuldorlikni oshirib, sog’ligini yaxshilashiga va olinadigan birlik mahsulotga kam xarajat sarflashga imkon beradi. Omixta em sochma, granula (cho’chqalar uchun) va yorma (parrandalar uchun) ko’rinishlarida ishlab chiqariladi.
Ko’pincha omixta em sifat ko’rsatgichlari foydalanilayotgan xom ashyo sifati va texnik jarayonini boshqarish qoidalariga rioya qilganliklari bilan belgilanadi. Bu qoidalarni buzish sifatsiz mahsulot ishlab chiqarishga olib keladi.
Omixta em kontsentrati. Bu yuqori miqdorda oqsilli, mineral moddali, vitaminli bo’lgan omixta emdir. Ulardan dag’al xashak va donli aralashmalar bilan birgalikda ishlatishda foydalaniladi.
Ozuqabop aralashmalar. Ular yorma sanoati chiqindisi mahsulotlariga (ozuqa uni, qipiq va b.) melassa, karbamid, bo’r, tuz va boshqalarni qo’shish yo’li bilan tayyorlanadi. Ozuqabop aralashmalarda garchi ozuqa moddalarining to’liq tarkibi saqlanmasada, ularni ozuqa vositasi sifatida ishlatish mumkin. Dag’al ozuqali ozuqabop aralashmalar yorma zavodlari qoshidagi maxsus tsexlarda tayyorlanadi. Ozuqabop aralashmalarni ishlab chiqarish uchun suli, tariq qipiqlaridan va un – yorma sanoatining boshqa oraliq mahsulotlaridan (donli chiqindi, kepaklar, ozuqa uni, shrotlar, mineral qo’shimchalar) foydalaniladi. Bu aralashmalar asosan yirik shoxli hayvonlar va qo’ylar uchun mo’ljallangan. Ozuqabop aralashmalarning sifati oshadi, qachonki ular granulalansa (granula Ø 18 mm). Shu bilan bir qatorda ozuqabop aralashmalar boshqa maxsus retseptlar asosida ishlab chiqariladi.
Oqsil vitaminli qo’shimchalar (OVQ) – bunda oqsil kontsentrati, mineral moddalar va vitaminlar tushuniladi. Ular boshqa ozuqa vositalariga (dag’al donli ozuqalarga) qo’shish uchun mo’ljallanadi va karbamid kontsentrati asosida yoki tarkibi yuqori oqsilga boy bo’lgan tabiiy mahsulotlar asosida tayyoralanadi.
OVQ tarkibiga biologik faol moddalar sifatida omixta em uchun ishlatiladigan xuddi shu premikslar, faqatgina bir necha marta ko’proq miqdorda qo’shiladi. Yirik shoxli hayvonlar uchun OVQ ishlab chiqarishda oqsilning o’rnini bosuvchi karbamid kontsentratlaridan foydalaniladi.
Premikslar. Bu bir turli, yuqori dispersiyali turli biologik faol moddalarning va to’ldiruvchili mikroqo’shimchalar aralashmasidir. Premikslar omixta emni, OVQ ni boyitishi uchun xizmat qiladi. Shu bilan birga ular maxsus retsept asosida tayyorlanadi. Qishloq xo’jalik hayvonlari va qushlar uchun tayyorlangan premikslar texnik shartlar talablariga mos kelishi va retseptura asosida tayyorlanishi kerak.
To’ldiruvchi sifatida bug’doy kepagi va biologik faol moddalarning yaxshi taqsimlanishi hamda changlanishni kamaytirish maqsadida premikslar tarkibiga birinchi navli 2...3 % ozuqa yog’i kiritiladi. Texnik shartlarga muvofiq premikslarning namligi 10 % dan oshmasligi, maydalanish darajasi teshik o’lchami Ø 1,2 mm elakda massa bo’yicha qoldiq 2% dan oshmasligi kerak.
Premikslarni saqlash muddati – ishlab chiqarilgan kundan boshlab olti oygacha. Premikslarning tarkibi omixta emga 1% miqdorda kiritilishi hisoblangan.
Karbamid kontsentratlari. Bu maxsus qo’shilma bo’lib, yirik kavshovchi hayvonlar uchun qo’llaniladi va sintetik karbamid, don va bentonit asosida ishlab chiqariladi. Karbamid kontsentrati o’zi oqsil hisoblanmasada, oqsilning qo’shimcha manbai hisoblanadi. 100 kg kontsentratning ozuqa qiymati 84,8 ozuqa birligiga teng. 100 kg kontsentrat tarkibida 60,8 % ho’l protein mavjud. Karbamid kontsentratning sifati texnik shartlar bilan belgilanadi. U sochma yoki qadoqlangan holda saqlanadi va tashiladi. Bu kontsentrat o’z-o’zidan saralanishga qodir emas.
Sut o’rnini bosuvchi mahsulot. Bu mahsulot buzoq, cho’chqa bolalari va qo’zichoqlarni boqish uchun mo’ljallangan. Sut o’rinbosarlari yog’sizlantirilgan quruq sut, kraxmal, hayvon yog’lari, premiks va boshqalar asosida tayyorlanadi. Sut o’rinbosari bilan boqishdan oldin, u issiq suv bilan suyultiriladi. Omixta em zavodlari bu mahsulotni donador, briket va sochiluvchan ko’rinishda ishlab chiqaradi.


2-§. Omixta em uchun ishlatiladigan xom ashyoning turlari

Omixta em ishlab chiqarish uchun shartli ravishda guruhlarga bo’linuvchi biokimyoviy faol ingredientlardan tashkil topgan turli xil xom ashyolar qo’llaniladi. Bu xom ashyolarning ba’zi turlari mustaqil holda ozuqa mahsulotlari sifatida ishlatiladi, omixta em ishlab chiqarishda esa ular uning tarkibiga ingredientlar ko’rinishida kiritiladi. Omixta em zavodlariga kelib tushadigan xom ashyolar ko’p hollarda ishlab chiqarishning turli sohalarini chiqindilari hisoblanadi.
Omixta em ishlab chiqarish uchun quyidagi xom ashyolar ishlatiladi. 
0. Boshoqli va dukkakli ekinlar donlari, ba’zi ozuqabop o’tlarning urug’lari: suli, arpa, makkajo’xori doni va so’tasi, bug’doy, javdar, tariq, chumiza, oq jo’xori, no’xat, xashaki no’xat, yasmiq, boblar, china, nut, alkaloidsiz lyupin va boshqalar.
0. Tegirmon va yorma zavodlaridan chiqadigan chiqindilar: bug’doy va javdar kepaklari, bug’doy, arpa, suli, makkajo’xori, guruch, tariq, no’xat, javdar, grechixalarga ishlov berganda ajraladigan ozuqa unlari; bug’doy, javdar, no’xat oqshoqlari; oq va kul rang tegirmon changlari; makkajo’xori, bug’doy, sholi kurtaklari; tarkibida 60 % gacha foydali don saqlagan donli chiqindilar. 
0. Moy ishlab chiqarish zavodlarining chiqindilari - shrot va kunjara:bu chiqindilarga kungaboqar, paxta chigiti, soya, zig’ir, eryong’oq, kanop, kunjut, kariandr, kanakunjut va boshqalarni yog’ ekstraktsiya zavodlarida qayta ishlanganda olinadi. 
0. Shakar ishlab chiqarish korxonalarining chiqindilari: lavlagining quritilgan turupi, melassa.
0. Kraxmal - shinni sanoati korxonalarida ishlab chiqarishdan hosil bo’lgan chiqindilar: makkajo’xorili va bug’doyli quruq ozuqa, kartoshkali quruq mezga.
0. Pivo ko’pchitish sanoati korxonalarida ishlab chiqarishdan hosil bo’lgan chiqindilar: kartoshka - donli xom ashyodan quritilgan kuyka, quritilgan maysa (solod) nishi va piva drobinasi. 
0. Gidroliz sanoati mahsulotlari - ozuqabop quruq achitqilar. 
0. Hayvonlardan kelib chiqadigan ozuqalar: go’sht uni, go’sht suyagi uni, qon uni, kit, baliq unlari va jizza uni.
0. Pichan, somon, pichan uni, vitaminli o’t uni, xvoy daraxtidan ishlab chiqariladigan unlar.
0. Mineral ozuqalar: osh tuzi, bo’r, suyak uni, ohak, travertinovaya uni, mollyuska chig’anoqlari tabaqasi uni, mikrodozalardagi ba’zi elementlar turlari.
0. Boshqa ozuqa mahsulotlari: quruq qaymog’i olingan sut, kazein, quruq kartoshka, dub yong’og’i, tutli ipak o’rami g’umbaklari, mochevina va boshqalar.

3-§. Donli xom ashyo tavsifi

Turli ekin donlari va urug’lari, shuningdek un va yorma ishlab chiqarish sanoati chiqindilari ko’pgina omixta emlarning majburiy holda asosiy tashkil qiluvchi qismlari hisoblanadi.
Donli em-xashakning katta ahamiyatga ega ekanligi uning yuqori ozuqa qiymatligidadir. Em-xashak ekini sifatida eng ahamiyatlisi makkajo’xori, arpa va sulidir. 
Omixta emdagi don miqdori don turidan, hayvon turidan va ularning xo’jalik - ekspluatatsion guruhidan bog’liq holda o’zgarib turadi. Turli omixta em tarkibiga aralashma yoki alohida-alohida ko’rinishda 10 dan 50 % gacha suli, 30 dan 50 % gacha va undan ko’p arpa, 20 dan 35 % gacha va undan ko’p makkajo’xori, 15 dan 30 % gacha javdar, 20 dan 30 % va undan ko’p bug’doy qo’shiladi. Omixta em tarkibiga qo’shilayotgan retsepdagi xom ashyoni kimyoviy tashkil etuvchi ingredientlari aniq hisoblanishi kerak, chunki omixta emning oziqaviy qiymati shunga ko’ra tuziladi. 
Omixta em ishlab chiqarish uchun ishlatiladigan donlarning sifat ko’rsatkichlari: namlik, ifloslantiruvchi aralashmalar, zararli aralashmalar, donli aralashmalar, makkajo’xori uchun esa - kasallangan yoki to’laqonli bo’lmagan va so’tadan to’kilgan donlar miqdori bilan baholanadi. Ushbu asosiy ko’rsatkichlar omixta em uchun sifat va me’yorni asoslab turadi  
Omixta em ishlab chiqarish uchun ishlatiladigan don normal hidga va ta’mga ega bo’lishi; zararkunandalar bilan zararlanganligi esa kanalar uchun 2-darajadan oshmasligi kerak. Alohida ekinlar uchun sifat ko’rsatkichlari 1-jadvalda keltirilgan.



1-jadval
Donli ekinlarning sifat ko’rsatkichlari
	Sifat ko’rsatkichlari
	Ekin turi

	
	Arpa
	Suli
	Makkajo’xori doni
	So’tali makkajo’xori
	Tariq
	Bug’doy
	Javdar
	No’xat
	Vika

	Namlik, % 
	15,5
	16,0
	16,0
	18,0
	15,0
	16,0
	16,0
	16,0
	17,0

	Ifloslantiruvchi aralashma, %
	8,0
	8,0
	5,0
	3,0
	8,0
	5,0
	5,0
	5,0
	5,0

	Shuningdek:
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	A) zaharli aralashmalar 
	0,2
	0,2
	-
	-
	-
	0,2
	0,2
	-
	-

	Shuningdek:
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Gorchak va vyazel (birga yoki alohida)
	0,1
	0,1
	-
	-
	-
	0,1
	0,1
	-
	-

	Qorakuya va qorakosov (birga yoki alohida)
	0,5
	0,5
	-
	-
	-
	0,5
	0,5
	-
	-

	B) kukol
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	V) kasallangan donlar 
	-
	-
	2,0
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	g) kasallangan so’tali makkajo’xori 
	-
	-
	-
	2,0
	-
	-
	-
	-
	-

	Donli aralashmalar, %
	15,0
	15,0
	15,0
	-
	15,0
	15,0
	15,0
	15,0
	15,0

	To’laqonli bo’lmagan so’ta, %
	-
	-
	-
	8,0
	-
	-
	-
	-
	-

	Shuningdek
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Kasallangan so’ta, %
	-
	-
	-
	3,0
	-
	-
	-
	-
	-

	Doni to’kilgan sog’lom so’ta, %
	-
	-
	-
	10,0
	-
	-
	-
	-
	



Tegirmon, yorma zavodlari va elevatorlardan chiqadigan chiqindilar kontsentrlangan ozuqa va ingredientlar sifatida qo’llaniladi. Bu ishlab chiqarishlardan olinadigan ko’pgina chiqindilar hattoki o’zining yuqori oqsil, yog’, kletchatka va mineral moddalar miqdoriga boyligi bilan  farq qiladi. 
Tegirmon va yorma zavodlarining ba’zi chiqindilari (kepak, tegirmon changi, ozuqabop un) avvalo ozuqa maqsadida ishlatiladi. Masalan ma’lum tarkib va tuzilishga ega omixta emlarda. Tarkibida yuqori energitik qiymatga ega oqsil moddasiga boy mahsulotlarga kraxmalga boy chiqindi maxsulotini aralashtirilib yuqori darajali samaradorlikka ega hayvon organizmi uchun juda kalloriyali omixta em ishlab chiqariladi. Shuningdek vitamin yoki mikroelementlargaboy chiqindilarni aralashtirish orqali shu kursatkichlarga erishiladi. 
Bug’doy va javdardan navli va oddiy un tortish natijasida hosil bo’lgan kepak qo’shimcha mahsulot sifatida olinadi. Ular don qobiqlarining maydalangan bo’lakchalari va murtakningturli kattaliklardagi aralashmalardan iborat. 
Un tortish turidan va navli unning chiqishidan bog’liq holda bug’doyni qayta ishlashda kepakning miqdori 10 - 21,5 %, javdarni qayta ishlaganda esa 9,0 % dan 18 % gacha etishi mumkin. Uning tarkibida oz yoki ko’p miqdorda mag’z, va binobarin turli miqdorda kletchatka hamda mineral moddalar bo’lishi mumkin. Ushbu miqdoriy kursatgichlar omixta em tarkibiga bog’lovchi sifatida kiritiladi.
Tegirmon changi bug’doy va javdarni maydalashdan olinadi. U mag’izning changsimon qismlari va qobiq aralashmasidan tashkil topgan. Ozuqa em maqsadida oq va kul rang tegirmon changi ishlatiladi.
Ozuqa uni turli ekin donlaridan yorma olishda yoki bug’doy va javdardan bir navli un tortishda hosil bo’ladi. Ular mag’iz qismchalaridan, meva va urug’ qobiqlaridan, qisman murtakdan, agar gul qobiqli donlarga ishlov berganda - gul qobiq bo’lakchalaridan iborat bo’ladi. 
Ozuqa uni miqdori ishlab chiqarishga tushadigan donning vazniga nisbatan olinadigan yorma turidan va navidan bog’liq holda 5-20 % gacha, bug’doy va javdardan un tortishda esa 6 - 15 % gacha etishi mumkin.
Donli chiqindilar asosiy oziq-ovqat ekinlari donlarini don qabul qilish punktlarida, elevator, tegirmon va yorma zavodlarida donli va ifloslantiruvchi aralashmalardan tozalashdan olinadi. Omixta em tarkibiga donli chiqindilarni  60 % gacha kiritishga ruxsat beriladi. Donli chiqindilar tarkibidagi foydali donlar deb asosiy ekin donlari va donli aralashma tarkibiga kiruvchi donlarga aytiladi. Donli chiqindilarning ozuqaviyligi ularning tarkibidan bog’liq holda sezilarli o’zgaradi. Ya’ni donli aralashmalarning ko’pchiligi omixta emning oziqaviy qiymatini oshiradi. 
Tegirmon, yorma zavodlari va elevatorda ajratib olingan  chiqindilarni omixta emga kiritishning maksimal me’yori 5-60 % gacha qiymatda bo’ladi.
 Donlarni tozalshda olinadigan chiqindi tarkibidagi don miqdoriga qarab chiqindilar besh toifaga bo’linadi.
I-tofada, chiqindi tarkibidagi donli aralashmalar miqdori 50 % gacha.
II-toifada, 30 % dan 50 % gacha.
Sh-toifada, 10 % dan 30 % gacha.
IV-toifada, 2 % dan 10 % gacha.
V-toifada, 2 % gacha.
V-toifa chiqindi yaroqsiz chiqindi deb hisoblanadi. 
2-jadvalda tegirmon va yorma zavodlaridan olinadigan ba’zi bir chiqindilarning ozuqaviyligi haqida qiymatlar keltirilgan. 
Omixta em xom ashyosi sifatida ishlatiladigan un va yorma sanoati chiqindilari o’rnatilgan talablarni qondirishi lozim. 
Bug’doy va javdar kepagi davlat standarti talablariga javob berishi shart.
2-jadval
Un va yorma sanoati ba’zi chiqindilarining ozuqaviyligi
	Chiqindilarning nomlanishi
	100 kg da
	1 kg da

	Dag’al bug’doy kepagi 
	72
	11,4
	1,8
	10,1
	4

	Yirik javdar kepagi 
	76
	11,0
	1,0
	9,5
	3

	Tegirmon changi 
	61
	11,9
	2,7
	4,2
	0

	Bug’doy ozuqa uni 
	113
	15,5
	0,9
	3,6
	0

	No’xat ozuqa uni 
	113
	20,5
	0,9
	4,2
	0

	Makkajo’xori ozuqa uni 
	117
	8,1
	0,7
	1,5
	3

	Tariq ozuqa uni 
	92
	8,5
	0,8
	3,0
	1

	Bug’doy doni chiqindilari 
	64
	12,4
	1,0
	4,2
	1







3-jadval
Kepakning sifat ko’rsatkichlari          
	Ko’rsatkichlar
	Ko’rsatkichlar tavsifi

	
	Bug’doy kepagi
	Javdar kepagi 

	Rangi 
	Kulrang tovlanuvchi qizg’ish-sariq rang
	Jigar yoki yashil tovlanuvchi kulrang 

	Hidi 
	Dimiqmagan, mog’orlamagan va begona hidsiz
	Dimiqmagan, mog’orlamagan va begona hidsiz

	Mazasi
	Achchiq va nordon ta’msiz 
	Achchiq va nordon ta’msiz

	Namlik, % ko’p emas
	15
	15

	Zaharli aralashmalar, % ko’p emas 
	0,05
	0,05

	Shuningdek 
	
	

	Gorchak va vyazel (alohida yoki birga), % ko’p emas
	0,04
	0,04

	Kukol, % ko’p emas
	0,10
	0,10

	Geliotrop va kampirchopon urug’lari aralashmasi 
	Ruxsat berilmaydi
	Ruxsat berilmaydi

	Metall aralashmalar: 
	
	

	O’tkir qirrali va uchli metall aralashmalar
	Ruxsat berilmaydi
	Ruxsat berilmaydi

	O’lchami 2 mm gacha bo’lgan metall bo’lakchalar, 1 kg da mg
	5
	5

	Shuningdek o’lchamlari 2 mm dan 0,5 mm gacha bo’lgan bo’lakchalar, ko’p emas
	1,5
	1,5

	Ombor zararkunandalari Bilan zararlanganlik 
	Ruxsat berilmaydi
	Ruxsat berilmaydi



Bug’doy ozuqa uni normal hidli va ta’mli bo’lishi, rangi esa kulrang - malla bo’lishi kerak, chayqash usuli bo’yicha kislotaviyligi 5 dan oshmasligi, kuldorligi 3,5 dan past va 4 % dan yuqori bo’lmasligi, namligi 15 % dan oshmasligi, qorakuya va qorakasov miqdori alohida-alohida yoki birgalikda 0,05 % dan ko’p bo’lmasligi; gorchak va vyazel ham xuddi shunday 0,04 % dan oshmasligi lozim va shuning bilan birgalikda zararkunandalar bilan zararlanganlikka ruxsat berilmaydi.
Omixta emga donli chiqindilarni ishlatganda asosiy e’tibor zaharli aralashmalar miqdoriga qaratiladi. Ularning miqdori oziq-ovqat va em-xashak uchun belgilangan, 3-jadvalda ko’rsatilgan qiymatlardan oshmasligi kerak.

4-§. Kunjara va shrot

Kunjara va shrot - bu yog’ oluvchi zavodlarda moyli ekin urug’laridan va makkajo’xori kurtagidan maydalab moy (yog’) olish natijasida hosil bo’ladigan qo’shimcha mahsulotlardir. 
Kunjara va shrot qishloq xo’jaliklari tomonidan doimo yuqori talab bilan foydalaniladigi,hayvonlar organizmida kechadigan denaturatsiya umuman olganda kunjara va shrot tarkibidagi yog’ asosanorganizm uchun yuqori darajali energiya manbai bo’lib hisoblanadi. Kunjara va shrot yog’ning parchalanishi natijasida bir qancha faol katalizatorlar yuzaga keladi va bu katalizatorlar modda almashinuvi jarayonida ishtirokchi bo’ladi. Shuning uchun u eng birinchi qatorlarda turadigan qimmatli em hisoblanadi, ular halqaro savdoda ham zaruriy obekt hisoblanadi. 
Kunjara urug’larni presslab olinadi, va buning natijasida undan yog’ning asosiy qismi ajraladi. Boshqacha qilib aytganda bu - presslangan yog’sizlantirilgan urug’lardir. Kunjaradagi yog’ miqdori odatda 6-9 % dan oshmaydi. U presslash usulidan (sovuq yoki issiq) va qo’llaniladigan mashina tipidan bog’liq. Qishloq xo’jalik tipidagi moy zavodlarida kunjara olinganda uning tarkibidagi yog’ zamonaviy uskunalar bilan jihozlangan zavodlardan ishlab chiqarilgan kunjaranikiga qaraganda ko’p bo’ladi. Yog’dan tashqari, kunjarada urug’ tarkibiga kiruvchi deyarli barcha moddalar saqlanadi. Shuning uchun kunjara ko’p qo’shimchalar qo’shishni talab qilmaydi.
Yog’ni sovuq presslash usuli bilan (urug’larni qizdirmasdan) olganda kunjara va urug’ moddalari sifati bo’yicha urug’ moddalaridan farq qilmaydi, issiq presslash (urug’larni dastlabki qizdirishda) usulida esa moddalarning ba’zi bir o’zgarishi (oqsillar denaturatsiyasi va b.) kechadi. 
Kunjara gidravlik presslar qo’llangan holda qalinligi 38 mm, uzunligi 900 mm ga yaqin, kengligi 350 mm bo’lgan zich presslangan plita ko’rinishida yoki uzluksiz ishlovchi shnekli presslarni qo’llagan holda shakli bo’yicha chig’anoqni eslatuvchi bo’lakchalar ko’rinishda ishlab chiqariladi. Preslangan xolidagi kunjara asosan kompleks shaklida bo’lib,u ayrim yhnalishli juda o’ulay ozuqa manbaidir. Ba’zan kunjara korxonadan maydalangan ko’rinishda chiqariladi. Gigroskapik xususiyati aktiv xolatda bo’ladigan maydalangan kunjarani saqlashda ko’proq e’tiborni talab etadi.
Shrot maydalangan moyli ekinlar urug’ini erituvchilar (benzin, dixloretan va b.) yordamida ekstraktsiyalash yo’li bilan yog’i olingan mahsulotdir. Ekstraktsiyalash tugashi bilan erituvchilar urug’ qoldiqlaridan haydaladi va ular quritiladi, shuning uchun shrot hamma vaqt oquvchan mahsulot hisoblanadi. Ekstraktsiyalashda yog’ning katta qismi erituvchi bilan ajraladi, va shuning uchun shrot tarkibida yog’ning miqdori ko’p emas (0,7-4 %). 
Kunjara va shrot oqsilga boy, ko’p miqdorda kletchatka va pentozanlarga ega. Ular mineral moddalarga, xususan kaliy va fosforga boy. Ularda V va E guruh vitaminlari ancha mo’l. Oqsil miqdori jihatdan ular urug’dan ustun turadi va shuning uchun yuqori ozuqa qiymatini namoyon qiladi. Kunjara va shrotning kimyoviy tarkibi 4-jadvalda keltirilgan.
Jadval-4
Kunjara va shrotning kimyoviy tarkibi
	Mahsulot nomi
	Azotli moddalar
	Azotsiz moddalar
	Kletchatka
	Yog’
	Kuldorlik

	Yuqoriqipiqli kungaboqar kunjarasi
	39,5
	22,3
	15,1
	8,9
	5,9

	Xuddi shunday shrot 
	44,4
	23,8
	18,1
	2,7
	6,7

	Zig’ir kunjarasi 
	35,1
	33,8
	6,5
	7,5
	6,2

	Zig’ir shroti 
	33,4
	36,1
	10,1
	2,8
	

	Kanop kunjarasi (urug’idan ajratilmagan)
	33,1
	15,3
	24,6
	7,1
	7,8

	Xuddi shunday shrot
	34,2
	16,8
	29,2
	2,1
	8,4

	Chigit kunjarasi 
	37,2
	27,8
	7,7
	7,6
	6,1

	Chigit shroti
	43,6
	23,1
	8,1
	3,9
	6,9



Qishloq xo’jalik hayvonlari uchun mo’ljallangan omixta emga turli kunjara va shrot 5 % dan 35 % gacha, parrandalar uchun – 12 dan 20 % gacha kiritiladi. 
Kungaboqar kunjarasi va shroti - hayvonlar sevib iste’mol qiladigan qiladigan qimmatli, yuqori to’yimli em. Uning rangi turli tuslanuvchi kulrang. 100 kg kungaboqar kunjarasi 113 ozuqa birligiga mos keladi. Qipiqning miqdori bo’yicha ular odatiy va kamqipiqli bo’ladi. Odatiy kunjara 15,5% gacha, kamqipiqli (moy olishdan oldin urug’ qobiqsizlantiriladi va meva qobig’ining katta qismi ajratiladi) kunjarada esa - 4% gacha qipiq mavjud. Odatiy kunjara va shrot tarkibida qipiq va kletchatkaning miqdori yuqori bo’lganligi uchun yosh hayvon va parrandalar emiga kiritilmaydi. Kungaboqar shroti esa sut bilan boqilayotgan buzoqlar emiga kiritilmaydi. 
Zig’ir kunjarasi va shroti turli tuslanuvchi malla va kulrang bo’ladi. Ozuqaviyligi bo’yicha kungaboqar kunjarasi va shrotiga yaqin 
100 kg zig’ir kunjarasi 117 ozuqa birligiga teng. Zig’ir kunjarasi bir qancha ijobiy xususiyatga ega bo’lib, uning kimyoviy tarkibi juda ko’plab faol elementlar, qolaversa oqsil miqdorini etarliligi, bu komponentlarhayvonlarning ayrim organlariga juda samarili ta’sir ko’rsatadi. Immunitetlikni, oshqozonda esa oson hazm bo’lishi bilan faol biologik ozuqa hisoblanadi   bu undan foydalanish samaradorligini oshiradi. 
Zig’ir kunjarasi suvda shishib, shilliq hosil qiladi va bu hayvon ichagini yallig’lanishidan saqlaydi hamda yaxshi ta’sir ko’rsatadi. Baliqlar uchun mo’ljallangan emga zig’ir kunjarasi qo’shilganda uning qovushqoqligi oshadi, suvda sekin yoyiladi va eziladi. 
Ba’zi hollarda zig’ir kunjarasi o’zida sinil kislotasini saqlaydi, uning 300 mg yoki undan ko’prog’i hayvon uchun xavfli me’yor hisoblanadi.
Chigit kunjarasi omixta em uchun ishlatiladigan qobiqli va qobiqsiz urug’lardan olinadi va ikki tipga bo’linadi (chigit olinadigan paxta navidan bog’liq holda). Bu oddiy paxta chigiti va ipak paxta chigitidir. Oddiy paxta chigiti sifatidan bog’liq holda I va II navga bo’linishi mumkin. Kunjara rangi turli sariq rangda, sarg’imtir yashil yoki qo’ng’ir rangli, qizil - qo’ng’ir va malla rangda bo’ladi.
Paxta shroti ham kunjara kabi qobiqli va qobiqsiz urug’lardan olinadi. Em maqsadida qobiqsiz urug’ shroti ishlatiladi. Paxta shroti sariq-qo’ng’ir rangdan malla ranggacha bo’ladi. Sifatidan bog’liq holda u ikkita navga bo’linadi. 
Chigit kunjarasi va shroti yaxshi ozuqaviylikka ega. Kunjara va shrotining umumiy ozuqaviyligi 104 - 108 ozuqa birligiga, hazm bo’luvchi protein miqdori 34-38 % ga, ho’l kletchatka 6-7,5 % ga teng. 
Biroq chigit kunjarasi va shroti o’zida zaharli modda - gassipol saqlaydi, shuning uchun ular omixta emga ko’pi bilan 10 % atrofida kiritiladi. Gassipol paxta chigitida katta qiymatlarda tebranib turadi, shuning uchun uning miqdori kunjara va shrotda turlicha bo’ladi. Paxta chigitida, xususan kunjara va shrotda gassipol ikki xil shaklda - erkin va bog’langan holda bo’ladi. Zaharli xususiyatni erkin gassipol namoyon qiladi. 
Chigit kunjarasi va shrotini emga kiritish me’yori ulardagi erkin gassipol miqdoridan bog’liq. 5-jadvalda cho’chqalarni semirish konditsiyasigacha boqish uchun mo’ljallangan omixta em - kontsentratiga kunjara va shrotni qo’shish me’yori keltirilgan.
5-jadval
Cho’chqa uchun ishlatiladigan omixta emga qo’shiladigan kunjara va shrotdagi erkin gassipol miqdori me’yori
	Kunjara va shrotdagi erkin gassipol miqdori, %
	Omixta emga kiritiladigan kunjara va shrotning ruxsat berilgan miqdori, %

	0,06 gacha
	10

	0,07 gacha
	9

	0,08 gacha
	8

	0,09 gacha
	7

	0,10
	6



Kanop kunjarasi va shroti kanopning qobiqli va qobiqsiz mevasidan olinadi. Kunjara va shrotning rangi turli tuslanuvchi kulrangli.
Ozuqaviyligi bo’yicha 100 kg kunjara va qobiqsizlantirilmagan urug’ (8-10 % namlikda) 72-78 ozuqa birligiga teng, 24-26 % hazm bo’luvchi oqsil mavjud (kimyoviy tarkibi 5-jadvalda ko’rsatilgan).
Kanop kunjarasi va shrotida narkotik moddalar mavjud, shuning uchun ularning omixta emga kiritilishi chegaralanadi, yosh va bo’g’oz hayvonlar uchun esa ruxsat berilmaydi.
Soya kunjarasi va shroti yuqori ozuqaviyligi bilan tavsiflanadi. 100 kg soya kunjarasining umumiy ozuqaviyligi 10 % namlikda 126 ozuqa birligiga, soya shroti esa 11,1 % namlikda - 119,3 ozuqa birligiga teng.
Soya kunjarasi va shroti proteinga boy, nisbatan ko’p bo’lmagan kletchatka (6-7 %) ushlaydi hamda ozuqaviyligi jihatdan ko’p emlardan, shuningdek oqsilli ekin urug’laridan ustun turadi. Soya kunjarasi va shroti parrandalarni boqishda alohida qiymatga ega. Ular yog’ning oqarish imkonini beradi. Soya shroti bilan boqilgan cho’chqalarda sala sifati yaxshilanadi. 
Eryongoq kunjarasi va shroti - juda qimmatli ozuqa mahsuloti bo’lib, oqsilga boy. 
100 kg kunjaraning ozuqaviyligi 122-126 ozuqa birligiga teng, protein miqdori 50-52 %, kletchatka 3-4 %. Eryongoq kunjarasi va shroti bilan cho’chqalar boqilganda u sala sifatiga yaxshi ta’sir qiladi.
Kunjut kunjarasi va shroti qobiqli va qobiqsiz urug’larga ishlov berishda olinadi. Omixta em ishlab chiqarishda ko’pincha qobiqli urug’ kunjara va shroti ishlatiladi. Kunjut kunjarasi va shroti yuqori ozuqabop emlar. 100 kg kunjut kunjarasi 128-133 ozuqa birligiga mos  37-40 % hazm bo’luvchi proteinga ega.
Kechguldoshlar kunjarasi va shroti - surepka, indov (raps) qo’ziqorinli (ro’jik) surepka kunjarasining umumiy ozuqaviyligi      12,3 % namlikda 93,8 ozuqa birligiga teng, indov kunjarasi (13,6 % namlikda) - 100,7, qo’ziqorin kunjarasi esa (12 % namlikda) 115,3 ozuqa birligiga teng. 
Kechguldoshlar kunjarasi va shroti xantal (gorchitsa) efir moyining glyukozidini ushlaydi. Kunjara va shrotda mavjud bo’lgan mirozin fermentining ta’sirida xantolli efir moyi taroshlanadi. Bu moy hayvonlarning ovqat hazm qiluvchi organlari shilliq pardasini yallig’laydi. Ba’zi moy zavodlarida presslashdan oldin kechguldoshlar urug’i dastlab namiqtiriladi, 100 0S gacha qizdiriladi va mirozin fermenti o’z faolligini yo’qotadi. Bunday ishlov berilgan urug’dan olingan kunjara va shrot hayvonlarning hazm qilish organlariga tushganda glyukozidni parchalay olmaydi.
Kechguldoshlar kunjarasi va shroti achchiq ta’mli bo’ladi. Xantalli moyning taroshlanishi va undagi achchiq ta’m keraklicha ishlov berilmasdan ularni omixta emga qo’shish imkonini bermaydi. Ular baliqlar uchun mo’ljallangan omixta emda (55 % gacha) ishlatiladi. 
Kanakunjut shroti kanakunjut urug’idan olinadi va o’tkir bug’ bilan ishlov beriladi. Bug’ ostida zaharli moddalar - ritsin, ritsinin va boshqalar parchalanadi. Zararsizlantirilgan shrotdan yirik shoxli hayvonlar emiga 7 % gacha, sog’iladigan sigirlar va yosh hayvonlar emiga 
17 % gacha qo’shish mumkin. Zararsizlantirilmagan kanakunjut kunjarasi va shrotidan em maqsadida foydalanish mumkin emas. 100 kg kanakunjut em shroti 13 % namlikda ozuqaviyligi bo’yicha 68 ozuqa birligiga to’g’ri keladi. Bu shrot qobiqli urug’dan olinadi, shuning uchun unda 35-38 % gacha kletchatka mavjud. 
Koriandr kunjarasi va shroti - kariandr mevasini maydalagandan keyin avval efir moyi, so’ngra esa yog’li moylari olingandan hosil bo’lgan mahsulotdir. Ikkala mahsulot ham oquvchan bo’lib, jigar rangli. 100kg kariandr kunjarasi va shrotining umumiy ozuqaviyligi 70-78 ozuqa birligiga teng. Ular ko’p kletchatka saqlaydi (22-28 %) va u sog’in sigirlar hamda qoramollar emiga qo’shiladi.
Makkajo’xori murtagi kunjarasi va shroti - makkajo’xori murtagidan moyi ajratib olingandan keyin hosil bo’lgan qo’shimcha mahsulot. 100 kg makkajo’xori kunjarasining umumiy ozuqaviyligi    118-120 ozuqa birligiga, shrotniki esa 115-117 ozuqa birligiga teng. Jo’xori shrotini omixta emga qo’shishning maksimal qiymati -25 %. 
Namuna olish va kunjara holida shrotning tahlili GOST bo’yicha amalga oshiriladi. 
Kunjara va shrotning barcha navlari hamda turlari bo’yicha sifati quyidagi ko’rsatkichlar bo’yicha aniqlanadi: rangi, hidi, ta’mi, namligi, ho’l yog’ miqdori, ho’l protein, kuldorligi, metallaralashmalar miqdori. Kunjarani tahlil qilganda keltirilgan ko’rsatkichlardan tashqari presslash zichligi, siniqlik miqdori va tozaligi ham aniqlanadi. Shrotni tahlil kilganda shuningdek yirikligi ham aniqlanadi. Ba’zi kunjara va shrotlarning sifati yana ayrim ko’rsatkichlar bo’yicha ham tavsiflanadi. Kungaboqar kunjarasining sifatini aniqlashda qipiq miqdori, chigit kunjarasida esa – po’choq miqdori o’rnatiladi.
Ba’zi bir kunjara va shrotlarda zaharli moddalar (achchiq yoki yallig’lantiruvchi ta’sir qiluvchi) miqdori ham aniqlanadi. Masalan, chigit kunjarasi va shrotida gassipol miqdori aniqlanadi. 
Quyida, misol tariqasida, ozuqa em maqsadida qo’llaniladigan kungaboqar kunjarasi sifatiga qo’yilgan talablar keltirilgan. 
Kungaboqar kunjarasi sifatiga qo’yilgan talablar
Rangi - turli tuslanuvchi kulrang. 
Hidi - hech qanday begona hidsiz (dimiqqan, mog’or va b.), kunjaraga xos hid. 
Tozaligi - kunjarada begona aralashmalar (press salfetkasi qoldig’i, metall aralashmalar, shisha va b.) bo’lmasligi kerak. 
Singani - kunjara plitkalarining mayda bo’laklari miqdori (plitkaning choragidan kam) va kunjara changi umumiy partiya og’irligiga nisbatan 5 % dan oshmasligi kerak.
6-jadval
Makkajo’xori murtagi  kunjarasining sifat ko’rsatkichlari
	Sifat ko’rsatkichlar
	Oddiy kunjara
	Kamqipiqli kunjara

	Namlik, % dan, ko’p emas
	8,5
	8,5

	Ho’l yog’, %, mutlaq quruq moddaga nisbatan, ko’p emas 
	9,0
	9,0

	Ho’l protein, %
	44,0
	50,0

	Qipiq, %
	15,54
	4,0

	HCl da erimaydigan kuldorlik, %
	1,5
	1,6




5-§. Lavlagi shakari, kraxmal qiyomi va gidroliz ishlab chiqaruvchi sanoat chiqindilari

Lavlagi tayor va tabiiy ozuqa maxsuloti hisoblanadi.u qo’shimcha ishlovlarsiz ham tayyor ozuqa sifatida ishlatiladi. Lavlagi shakari va ko’pchitish sanoati chiqindilarining namligi yuqori bo’lsa, ular qo’y hamda mollarga beriladi yoki ishlab chiqarishdan uzoq bo’lmagan joyda silos holida saqlanadi. Chiqindilarning ba’zi qismi quritiladi va shunday holda ratsion tarkibiga yoki ingredient sifatida omixta emga kiritiladi. Quritilgan chiqindilar tashishga qo’lay bo’ladi va ishlab chiqarishdan uzoq bo’lgan omixta em zavodlariga ham etkazib beriladi. 
Shakar sanoati shakar lavlagining katta miqdordagi asosini qayta ishlaydi. 
Turup (jom) - bu shakar lavlagi qirindisidan saxarozani suv bilan ajratib olgandan keyin hosil bo’ladigan qoldiqlar. Odatda turup tarkibida bor-yo’gi 0,3 % gacha shakar mavjud. Yangi olingan turupda 93 % gacha suv bo’ladi. 100 kg turupda 8 ozuqa birligiga teng va unda 900 g hazm bo’luvchi protein bor. 
Turup barra va siloslangan holda yirik shoxli hayvonlarni hamda cho’chqalarni boqishda foydalaniladi. 100 kg quruq turup 85 ozuqa birligiga teng va 4 kg hazm bo’luvchi proteinga, 717 g kaltsiy va 307 g fosforga ega. U mollarga berilishdan oldin suvda bevosita ivitiladi yoki omixta em tarkibiga kiritiladi. 
Melassa yoki ozuqa shinnisi saxaroza kristalllarini tsentrofuga yordamida ajratgandan keyin olingan mahsulot bo’lib, yana 50 % gacha shakar o’zida saqlaydi. 
Agar bu shakarni eritmadan ajratib bo’lmasa (eritmada kristallanishga halaqit beruvchi ko’p modda mavjud), bunda u hayvonlarni boqish uchun mo’ljallangan emda yoki spirt va achitqi ishlab chiqarishda ishlatiladi. 100 kg ozuqa shinnisi 77 ozuqa birligiga, oqsil bo’lmagan azotli moddalarga, 300 g kaltsiy va 30 g fosforga ega. Ozuqa shinnisi tarkibida shuningdek kerakli mikroelement - kobalt ham mavjud. Melassa shirintarum, achchik-sho’r ta’mga, alohida hidga, qoramtir rangga va cho’ziluvchan konsistentsiyaga ega. 
Suvda eritilgan melassa dag’al emlarni mazzali qilish uchun xizmat qiladi va briket ko’rinishida olinadigan omixta em tarkibiga qo’shiladi. 
Shakar zavodlarida turupshinni deb ataluvchi alohida ozuqa ishlab chiqariladi. Turupshinni deb quritilgan shakar lavlagi turupi bilan melassaning 1:1 nisbatda aralashtirilgan, bug’ bilan ishlov berilgan, quritilgan va issiq holati briket ko’rinishida presslangan aralashmaga aytiladi. 100 kg turupshinni 65 ozuqa birligiga teng, 22,5 % dan kam bo’lmagan saxaroza va 15 % dan ko’p bo’lmagan namlikka ega. Turupshinnida tursh va dimiqqan hid, ichki va tashqi mog’orlash, zararkunandalar bilan zararlanish holatlari ko’zatilganda foydalanishga ruxsat berilmaydi.
Kraxmal - qiyomi va ko’pchitish sanoati chiqindilari
Mezga. Kraxmal - qiyomi sanoatida kraxmal va qiyom olish maqsadida juda ko’p kartoshka tuganagi va makkajo’xori doni qayta ishlanadi. Bu ishlab chiqarish chiqindilaridan biri mezga hisoblanadi. 
Kartoshka yoki makkajo’xori mezgasi maydalangan kartoshka va jo’xoridan kraxmalni yuvib olgandan keyin ajratiladi. U 90 % gacha suv saqlaydi va shuning uchun past ozuqa qimmatiga ega. 100kg kartoshka mezgasi 13 ozuqa birligiga teng va 0,3 kg hazm bo’luvchi proteini bor. 100 kg jo’xori mezgasi 20 ozuqa birligiga, 1,7 kg hazm bo’luvchi proteinga ega.
Mezga tez buziluvchi mahsulot hisoblanadi, shuning uchun u zavod yaqinidagi hayvonlarga toza va siloslangan ko’rinishda beriladi.
100 kg quritilgan kartoshka mezgasi 95,5 ozuqa birligiga va 2,1 kg hazm bo’luvchi proteinga ega, makkajo’xori mezgasi 127 ozuqa birligiga va 11,8 kg hazm bo’luvchi proteinga ega. Quritilgan mezga omixta em ingredienti sifatida ishlatiladi. 
Quruq makkajo’xori ozuqasi (mosh emi). Yuqorida aytib o’tilganidek, makkajo’xoridan kraxmal ishlab chiqarishda mezga olinadi. Undan tashqari, kraxmal - qiyomi sanoatining chiqindisi bo’lib, lyuten (asosan oqsillardan tashkil topgan) va makkajo’xori murtagidan olingan shrot (kraxmal olishda murtak ajratiladi va moy olishda ishlatiladi) ham hisoblanadi.
Bu barcha chiqindilar quritiladi va maydalanadi, so’ngra ular aralashtiriladi va "Quruq makkajo’xori ozuqasi" nomi bilan ishlab chiqariladi.
Quruq makkajo’xori ozuqasi kul rang yoki sariq rangli, uvalanib ketadigan, qizishmaydigan, mog’orlash belgilarisiz, begona aralashmalarsiz, begona hidsiz bo’lishi lozim. 
Namligi 12 % dan oshmasligi kerak. 1kg emda o’lchami 2 mm gacha bo’lgan metallomagnitli aralashma miqdori 50 mg gacha, shuningdek o’lchamlari 0,5 dan 2 mm gacha bo’lgan metallomagnitli aralashma miqdori 50 mg gacha ruxsat beriladi. Em diametri 10 mm bo’lgan teshikdan o’tishi kerak. 100 kg quruq makkajo’xori ozuqasi 114,3 ozuqa birligiga teng, 16,3 kg hazm bo’ladigan proteinga, 56g kaltsiy va 325 g fosforga ega. 


	Gidroliz sanoati chiqindilari. Ozuqa achitqilari daraxt chiqindilaridan va boshqa o’simlik materiallaridan (qamish, somon, kungaboqar qipig’i, chigit po’chog’i, makkajo’xori o’zagi, torfning ustki qatlami va b.) olinadigan shakarlarda o’stiriladi.
Ozuqa achitqilar gidroliz zavodlari qoshidagi maxsus tsexlarga, tsellyuloza-qog’oz kombinatlarida, shuningdek butun gidroliz shakari achitqi uchun ishlatiladigan maxsus gidroliz - achitqi zavodlarida ishlab chiqariladi. Turli xil xom ashyolardan chiqadigan quruq ozuqa achitqisi qiymatlari 7-jadvalda keltirilgan. 
Quruq ozuqa achitqilarining tarkibi ishlatiladigan xom ashyo tavsifidan, achitqilarning tub xususiyati va ularni o’stirish sharoitidan bog’liq. Quruq ozuqa achitqilarining (o’rtacha) 100 kilogrammida 104 ozuqa birligi, 39,6 kg singuvchi protein, 870 g kaltsiy va 590 g fosfor bor.
7-jadval
1 t mutlaq quruq xom ashyodan quruq achitqining chiqishi
	Xom ashyo
	Mutlaq quruq achitqi miqdori, kg

	Daraxt va daraxt chiqindilari
	180-250

	Somon 
	210-280

	Kungaboqar qipig’i
	185-240

	Ninabargli daraxtlarning sulfitli ishqori
	55-75

	Sulfit-spirt ishlab chiqarish
	28-44

	Gidroliz ishlab chiqarish bardasi 
	32-40



Achitqilar V guruh vitaminlariga boy. Ultrabinafsha nurlari bilan nurlantirilganda D guruh vitaminlari bilan ham boyiydi. 
Oqsilli ozuqa achitqilari quyidagi talablarni qondirishi kerak: namlik miqdori 10 % oshmasligi, umumiy oqsil miqdori 45 % dan kam bo’lmasligi, kul miqdori 12 % dan ko’p bo’lmasligi lozim. 
Achitqilarda begona hid va ta’m paydo bo’lishiga ruxsat berilmaydi.
Achitqilar yuqori qimmatli oqsilli ozuqa sifatida yosh cho’chqalar va parrandalar emiga qo’shish mumkin. 
Oziq-ovqat sanoati chiqindilarining emga maksimal qo’shish me’yori 5-25 % gacha qiymatda tebranib turadi.
6-§. Hayvonlardan olinadigan ozuqa xom ashyosi

Hayvonlardan kelib chiqadigan ozuqa guruhlariga go’sht va baliq sanoati, kit ovlash korxonalari (kit go’shtini bo’laklagandan keyin), sut ishlab chiqarish sanoati chiqindilari kiradi. 
Hayvonlardan olinadigan ozuqalar o’zida o’rin almashmaydigan aminokislotalarni saqlovchi singuvchan proteinlarga boy. 
Ular shuningdek sezilarli miqdordagi mineral moddalar va V majmui vitaminlariga ham ega. Bu em barcha turdagi hayvonlarga ishlatiladi. Ular o’sayotgan hayvonlar (cho’chqa bolalari, buzoqlar, jo’jalar va b.), go’shtga boqiladigan cho’chqalar, bo’g’oz va emizuvchi cho’chqalar, shuningdek parrandalar (tovuq, o’rdak, g’oz, kurka va b.) ozuqasi tarkibiga kiritiladi. Hayvonlardan olinadigan ozuqa assortimenti quyidagilar: 
Baliq uni qimmatli bo’lmagan baliqlarni quritish va maydalash shuningdek baliqlarni tilimlash yo’li bilan tayyorlanadi. Baliq uni to’laqonli hayvon oqsiliga (50 % ga yaqin), engil hazm bo’luvchi kaltsiy va fosforga (25 % gacha) ega. 
Kit uni kit go’shtidan va yog’i eritib olingan jizzadan olinadi. U 65 % dan 80 % gacha protein, 5 % ga yaqin kul, ahamiyatli miqdorda kaltsiy va fosfor saqlaydi. 
Go’sht uni go’shtning quritilgan kiyqindilari va ichak - chavoqlarini maydalash yo’li bilan olinadi. 70 % gacha protein ushlaydi. Go’sht unining kulli moddalari kaltsiy va fosforga boy. 
Qon uni qishloq xo’jalik hayvonlarining qonini quritish va so’ngra maydalash yo’li bilan olinadi. Unda 80 % ga yaqin protein, 5 % gacha kul mavjud. Qon uni em uchun yaroqsiz. U o’g’it sifatida 1 gektarga 3-5 ts miqdorida ishlatiladi. 
Go’sht - suyagi uni qurbon bo’lgan hayvonlarning yog’sizlantirilgan butun go’shtidan, shuningdek zavodlarning hayvon ovlovchi floti miyalarida olinadi. U 42 % dan 50 % gacha protein, 40 % gacha kul saqlaydi. Jizza to’qimalaridan yog’ni eritib, quritish va maydalash yo’li bilan olinadi. Protein miqdori 54 – 65 % va undan ko’proq. 
Suyak uni mineral ozuqa va mineral o’g’it sifatida foydaniladi. Suyak uni hayvon suyaklarini qaynatib, yog’sizlantirib quritgandan keyin maydalab olinadi. Agar hayvon ratsionida kaltsiy va fosfor etishmagan taqdirda u bilan boqiladi. Ekiladigan erlarning 1 gektariga 3 ts ga yaqin miqdorda o’g’it sifatida ham qo’llanilishi mumkin. 
Ipak kurtining g’umbaklari ipakchilik sanoatining chiqindisi hisoblanadi. Ular pilla o’rashda hosil bo’ladi. Quritilgan g’umbaklar oqsil va yog’ga boy. Yog’i esa saqlashda taxirlanadi, shuning uchun g’umbaklarni uzoq saqlab bo’lmaydi. Yog’larni ekstraktsiyalash tavsiya qilinadi. Bu emning saqlashdagi chidamliligini oshiradi. Ipak qurtining quritilgan va maydalangan g’umbaklari ba’zi omixta emlar tarkibiga kiritilishi mumkin. 
Sutli ozuqalar omixta emga qaymog’i va kazeini olingan quruq holda taqdim etiladi. Bu ozuqa to’laqonli oqsil va mineral moddalarga boy, yaxshi hazmi bilan tavsiflanadi. 
Hayvonlardan olinadigan turli emlarni omixta em tarkibiga qo’shish me’yori 5-15 % atrofida tebranib turadi. 8-jadvalda hayvonlardan olinadigan ba’zi emlarning ozuqaviyligi to’g’risidagi qiymatlar keltirilgan.
8-jadval
Hayvonlardan olinadigan emlarning ozuqaviyligi
	Ozuqalarning nomlanishi
	100 kg da

	
	Ozuqa birligi
	Hazm bo’luvchi oqsil, kg

	Qon uni (70 % dan 80 % gacha oqsil)
	102,3
	72,8

	Go’sht-suyagi uni (20 % dan 30 % gacha kul)
	89,8
	34,1

	Go’sht uni (60 % dan 70 % gacha oqsil)
	125,8
	53,9

	Kit uni 
	129,0
	57,0

	Baliq uni (oqsil 40 % dan yuqori)
	82,0
	42,9



Hayvonlardan olinadigan ozuqalar sifatidan bog’liq holda navlarga bo’linadi: go’sht - suyagi uni birinchi, ikkinchi va uchinchi, qolgan un turlari esa birinchi va ikkinchi navga bo’linadi. 





Hayvonlardan olinadigan ozuqa unlarining sifat me’yorlari
Tashqi ko’rinishi	quruq, zich guvalachalarsiz, bosganda sochilib ketmaydigan.
Hidi	o’ziga xos, ammo chirigan va dimiqqan hidsiz.
Aralashma 	teshik diametrlari 3 mm li elakda elaganda uning qoldig’i (yirik aralashma ko’rinishda bo’lakchalar diametri 5 mm gacha) 5 % dan oshmasligi kerak. 
Begona aralashmalar 	ruxsat berilmaydi, faqatgina bo’lakchalar o’lchami 2 mm dan katta bo’lmagan metall aralashmalar miqdori 1 t 1-nav unga 150 g va 1t 2 - va 3 nav unga 200 g miqdorida, bo’lakchalar o’lchamlari 1,5 dan 2 mm gacha bo’lsa 1 t unga 20 g gacha ruxsat beriladi. O’tkir qirrali bo’lakchalarga ruxsat berilmaydi.


7-§. Mineral xom ashyolar, mikroelementlar

Mineral moddalar oziqlanish uchun juda zarur bo’lib, ularning etishmasligi tufayli hayvon organizmining me’yoriy hayot faoliyatini ta’minlab bo’lmaydi.
Agar tabiiy emlar bilan qishloq xo’jalik hayvonlarining mineral moddalarga bo’lgan talabi qondirilmasa, u holda mineralli ozuqalar qo’llaniladi. 
Hozirgi paytda oddiy murakkab mineral aralashmalar keng qo’llaniladi, qaysiki ular hayvon ratsionidagi mineral moddalar miqdorini e’tiborga olgan holda tuziladi.
Mineral ozuqa sifatida osh tuzi, bo’r, travertin uni, molyuska chig’anog’i yormasi va uni, ohak, suyak uni qo’llaniladi. Ba’zan mineral qo’shimchalarga va omixta emga kobalt tuzi, yod, marganets, rux tuzlari va boshqalar qo’shiladi. Bu moddalar sezilarsiz miqdorda olinadi. Biroq ularning ahamiyati buyuk, shu sababli bu mineral elementlar vitaminlar, fermentlar tarkibiga kiradi va hayvon organizmida moddalar almashinuvida faol ishtirok etadi. 
Osh tuzi. Osh tuzi omixta em tarkibiga kontsentratlar aralashmasida maydalangan holda yoki mezuntsov (glibovaya tuzi) holida kiritiladi. 
U ratsionni natriy va kaliyga boyitadi va shuning bilan birga emning mazasini yaxshilaydi, hayvonlarning ishtahasini oshiradi. 
Tuproq va suv tarkibida yodi kam bo’lgan erlarda joylashgan xo’jaliklarda hayvonlar yodlangan tuz bilan boqiladi. 
Mineral qo’shimchalar va omixta em tarkibida ishlatiladigan tuzlar quyidagi talablarga javob berishi kerak:
a) 5 % - li eritma begona mazalarsiz, toza tuz ta’miga ega bo’lishi kerak;
b) hidga ega bo’lmasligi kerak: 
v) oq rangli bo’lishi kerak, biroq kelib chiqishidan kul rang, sarg’ish va pushti rang ruxsat beriladi;
g) ko’zga tashlanadigan begona mexanik ifloslantiruvchilar saqlamasligi kerak;
Yanchilgan tuz bo’lakchalari o’lchamidan bog’liq holda quyidagi maydalangan tuzga bo’linadi, tavsiflari 9-jadvalda keltirilgan.
9-jadval
Osh tuzi navlarining tavsifi
	Navi va maydalangan tuz nomeri
	To’rtburchak teshikli elak o’lchami, mm
	Elakdan o’tuvchi tuz miqdori, %, ko’p emas

	Oliy va birinchi nav uchun

	№ 0
	0,8
	90

	№ 1
	1,2
	90

	№ 2
	2,5
	90

	№ 3
	4,5
	85

	Ikkinchi nav uchun

	№ 1
	1,2
	90

	№ 2
	2,5
	90

	№ 3
	4,5
	85



Singan yoki don tuzi donning kattaligida 40 mm gacha ishlab chiqariladi.
Glibovaya tuzi bo’laklar ko’rinishida 3 kg dan 50 kg gacha og’irlikda ishlab chiqariladi. 
Turli navdagi tuzlar fizik-kimyoviy ko’rsatkichlari bo’yicha 10-jadvalda keltirilgan talablarni qondirishi kerak.
10-jadval
Fizik-kimyoviy ko’rsatkichlar bo’yicha tuz sifati
	Navning nomi
	Quruq moddaga nisbatan NaCl miqdori, %, kam emas
	Quruq moddaga nisbatan suvda erimaydigan moddalar miqdori, %, ko’p emas
	Namlik miqdori, %, ko’p emas
	Quruq moddaga nisbatan ba’zi kimyoviy moddalar miqdori, %, ko’p emas

	
	
	
	
	Sa
	Mg
	Fe2O3

	Ekstra
	99,2
	0,05
	0,5
	-
	0,03
	0,005

	Oliy
	98,0
	0,2
	0,8 dan 4 * gacha
	0,6
	0,1
	-

	Birinchi 
	97,5
	0,5
	0,8 dan 6 gacha
	0,6
	0,1
	-

	Ikkinchi 
	96,5
	0,9
	0,8 dan 6 gacha
	0,8
	0,25
	-


* - ishlov berish turidan bog’liq holda

Osh tuzida Na2SO4 miqdori quruq modda hisobiga nisbatan ruxsat beriladi: " Ekstra" navi uchun - 0,2 % , boshqa navlar uchun esa 0,5 % dan ko’p bo’lmagan miqdorda. 
Yodlangan tuzning barcha navlari uchun kaliy yodit KI miqdori 1 t tuzga 25 g miqdorida ruxsat beriladi. 
Tuzning suvli eritmasida barcha navlar uchun lakmusda reaktsiya neytral yoki unga yaqin bo’ladi. 
Mikroelementlar. Aytib o’tilganidek, omixta emga makroelementlar (kaltsiy, fosfor, natriy, xlor va b.) dan tashqari hayvon organizmida moddalar almashinuvi me’yoriga ta’sir ko’rsatuvchi ba’zi mikroelementlar ham qo’shimcha sifatida kiritiladi. Mikroelementlarga kobalt, mis, rux, marganets va boshqalar kiradi. 
Omixta emga mikroelementlar tuz ko’rinishida kiritiladi. Em marganets bilan boyitilganda asosan: marganets sulfati tuzi MnSO4*H2O va xlorli marganets MnCl2 ishlatiladi. Mis esa mis sulfati tuzi 
CuSO4 x 5H2O, rux - rux sulfati tuzi ZnSO4 x 6N2O, temir - temir sulfati tuzi FeSO4 x 10H2O , kobalt - kobalt sulfati tuzi CoSO4 x 7 H2O, kobalt xloridi CoCl2 x 6H2O va sirka kislota kobalti Co(CH3COO) x 4N2O, yod - kaliy yoditi ko’rinishda qo’shiladi.
1 t omixta em kontsentratga mikroelementlarni kiritish me’yori 1 g dan 50 g gacha mikroelement tuzlari ko’rinishida bo’ladi.

8-§. Karbamid va karbamid kontsentrati

Tayyorlanadigan emdagi protein miqdori hayvonlarning unga bo’lgan talabini to’la qondira olmaydi. Asosan proteinga bo’lgan o’tkir talab qish davrida qoramollar va qo’ylar ratsionida etishmasligi seziladi, bu esa ozuqaning ortiqcha sarflanishiga, modda almashinuvining buzilishiga, mahsulotning etishmasligiga va uning tannarxini oshishiga olib keladi. 
Fan va amaliyotning ko’p sonli qiymatlari hayvon ratsionini proteinga bo’lgan talabini qisman oqsil bo’lmagan azot saqlovchi birikmalar, xususan karbamid (sintetik mochevina) bilan almashtirish mumkin ekanligini tasdiqlaydi. 
Ma’lum harorat va bosim sharoitida ammiak uglerod oksidi bilan ta’sirlanadi va karbamid hosil qiladi. Karbamid (NH2)2CO - oq kristal modda, hidsiz, sho’rroq - achchiq ta’mli, suvda yaxshi eriydi, 46-46,3 % azot saqlaydi, sanoatda kristal va granula ko’rinishida ishlab chiqariladi. Granulalangan karbamid kam zichlanib qoladi.
Hayvon organizmida azot karbamidining proteinga aylanishi uning oshqozonida ko’p bo’lgan ovqat hazm qilish trakti mikroorganizmlarining hayot faoliyati tufayli sodir bo’ladi. Mikroorganizmlar ajratadigan fermentlar karbamidni ammiak va karbonat angidridga ajratadi. Bakteriyalar ammiakni, shuningdek emdagi parchalanish mahsulotlari uglevodi oltingugurti va boshqa moddalaridan foydalanib xususiy jism oqsillarini hosil qiladi. Em bilan birgalikda oshqozonga so’rilib, mikroorganizmlar emning tashkil qiluvchi qismi holida hazm bo’ladi, va ularning oqsili hayvonlar tomonidan ishlatiladi. 
Hayvonlar ratsionida ozuqa proteinini qisman karbamid bilan to’ldirish mumkin. Bunday o’rin almashish ratsionda faqat proteinlar oz, ammo etarli miqdorda engil hazm bo’luvchi uglevodlar, vitaminlar va mineral moddalar ushlaganda ham bo’lishi mumkin. Tajribalarning ko’rsatishicha, 1 kg karbamid 2,6 kg hazm bo’luvchi proteinga ekvivalent. Ratsiondagi ozuqa moddalarning samaradorligini oshirish natijasida foydalanilgan 1kg karbamid qo’shimcha 10 kg sut, qoramol vaznining 2 kg ga, qo’ylar vaznining 1,5 kg ga va yuvilgan junning 150 g ga oshishini ta’minlaydi. Bunda mahsulot ishlab chiqarish uchun ketadigan em sarfi 10-15 % kun davomida karbamid azotidan foydalanishga moslashadi. Karbamid bilan boqqanda quyidagilar e’tiborga olinishi kerak: karbamid em bilan yaxshi aralashtirilgan bo’lishi, hayvonlarni karbamidga doimiy ravishda sutkasiga 10-20 g dan boshlab o’rgatib borish, o’rnatilgan me’yorni emga kun davomida teng miqdorlarda bo’lib berish kerak. Karbamid bilan boqqanda uzilish bo’lmasligi kerak, uzilish majburan bo’lganda, bir necha kun davomida hayvonlarni karbamidga qayta o’rgatish lozim. Karbamid bilan boqishning kunlik me’yori quyidagicha o’rnatilgan: 100-120 g sigirlar uchun, 6 oydan katta bo’lgan yosh qoramollarga 40-50 g, boqiladigan qoramollar uchun 50-90 g, ona qo’ylarga 13-18 g , 6 oylikdan katta bo’lgan yosh qo’ylar uchun 8 - 12 g.
Karbamid ratsionga tavsiya qilingan me’yorda kiritilishi lozim. Ortiqcha karbamid hayvonlarning zaharlanishiga olib keladi. Omixta emga karbamid katta miqdorda kiritilsa emning xushxo’rligi pasayadi.
Karbamid granulalangan omixta emga melassada eritib qo’shilsa katta samara beradi. Bunda omixta emning o’z-o’zidan joylashuvi sodir bo’lmaydi, melassa esa uning yaxshi hazm bo’lishini ta’minlaydi, bundan tashqari granulada qamalgan karbamidning ajralishi hayvon oshqozonida ancha sekinlashadi.
Karbamidli omixta em bilan faqat kavsh qaytaruvchi hayvonlar boqiladi, ya’ni uni boshqa hayvonlarga berish ruxsat etilmaydi. Bunday emlar boshqa emlarga aralashtirilmasdan alohida saqlanadi. Karbamid kontsentratini ishlab chiqarish yo’lga qo’yilgan. U don aralashmasi, karbamid va natriy bentonitini ekstrudirlab aralashtirish yo’li bilan tayyorlanadi. Karbamid kontsentrat boshqa emlar bilan qo’shib beriladi yoki omixta em, oqsil - vitaminli qo’shimchalar tarkibiga kiritiladi.



9-§. Pichan, somon va pichan uni

Pichan (xashak) o’tlarni tabiiy shamol va quyosh bilan shunday quritib olinadiki, bunda o’simlik massasi uzoq vaqtgacha buzilmasdan saqlanishi mumkin. Hozirgi paytda quritish statsionar va harakatlanuvchi quritgichlarda amalga oshiriladi. O’tlarni atmosfera yoki qizdirilgan havo bilan quritish qo’llana boshlandi. 
Olingan pichan qoramol, ot va qo’ylarning og’ildalik davri uchun dag’al, keng hajmli ozuqasini namoyon qiladi. 
Pichanning ozuqaviyligi va mazaligi qator omillardan bog’liq: o’tning botanik tavsifidan, tuproq-iqlim sharoitidan, yig’im vaqtidan va usulidan, yig’im vaqtidagi iqlimdan. 
Tarkibida dukkakli va boshoqli ekin o’tlarini saqlagan pichan katta ozuqa qiymatiga ega. O’z navbatida pichanning botanik tarkibi sezilarli darajada tabiiy tuproq iqlim sharoitlaridan bog’liq. Pichanning sifati, shuningdek yig’im vaqtidan ham bog’liq, chunki yig’im kechga qolganda uning tarkibida katta miqdorda kletchatka yig’iladi, pichandagi ozuqa moddalarning hazm bo’lishi kamayadi, xushxo’rligi yo’qoladi.
O’tlarni sun’iy quritganda ko’p miqdordagi vitaminlar va oqsillar to’laligicha saqlanadi. Shuningdek emning kimyoviy tarkibi bo’yicha barcha komponentlarning o’zlashtirilishi oshadi. 
Bundan tashqari, pichan sifatini aniqlovchi asosiy omillarga uni saqlash sharoitlari va davomiyligi ham kiradi. Shundan bog’liq holda qabul qilish punktlarida presslanmagan pichan uchun saqlash muddati ko’pi bilan bir yil, presslangan pichan uchun esa – uch yil. 
Yaxshi sifatli pichan to’laqonli oqsillar, uglevodlar, mineral moddalar va vitaminlarning manbai hisoblanadi. 100 kg pichan tipidan bog’liq holda 52-35 ozuqa birligiga, 11,6 - 3,6 kg hazm bo’luvchi proteinga teng. 
Cho’chqa va parrandalar uchun vitaminli pichan uni ishlatiladi, u esa sun’iy quritilgan o’tlarni maydalab olinadi. O’t pichan uni vaqtli o’rib olingan yaxshi pichandan (dukkakli va dukkak-boshoqli o’tlar) tayyorlanadi, shuning uchun bunday pichan tarkibidagi protein, kaltsiy va karotinning yuqori miqdori bilan tavsiflanadi. Masalan, sun’iy quritilgan vika - suli pichani unining 100 kg da 68 ozuqa birligi, 12,3 kg hazm bo’luvchi protein, 1330 g kaltsiy, 300 g fosfor, 16 g karotin bor.
Em sifatida vitamin va mineral moddalarga boy bo’lgan ninabarglilar uni ham ishlatiladi. Ninabarglilardan qarag’ay, el yoki mojeviya ninalarini quritib, yanchib tayyorlanadi. Barcha ninabarglarning (45% ga yaqin suv) 100 kg da 15 ozuqa birligi, 1,1 kg hazm bo’luvchi protein, 310 g kaltsiy, 90 g fosfor, 7 g karotin bor. 
O’simliklardan olinadigan em omixta em tayyorlashda keng qo’llaniladi. Pichan ot va qoramollar omixta emida 50 % gacha, pichan uni esa cho’chqa bolalari, buzoqlar va parrandalar uchun mo’ljallangan emning 
5 - 10% ni tashkil qiladi; ninabarglilar uni parrandalar, cho’chqa bolalari, emizuvchi cho’chqalar va buzoqlar emi uchun 3 % miqdorida ishlatiladi.
Otlar uchun briketlangan omixta em tarkibiga kiritiluvchi pichan namligi 17 % dan oshmasligi hamda zararli va zaharli o’tlar miqdori 1 % dan oshmasligi kerak. 
Somon omixta em sifatida qiymati past bo’lib, qo’yi ozuqaviy xossaga ega. Bahorgi bug’doy somonining 100 kilogrammli 20 ozuqa birligiga teng va 1,2 kg hazm bo’luvchi protein saqlaydi. 
Pichan va somonning sifati bir qancha ko’rsatkichlar bilan tavsiflanadi. 
Rangi. Pichan va somonning rangi zarur ko’rsatkich bo’lib, ularning emboplik xossalarini tavsiflaydi. Pichan rangi o’tning yoshidan, yig’im vaqtidagi iqlimdan, yig’im vaqtidan, quritish tavsifidan, shuningdek saqlash sharoitidan bog’liq.
Pichan tipidan bog’liq bo’lmagan holda yashil rangli bo’lishi kerak.
Bug’doy, arpa va suli somoni qo’ng’ir tugunchali sariq rangli va tariq somoni - yashil rangdan qoramtir - yashil ranggacha bo’ladi. 
Pichan va somon rangining qorayishi odatda faol mikrobiologik jarayonlarning borayotganligini bildiradi, uning sifatini keskin yomonlashtiradi. 
Hidi. Pichan va somon o’ziga xos toza hidga ega bo’lishi kerak. Biroq o’tning yoshidan, yig’im davridagi havo va saqlash sharoitlaridan bog’liq holda kuchli o’zgaradi. Dimiqqan va chirindi hidi nosog’lom pichan va somonga xos bo’lib, mikrofloralarning faol rivojlanishi kechayotganligini bildiradi. 
Pichan va somon hidini kuchaytirish uchun ularning tutamlaridan stakanga solinadi, ustidan kam-kam miqdorda issiq suv solinadi (o’lchanmaning to’la namlanishi uchun), stakan shisha bilan berkitiladi. 2-3 minutdan keyin pichan va somonning qizishgan hidi aniqlanadi. 
Changdorlik. Bu ko’rsatkich pichan va somonning tuproq bilan ifloslanganligini, mikroorganizmlarning juda mayda chirindi yoki sporalari bilan ifloslanganligini tavsiflaydi. Changdorlik pichan yoki somonni arava, g’aram yoki kip o’rtasidan olingan bog’lamni qoqish yo’li bilan aniqlash mumkin. Pichan va somon eng changli hisoblanadi, chunki qoqqanda chang bulutchalarini hosil qiladi. 
Garamni  o’rta qatlamida pichan va somonning qorayishi, odatda ular massasi ichidagi o’z-o’zidan qizish jarayonidan bog’liq bo’lgan asal hidi bilan kuzatiladi. Qizish pichan va somon uyumi, garam va qipning o’rta qismini tekshirish yo’li bilan aniqlanadi.
Buzilgan pichan va somonning mavjudligi. Buzilgan partiyalarga mog’orlagan, ifloslangan va chiriganlari kiradi. Bu ko’rsatkich pichan va somonni tashqi tomonidan kuzatish hamda qip va garam o’rtasini tekshirish yo’li bilan o’rnatiladi. 
Namlik pichan va garamni saqlash xavfsizligini ta’minlovchi asosiy ko’rsatkich hisoblanadi. 
Namlik o’tkir pichoq bilan uzunligi 0,2 - 1 sm ga yaqin bo’lakchalar shaklida maydalangan pichan va somondan 5 g o’lchanma olib aniqlanadi. O’lchanma quritish shkafida 40 min davomida 130 0S haroratda quritiladi. 
Somon tarkibida ifloslantiruvchi va zaharli o’tlarning miqdori. Somonning o’rtacha namunasidan quyidagi fraktsiyalarga ajratish uchun 100-300 g o’lchanma olinadi: 
1) toza somon; 
2) begona o’tlar; 
3) dag’al va eb bo’lmaydigan o’tlar; 
4) zararli va zaharli o’tlar. 
Alohida fraktsiyalar og’irligi foizlarda ifodalanadi.


10-§. Xom ashyo xossalari

Omixta emning xossalari uning tarkibiga kiruvchi komponentlar bilan belgilanadi. Asosiy sifat ko’rsatgich bo’lib komponentlarning biologik ta’siri - uning ozuqaviyligi hisoblanadi. Biroq omixta em zavodlarining loyihalovchilari, jihoz konstruktorlari, ishchilari xom ashyoning fizika-kimyoviy xossalarini ham e’tiborga olishlari kerak. Texnologik transport, jihozlar qayta ishlanadigan to’liq xom ashyoni kerakli tayyorlashni ta’minlashi kerak. Texnik jarayonining sozligi esa yuqori sifatli mahsulot ishlab chiqarish imkonini beradi. Xom ashyo va mahsulotning sifati saqlash jarayonida pasaymasligi kerak. Bularning barchasiga xom ashyo va tayyor mahsulotning texnologik xossalarini hisobga olgan holda erishiladi.
Barcha turdagi xom ashyolar xilma-xil fizika-kimyoviy va strukturali-mexanik xossalariga ega. Biroq xom ashyoni ikki guruhga ajratish mumkin: sochiluvchan va suyuq komponentlar. Omixta em ishlab chiqarish uchun taklif qilinayotgan har bir yangi komponent joriy texnologiya talablariga mos kelishi yoki sun’iy tarzda unga olib kelinishi darkor, masalan: quritish, granulalash orqali. Zaruriyat tug’ilganda uni qabul qilish uchun maxsus texnologiya yoki texnologik liniya ishlab chiqiladi.
Sochiluvchan xom ashyoning texnologik xossalarini tavsiflovchi asosiy ko’rsatgichlar – bu zarrachalar kattaligi, strukturali-mexanik xususiyatlar, hajmiy og’irlik, bo’shliliq, aerodinamik xossalari, tabiiy og’ish burchagi, qovushqoqlik va hokazolar.
Zarrachalari kattaligi. Har bir sochiluvchan komponent asosiy mahsulot va begona aralashmalarning turli kattalikdagi va shakldagi zarrachalar aralashmasi ko’rinishida bo’ladi. Omixta em sanoatida sochiluvchan xom ashyo begona aralashmalardan asosiy ishchi organlari elak bo’lgan mashinalarda tozalanadi. Odatda ikki xil elaklar o’rnatiladi: birinchisi – tasodifan tushgan aralashmalarni ajratish uchun katta yacheykali, ikkinchisi – asosiy mahsulotni yo’qotmasdan aralashmalarni maksimal darajada ajratish uchun (yoki asosiy mahsulotni ikkita fraktsiyaga ajratish) tanlanadi.
Xom ashyoning strukturali-mexanik xossalari. Bu xossalar texnologik jarayonning borishiga katta ta’sir ko’rsatadi. Bunday xossalarga donli xom ashyo uchun don shakli, namligi, mikroyoriqlar borligi, endosperm strukturasi, qobiqdorligi kiradi. Qobiqdorlik maydalashga sarflanadigan energiyani oshiradi. Agar bug’doyni maydalash uchun energiya sarfi 100 % deb qabul qilinsa, javdar uchun 135 ga, arpaga – 175 va suliga 325 % ga teng bo’ladi.
Hajmiy og’irlik. Hajm birligida sochiluvchan xom ashyo zarrachalarining joylashish zichligini tavsiflaydi. Mashinalarning unumdorligi va omborlarning sig’imi xom ashyolarning hajmiy og’irligiga bog’liq.
Bo’shliliq. Xom ashyo omborlarda yoki siloslarga joylashtirganda zich massa hosil qilmaydi. Uning qattiq komponentlari orasida erkin bo’shliqlar qoladi, qaysiki bu oraliq havo bilan to’lgandir. Xom ashyoning joylashuv zichligi va ular orasidagi bo’shliq xom ashyo massasining umumiy hajmiga nisbatan foizlarda ifodalanadi. Xom ashyo massasining joylashuv zichligi va ular orasidagi bo’shliqning mavjudligi saqlashda katta amaliy ahamiyatga ega. Qobiqli ekinlar eng katta bo’shliliqqa ega. Bu ko’rsatkich sochiluvchan massaning issiqlik o’tkazuvchanligiga va sorbtsion xossalarga katta ta’sir ko’rsatadi. Xom ashyoni saqlashda buni e’tiborga olish lozim.
Aerodinamik xossalari. Bu xossalar donli xom ashyodan engil aralashmalarni g’alvirlar yordamida ajratib bo’lmaganda e’tiborga olinadi. Bunday aralashmalar mahsulotdan havo oqimi ta’sirida ajratiladi. Aerodinamik xossalarining turlichaligi natijasida donli xom ashyodan engil aralashmalarning ajralishi sodir bo’ladi.
Tabiiy qiyalik burchagi. Don massasi o’zida turli xil komponentlarni saqlaydi, bu esa donning oquvchanligiga ta’sir ko’rsatadi. Oquvchanligi tufayli xom ashyo massasi noriyalarda, transportyorlarda va boshqa mashinalarda oson harakat qiladi. Shuningdek, xom ashyoni bunkerlarga, siloslarga joylashtirishda va o’zi oqizar quvurlar yordamida ulardan chiqarib olishda ushbu xususiyati asqotadi. Saqlash jarayonida oquvchanlik kamayadi.
Tabiiy qiyalik burchagi deb sochiluvchan aralashmaning gorizontal tekislikka tushib hosil qilgan konus asosining diametri bilan tashkil qiluvchisi orasidagi burchakka aytiladi.
Ishqalanish burchagi deb sochiluvchan aralashmaning qiya yuza bo’ylab harakatga kela boshlagan eng kichik burchagiga aytiladi.
Xom ashyoning oquvchanligi darajasiga xom ashyo massasidagi qattiq jismlarning granulametrik tarkibi va tabiati ta’sir ko’rsatadi. Bular don va aralashmalar yuzasining holati, tavsifi, shakli, o’lchamlari, namligi, aralashmalarning tarkibi va miqdori, shuningdek sirpanuvchi yuzadan, materialidan va shaklidan iborat.
Don massasining namligi oshib borgan sari uning oquvchanligi kamayadi va aksincha, tabiiy qiyalik burchagi ortib boradi.
Qoida bo’yicha, o’zi oqizar quvurlarning minimal og’ish burchagi ishqalanish burchagidan 5...10 0 ga ko’proq qabul qilinadi.
Bo’r va tuzning sochiluvchan xossalarining o’zgarishiga ulardagi namligi ta’sir ko’rsatadi. Tuzning namligi 1 % gacha va bo’rning namligi 6 % gacha bo’lganda yaxshi sochiluvchanlikka ega bo’ladi.
Qovushqoqlik. Suyuq komponentlarning (melassa, yog’, fosfatid kontsentrati) texnologik xossalari asosan qovushqoqligi bilan belgilanadi. Omixta em sochiluvchan massasi bilan suyuq komponentni bir tekisda aralashtirish aynan qovushqoqlikka bog’liq: qovushqoqlik qanchalik past bo’lsa, aralashtirish shunchalik yaxshi kechadi. Melassa, yog’, fosfatid kontsentratlari omixta em tayyorlashning texnologik jarayoniga kiritilganida isitiladi, chunki isitishda ularning qovushqoqligi kamayadi. 
O’z-o’zidan saralanishi. Tayyor omixta em o’lchami, shakli va zichligi turlicha bo’lgan zarrachalar aralashmasi ko’rinishida bo’ladi. Omixta em harakati jarayonida, ayniqsa erkin tushishida (silosda) zarrachalarning bir-biriga nisbatan o’zaro joylashuvi sodir bo’ladi. Bu o’z-o’zidan saralanish jarayonidir. O’z-o’zidan saralanishda nisbatan kichik zarrachalar pastga tushishi natijasida omixta em sifati buzilishi mumkin. Ma’lum darajada suyuq komponentlarning kiritilishi sochiluvchan aralashmaning o’z-o’zidan saralanish jarayoniga to’sqinlik qiladi.

III-BOB. XOM AShYoNI QABUL QILISh, JOYLAShTIRISh, SAQLASh VA UNI IShLAB ChIQARIShGA UZATISh

1-§. Xom ashyoni qabul qilish

Omixta emni rejalashtirilgan assortimentda ishlab chiqarish va korxona ishining uzluksizligini ta’minlash uchun xom ashyoning barcha turlari bo’yicha ma’lum zahira tashkil qilinadi hamda sistematik ravishda to’ldirilib boriladi. Ishlov beriladigan xom ashyoning asosiy miqdori temir yo’l transportida va faqat katta bo’lmagan qismi avtomobil transportida etkazib beriladi.
Xom ashyo sochma holda (don, kepak, tuz, bo’r va boshqalar) va idishlarda (go’sht suyagi uni, baliq uni, achitqi, premikslar, ozuqa fosfati va boshqalar) kelib tushadi.
Shunday qilib, zamonaviy omixta em zavodlarining me’yoriy harakatlanishida temir yo’l transporti va avtomobil uchun yo’llar, temir va avtomobil yo’llaridan xom ashyoni qabul qilish uchun mexanizatsiyalashgan qurilmalar va xom ashyoni sochma hamda tara ko’rinishida saqlash uchun omborlar bo’lishi kerak. Bu omborlarda xom ashyoni ishlab chiqarishga uzatish uchun mexanizmlar bo’lishi kerak. Idishlardagi xom ashyo oddiy omborlarda, sochiluvchan ko’rinishli xom ashyo asosan silos tipidagi omborlarda va zaruriyat tug’ilgandagina oddiy omborlarda saqlanadi. So’nggi yillarda xom ashyoni idishsiz holda etkazib berish ortib borayapti, buning natijasida idish uchun, shuningdek ishlab chiqarish joyida xom ashyoni idishlarga joylashtirish va iste’mol joyida idishsizlantirish uchun ketadigan xarajat kamayadi. 

2-§. Xom ashyoni joylashtirish

 Zavodda mavjud bo’lgan omborlarga xom ashyoni to’g’ri joylashtirish uchun, ya’ni ishlab chiqarishga xom ashyoning barcha turlarini uzatish imkonini yaratish, shuningdek uni saqlashni ta’minlash maqsadida xom ashyoni joylashtirishning oylik operativ rejasi tuziladi. Bu rejani korxonaning direktor o’rinbosari, omixta em va tashuvchi-ombor tsexi boshliqlari, ishlab chiqarish texnik laboratoriyasi, hamda xom ashyo omborlari mudirlari bilan birgalikda tuziladi va uni korxona direktori tasdiqlaydi. Rejaga zaruriyat tug’ilganida, o’zgartirilishi oqibatida, masalan, etkazib beriladigan xom ashyoning sifati va muddati o’zgarganda, aniqlik kiritiladi. Xom ashyoni joylashtirish sxemasi tuzilganda mavjud omborlar sig’imidan ratsional foydalanish zaruriyati, xom ashyoning sifatini (masalan, ho’l proteinning turlicha miqdoriga ega bo’lgan baliq uni partiyalari alohida shtabellarga joylashtiriladi) e’tiborga olgan holda joylashtirish, saqlash jarayonida xom ashyoni minimal darajada tashish zaruriyati e’tiborga olinadi. Xom ashyoni joylashtirish rejasini tuzishda ombor maydonining 10 foizi omborchi ishlarini o’tkazish uchun saqlanadi, elevatorlarda esa har bir silos osti konveyeri uchun bitta silos zahira uchun saqlanadi.

3-§. Xom ashyoni saqlash

Saqlanayotgan xom ashyo uchun sistematik kuzatuv o’rnatiladi. Saqlashga chidamsiz xom ashyo, ishlab chiqarishga birinchi navbatda uzatiladi. Xom ashyo sifatining yomonlashuvi holati yoki saqlashda o’z-o’zidan qizish holati kuzatilganda uning chidamliligini ta’minlovchi va bu xom ashyoni omixta em ishlab chiqarishga qo’llash uchun zaruriy chora-tadbirlar o’tkaziladi. Sochiluvchan xom ashyoning (masalan, mineral kelib chiqishli xom ashyolarning barcha turlari) ba’zi turlarini aralashtirish imkoni bo’lmasa, oddiy omborlarda o’rtasiga chegara (peregorodka) qo’yiladi. Qiyin oquvchan xom ashyoni (kunjara, kepak va boshqalar) silosli omborlarda saqlashda silos tubiga maxcus moslama o’rnatiladi va bu moslama silosdagi mahsulot oqimiga turtki bo’ladi. Silosda saqlanayotgan xom ashyo sistematik ravishda e’tiborli nazorat qilinishi kerak, bu esa uning jipslashuvi va o’z-o’zidan qizishiga yo’l qo’ymaydi. Kunjara saqlanadigan siloslar uning turli chuqurligida haroratni sistematik kuzatishga imkon beradigan termometrlar bilan jihozlangan.
Bo’r, tuz va boshqa mineral kelib chiqishli xom ashyolar boshqa turdagi xom ashyolardan ajratilgan holda alohida yopiq binolarda saqlanadi. Tuzlarni saqlashda shuni nazarda tutish kerakki, u namiqib, shtukaturkani, beton devor va pollarni emiradi. Shu sababli tuz uchun mo’ljallangan omborlarning poli va devori yog’och taxtalar bilan qoplanadi. So’tali makkajo’xori atmosfera namligi tushmaydigan ayvonga yoki omborlarga joylashtiriladi va saqlanadi. So’tali makkajo’xorini bevosita erda saqlashga ruxsat berilmaydi.
Xom ashyo uchun mo’ljallangan ombor binolari aniq texnik va sanitar talablarni qondirishi kerak: tomi sozlangan, eshiklari zich yopiladigan, pollari silliq yoriqsiz; ombor devorlari toshli, temir betonli hamda g’ishtli va quruq, shtukaturkalangan, oqar suvlardan yaxshi izolyatsiyalangan bo’lishi; yog’och ombor devorlari esa zich va yoriqsiz bo’lishi lozim. Barcha omborlarning devorlari oqlangan bo’lishi kerak; pol tipidagi omborlarning barcha chiqarish voronkalari ustidan vertikal ustunlar o’rnatiladi. Ombor derazalari oynalanganligini va ichki tomonidan to’r va to’r ushlagich bilan o’ralganligini; elektr chiroqlari metall armaturalar zarbidan himoyalovchi mustahkam himoya qalpoqlariga ega ekanligini kuzatib borish lozim.
Omborlar perimetri bo’yicha tashqi tomonidan 1,5 m dan kam bo’lmagan yo’lakka ega bo’lishi va bular hamma vaqt toza va soz holatda saqlanishi lozim. Barcha omborlarda xom ashyoni ombor ichida harakatlantiruvchi, shuningdek uni ishlab chiqarishga uzatuvchi jihozlar bo’lishi kerak.
 Omborlar xom ashyodan bo’shatilgandan keyin ularda yaxshilab mexanik tozalash amalga oshiriladi va bunda mos inventarlar (changyutgich, shvabra, cho’tka va b.) bo’lishi kerak. Xom ashyoni silosga to’kishdan oldin uning tubi va devorlari yaxshilab tozalanadi. Omborlarda tozalikni saqlash va unga loy, zaharli mikrofloralarni tashishni oldinini olish maqsadida har bir omborxonaning kirish eshigi oldida tushakcha, cho’tka va oyoq kiyimini tozalash uchun supurgi bo’lishi kerak.
Xom ashyo harorati va namligining, shuningdek atrof muhit harorati va namligining oshishi bilan xom ashyoni saqlash sharoitlari yomonlashadi. Sun’iy quritilgan kunjara va pichan ozuqasini saqlash sharoitlari ularni saqlash bo’yicha ishlab chiqilgan maxsus yo’riqnomaga binoan bir qancha o’zgachalikka ega. Kunjara va shrot omixta emning amalda qo’llaniladigan barcha turi uchun asosiy xom ashyolaridan biri hisoblanadi. Kunjara va shrotning saqlash jarayonidagi chidamliligini ta’minlash uchun omborxonalar shamollatiladi. Shamollatish quruq, sovuq havoda, ya’ni tashqi havoning harorati va nisbiy namligi ombor havosining mos ko’rsatkichlaridan past bo’lganda o’tkaziladi. Kunjara va shrot omborlari yong’inga qarshi inventarlar va o’t o’chirish vositalari bilan ta’minlangan bo’lishi kerak.
Moy ishlab chiqarish jarayonida yuqori haroratli va past namli shrot olinadi. Bunday holda shrot saqlashga chidamsiz va hattoki tashish davrida namlikni jadal yutishi o’z-o’zidan qizish jarayonining rivojlanishiga, haroratning oshishiga olib keladi, bu esa o’z-o’zidan yonishiga, ma’lum sharoitlarda hattoki portlashga sabab bo’lishi mumkin.
Esda tutish kerak: issiqlik manbai (shrot bo’lakchalarining qizishi, statik elektr toki uchquni va b.) mavjud bo’lganda shrot changi bilan havo aralashmasi portlashi mumkin. Portlashga yopiq sig’imlarda (silos, bunker) shrot ajratib chiqaradigan benzin bug’larining mavjudligi sabab bo’lishi mumkin. Shuning uchun shrot kelib tushganda uning tarkibidagi benzin qoldiqlari mavjud bo’lsa, shamollatiladi. Shrotda ekstraktsion benzin qoldig’i 0,1 % dan ortiq bo’lmasligi kerak. Shrotda benzin hidi kuzatilgan holatda uni saqlashga joylashtirishdan oldin mexanizm zanjiri orqali shamollatish uchun o’tkaziladi. Shrot saqlashga 35 0S dan yuqori bo’lmagan haroratda joylashtiriladi, yozda esa kunjara harorati havo haroratiga nisbatan 5 0S dan oshmasligi kerak. Omborda barcha tashish mexanizmlari yaxshi germetik bo’lishi va yaxshi aspiratsiya qilinishi lozim. Kunjara va shrotlarni pol tipidagi omborlarda, shuningdek balandligi 18 m dan yuqori bo’lmagan siloslarda saqlash mumkin.
Agar saqlashda kunjara va shrot harorati oshsa, ularni silosdan silosga haydash yo’li bilan sovutish lozim va o’z-o’zidan qizish o’chog’ining hosil bo’lishiga yo’l qo’yilmasligi kerak. O’z-o’zidan qizish o’chog’i yuzaga kelganda uni bartaraf qilishning tezkor chora-tadbirlarini qo’llash zarur: ombordagi barcha ishlarni, mashina va mexanizmlar harakatini to’xtatish, shuningdek aspiratsiyani o’chirish, xizmat qiluvchi xodimlarni evakuatsiya qilish va tezda o’t o’chiruvchilar jamoasini chaqirish kerak.
Omixta em zavodlariga pichan uni jamoa xo’jaliklaridan taralarda (asosan qog’oz xaltalarda) yoki donador ko’rinishda tarasiz holda kelib tushadi. Donador pichan uni metall yoki temirbeton siloslarda, shuningdek oddiy omborlarda saqlanishi mumkin. Pichan uni miqdoridan bog’liq holda sinflar bo’yicha va tayyorlov muddati bo’yicha omborga alohida joylashtiriladi.
Pichan unini saqlash jarayonida undagi karotin miqdori kamayadi. Noto’g’ri saqlashda, yoruglikda, yuqori namlik va haroratda bu jarayon tezlashadi. Shuning uchun pichan unini saqlashga mo’ljallangan omborxona binolari toza, nur tushmaydigan, isitilmaydigan, eshiklari zich yopiladigan bo’lishi kerak. Bundan tashqari pichan uni omborxonalari yong’inga qarshi xavfsizlik talablariga javob berishi, ombor binolari yong’inga qarshi brantmaueralar bilan ajratilishi, bu esa 1200 m2 dan ko’p bo’lmagan bir qavat maydonida bo’lishi va portlash yong’in xavfi bo’yicha B guruhi ishlab chiqarish kategoriyasiga mos kelishi lozim. Konveyerlarni o’tkazish uchun brantmauera devorlaridan teshiklar ochmaslik kerak. Pichan uni omborlari boshlang’ich yong’in o’chirish vositalari bilan ta’minlangan bo’lishi shart. Un namligi saqlashga tushirishdan oldin 8-12 % bo’lishi kerak. Pichan uni omixta em zavodlariga ishlab chiqarish jarayonida tasodifan qolgan cho’g’langan bo’lakchalarning yonib ketish xavfining oldini olish maqsadida uni tayyorlash vaqtidan uch kun o’tgandan keyin etkazib beriladi.
Saqlanayotgan pichan uni ustidan sistematik kuzatuv o’rnatiladi; harorat, namlik, karotinning mavjudligi tekshiriladi. Karotin miqdori past bo’lgan un birinchi navbatda sarflanadi. Saqlashning 3-4 oyida karotinning katta miqdorining yo’qolishi kuzatiladi, keyinchalik bu jarayon sekinlashadi. Donador pichan unida karotinning parchalanish jarayoni ham ancha sekinlashadi.
Donador pichan unini saqlash uchun maxsus metall elevatorlar qo’llaniladi. Bunday elevator siloslariga granulalarni joylagandan so’ng katta bo’lmagan bosim ostida neytral gaz beriladi, qaysikim unda     1 % dan ko’p bo’lmagan kislorod mavjud. Bunday muhitda karotin ancha uzoq muddatga saqlanadi.
Baliq va go’sht suyagi unini saqlashda uning tarkibidagi yog’ vaqt o’tishi bilan buzilishini va taxirlanishini e’tiborga olish kerak. Shuning uchun bu turdagi xom ashyoni, asosan yoz paytida uzoq vaqt saqlash tavsiya qilinmaydi. Baliq va go’sht suyagi unini toza, quruq holda, yopiq va salqin omborxonalarda shtabellar balandligi 12-14 qatordan yuqori bo’lmagan qog’oz qopchalarda saqlanadi.
Xom ashyoni qabul qilish va joylashtirish bilan bog’liq barcha operatsiyalar temir yo’l vagonlari va avtotransportlardan tezkorlik bilan bo’shatib olishni ta’minlashi kerak.
Bu maqsadlar uchun quvvati yuk aylanishi bilan aniqlanadigan mexanizatsiyalashgan qurilmalar xizmat qiladi.
Temir yo’l vagonlariga ishlov berishni tezlashtirish maqsadida unumdorligi 320 tG’sut bo’lgan zavodlarda don uchun qabul qilish qurilmalariga ishlab chiqarish unumdorligi 175 tG’soat bo’lgan noriyalarni, unumdorligi 320 tG’sut yuqori bo’lgan zavodlar uchun - 350 tG’soat ishlab chiqarish unumdorligiga ega bo’lgan noriyalarni o’rnatish qabul qilingan. Donni avtomobil transportidan qabul qilish qurilmalari amalda avtobo’shatgichli oddiy don qabul qiluvchi punktlarning qabul qilish qurilmalaridan farq qilmaydi. Unli xom ashyo uchun ochiq tipli, chuqurlashtirilmagan yopiq sig’imli qabul qilish qurilmalari o’rnatiladi.
Unli xom ashyoni qabul qilishga mo’ljallangan qurilma sxemasi      1-rasmda keltirilgan.
	

	
1-rasm. Unli xom ashyoni temir yo’ldan qabul qilish qurilmasi:
1-lentali konveyer; 2-noriya; 3-konveyer; 4-mexanik yukchi MGU; 5-mexanik kurak (lopata); 6-vintli konveyerlar.

 yassi tagli vagondan xom ashyoni bo’shatishdagi harakatlanishi
- - - Xopper vagonidan xom ashyoni bo’shatishdagi harakati




Qabul qilish qurilmalari don tashuvchi vagonlarini ham bo’shatishga imkon beradi. Bu holda xom ashyo bevosita beshta vintli konveyerga bo’shatiladi va bu erdan yig’uvchi lentali konveyerga uzatiladi. Undan xom ashyo noriyaga tushadi va bu noriya mahsulotni saqlash uchun omborga beradi. Yassi polli vagonlarni bo’shatishda xom ashyo mexanik kuraklar yoki mexanik yukchi-MGU yordamida vintli konveyerlarga uzatiladi. 
Donli xom ashyolarni  temir yo’ldan qabul qilish qurilmalari  bo’shatishga ixtisoslashgan bo’lishi kerak. Bunda bir vaqtda vagonlarni qo’zg’atmasdan uchta chiqaruv qurilmasini qo’zg’atmasdan chiqarishni ta’minlash lozim. Yuqori unumdorlikka ega bo’lgan zavodlarda donli xom ashyoni bo’shatish uchun VRG tipli vagonbo’shatgichlar qo’llaniladi, chunonchi buning qo’llanilishi og’ir qo’l mehnatini to’la rad etishga va vagonlarni bo’shatish vaqtini sezilarli qisqartirishga imkon beradi.
Mineral kelib chiqishli xom ashyo – bo’r, tuzlarni bo’shatishda MVS-4 mashinasi o’rnatiladi.
Bo’r, tuz saqlanadigan polli ombor oldiga vagon poli sathi darajasida pandus o’rnatiladi, qaysiki bundan mashina vagonga kiradi (agar ombor polining sathi vagon polining sathiga mos tushsa yana ham yaxshi). Xom ashyo bilan to’la vagonni bo’shatish uchun elektrobo’shatgichlar ishlatiladi. Qoplar omborning birinchi qavatida joylashadigan poddonlarga teriladi. Bo’shatib bo’lingandan keyin poddonlar qoplar bilan birga elektrokaralar yordamida yuk liftlarida talab qilingan qavatga uzatiladi. Shuningdek liq to’la xom ashyoni lentali konveyerlar yordamida ham bo’shatish mumkin. Qabul qilish nuqtalari yaqinida tozalikka rioya qilish kerak. Vagonni, avtomobilni bo’shatib bo’lgandan so’ng sochmalar tozalanib olinishni lozim. 

4-§. Xom ashyoni qayta ishlashga uzatish

Zaruriyat bo’yicha omborda saqlanadigan xom ashyo qayta ishlashga beriladi. Bu maqsad uchun asosan zanjirli konveyer ishlatiladi. Xom ashyo silosdan bevosita zanjirli konveyerga tushadi, polli omborlarda esa uni elektrbo’shatgichlar bilan tarasizlantiruvchi shkafga olib kelinadi. Bo’r va tuzni ishlab chiqarishga uzatish sezilarli qo’l mehnati xarajatlarini talab qiladi. Ba’zi bir korxonalarda polli omborlarda bunker sig’imlari zavodining taxminan bir kunlik ishiga teng qilib tayyorlanadi. Xom ashyo idishsizlantirish mashinalariga bo’kish jarayonida idishsizlantiriladi, so’ngra bunkerga yo’naltiriladi. Bu holda xom ashyoni ishlab chiqarishga uzatish soddalashadi.
Omixta em zavodlari bilan bir qatorda rezinakordli konteynerlarni achitqilar, pichan uni, bo’r va polli ombordagi xom ashyolar bilan to’ldirish uchun mexanizatsiyalashgan nuqtalar tashkil qilinadi. Rezinakordli konteynerlar ombor bo’yicha monorelslarda elektryuklagichlar yoki elektrtelfera yordamida harakatlanadi. Konteynerlarni omborlarda ikki yarusga joylashtirish mumkin.
Melassa, gidrol, ozuqabop hayvon yog’i, xolinxlorid, fosfat kontsentrati maxsus jihozlangan sig’imlarda, shuningdek idishlarda saqlanadi va korxonaga shunday kelib tushadi.
Shuni e’tiborga olish kerakki, xom ashyoni qabul qilish va un ishlab chiqarishga uzatish operatsiyalari omixta em ishlab chiqarishning barcha jarayonlarida mehnat talab qiladi, ularni mexanizatsiyalashtirish bo’yicha barcha chora-tadbirlarni qo’llash zarur.
Asosan shrot va boshqa xom ashyoni chiqarishda pnevmatik trasportlardan foydalanish istiqbolli hisoblanadi.Donli va unli xom ashyolarni vagonlardan bo’shatishda yuqori chang hosil bo’lish kuzatiladi, shuning uchun aspiratsiyalar ishiga o’zgacha e’tiborni qaratish kerak.


















IV-BOB.  OMIXTA EM ZAVODLARIDA XOM AShYoNI      TOZALASh VA AJRATISh

Omixta em zavodlariga kelib tushadigan omixta emning ko’p sonli komponentlari, asosiy turdagi xom ashyo bilan bir qatorda sezilarli darajada aralashmalarga ham ega. Bu turli xildagi xom ashyoni ishlab chiqarish tavsifi bilan bog’liq. Bir moddaning ikkinchisidan ayrilishi - ajratishdir. Omixta em sanoatida bu jarayon keng qo’llaniladi va turli texnologik vazifalarni bajarishni, donli, unli xom ashyoni va suyuq komponentlarni tozalashda aralashmalar ajralishini, yirikligi bo’yicha saralashni, maydalangan komponetlarni fraktsiyalarga ajratishni, sochiluvchan va donador tayyor mahsulotni va boshqalarni nazorat qilishni ta’minlaydi.
Don massasining ifloslanishi hattoki yuqori agrotexnikada ham unga mansubdir. Don massasida, asosiy ekin turi (bug’doy, makkajo’xori, arpa, suli va b.) dan tashqari organik va mineral kelib chiqishli, shuningdek metallomagnit aralashmalar ham mavjud. Aralashmalar asosiy ekin turi donidan (yoki boshqa komponentlardan) bitta xossasi bilan yoki ularning yig’indisidan: geometrik o’lchamlari, morfologiyasi, yuza holati, rangi, shakli, zichligi, aerodinamik xossalari va boshqalari bilan farq qiladi.
Donni aralashmalardan tozalash uchun texnologik uskunalar qo’llaniladi, qaysiki ularning ishi asosan don ekinlari va ularni ifloslantiruvchi aralashmalarning turli xossalaridan foydalanishga asoslangan.

1-§. Havo-g’alvirli ajratgich

Omixta em ishlab chiqarishda don massasini geometrik o’lchamlari va aerodinamik xosalari bilan farq qiluvchi begona aralashmalardan tozalash uchun havo-g’alvirli separatorlar qo’llaniladi. Don massasi bu mashinalarda aralashmalarni kattaliklari (eni va qalinligi) bo’yicha ajratuvchi qiya joylashgan g’alvirlarda ketma-ket elash bilan tozalanadi va havo oqimidan aspiratsion kanallar orqali don qatlami ikki marotaba mashinaga tushishda va undan chiqishda o’tkaziladi, havo oqimi o’zi bilan engil aralashmalarni olib ketadi.
Havo-g’alvirli separatorlar (ajratish). Omixta em zavodlarida ZSM-rusumli havo g’alvirli separatorlar qo’llanganda mexanik transportlaridan ZSP-10 rusumli g’alvirli separatorlarda esa  pnevmatik transportlar, A1-BIS rusumli separatorlarda mexanik va pnevmatik transportlardan foydalaniladi.
2-rasmda ko’rsatilganidek, havo-g’alvirli separatorlar quyidagi sxema bo’yicha ishlaydi. Tozalanishi kerak bo’lgan don iste’molchi qurilma 11 bunkeriga tushadi. So’ngra o’zining og’irligi bilan yuk klapanining qarshiligini zabt etib, teng yupqa qatlam bilan birinchi sovurish havo kanali 10 ning uzunligi bo’yiga tarqaladi, havo oqimi esa o’tayotgan don qatlamiga kiradi va undagi engil organik aralashmalarni (poya, qobiqlar, chang, boshoqni va b) olib ketadi. Bu aralashmalar aspiratsion kameraga 1 cho’ktiriladi, u erda esa to’lgandan keyin mashinadan chiqariladi.
Havoli tozalashdan keyin don aspiratsion kolonkadan qabul qiluvchi g’alvirga tushadi, uning qoldig’idan dag’al aralashmalar (tosh, ip, qirindi va boshqalar) ajratiladi va elanma esa saralash g’alviriga 7 tushadi, uning qoldig’idan yirik begona aralashmalar (poya qismi, boshoqchalar, suli, makkajo’xori, urug’i va boshqalar) va elak ramasining oxiriga borib mashinadan chiqariladi. Saralash g’alvirining elanmasi uning tagida joylashgan qo’yi kuzovdagi bo’shatuvchi g’alviri 6 ga tushadi, chunonchi u erda u ikkita fraktsiya - yirik va mayda fraktsiyaga bo’linadi.
[image: 3]
2-rasm. Havo-g’alvirli separatorning texnologik sxemasi
1-birinchi sovurish aspiratsion kamerasi; 2-ikkinchi sovurish aspiratsion kamerasi; 3-ikkinchi sovurish aspiratsion kanali; 4-magnit; 5-elovchi g’alvir; 6-bo’shatuvchi g’alvir; 7-saralovchi g’alvir; 8-qabul qiluvchi g’alvir; 9-yuk klapani; 10-birinchi sovurish aspiratsion kanali; 11-iste’molchi qurilma; I-donning tushishi; II-aspiratsion chiqindilar; III-havo; IY-yirik ifloslantiruvchilar; Y-saralash g’alvirining qoldig’i; YI-mayda ifloslantiruvchilar; YII-aspiratsion chiqindilar; YIII-tozalangan don; IX-metallomagnit aralashmalar.
11-jadval 
ZSM tipli ajratgichlarning texnik tavsifi.
	Ko’rsatkichlar
	ZSM-5
	ZSM-10
	ZSM-20
	ZSM-50
	ZSM-100

	Unumdorligi, tG’soat
	5
	10
	20
	50
	100

	G’alvirli kuzovning tebranish amplitudasi, mm
	5
	5
	5
	5
	5

	Tebratgich valining aylanish chastotasi, aylG’min
	500
	500
	500
	500
	500

	Tebratgich elektrodvigatelining quvvati, kVt 
	0,6

	1

	1

	1

	1,1


	Aylanish chastotasi, aylG’min
	1400
	930
	930
	930
	930

	Gabarit o’lchamlari, mm:
uzunligi
eni
balandligi 
	
2580
1360
2410
	
2600
2940
2675
	
2630
2820
2800
	
3400
1850
3000
	
3400
3850
3000

	Og’irligi, kg
	895
	1450
	1800
	1660
	3200




Yirik fraktsiya bo’shatuvchi g’alvirning qoldig’i bilan asosiy don oqimiga yo’naltiriladi, mayda fraktsiya esa (unda mayda dondan tashqari mayda fraktsiyalar ham mavjud) elanma bilan bo’shatuvchi g’alvir orqali pastki elovchi g’alvirga 5 tushadi. Elovchi g’alvir qoldig’i (normal don) va bo’shatuvchi g’alvir qoldig’i birlashadi, ikkinchi sovurish aspiratsion kanalidan 3 o’tadi va so’ngra mashinadan chiqariladi. Aspiratsion kanaldan chiqarishda don magnit 4 orqali o’tkaziladi va metallomagnit aralashmalarning ba’zi qismlari ajratiladi. Elovchi g’alvir 5 elanmasi (mayda aralashmalar – chang, qum, oqshoq, ifloslantiruvchi aralashmalar va boshqalar) tagligda yig’iladi va mashinadan chiqariladi. Mahsulot g’alvirlarda harakatlanishi natijasida qismlarga: o’lchamlari g’alvir teshiklari o’lchamidan kichik (elanma qism) va o’lchami g’alvir teshiklari o’lchamidan katta bo’lgan (qoldiq qism) qismlarga ajraladi.
Separatorning g’alvirli kuzovi kuzovning oldingi devoriga mahkamlangan ekstsentrik tebranish orqali (tebranish amplitudasi 5...6 mm, tebranish chastotasi minutiga 500) ilgarilanma-qaytma harakatga keltiriladi. Privodning elektrodvigateli staninaga mahkamlangan g’alvir yuzasini tozalash uchun inertsion tozalagichlar mo’ljallangan.

2-§. Separator g’alvirlarining tavsifi

Separatorlarda tamg’alangan g’alvirlar qo’llaniladi. Ular separator va elovchi mashinalarning asosiy ishchi organi hisoblanadi. Ularni tayyorlash uslubiga ko’ra tamg’alangan g’alvir va  metal to’qimali bo’ladi. Tamg’alangan g’alvirlar qalinligi 0,8...1,0 mm bo’lgan listli po’latdan tayyorlanadi. 
G’alvirlar shakli, teshik o’lchami va jonli kesim koeffitsienti bilan tavsiflanadi. Donli xom ashyoni tozalash uchun teshiklari aylana, uzunchoq va uchburchak shaklli g’alvirlar qo’llanladi (3-rasm). 
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	3-rasm. G’alvir teshiklari shakli:
 a-aylana teshikli; 
b-uzunchoq teshikli; 
v-uchburchak teshikli; 
g- metallmatoli g’alvir



 (
в
)

Aylana teshiklar uchun ishchi o’lcham bo’lib diametr, to’g’ri burchakli teshiklar uchun-kenglik, matohli g’alvirlar uchun-yorug’likdagi teshiklar o’lchami hisoblanadi. G’alvirli separatorlarda o’rnatiladigan aylana teshikli g’alvirlar diametri 1,5 dan 20 mm gacha oraliqda, to’g’ri burchakli g’alvirlar uchun kengligi 1,5 m dan 18..20 mm va uzunligi 10 dan 50 mm oralig’ida tebranib turadi. Teshik o’lchami g’alvir nomeri bilan o’zaro bog’liq. Nomer - bu ishchi o’lchami kattaligining o’n marta kattalashtirilganidir. G’alvir nomeri millimetrlarda ifodalanadi.
Misol uchun - tamg’ali teshikli g’alvir nomeri nimaga tengligini teshik kengligi 1,4 mm bo’lgan hol uchun ko’rib chiqamiz. Bu qiymatni o’nga ko’paytiramiz 1,4x10q14. Demak, g’alvir nomeri 14(№14). Aylana teshikli g’alvir uchun diametri, masalan 1,9 mm bo’lsa, u holda nomeri 1,9x10q19 bo’ladi. G’alvir nomeri 19 (№19).
Tamg’alangan g’alvir teshiklari o’lchami graduirlangan chizg’ich yoki shup yordamida, metallto’qimali g’alvirlar esa - 1 sm ga teng bo’lgan oyna kengligi bo’yicha nechta to’qima borligini sanashga imkon beradigan PT-1 to’qimachilik lupalari yordamida aniqlanadi va so’ngra bu kattalikni 2,5 marta ko’paytirish kerak. Metal to’qimali g’alvirlar omixta em sanoatida asosan maydalangan mahsulotni nazorat qilish uchun ishlatiladi.
G’alvirlar teshik o’lchamlaridan tashqari jonli kesim koeffitsienti bilan ham tavsiflanadi va bunda g’alvirning elovchanligi, uning o’tkazuvchanlik qobiliyati aniqlanadi. Jonli kesim koeffitsienti teshik maydonining g’alvirning butun ishchi maydoniga nisbati bilan aniqlanadi.


bu erda: 
S0 - g’alvir teshiklari maydoni;
S - g’alvir maydoni.
S ning qiymati qancha katta bo’lsa, g’alvir shuncha katta elovchanlik qobiliyatiga ega bo’ladi. Teshiklar ishlov beriladigan ekin, don yirikligini, aralashma tavsifini va solishtirma yuklamani e’tiborga olgan holda tanlanadi.
G’alvir teshiklarning joylashuvi ham katta ahamiyatga ega. Aylana teshikli g’alvirlar shunday joylashtiriladiki, g’alvir teshigi markazi yuqorisida joylashgan oltiburchak tomoni don massasi harakatiga perpendikulyar yo’naltirilgan bo’lishi kerak. Uzunchoq teshikli g’alvirlar uchun uch xil joylashuv qabul qilingan: to’g’ri, qiya va shaxmat tartibida. Eng samarali joylashuv shaxmat tartibidagi bo’lib, bunda teshikning uzun o’qi g’alvir bo’ylab don harakati yo’nalishi bilan mos tushishi kerak.
Aralashmalardan tozalashning asosiy sharti – don massasining g’alvir bo’ylab sirpanishi. Shundan bog’liq holda harakatlanuvchan silliq g’alvirni burchak ostida o’rnatish zarur. Bu burchak don massasining ishqalanish burchagidan kichik. Omixta em zavodlarida "Texnologik jarayonni tashkil qilish va boshqarish qoidalari" bo’yicha separatorlarga quyidagi tamg’alangan g’alvirlar o’rnatiladi:
1. qabul qilish ramalarida - №200 g’alvir (teshik 20 mm) yoki №18;
1. uzunchoq turlar (o’lchami 18x18 mm li yacheykalar);
1. saralash ramalarida-№100-160 g’alvir (teshik diametri 10-16 mm) yoki to’qilgan turlar (o’lchami 18x18 mm li yacheykalar); 
1. elovchi ramalar - N10...4 g’alvirlar (teshik 1,0-1,4 mm).
№ 2a (o’lchami 10 x 10 mm li yacheykalar) yoki № 2a va (o’lchami 12 x 12 mm li yacheykalar) yoki to’qilgan to’rlar № 0,85..1 (o’lchamlari 0,85 x 0,85 ... 1,0 x 1,0 mm li yacheykalar). Teshiklar qo’yi qiymati tariq va cho’mizani elash uchun qo’llaniladi. Elovchi g’alvirlar elanmasidan qum va begona o’simliklarning mayda urug’lari olinadi.
Agar mashinadan o’tkazganda g’alvirda va havo yordamida tozalangan dondan kamida 65 % aralashma ajratilgan bo’lsa, engil aralashmalar va chiqindilar tarkibidagi yaroqli donlar miqdori 2 % dan oshmasa, donli komponentlarni tozalash jarayonini samarali deb hisoblash mumkin.
Separatorlar ishining past texnologik samaradorligi xuddi asosiy tozalash mashinalari kabi mahsulot sifatiga salbiy ta’sir qiladi va aralashmalar miqdori bo’yicha standartga mos kelmasligi mumkin.
Shu sababli g’alvir o’lchami va shakli tozalanadigan don va uni ifloslantiruvchi aralashmalar o’lchami va shaklidan bog’liq holda tanlanishi lozim. G’alvirni to’g’ri tanlash donni tozalash jarayonni buzadi – yaroqli don chiqindiga tushadi va aksincha.
G’alvirlarning me’yoriy va uzluksiz ishlashini ta’minlash maqsadida korxonalarda hamma vaqt zaruriyat tug’ilganda qo’llash imkonini beradigan g’alviri qoqilgan rama zahiralari bo’lishi shart.

3-§. A1-BIS separatori

 Bundan tashqari omixta em zavodlarida (yangi va qayta ta’mirlangan) A1-BIS tipidagi havo-g’alvirli separatorlari o’rnatiladi, qaysiki ularda unumdorligi bo’yicha modifikatsiyalari mavjud. Bu separatorlarning texnik tavsifi 4a-jadvalda keltirilgan.
4-rasmda donli komponentlarni A1-BIS-12 separatorida tozalash jarayonining texnologik sxemasi berilgan. Separator kuzov va ikkita pnevmatik ajratuvchi kanallarni biriktirgan. Kuzov ikkita parallel ishlovchi sektsiyalardan tashkil topgan. Ularning har birida ustma-ust o’rnatilgan harakatlanuvchi ikkita g’alvir ramalari mavjud. Har bir ramalarning g’alvir osti bo’shliqlari to’siqlar bilan alohida yacheykalarga bo’lingan. Ramalarning qo’yi yuzasiga sharikcha ko’rinishdagi tozalagichlar harakatlanib turadigan g’alvirli tagliklar mahkamlangan.
Tozalanadigan donlarning belgilangich aralashmalari bo’lgichlar va qabul qilgichlar orqali har bir sektsiyaga alohida tushadi va bu erdan taqsimlanadigan don saralovchi g’alvir 3 kengligi bo’yicha teng qatlamda tubga tushadi. Yirik aralashmalar lotok bo’yicha separatordan chiqariladi, mayda aralashmalar bilan don aralashmalari saralovchi g’alvirdan o’tib, elovchi g’alvirga 5 tushadi. Elovchi g’alvir elanmasi (mineral aralashmalar) kuzov tubi bo’yicha lotok orqali separatordan chiqariladi.
G’alvirlarda tozalangan donlar pnevmatik ajratuvchi kanalning 4 qabul qiluvchi kamerasiga tushadi. Don qatlami orqali havo o’tganda engil aralashmalar kanal orqali cho’ktirish qurilmasi-aspiratsiya sistemasi bilan boglangan gorizontal A1-BLU tsikloniga tushadi. Tozalangan don pnevmoajratish kanalidan o’tib, texnologik liniya bo’yicha keyingi operatsiyaga (qobiq ajratish, maydalash, termik ishlovga va b.) uzatiladi.
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4-rasm. A1-BIS-12 separatorining texnologik sxemasi
1-qabul qilish qurilmasi; 2-sharikli tozalagichlar; 3-saralash g’alviri; 4-pnevmoajratgich kanali; 5-elovchi g’alvir; 6-o’zi muvozanatlanadigan tebratgich; 7-stanina; 8-elektrodvigatel; I-boshlang’ich don; II-yirik aralashmalar; III-mayda aralashmalar; IY-aspiratsion chiqindilar; Y-tozalangan don



12-jadval
Separatorlarning texnologik tavsifi
	Ko’rsatkichlar
	O’lchov birligi
	Separatorlar markasi

	
	
	A1-BIS 100
	A1-BIS 12

	Unumdorligi
	tG’soat
	100
	12

	G’alvirli kuzovning tebranish chastotasi
	aylG’min
	360
	325

	G’alvirli kuzovning tebranish radiusi 
	Mm
	9
	9

	Havo harfi 
	m3G’min
	142
	100

	Quvvati: 
	kVt
	
	

	Privod elektrodvigateli 
	
	1,10
	1,10

	Elektrotitragichlar 
	
	0,24
	0,25

	Yoritgichlar
	
	0,04
	0,04

	Gabaritlari:
	Mm
	2550
	2550

	Uzunligi
	
	
	

	Kengligi 
	
	2525
	2525

	Balandligi 
	
	1510
	1510

	Massasi 
	Kg
	1650
	1450



Elash. Yirikligi bo’yicha bo’r, tuz, ohak uni va fosfatni nazorat qilish uchun omixta em zavodlarida A1-DSM markali elovchi mashinalar (5-rasm) qo’llanadi. Mahsulot g’alvirga tushgandan keyin aylanma harakat bilan g’alvir yuzasining butun kengligi bo’yicha tarqaladi. 
G’alvirning qiya holati (3..40) mahsulotni mashinaning bo’shatish qismi tomon harakatlanishi yo’nalishini ta’minlaydi. Bunda elanadigan mahsulotning yirik qismlari qatlam yuzasiga ko’tariladi, mayda qismchalar esa g’alvirga tushadi va uning teshiklari orqali pastga ketadi.
A1-DSM elovchi mashinalarining ishlash samaradorligini ta’minlash uchun mashinaga xom ashyoning teng tushishini ta’minlash va uni ortiqcha yuklashga yo’l qo’ymaslik kerak. Uncha katta bo’lmagan gabaritini (uzunligi 2280 mm, kengligi 900 mm va balandligi 1100 mm) va konstruktsiyasining soddaligini e’tiborga olgan holda, A1-DSM elovchi mashinalari katta bo’lmagan konstruktiv o’zgartirishlar tufayli omixta em zavodlarida og’ir oquvchan komponentlarni: go’sht suyagi uni, baliq uni, achitqi, shrot va unli xom ashyolarni nazorat uchun elashda (qo’pol tozalashda) ham qo’llash mumkin. 
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5-rasm. A1-DSM elovchi mashinaning texnologik sxemasi
1-qabul qiluvchi patrubka; 2-aspiratsion patrubka; 3-g’alvirli korpus; 4-g’alvir; 5-rezinali sharik; 6-elanmani g’alvir orqali chiqarish uchun patrubka; 7-qoldiqni chiqarish uchun patrubka; I-mahsulotning tushishi; II-qoldiq; III-elanma

4-§. Metallomagnitli aralashmalarni ajratish

Xom ashyo va tayyor mahsulotni ifloslantiruvchi begona aralashmalar bilan bir qatorda metallomagnit aralashmalar (temir, po’lat, cho’yan bo’lakchalari) ham ahamiyatli o’rinni egallaydi. Ularning o’lchamlari va shakli turli-tuman; kichkinagina changchadan katta diametrli bolt va gaykagacha bo’ladi. Aylana va silliq bo’lakchalar bilan bir qatorda qirrali, uchli, yaproqsimon qismchalar ham uchraydi va ular kichkina o’lchamli bo’lib, ozuqa bilan birgalikda hayvonlarning ovqat hazm qilish organiga tushishi va ularni yaradorlashi mumkin. Metall bo’lakchasi, shuningdek mashinaning ishchi maydoniga tushib, uning ishchi organiga zarar etkazishi va buning natijasida tez aylanuvchi detalning emirilishiga, ba’zan esa ularning sinishiga va avariyaga olib kelishi mumkin. To’qmoqlarning o’tkir uchlari va bronli plitalari o’tmaslashadi, ularning kesuvchi qirralari silliqlashadi, bu nafaqat mahsulotni metallomagnit aralashmalar bilan ifloslaydi, balki mashinalar ishining texnologik samaradorligini tushiradi hamda unumdorlikning kamayishini va elektr energiyasi sarfining oshishini keltirib chiqaradi.
Bundan tashqari, changga aylangan har qanday organik modda uchun uni havodagi miqdorining aniq proportsiyasi mavjud bo’lib, bunda portlash va yong’in chiqishiga ahamiyatsiz uchqunning o’zi etarli bo’ladi. To’qmoqli maydalagich, metall lopastli ventilyator, press-granulyator, ekstruder kabi mashinalarning ishchi maydonlariga metall bo’lakchalari tushib kolsa, uchqun oson hosil bo’ladi. Shu sababli har bir guruh bunday mashinalar oldidan, shuningdek tayyor mahsulotni qadoqlash va uzatish oldidan metallomagnit aralashmalardan tozalovchi mashinalar o’rnatiladi.
Omixta em va oquvchan komponentlarni bunday aralashmalardan tozalashning eng radikal usuli magnitli elashdir.
Magnitli elash deganda komponentlarni metallomagnitli aralashmalardan tozalash jarayonida komponent va aralashmalarning turlicha magnit ta’sirlanishiga asoslanganligi tushuniladi. Magnit maydoni doimiy magnit va elektromagnitlarni yuzaga keltiradi, o’ramlari esa doimiy tokdan oziqlanadi.
Magnitli separatorlarning mavjud konstruktsiyalari magnit oqimini olishi usulidan bog’liq holda quyidagilarga bo’linadi: 
1. doimiy magnitli separatorlari;
1. o’rami doimiy tokdan oziqlanuvchi elektromagnit separatorlarga.
Unisida ham, boshqasida ham magnit qutblari qo’lda yoki mexanik tozalanishi mumkin. Magnitli elashning vazifasi shundan iboratki, u tayyor mahsulot tarkibidagi metallomagnit aralashmalar miqdorini me’yoriy-texnik hujjatlarda o’rnatilgan me’yorgacha kamaytirishi va bunda o’lchami 2 mm dan katta bo’lgan metallomagnit aralashmalar butunlay ajratilgan bo’lishi kerak.
Metallomagnit aralashmalarning xom ashyoga tushish manbai xom ashyo turidan va tashish usulidan bog’liq: donli ekinlarni yig’ishtirishda, oldin metall qoldiqlari, mix, ruda tashilgan vagonlarda xom ashyoni tashishida; oziq-ovqat va donni qayta ishlovchi korxonalardagi (ozuqa uni, kepak, go’sht suyagi uni, baliq uni va boshqalar) magnitli to’siqlarga etarlicha e’tibor berilmaganda. Xom ashyo va tayyor mahsulotga metallomagnit aralashmalar bevosita omixta em zavodlarining o’zida: komponentlarni maydalashda (ishchi organlarining emirilishi); bir qancha mayda va g’ichirlaydigan detallari bor bo’lgan tashuvchi mexanizmlardan ham tushishi mumkin. 
Doimiy magnitlar. Omixta em zavodlarida xromli va uglerodli po’latdan tayyorlangan magnitlarga qaraganda afzalliklarga ega bo’lgan maxsus qattiq qorishmali magniko doimiy magnitlari keng qo’llaniladi. Magniko magnitlari yuqori barqarorlikka ega, mexanik zarb va chayqalishlarga sezgirligi past, ularning ko’tarish kuchi uglerodli po’lat magnit taqalaridan 2-3 marta katta. O’zioqar quvurlarda bir-biriga qarama-qarshi qilib emas, balki quvurning pastki qismidan 6..10 mm masofada bir ionli qutblar o’rnatiladi, taqalar asosan shaxmat tartibida joylashtiriladi. O’zioqar quvurning magnitlar joylashgan qismi magnit bo’lmagan materialdan tayyorlanadi.
Umumiy magnit induktsiyasini oshirish uchun magnitlar bloklar holida bir necha qatorga montajlanadi: birinchisi – metallomagnit aralashmalarning katta qismini qamrab oladi, keyingisi – qolgan qismni, oxirgisi esa – nazorat qiladi. Magnit bloklarining konstruktsiyalari ularni chetga siljitishga va ularni tashqi tomonidan tozalashga imkon berishi kerak, chunki metall bo’lakchalari komponentlarga yoki omixta emga qaytib tushmasligi lozim.
Magnitli kolonkalar. Magnitli komponentlarda ishchi organining asosini bloklarga teriladigan mahsulot harakati yo’nalishi bo’yicha ketma-ket o’rnatilgan magniko qorishmasining taqasimon magnitlari tashkil qiladi. Magnit maydoni harakati zonasida magnitli kolonka detallari magnit bo’lmagan materiallardan tayyorlanadi. Omixta em zavodlarida BKM, MK, MKP tipli magnit kolonkalari va A1-DES, A1-DSF, EP-100 elektromagnit separatorlari qo’llaniladi. 6-rasmda 
BKM-2-3 magnitli kolonka konstruktsiyasi keltirilgan.
U yog’och yoki alyumin staninadan tashkil topgan bo’lib, o’qlarida ikkita magnit bloki montajlangan. Magnitlarni tozalashda bloklar dastak yordamida o’q atrofida 900 ga buriladi. Kolonkaning yuqori qismiga kirish teshigi siljuvchan qiya taxta va sozlash vintidan iborat bo’lgan iste’molchi qurilma joylashgan. Kolonkaning qo’yi qismida chiqarish teshigi joylashgan. Uning ishlashini nazorat qilib turish uchun kolonkaning bo’ylama devorida kuzatuv lyuki mavjud. Kolonka vertikal to’siq bilan ikkita mustaqil qismga bo’lingan, bu esa bir vaqtning o’zida turli xil ikkita mahsulotni metallomagnit aralashmalardan tozalash imkonini beradi. Bu turdagi magnitli kolonkalar omixta em komponentlaridan va tayyor mahsulotdan aralashmalarni ajratish uchun o’rnatiladi.
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	6-rasm. BKM -2-3 magnitli kolonkasining texnologik sxemasi
1-stanina; 2-yo’naltiruvchi taxta; 3-vint-regulyator; 4-qurish lyuki; 5-chiqaruvchi teshik; 6-o’q; 7-magnitlar bloki; 8-dastak; I-mahsulotning tushishi; II-tozalangan mahsulotni chiqarish




MK tipidagi magnitli kolonkalar unli xom ashyodan magnitli aralashmalarni ajratish uchun mo’ljallangan. Kolonka korpusida uchta magnitli baraban va uchta magnitli yig’ma o’rnatilgan. Baraban yog’och karkasdan, ikki chekkasi orasiga magnit taqalar qisilgan. Barabanlar dastaklarga mahkamlanadi, bunda magnitli taqa qutblari yuzasi gorizontal bo’yicha 400 ga teng burchak hosil qiladi. Mahsulot qatlamining qalinligi oqimni boshqaruvchi klapan yordamida boshqariladi. Baraban magnitlari metallomagnit aralashmalardan lyuk orqali ularni dastaklar yordamida qulay holatga burab, skrebkalar bilan tozalanadi. Magnitli taqalar to’plamini tozalash uchun o’z oshyonidan lyuk orqali chiqariladi.
Mavjud magnitli kolonkalarning kamchiliklaridan biri, uning qo’lda tozalanishidir, bu esa metallomagnit bo’lakchalarning to’liq ajralishini kafolatlamaydi, ayniqsa magnitli kolonkalarning ishlashini nazorat qilish grafigi buzilsa.
Elektromagnit separatorlar. 7-rasmda A1-DES elektromagnit separatorning konstruktiv sxemasi keltirilgan. A1-DES eletromagnit separatorning asosiy ishchi organi elektromagnit baraban 14 hisoblanadi. U aylanadigan obechaykadan va qo’zg’almas elektromagnit sistemadan tashkil topgan. U o’zicha o’q ko’rinishda bajarilgan o’zakni, unda turuvchi to’rtta g’altakni, ikkita yonbosh va uchta oraliq qutblarni o’ziga biriktiradi. Elektromagnit separatorlariga ortiqcha yuk tushishini to’xtatish uchun muri qopqogi ko’rinishda bajarilgan zulfin qo’llaniladi.
Barabandan magnit maydoni chegarasiga yopishib qolgan mahsulotni bartaraf etish uchun cho’tkali mexanizm 10 o’rnatilgan. Ishchi hisoblanmagan zonada baraban yuzasidan metallomagnit aralashmalarni bartaraf etish uchun rezinali kurakcha mahkamlangan. Metallomagnit aralashmalar bunkerda 7 cho’ktiriladi va bunga chiqarish patrubkasi 8 biriktirilishi mumkin. Alohida turuvchi pultga elektromagnitni va barabanni harakatlantiruvchi elektrodivigatelni ishga tushiruvchi va o’chiruvchi tugmacha mahkamlangan.

DL1-S elektromagnit ajratgichining texnik tavsifi
Unumdorligi, tG’sut								100
Privodning kerakli quvvati, kVt						1
Kuchlanishi 110, 120 V bo’lgan elektromagnitlarning 
doimiy tok iste’moli, A						4,5
Qutblar orasidagi masofa, mm						20
Qutbda magnit maydonning kuchlanishi, AG’m				120000
Qutb uzunligi, mm									1220
Qutb eni, mm										50
Magnit maydon eni, mm								1080
Magnit ekranining gorizontga nisbatan qiyalik 
burchagi, grad								51
Gabarit o’lchamlari, mm:
Uzunligi									1770
Eni										700
Balandligi									1745
Og’irligi, kg										415




A1-DES elektromagnit ajratgichlarining texnik tavsifi
Unumdorligi, tG’soat:
don uchun									20
sochiluvchan omixta em uchun						10
Elektromagnit baraban:
diametri, mm								400
ishchi eni, mm								500
Magnit maydonning kuchlanishi, AG’m					88000
Elektromagnit quvvati, Vt							1000
Gabarit o’lchamlari, mm:
Uzunligi									1050
Eni										360
Balandligi									1230
Og’irligi, kg										800
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	7-rasm. A1-DES elektromagnit separatori
1-qabul qiluvchi patrubka; 2-to’siq; 3-to’siqning ijrochi mexanizmi; 4-baraban ekrani; 5-rezinali kurakcha; 6-klapan; 7-metallomagnit aralashmalarni yig’ish uchun bunker; 8-chiqarish patrubkasi; 9-sath datchigi; 10-cho’tkali mexanizm; 11-elektrmagnitli barabanning o’zagi; 12-fartuk; 13-qopqoq; 14-elektromagnitli baraban; 15-iste’mol bunkeri; 16-qarama-qarshi og’irlik



8-rasmda magnitli separatorlar ishining texnologik sxemasi keltirilgan.
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8-rasm. Magnitli separatorlarning texnologik sxemasi
a-magnitlarning qo’yi joylashuvi bilan; b-magnitlarning yuqori joylashuvi bilan; v-magnitsiz qinlar bilan aylanadigan barabanli; g-lentali; 1-boshlang’ich aralashma; 2-metallomagnit aralashmalar; 3-tozalangan mahsulot

Korxonalarda shuningdek EP-100 elektromagnit temirajratgich - separatorlari ham qo’llaniladi. U mahsulotni metallomagnit aralashmalardan to’la tozalanish darajasini ta’minlaydi. 
Temirajratgich (9-rasm) qutbiy halqalardan, g’altaklardan, qopqoq va qutbli tugunaklardan tashkil topgan. Qutbli halqa tsilindrik qismi magnit o’zagi hisoblangan quyma yumshoq magnitli po’latdan iborat. Qutbli halqa o’zagida karkas tipli g’altak mahkamlangan. G’altakning tashqi tomoni metallpo’stin bilan himoyalangan bo’lib, u ularni mexanik shikastlanishidan saqlaydi. G’altak va po’stin orasidagi bo’shliq issiqlik chiqishini yaxshilash va elektrik izolyatsiya "teshilganda" uchqunning atrof-muhitga tarqalishining oldini olish uchun qo’yiladigan massa bilan to’ldirilgan. Qopqoq o’ramni doimiy tok manbai bilan bog’lovchi kabelni ulash uchun taxmonni yopadi. Temir ajratgich tashiladigan mahsulot ustidan lentali konveyerga 120 mm balandlikda yoki mahsulotni qabul qilishda harakatlantiruvchi barabanga 45o burchak ostida o’rnatiladi.
Temir ajratgichlarni bo’shatuvchi qurilmalarga o’rnatganda uni shunday joylashtirish kerakki, bunda qutb uchlari tashiladigan mahsulot harakati traektoriyasiga tegishi kerak. Bu holda metallomagnit aralashmalarni ajralishi ancha to’liq bo’ladi, chunki ajratiladigan predmetning inertsiya kuchi magnitning tortish kuchi yo’nalishi bilan mos tushadi, material esa ajralish zonasida yumshatilgan holatida joylashadi.
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	9-rasm. ZP - 100 temirajratgich
1-qopqoq; 2- qutbli halqa; 3-g’altak; 4-qutbli tugunaklar.






5-§. Magnit himoyasini o’rnatish me’yorlari
 
Magnit himoyasi, "qoidaga" binoan liniyaning unumdorligidan va uning o’rnatilgan joyidan bog’liq holda ishlab chiqilgan. O’rnatish joyi, magnitli separator tipini tanlash texnologik jarayonning talablaridan, xom ashyoning fizik xossalaridan va magnitli himoyaning o’rnatilish sharoitlaridan bog’liq.
Magnitli kolonkalarda magnitlarni metallomagnit aralashmalardan tozalash yoki uni boshqa magnitli to’siqqa uzatish davrida mahsulot uzatilishini qisqa muddatga to’xtatish imkonini nazarda tutish lozim. Magnitli to’siqlar metall qaytib mahsulotga tushmasligi uchun qiyalik ostida o’rnatiladi. Magnitga kelib tushadigan mahsulotning o’zioqar quvurining minimal qiyaligi don uchun 25-300 qilib, boshqa mahsulotlar uchun 55-600 qilib qabul qilinadi.

13-jadval
Magnitli to’siqlarni o’rnatishdagi magnitli himoya me’yorlari
	Texnologik oqim
	Magnitli kolonkalarini o’rnatish joyi
	Oqim unumdorligi, tG’soat

	
	
	5
	10
	15
	20
	30
	50

	Donli xom ashyo
	Maydalagich va valli dastgohlar oldidan 
	0,4
	0,8
	1,2
	1,6
	2,4
	4,0

	Qobiqni ajratish 
	O’rib tozalovchi mashinalar, qobiq ajratuvchi pastavalar, A1-ZShN-3 qobiq ajratuvchi mashina, valli dastgohlar oldidan 
	0,4
	0,8
	1,2
	1,6
	2,4
	4,0

	Unli xom ashyo va pichan uni
	Elashdan keyin 
	0,3
	0,6
	0,9
	1,2
	1,8
	3,0

	Oziq-ovqat sanoatining ozuqabop mahsulotlari
	Elashdan keyin, maydalashdan oldin
	0,3
	0,6
	0,9
	1,2
	1,8
	3,0

	Donadorlangan va presslangan mahsulotlar 
	Maydalashdan oldin
	0,4
	0,8
	1,2
	1,6
	2,4
	4,0

	Kelib chiqishi mineralli xom ashyo
	Maydalashdan oldin 
	0,3
	0,6
	0,9
	1,2
	1,8
	3,0

	Karbamid kontsentrati 
	Donni maydalashdan va ekstrudirlashdan oldin 
	0,4
	0,8
	1,2
	1,6
	2,4
	4,0

	Donadorlash
	Bevosita press-granulyator oldidan 
	0,4
	0,8
	1,2
	1,6
	2,4
	4,0

	Tayyor mahsulot 
	Tayyor mahsulot bunkerlaridan oldin, aralashtirishdan keyin, uzatishda
	0,4
	0,8
	1,2
	1,6
	2,4
	4,0


Magnitli sistema orqali o’tadigan mahsulot magnit maydonining kengligi bo’yicha qalinligi unli mahsulotlar uchun 5-7 mm, don uchun 9-10 mm qatlamda teng taqsimlanadi. Mahsulotning magnitli to’siq orqali o’tish tezligi 0,1..0,12 mG’min bo’lishi kerak. 
Magnitli to’siq kengligi 0,5 m dan yuqori bo’lsa, mahsulotning teng uzatilishi uchun iste’molchi valiklar yoki yoygichlar ishlatiladi. O’zioqar quvurlarda o’rnatilgan magnitli taqalar ularning qo’yi qismidan 6-10 mm masofada joylashi kerak. Magnitli qurilmalar tayyor mahsulotni barcha ishchi mashinalardan o’tkazgandan keyin qadoqlashdan oldin o’rnatiladigan 4-5 dona miqdoridagi nazoratchi magnitli taqalar ko’rsatkichi bo’yicha tekshiriladi.
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Omixta em, OVQ, premiks, karbamid kontsentrati va ozuqa aralashmalarning ko’p sonli komponentlari omixta em zavodlariga don, granula, chaqmoq ko’rinishida tushadi va maydalanadi. Ishlab chiqariladigan mahsulotning ma’lum turi uchun yirikligi bo’yicha talablarga javob beradigan bir xildagi aralashmani maydalamay olishning iloji yo’q. Maydalangan komponentlar ancha bir xilda aralashadi. Bundan tashqari maydalash jarayoni ozuqaning hayvon va parrandalarda tez hazm bo’lishida asosiy rolni bajaradi, chunki maydalangan ozuqa yaxshi o’zlashtiriladi. Bu shu bilan tushuntiriladiki, kavshaganda, masalan, maydalangan ozuqaga kam energiya sarflanadi, oqibatda, ediriladigan mahsulotning sindromini orttiradi.

1-§. Maydalash jarayonining tavsiloti

Maydalash jarayoni – omixta em zavodlarida mahsulot ishlab chiqarishdagi eng murakkab va ko’p energiya talab qiladigan jarayonlardan biri hisoblanadi. Komponentlarni maydalashda ularning ba’zi qismlari orasidagi kuchlarning bir-biriga to’g’ri kelishi buziladi, buni bartaraf qilish uchun elektroenergiyasini ko’p sarflagan holda maydalashning turli usullarini qo’llashga to’g’ri keladi.
Bu ayniqsa omixta emga katta miqdorlarda kiritiladigan donli komponentlarni maydalashga taalluqlidir.
Qattiq jismni bo’laklarga ajratish jarayoni maydalash deyiladi. Buning natijasida jism bo’lakchalari orasidagi kuchlarning bir-biriga to’g’ri kelishi zabt etiladi va yangi yuza hosil bo’ladi. 
Omixta em ishlab chiqarishda quyidagi komponentlar maydalanadi: don, donli aralashmalar, kunjara, shrot, so’tali makkajo’xori, mineral kelib chiqishli xom ashyolar (bo’r, tuz, chig’anoq uni) oziq-ovqat sanoatining yirik fraktsiyali ozuqa mahsulotlari. Ba’zi komponentlar mashinadan bir marotaba o’tganda maydalanadi, ba’zlari esa ikki marotaba o’tkazishni talab qiladi. Donli komponentlar mashinadan bir marta o’tkazilganda maydalanadi, chaqmoq xom ashyolar esa oldin qo’pol ezishga, so’ngra mayda yanchishga tutiladi.
Maydalash darajasi yoki maydalangandan keyin bo’lakchalar o’lchamlari hayvon turi yoshidan bog’liq, ya’ni maydalash darajasi yanchishning yirikligini tavsiflaydi. Maydalangandan keyin bo’lakchalar o’lchami 5 mm yoki undan katta bo’lsa, maydalash shartli ravishda qo’pol deyiladi. Agar 5 mm dan kichik bo’lsa, bunda maydalash mayin hisoblanadi. Qattiq bo’lakli komponentlarni nisbatan katta bo’laklarga bo’lish (5 mm katta) ham shuningdek maydalash deyiladi. 
Mahsulotning maydalanish darajasi deb maydalanadigan bo’laklar chiziqli o’lchamlari kattaligining maydalashdan keyingi bo’lakchalar o’lchami nisbatiga aytiladi. Mahsulotning maydalanish darajasi i mahsulotni maydalagandan keyingi bo’lakcha yuzasi yig’indisining boshlang’ich mahsulot yuzasi yig’indisi nisbat aniqlanadi:


Maydalash jarayonining asosiy vazifalari. Maydalashning asosiy qonuni maydalash jarayonini ko’rib chiqamiz. Avvalo jism egiluvchan va plastik deformatsiyani sinab ko’radi va so’ngra molekulyar bog’liqni engib o’tib ko’p miqdorda bo’lakchalar hosil qiladi. Egiluvchan va plastik deformatsiyaga va yangi yuza hosil qilishga ketgan elektr xarajatlari oshgan sari maydalash jarayoni uchun sarf bo’ladigan elektroenergiyaning umumiy sarfi ham oshadi. Bunda issiqlik energiyasi hosil bo’lish hisobiga maydalangan komponent bo’lakchalari harorati oshadi.
Maydalash darajasining oshishi bilan maydalash jarayonining energiya sarfi keskin ortadi. Elektr sarfini kamaytirish uchun omixta em ishlab chiqarish texnologiyasida ishlab chiqariladigan xom ashyodan, omixta em qanday hayvonga mo’ljallanganligidan, shuningdek u qanday ko’rinishda - sochiluvchan yoki donador ko’rinishda boqilishidan bog’liq holda maydalash jarayonini turlicha qurish mumkin. Kam va juda kam komponent bo’lakchalarining omixta em massasida teng taqsimlanishi uchun uning dispersligi xal qiluvchi ahamiyatga ega. Komponentning retseptdagi qiymati qancha kam bo’lsa, taxminan shuncha umumiy miqdordagi bo’lakchani olish uchun yirik va o’rtacha komponentlar kabi u shuncha mayda yanchilgan bo’lishi kerak deb hisoblanadi. Mayin dispersli maydalash yuqori solishtirma energiya sarfi bilan bog’liq.
Maydalash usullari. Maydalash usulini tanlashda maydalanadigan komponentning struktura mexanikaviy xossasi, avvalo ularning qattiqligi va bo’lakchalar kattaligi asosiy ko’rsatkich hisoblanadi. Bundan kelib chiqqan holda, maydalash usullari va maydalash mashinalari tanlanadi. Qattiq bo’lakchalarni maydalashning eng samarali usuli zarb va ezish, qovushqoq material uchun-ishqalash, mo’rt materiallar uchun parchalash hisoblanadi. Maydalovchi mashinalarni ishlatishda quyidagi majburiy shartlar qo’yilgan bo’lishi kerak: 
1. mahsulotlarning bir xilda maydalanishi;
1. maydalangan mahsulotning mashina ishchi zonasidan tez chiqarilishi;
1. mashina ishchi jarayonida maydalash darajasini sozlash imkoni;
1. uzluksiz va avtomatik ravishda mashinani to’ldirish va bo’shatish;
1. mashinaning tez eyilanadigan qismlarini oson almashtirish;
1. changning eng kam ajralishi;
1. elektroenergiyaning eng kam sarfi.
Omixta em ishlab chiqarishda mavjud maydalovchi mashinalardan bu talablarga eng ko’p javob beradigani to’qmoqli maydalagichlardir. Chaqmoqli xom ashyolarni qo’pol maydalash uchun tishli va barmoqsimon valli maydalagichlar (toshsindirgich), po’stloqli ekinlarni pachoqlash uchun, masalan suli uchun-valli pachoqlovchi mashinalar ishlatiladi. 
Maydalovchi mashinalar turkumlanishi quyida keltirilgan.
 (
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)To’qmoqli maydalagichlarlar universal maydalovchi mashinalar hisoblanadi, chunki ularda omixta em sanoatida qo’llaniladigan barcha turdagi oquvchan xom ashyoni yanchish mumkin. To’qmoqli maydalagichlar yirik yanchishda ham, mayin yanchishda ham samarali ishlaydi, qobiqlarni kuchli maydalaydi va mahsulotni sezilarsiz qizdiradi.
2-§. To’qmoqli maydalagichlar konstruktsiyalari

 To’qmoqli maydalagichlarning konstruktsiyalari boshqa yanchuvchi mashinalardan ko’ra soddaroqdir. To’qmoqli maydalagichlarning asosiy ishchi organlari to’qmoq, deka va g’alvir hisoblanadi. Turli shakldagi to’qmoqlar qo’llaniladi, eng keng tarqalgani to’rtburchak shaklli to’qmoqlardir (10-rasm).
To’qmoq zinapoyali, ya’ni past-baland ishchi qirraga va osib qo’yish uchun simmetrik joylashgan teshikka ega. To’g’riburchak shakldagi plastinkali to’qmoqlarning asosiy afzalliklari–boshqa tipli to’qmoqlar bilan taqqoslaganda ularni yasashdagi oddiyligidir. Bu amaliy ahamiyatga ega, chunki to’qmoqlarning ishlashi jarayonida ularni almashtirish osonlashadi. Boshqa yana bir ahamiyatli afzalliklaridan biri – ishchi yuzasining imkoni boricha maksimal qo’llanilishi, agar to’qmoqning bir tomoni eyilganda boshqa tomoni ishlashi mumkin. Ayniqsa uchli qirrasi va burchaklari eyilanadi va buning natijasida maydalagichning unumdorligi keskin tushadi. Eyilanish darajasi maydalanadigan mahsulotning fizik xossalaridan, shuningdek to’qmoqlar tayyorlanadigan material sifatidan bog’liq.
To’qmoqli maydalagichlarda dekalar rotorni o’rab turgan qo’zg’almas ishchi yuzaning boshlanishiga o’rnatiladi. Dekalar to’qmoqli maydalagichlarning bu qismini emirilishidan saqlash uchun o’rnatiladi. To’qmoqli maydalagichlarda ikki turdagi g’alvirlar qo’llaniladi: aylana teshikli va tangachasimon. G’alvirning chidamliligini va qattiqligini ta’minlash uchun teshiklar shaxmat tartibida joylashtiriladi. G’alvirli yuza maydalangan mahsulotni maydalagich zonasidan chiqarishga, dekalar esa maydalash samaradorligini oshirishga imkon beradi.
G’alvirlar qalinligi 3-8 mm bo’lgan metall listlardan tayyorlanadi. Teshik shaklidan va metall list qalinligidan bog’liq holda g’alvirlar tamg’alangan, teshilgan va parmalangan qilib tayyorlanadi. Tangachasimon g’alvirlar bir tomondan silliq, boshqa tomondan esa teshikning turtib chiqqan qirralari mavjudligi tufayli o’tkir dag’al bo’ladi. G’alvirni maydalagichga o’rnatishda teshikning qayrilgan qirrasi ichki bo’shliqqa va rotor yo’nalishiga qaratilgan. Bunday joylashuv maydalagichning unumdorligini oshiradi, kesuvchi qirralarning ko’p miqdorda mavjudligi esa jadal maydalanish yuzaga keltiradi va yanchilgan bo’lakchalarni maydalagichning ishchi zonasidan chiqishiga yordam beradi.
[image: 11]
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1-to’g’riburchakli shaklda; 2-pillapoyasimon

G’alvir teshiklari o’lchamining oshishi bilan mahsulotning maydalanish darajasi kamayadi, maydalagich unumdorligi oshadi. Maydalagich unumdorligi va maydalashga ketadigan elektroenergiya sarfi maydalangan mahsulotni maydalagichning ishchi zonasidan chiqarish tezligiga bog’liq. Bunda mahsulot qancha tez chiqarilsa, maydalagich shuncha samarali ishlaydi.
Xom ashyoni to’qmoqli maydalagichda maydalash. To’qmoqli maydalagichda maydalash ishchi organ – to’qmoq va dekaning ko’p marotabali zarb ta’siri natijasida mahsulotning mahsulotga, deka hamda g’alvir yuzasiga tegib ishqalanishi natijasida kechadi. 
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)To’qmoqli maydalagichda mahsulotning maydalanishi jarayoni quyidagi ravishda boradi (11-rasm). Maydalanadigan mahsulot (komponent) qabul qilish qurilmasiga tushadi va u erdan etaklov qo’zg’almas deka tomon uchadi va unga urilib, maydalanish jarayoni takrorlanadi (maydalashning ikkinchi bosqichi). Dekadan qaytgan bo’lakchalar yana aylanadigan to’qmoq ta’siriga tushadi. G’alvir teshiklari o’lchamidan kichik bo’lgan maydalangan bo’lakchalar g’alvirdan o’tadi va maydalagichdan chiqariladi. Maydalangan mahsulotni tashuvchi transport turidan bog’liq holda bo’lakchalar havo yordamida tsiklonga tortiladi yoki mexanik transport bilan (konveyer, noriya) bilan tashiladi.
Maydalanish darajasi g’alvir tanlash bilan tartibga solinadi. Shunday qilib, donni yoki boshqa komponentlarni maydalash eng avval to’qmoqning 2 donga zarbi va donni dekaning qo’zg’almas ishchi yuzasiga urilishi bilan kechadi. So’ngra maydalangan mahsulot rotor 3 va ichki qo’zg’almas g’alvirli obechayka orasidagi bo’shliqni to’ldiradi. Mahsulot bu stadiyada mahsulot, to’qmoq va g’alvir yuzasi orasida sodir bo’ladigan ishqalanish kuchi ta’sirida maydalanadi. 
Bunda kichik o’lchamli bo’lakchalar g’alvir orqali o’tadi, ancha yiriklari esa g’alvirda qoladi va keyingi maydalanish uchun zarb va ishqalanishga uchraydi. Bu hol donning (yoki boshqa mahsulotning) maydalangan bo’lakchalari mashinaning ishchi zonasidan chiqmaguncha davom etaveradi.
To’qmoqli maydalagichlar ishining texnologik samaradorligi. To’qmoqli maydalagichlar ishining texnologik samaradorligi bir qancha parametrlarga bog’liq bo’lib, ularni uch guruhga bo’lish mumkin: konstruktiv, kinematik va texnologik. Konstruktiv parametrlarga rotor diametrini, uning kengligini, rotorlar sonini (bir yoki ikkita), g’alvir maydonini, to’qmoqlar sonini va ularning geometrik o’lchamlarini (massa), shildiroqlar sxemasini, to’qmoq va g’alvir yuzasi o’rtasidagi oraliqni, mahsulotlarni mashinaga kiritish usulini, revers ehtimolligini kiritish mumkin. 
Kinematik parametrlarga to’qmoqlarning aylanma harakati kiradi. Texnologik parametrlarga – ekin yoki maydalanadigan mahsulotning xususiyatlari (qovushqoq, mo’rt), mahsulot namligi, uyumning rotor kengligi bo’yicha teng taqsimlanishi, tangachasimon g’alvir teshiklarining o’lchami yoki diametri, g’alvirning jonli kesim koeffitsienti, aspiratsiya usuli kiradi.
To’qmoqlarning aylanma harakati oshgan sari deformatsiyalash tezligi va bo’lakchalarning bo’linishi ham ortadi, natijasida ular o’zini yana ham mo’rt jismday boshqaradi. Bu ularning maydalanish jadalligini kuchaytiradi. Maksimal aylanma tezlik 100…120 mG’s ga etadi, bu oquvchanlik chegarasiga asoslangan. Bir qancha komponentlarni maydalash uchun 50-75 mG’s aylanma tezlikka ega bo’lish etarli. Aylanma tezlikni oshirish keragidan ortiq maydalanishga, 1 t xom ashyoni qayta ishlashga ketadigan solishtirma energiya sarfining oshishiga olib keladi. G’alvirli yuza ham uncha kichik bo’lmagan ahamiyatga ega, chunki to’qmoqlar ishlaganda mahsulot bosimini qayta qabul qiladi. To’qmoq va g’alvir yuzasi o’rtasidagi oraliqning oshishi bilan mahsulot qatlami ortadi, zichligi kamayadi va to’qmoqlarning ta’siri kamayadi. Oraliq kichkina bo’lganda mahsulot qatlami zichlashadi, zarb ta’sirida qisilishi va kesilish deformatsiyasi uchun sharoit yaxshilanadi, va bu maydalash samaradorligini oshirishga imkon beradi. Yanchishda oraliq kattaligi maydalagichning tipidan bog’liq va bitta komponentni maydalashda turlicha bo’lishi mumkin.
Makkajo’xori va bug’doy ekinlaridan ko’ra suli, arpa va boshqa po’stloqli ekinlarni maydalash uchun ko’proq elektr energiyasini sarflash talab qilinadi. Sulini maydalash uchun elektroenergiyaning solishtirma sarfini 100 % deb qabul qilinsa, unga nisbatan arpani maydalash uchun, sarf bo’ladigan elektroenergiyasi 20 % ga, makkajo’xori uchun esa 43 % ga kam. Bu po’stloq va donning turli fizikaviy strukturasi ta’siri bilan tushuntiriladi. Suli sezilarli miqdorda qobiqga ega va mag’iz strukturasi ancha qovushqoq bo’lib, ancha qattiq va mo’rt mag’izga ega bo’lgan arpaga nisbatan qiyin maydalanadi.
Donning struktura-mexanikaviy xossasi maydalangan mahsulot o’lchamlariga (granulometrik tarkib) ham ta’sir ko’rsatadi. Po’stloqli donli ekinlarni maydalashda maydlagichning unumdorligi 30…31 % ga kamayadi. Donli ekinlardan (suli, arpa, makkajo’xori, bug’doy va b.) tashkil topgan donli aralashmani maydalashda hattoki ular bir xil foiz miqdorlarida bo’lsa ham, maydalagichning ishlash samaradorligi faqat bitta sulini, arpani va yoki boshqa komponentlarni maydalashga nisbattan oshadi, chunki donli ekinlar aralashmasining hajmiy og’irligi va oquvchanlik xossasi o’zgaradi.
Maydalagichlarning ishlash samaradorligiga va unumdorligiga donning namligi juda katta ta’sir ko’rsatadi. Uning oshishi bilan maydalagichning unumdorligi kamayadi, elektr energiyasining solishtirma sarfi oshadi. Bu namlikning oshishi bilan komponentlar qovushqoqligining o’sishi hamda ularning maydalashga bo’lgan qarshiligining ortishi tushuntiriladi.
Namligi 20 % gacha bo’lgan arpa o’tini maydalashda maydalagichning unumdorligi 30 % ga kamayadi, elektr energiyaning solishtirma sarfi esa namligi 14 % bo’lgan arpani maydalash bilan taqqoslaganda 30-32 % ga ortadi. Makkajo’xori namligi 14,1 % dan 21,5 % ga ko’tarilganda maydalagichning unumdorligi 30 % ga kamayadi, elektroenergiyaning solishtirma sarfi 2,5 % ga oshadi.
To’qmoqli maydalagichda donni maydalash mahsulot namligining yo’qolishi va mahsulot hamda maydalagich ishchi organlari haroratining ko’tarilishi bilan boradi. Maydalash jarayoni qanchalik uzoq davom etsa, mahsulot shunchalik qiziydi.
Masalan, namligi 20,4 % bo’lgan makkajo’xori donini maydalashda maydalangan mahsulotning namligi 1,2 % gacha, namligi 20% bo’lgan arpada-1,4% gacha, namligi 18,9 % bo’lgan sulida 2,8 % gacha yo’qotiladi. Me’yoriy namlikdagi (14,0-14,5 %) bo’lgan donda maydalangan don namligining yo’qolishi 0,2 % dan oshmaydi. Maydalangan mahsulotning harorati 10 0S dan oshmaydi (donning boshlang’ich harorati 23-24 0S), bunda donning namligi qancha yuqori bo’lsa, mahsulotning namlikni yo’qotishi va uning qizish harorati shunchalik yuqori bo’ladi.
To’qmoqli maydalagichlarda mineral kelib chiqishli xom ashyolarni (bo’r, tuz, chig’anoq uni) maydalash samaradorligi shuningdek namlikdan bog’liq. Namligi 15 % bo’lgan bo’r juda yomon maydalanadi, chunki g’alvir teshiklari to’silib qoladi. Masalan, kremniy bo’lsa – maydalash uchqun chiqishi bilan kuzatiladi. 
Shuning uchun mineral kelib chiqishli xom ashyo ishlab chiqarishdan ajratilgan binoda maydalanadi. Bundan tashqari, bu ishlab chiqarish korpusining sanitar holatini yaxshilaydi, mineral chang bilan ifloslamaydi.
Xo’jaliklararo omixta em zavodlarida yirik tuyoqli qoramollar uchun omixta em retsepturasida xashak ishlatiladi. To’qmoqli maydalagichda xom ashyoni maydalash samaradorligiga uning navi va namligi ta’sir qiladi. Turli navdagi xashaklar (o’tloqda o’sgan pichan, g’alla) bir-biridan strukturasi, poyasining uzunligi, namlik miqdori va aralashmalari bilan farq qiladi, bular maydalagichning ishlash smaradorligiga sabab bo’ladi.
Xashakni maydalash jarayoni poya qayrilganda va singanda, qisilganda va ular qisman yalpoqlanganda yuqori qayta tiklanishli egiluvchan deformatsiya sharoitida boradi. Presslangan xashakka nisbatan kam pishiqlikka ega bo’lgan yumshagan xashakni maydalash yuqori elektroenergiya sarfini talab qiladi. Xashakni maydalagichga tushishidan oldin zichlashuvi uning ishlash samaradorligini oshiradi. Xashakning namligi oshishi bilan maydalagichning unumdorligi kamayadi. Masalan, xashakning namligini 16 % dan 21 % ga oshirganda maydalagichning unumdorligi 32 % ga kamayadi, elektr energiyasining solishtirma sarfi 2,8 marotaba ortadi. Shuning uchun namligi 17 % dan yuqori bo’lgan xashakni qayta ishlash kerakli samarani bermaydi va tavsiya qilinmaydi.
Quyidagi jadvalda to’qmoqli maydalagichlarning texnik tavsifi keltirilgan (14-jadval).


14-jadval
To’qmoqli maydalagichlarning texnik tavsifi
	Ko’rsatkichlar
	A1-BBP
	A1-DDR
	DDM
	DM
	DM-440U

	Unumdorligi, tG’soat
	5
	10
	4,5
	2
	3,8; 2,5

	Rotor diametri, mm
	630
	630
	980
	500
	450

	To’qmoqlar soni
	96
	144
	440
	264
	288

	To’qmoqlar va g’alvir orasidagi masofa, mm
	12
	15
	12-15
	12-15
	5-7

	To’qmoqlarning aylanma tezligi, mG’s
	97
	100
	76
	77
	57

	G’alvirli yuzaning maydoni, m2
	0,53
	0,88
	0,89
	0,40
	0,36

	Gabarit o’lchamlari, mm:
	uzunligi
	eni
	balandligi 
	
200
1050
2500
	
2350
1050
2500
	
2265
1490
1685
	
1825
880
1835
	
790
690
640

	Og’irligi, kg
	1500
	2100
	2050
	1000
	223




3-§. Xom ashyoni valli dastgohda maydalash

Yirik bo’laklardan tashkil topgan komponentlar (kunjara plitkalari, so’tali makkajo’xori) to’qmoqli maydalagichga tushishdan oldin mayin maydalash uchun dastlabki qo’pol maydalashdan o’tkaziladi. Buning uchun "sindirgich" deb ataluvchi tishli valli dastgohlar qo’llaniladi. Kunjara plitalarini maydalash uchun qo’llaniladigan valli maydalagichlar kunjara sindirgichlar deb ataladi.
Suli, makkajo’xorini maydalash uchun jo’xorisindirgichlar qo’llaniladi. Kunjarasindirgich ishi quyidagicha tuzilgan: kunjara plitalari lentali konveyerlar bilan yoki qo’lda mashina bo’g’ziga uzatiladi, so’ngra eyilanadigan vallar tishlari bilan ushlanadi va kattaligi 40-50 mm dan ko’p bo’lmagan bo’laklarga bo’linadi. Kunjara sindirgichning me’yoriy ishini ta’minlash uchun kunjarani qabul qilish qurilmasining uzunligi bo’yicha teng taqsimlab berish zarur. Mashinaning to’lishini kunjarasindirgichni harakatlantiruvchi elektrodvigatelga biriktirilgan ampermetr ko’rsatkichi bo’yicha nazorat qilish mumkin.
Xom ashyoni maydalashning texnologik sxemasi. Komponentlarni maydalash jarayonini qurish zavodning unumdorligidan va ishlab chiqariladigan omixta em assortimentidan bog’liq. To’qmoqli mashina universal mashinaki, u turli-tuman komponentlarni maydalashga qodir, shuning uchun katta bo’lmagan quvvatli zavodlarda bitta to’qmoqli maydalagich bilan ko’pgina komponentlar maydalanadi, ya’ni jarayon galma-galaki xarakterga ega (12-rasm). Yuqori unumdorlikka ega jarayonlar mexanizatsiyalashgan va avtomatlashtirilgan omixta em zavodlarida komponentlar, qoidaga binoan, bir necha maydalagichlarda maydalanadi. Bu bir xom ashyoning ikkinchisiga bog’liqmasligini ta’minlaydi. 
	
[image: 13]
	12-rasm. Donli komponentlarni maydalashning texnologik sxemasi
1-maydalagich usti bunkerlari; 2-magnitli separator; 3-to’qmoqli maydalagich; 4-elovchi mashina; 5-dozator usti bunkerlari; I-boshlang’ich don; II-maydalangan don




Maydalagichning ishchi organi maydalanadigan komponentning fizik-xossasiga mos ravishda, ular ishining maksimal texnologik samaradorligiga erishish maqsadida tanlanadi.
Bundan tashqari, madalangan mahsulotlarning fizik xossasidan bog’liq holda qo’shimcha elash jarayoni va maydalangan mahsulotni tashishning turli usullari qo’llaniladi.
Donli komponentlarni maydalashning sxemasi quyidagi bosqichlardan iborat: begona aralashmalardan tozalangan don maydalagich usti bunkeridan 1 magnitli separator 2 yoki magnitli kolonka orqali to’qmoqli maydalagichga 3 tushadi.
Mahsulotni maydalagichdan chiqarish uchun ikki turdagi: mexanik va pnevmatik transportni ishlatish mumkin. Maydalangan mahsulotni mexanik tashishda har bir maydalagichdan keyin noriya o’rnatiladi va maydalangan mahsulot dozator usti bunkerlariga beriladi. Maydalash yirikligini ta’minlash maqsadida ba’zi bir maydalash sxemalarida maydalagichdan keyin butun don va yirik bo’lakchalar miqdorini nazorat qilish uchun elovchi mashinalar 4 yoki elakdonlar o’rnatiladi. Sxema varinatini tanlash mahsulot assortimentiga, texnologik jarayonning taraqqiy qilganligiga, uskunalar joylashuviga, zavodning unumdorligiga va boshqa ko’pgina omillardan bog’liq.
Mineral kelib chiqishli xom ashyolar (bo’r, tuz, chig’anoq va boshqalar) yiriklik darajasidan bog’liq holda to’qmoqli maydalagichlarga yo’naltiriladi yoki dastlabki qo’pol maydalash o’tkaziladi, so’ngra maydalashning talab qilingan yirikligiga erishish maqsadida (bo’lakchalar o’lchami 1 mm gacha) maydalagichlarda maydalanadi. Mahsulotning talab qilingan yirikligini ta’minlashga imkon beradigan tuzni maydalashning eng samarali usuli 13-rasmda keltirilgan.
Tuz sig’imi 0,5 m bo’lgan bunkerlarga tushadi. Vintli pitatel 2 tuzni bunker 1 dan noriyaga 3 va klapan orqali maydalagich 5 bilan biriktirilgan pnevmotrubaga 6 beradi. Maydalagichning tuz tushadigan zonasiga kalorifer 10 orqali 50-70 0S haroratgacha qizdirilgan havo beriladi. Bu havo pnevmotrubaga tushadi. Pnevmotruba orqali maydalashni talab qilmaydigan tuz bo’lakchalari pnematransport bilan tsiklon-bo’shatgich 7 ga va bunker 9 ga tushadi. Tashish jarayonida tuz issiq havo bilan kontaktlashib kuriydi. Yirikligi va namligi bo’yicha o’rnatilgan talabga javob bermaydigan tuz bo’lakchalari (og’ir va yirik bo’laklar) maydalash uchun maydalgich 5 ga tushadi. Shunday qilib tuz uning bo’laklari pnevmotransport bilan pnevmotrubaga, tsiklon-bo’shatgichga va dozator usti bunkeriga olib ketilmaguncha yopiq tsiklda maydalanadi.
	13-rasm. Tuzni bir vaqtda quritish bilan maydalashning texnologik sxemasi
1-qabul qiluvchi bunker; 2-vintli ta’minlagich; 3-noriya; 4-ikkita qarshi yukli klapan; 5-maydalagich; 6-pnevmotruba; 7-tsiklon bo’shatgich; 8-shlyuzovik; 9-tayyor mahsulot bunkeri; 10-bug’havoli kalorifer; 11-tsiklon batareyalari; 12-o’rta bosimli ventilyator; 13-konveyer

	




Omixta em zavodlarida komponentlarni maydalash bo’yicha texnologik sxemaning quyidagi variantlari qo’llaniladi: ketma-ket, uzluksiz va portsion maydalash.
Birinchi sxema bo’yicha komponentlar maydalagich usti bunkerlariga tushadi. Har bir komponent alohida bunkerga tushadi. Xom ashyo magnitli himoyadan keyin maydalagichda maydalanadi. Kam quvvatli zavodlarda bitta-ikkita maydalagich o’rnatiladi va ularda bir necha komponentlar, masalan turli donli ekinlar ketma-ket maydalandi. Yuqori quvvatli zavodlarda retsept tarkibiga kiruvchi katta miqdordagi bitta komponentning o’zi bir necha maydalagichda maydalanadi.
Maydalangan mahsulot pnevmatik yoki mexanik transport bilan elovchi mashinalarga uzatiladi, uning qoldig’i esa maydalagichga qaytariladi, elanmasi (asosiy mahsulot) esa dozator usti bunkeriga jo’natiladi.
Har bir maydalagich ustida ikki-to’rt turdagi don uchun bunker o’rnatiladi, bu esa ishlab chiqaruvchi korpus binosi o’lchamlarini oshiradi, omixta emning bir turidan boshqa bir turini ishlab chiqarishga o’tishda bunkerlarni tozalashni qiyinlashtiradi.
Donni ketma-ket maydalash texnologiyasida maydalagichlar quvvati pasportdagi quvvatiga nisbatan 10-12 % ga kam ishlatiladi, bunga donli komponentlarni turli miqdorda kiritilishi oqibatida maydalagichlarning notekis ravishda to’ldirilishi sabab bo’ladi. 
Maydalagichlar quvvatini oshirish va bir maromda ishlashini ta’minlash maqsadida ta’minlagichga donning uzluksiz oqib turishishi tashkil qilish zarur, bu mashinani tekis ravishda tushishini ta’minlaydi va bu bilan maydalash jarayoni kam uzluksiz bo’ladi. Bunga alohida turdagi xom ashyoni maydalash bilan emas, balki oldindan o’lchangan aralashmalarni maydalash bilan erishiladi.
Donli komponentlar aralashmasini va donador xom ashyoni (pichan uni, shrotlar, achitqilar) shakllantirish maydalash jarayonini anchagina soddalashtiradi. Birinchidan, donli komponentlar partiyasini oldindan o’lchaydi va aralashtiradi. Ikkinchidan,maydalagich usti bunkerlarining to’lishi osonlashadi. Don bu bunkerlarga yaxlit oqim bilan tushadi, aralashma yaqin fizika-mexanik va texnologik xossalarga ega. Maydalash jarayoni barqarorlashadi. Maydalagichlar tekis ravishda to’ldiriladi va maksimal quvvat bilan ishlaydi.
Maydalangan mahsulot uzluksiz oqim bilan asosiy o’lchash liniyasiga tushadi.
Donli komponentlarni 14-rasmda ko’rsatilgan uzluksiz maydalash sxemasi bo’yicha tozalangan don komponentli tarozili 2 yoki hajmiy dozatorlar ustidagi bunkerga 1 tushadi va bu erda komponentlarning retseptga to’la mos ravishda o’lchanishi boradi. Dozatordan keyin komponentlar davriy harakatlanuvchi aralashtirgichlar 3 da yoki hajmiy o’lchagichli uzluksiz aralashtirgichlarda aralashtiriladi. So’ngra aralashma maydalagich usti bunkeriga 4 tushadi. Maydalagichlar soni va mos ravishda maydalagich usti bunkerlarining sig’imi zavodning unumdorligiga bog’liq. Donli aralashma maydalagich usti bunkeridan chiqib, magnitli to’siqdan o’tib (magnitli separator 5) maydalashga tushadi. Donli aralashmalarni maydalashda maydalagich unumdorligini oshirish va elektrenergiyasini kamaytirish bilan birga alohida mahsulotlar kabi barcha aralashmaning maydalanishini bir xil sifatli bo’lishini ta’minlydi.
Maydalagichdan 6 keyin maydalangan mahsulot elovchi mashinaga 7 tushadi, bu erdan yirik fraktsiya (qoldiq) maydalashga qaytadi, elanma esa (asosiy mahsulot) asosiy o’lchash liniyasining bunkeriga tushadi.
Bunday sxema ikki bosqichli maydalash sxemasi deyiladi va unda turli elovchi mashinalar ko’zda tutiladi, asosiy aralashma kabi qoldiq mahsulotlarni ham maydalash uchun elovchi mashina bilan to’qmoqli maydalagichlar ham o’rnatiladi.
Bunga maydalagich unumdorligi imkon beradi. Maydalangan mahsulotning elovchi mashinaga tushganda takroriy maydalashga tushadigan qoldiq fraktsiya 18-30 % ini tashkil qiladi.
Bir qancha korxonalar komponentlarni portsion maydalashdan foydalaniladi (14-rasm).
	

	14-rasm. Komponentlarni portsion maydalashning texnologik sxemasi
1- bunker; 2-ko’p komponentli tenzometrik tarozi; 3-magnitli to’siq; 4,6-maydalagichlar; 5-elovchi mashina, I-asosiy aralashtirgich.



Maydalagichga ko’p komponentli tarozili maydalagichda o’lchangan donli komponentlar portsiyalari tushadi. Maydalangan mahsulot butun donni va yirikligi bo’yicha standart bo’lmagan fraktsiyalarni nazorat qilish maqsadida elovchi mashinaga tushadi. Qoldiq mahsulot (yirik fraktsiya) takroran yanchish uchun maydalagichga, elanma esa (asosiy fraktsiya)- boshqa komponentlar bilan aralashtirishga uzatiladi. 
Shunday qilib, komponentlarni maydalashning texnologik sxemasi ikkita printsipial variant bo’yicha quriladi:
1. komponentlarni dozator usti bunkeriga uzatguncha ketma-ket maydalash; komponentlarni tayyorlashning bir necha liniyasi mavjud bo’lganda, har bir liniyaga maydalashning ketma-ketlik printsipi saqlanadi.
1. oldindan o’lchangan komponentlar aralashmasini maydalash. Bu sxemada variantlar bo’lishi mumkin: oldindan o’lchangan donli ekinlarni bir yoki ikki bosqichda maydalash, oqsilli xom ashyo turlarini yoki ularning mineral kelib chiqishli xom ashyolar bilan aralashmasini maydalash; maydalashni talab qilmaydigan komponentlardan tashqari barchasini birgalikda maydalash.

4-§. Po’stloqli donlarning po’stini ajratish

Omixta em sanoatida xom ashyo sifatida ishlatiladigan po’stloqli donlar ichida eng keng tarqalani suli va arpadir. Ular yuqori ozuqa qiymatiga ega, ammo ularning po’sti katta miqdorda kletchatka saqlaydi. Shu sababli yosh parranda, cho’chqa bolalari va boshqa hayvonlar uchun omixta em ishlab chiqarishda ratsionga arpa va sulini po’stsiz kiritish, po’stloqli donlar po’stini archish ko’zda tutilgan. Po’stloqni ajratish uchun donga ta’sir qilishning turli usullari, mashinalarning ma’lum konstruktsiyalari qo’llaniladi, bu donlar tuzilishining turlichaligicha va mag’iz hamda qobiqning struktura-mexanikaviy xossalarining farqlanishiga asoslangan. Po’stloqni ajratish jarayonining yuqori samaradorligiga erishish uchun mashina ishchi organlarining donga ma’lum ta’sirini qo’llash kerakki, bunda qobiqda shunday deformatsiya yuzaga kelishi va ular mag’izdan kam elektro energiya sarfi orqali ajralishi kerak.
Qobiq ajratuvchi mashinalar ishchi organlarining donga ko’rsatadigan mexanik ta’siridan va ularning qobiqqa beradigan deformatsiyasi xarakteridan bog’liq holda bu mashinalarni uch guruhga bo’lishi mumkin, birinchisida po’stloqning orasi ochilishini sindirilishini yuzaga keltiruvchi qisish va so’rish; ikkinchisida-abraziv qiruvchi yuzaga ishqalanish, uchinchisida-po’stloqning bo’laklanishini keltirib chiqaruvchi zarb ustunlik qiladi.
Shunga asoslanib, omixta em zavodlarida suli va arpa donining po’stlog’ini ajratish ikki usulda o’tkaziladi: maxsus mashinalarda qobiqni ketma-ket elash bilan po’stlog’ini ajratish; arpa va sulining qobig’ini ketma-ket elash orqali maydalash.
Po’stloqni ajratish jarayoni. Po’stloqni ajratish uchun maxsus mashinalar qobiq ajratuvchi postavalar, arpa uchun A1-ZShN-3 qobiq ajratuvchi mashina, suli uchun A1-DHTs, abraziv tsilindrli ZNP-5; ZNM-5;ZNL-5 oboykali mashinalar bo’lishi mumkin.
Namunali omixta em zavodlarida arpa po’stlog’ini ajratish uchun A1-ZShN-3 qobiq ajratuvchi mashina qo’llaniladi. Ular abraziv doirali qilib etkazib beriladi. Qobiq ajratuvchi mashinalarda qobiqni ajratishdan oldin don separatorlarda aralashmalardan oldindan tozalanadi va qobiq ajratish jarayonining samaradorligini ta’minlash maqsadida mayda fraktsiyalar ham ajratiladi.
15-rasmda qobiq ajratuvchi mashinalarni qo’llagan holda po’stloqni ajratishning texnologik sxemasi keltirilgan.
	15-rasm. Qobiq ajratuvchi mashinalarda po’stloqni ajratish sxemasi
1-avtomatik tarozilar; 2-don tozalovchi separator; 3-elektromagnit separator; 4-jamlovchi bunkerlar; 5-oboykali mashina; 6-A1-ZShN-3 qobiqajratuvchi mashina; 7-aspirator; 8-to’qmoqli maydalagich; 9-dozator usti bunkerlari; I-boshlang’ich mahsulot; II-chiqindilar; III-mayda fraktsiya; IY-metallomagnit aralashmalar; Y-qobiq
	[image: 16]


Sxemadan ko’rinib turibdiki, arpa yoki suli o’lchanadi, tozalash va saralash separatorida 2 o’tkaziladi. Buning uchun separatorga teshik diametrlari 5..6 mm li saralovchi g’alvir o’rnatiladi. Bu g’alvirning qoldig’i qobiq ajratuvchi mashinaga, elanma (mayda fraktsiyaga) - omixta em ishlab chiqarishga uzatiladi, qaysikim ho’l kletchatkaning yuqori miqdorda bo’lishi, masalan yirik shoxli qoramollar uchun ruxsat beriladi. Tozalangan va saralangan suli oboykali mashinalarga tushadi, arpa esa qobiq ajratuvchi mashinalarga tushadi. Mag’izni qipiqdan ajratish uchun qobig’i archilgan mahsulotlar aspiratorga 7 ga jo’natiladi.
Mag’iz separatordan maydalash uchun to’qmoqli maydalagichga tushadi, qipiqni esa yirik shoxli qoramollar omixta emga qo’llash mumkin. Maydalangan mag’iz dozator usti bunkeriga tushadi.
Agar don oboykali mashina orqali bir marotaba o’tkazilganda qobiqajratish samaradorligiga erishilmasa va ho’l kletchatka miqdori me’yordan oshsa, suli doni takroran qobiqsizlantiriladi. Bunday variant ho’l kletchatka miqdori 3,5-4,0 % bo’lgan suli mag’zini 60-65% miqdorda olishni ta’minlaydi.
15-jadval
Po’stloqli ekinlarni po’stini ajratishdagi oboykali mashinalar parametrlari
	Ko’rsatkichlar
	Arpa
	Suli

	
	yirik
	mayda
	Yirik
	Mayda

	Aylanma tezlik, mG’s
	17…10
	19…20
	18…19
	21…22

	Radial oraliq, mm
	20…25
	20…22
	22…25
	17…20

	Bichlarning bo’ylama qiyaligi, %
	8…10
	7…8
	10…11
	8…9



Suli va arpaning po’stlog’ini archishda qobiqajratuvchi mashinalarda ham mexanik transport, ham pnevmatik transport qo’llaniladi. Birinchi holda mashinalar aspiratsiyasi – cho’ktiruvchi qurilmalar bilan jihozlanadi, ikkinchisida esa pnevmotransportlarni qo’llash ko’zda tutiladi.
A1-ZShN-3 mashinalarida donning qobig’ini ajratish. Saralangandan keyin arpa qabul qilish patrubkasi orqali mashinaning halqali oralig’iga uzatiladi va bu erda qalinligi 1 mm, teshik o’lchamlari 1,1x20 mm bo’lgan perfirlangan tunuka po’latdan tayyorlangan g’alvirli tsilindr va abrazivli aylana orasida jadal ishqalanishga duch keladi. Arpa butunlay to’ldirilgan halqali oraliqda, ya’ni doimiy to’liqlikda ishlov beriladi. Ishchi zonada bo’lish davomiyligi va, binobarin ishlov berish jadalligi chiqarish klapani yordamida boshqariladi.
Arpaga ishlov berish jarayonida hosil bo’ladigan ozuqa uni va qipiq ko’rinishdagi mahsulot mashinadan tashqariga o’rnatilgan ventilyator hosil qiladigan havo oqimi yordamida chiqariladi. Radial teshik orqali g’ovak valga so’riladigan havo abrazivli aylana orasida o’rnatilgan aspiratsion obechayka bo’yicha tarqaladi. Havo oqimi halqali oraliqda joylashgan mahsulot qatlamiga tarqaladi, mayda qobiqdor va unli qismlarni biriktirib oladi va g’alvir tsilindr teshiklari orqali o’tib, ular aspiratsion kanalga chiqariladi. Havoning pnevmotransport funktsiyasini bajaruvchi boshqa qismi drossel to’siq hosil qiluvchi yoriq orqali bevosita aspiratsion kanalga so’riladi va, ikkita oqimga bo’linib, u erda mavjud bo’lgan aspiratsion yig’indilarni tsiklon-bo’shatgichga tashiydi, bu erda ular cho’ktiriladi va o’zioqar quvur bilan chiqariladi.
Omixta em zavodlarida qobiq ajratish samaradorligi yuqori darajada don sifatining bir xil rodligidan bog’liq. Yirikligi bo’yicha turli xil bo’lgan mayda donning qobig’i ajralmasdan qoladi, bu donda qobiqsizlantirilgandan keyin kletchatka miqdorining oshishiga ta’sir qiladi. Qobiqning maksimal ajralishi uchun, shuningdek qobiqsizlantirilgandan keyin donda ho’l kleykovina miqdorini kamaytirish uchun teng o’lchamli, namligi 14 % dan yuqori bo’lmagan, suli uchun hajmiy og’irligi 490 gG’l dan, arpa uchun – 605 gG’l dan kam bo’lmagan don partiyalarini tanlash lozim.
Po’stloqli ekinlarga keltirilgan usullar bilan ishlov bergandan keyin asosiy mahsulotdagi ho’l kletchatka miqdori sulida 5,3 % gacha, arpada 3,5 % gacha bo’lishiga ruxsat beriladi. Korxonaga, tushadigan po’stloqli ekinlar (suli, arpa) donining sifatidan bog’liq holda suli mag’zining chiqishi 55 % dan kam bo’lmasligi, arpaniki esa-80 % dan kam bo’lmasligi kerak.
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1-§. Komponentlarni dozalash

Omixta emga qo’shilgan barcha komponentlar hayvon organizmida bir tekisda hazm bo’lishi kerak, ya’ni bir moddaning ma’lum miqdoriga bir vaqtda boshqa moddaning keltirilgan miqdori to’g’ri kelishi kerak. Faqat o’shanday sharoitda eyilgan ozuqa hayvon organizmida retseptda ko’rsatilgan yo’nalishda samara beradi: tuxum qo’yishi oshadi, og’irligi yoki sut berishi ko’payadi va boshqalar.
Shuning uchun bir tomondan ma’lum og’irlik birligida omixta emga qo’shilgan barcha komponentlar berilgan miqdorda bo’lishi, ikkinchi tomondan esa-barcha komponentlar yaxshilab aralashtirilgan bo’lishi kerak.
Dozalash - bu retseptda o’rnatilgan omixta em komponentlarni portsiyalarini o’lchash yoki hajmiy o’lchab berishdir.
Tayyorlangan (tozalangan va maydalangan) komponentlar maxsus dozalovchi mashinalar-dozatorlarga uzatiladi. Ishlash printsipiga ko’ra dozalashning ikki usuli mavjud: hajmiy va o’lchanadigan. Hajmiy dozalash komponentlarni uzluksiz o’lchashni ta’minlaydi, tortiladigan esa-dozatorlar konstruktsiyasidan bog’liq holda davriy va uzluksiz o’lchashni ta’minlaydi. Hajmiy printsip bo’yicha dozalovchi mashinalar mahsulotni vaqt birligi oralig’ida teng hajmda beradi, mashinalar esa komponentni talab qilingan miqdorda davriy yoki uzluksiz o’lchaydi.
Harakat printsipidan bog’liq bo’lmagan holda dozalovchi mashinalar ishlash jarayonida berilgan unumdorlikni (dozalash aniqligi darajasini) saqlashi kerak, ularni talab qilingan unumdorlikkacha sozlash tez, oddiy va keng miqyosda amalga oshirilishi lozim; ular ta’mirlash va dozalash aniqligini davriy nazorat qilish uchun qulay bo’lishi kerak. Hajmiy dozatorlar ishining aniqligi o’lchovchi dozatorlarga nisbatan ancha kam, chunki dozalanadigan mahsulotning hajmiy og’irligi vaqt oralig’ida maydalash yirikligidan, namligidan bog’liq holda o’zgarishi mumkin. Shuning uchun hajmiy dozatorlar ishlab chiqarish texnik labaratoriyasi (IChTL) xizmati va xizmat qiluvchi personallar ishining aniqligini sistematik nazorat qilishni talab qiladi. Texnik imkoniyatlar va omixta emga kiritiladigan mahsulotlar miqdorini e’tiborga olgan holda dozalashda ruxsat berilgan ayirmalar me’yori o’rnatilgan. O’lchashli dozalashdagi ruxsat berilgan ayirma hajmiy dozalashga qaraganda kichik.
Har bir komponentning quyidagi ruxsat berilgan me’yoriy ayirmalari qabul qilingan.

Komponent miqdori, %			Komponent miqdorining ayirmasi
30 dan ortiq					Q1,5
11…30						Q1,0
3…10						Q0,5
3 dan kam 						Q0,1

Alohida mikrodozatorlarda mikroqo’shimchalar va ularning arlashmalarini dozalashda ular unumdorligining Q3% ayirmasiga ruxsat berilgan.
Hajmiy dozalash. Hajmiy dozalash uchun eng keng tarqalgani barabanli va tarelkasimon dozatorlaridir. Barabanli dozatorlar retseptga katta miqdorda qo’shiladigan komponentlar uchun, tarelkasimoni esa – kam miqdorda kiritiladigan komponentlar uchun qo’llaniladi. Uzluksiz harakatlanuvchi DP-1 barabanli dozatori hajmiy dozalash printsipi bo’yicha ishlaydi, uning unumdorligi barabanning aylanish chastotasi o’zgarishi bilan boshqariladi. 
Mahsulot dozator usti bunkeridan chiqib, yumshatgich bellari bilan yumshatilib, baraban yacheykasini to’ldiradi, qaysiki aylanish natijasida uni dozatorning pastki qismiga yo’naltiradi. Mahsulot harakatlanib, doimiy magnit yoyi orqali o’tadi va metallomagnit aralashmalardan tozalandi. Mahsulot dozatorning pastki qismidan yig’uvchi zanjirli yoki vintli konveyerga qo’yiladi.
16-rasmda tarelkasimon dozator tasvirlangan. Uning ishlash printsipi quyidagicha. Mahsulot dozator usti bunkeridan qabul qiluvchi bunkerga tushadi, uning konussimon qismida ag’dargichning aylanuvchi bellari ta’sirida yumshashga duchor bo’ladi. Qabul qiluvchi bunkerning chiqaruvchi teshigidan chiqib, yumshagan mahsulot diskning gorizontal yuzasiga tushadi va tabiiy qiyalik burchagini hosil qiladi. Mahsulot disk bilan birga aylanib, kurakcha bilan undan tushiriladi va tarnov orqali yig’uvchi konveyerga, so’ngra aralashtirgichga chiqariladi. Vaqt birligida dozatordan beriladigan mahsulot miqdori halqali oraliq bilan harakatlanuvchan tarnovning qo’yi qirrasi va disk yuzasi o’rtasidagi kattalikning o’zgarishi, kurakchaning harakatlanishi hamda diskning aylanish chastotasining o’zgarishi bilan o’rnatiladi.
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16-rasm. Tarelkasimon dozator
1-qabul qiluvchi bunker; 2-sovurgich; 3-qo’zg’aluvchan lotok; 4-disk; 5-kurakcha; 6-qayirma lotok; I-mahsulotning kirishi; II-mahsulotning chiqishi.


Tarelkasimon tipidagi dozatorlar avvalo mineral va qiyin oquvchan komponentlarni dozalash uchun qo’llaniladi. Bu dozatorlar mahsulotning bir tekisda, uzluksiz uzatilishini, yanada aniqroq dozalashni ta’minlaydi, namuna olishning qulayligini va uning nosozligini bartaraf qilishdagi oddiylikni va ta’mirlash qulayligini ta’minlaydi.
Sanoatda tarelkasimon dozatorlarning bir necha xil modifikatsiyasi ishlab chiqariladi: DDT-turli komponentlarni dozalash uchun; DT, MTD-3a – minerallar uchun; DTK, DD-vitaminlar, mikroelementlar va to’ldiruvchilarni dozalash uchun. Omixta em sanoatida hajmiy dozatorlarning boshqa tiplari (shnekli, lentali, vibratsion) ham qo’llaniladi.
Har bir batareyadagi dozatorlar hajmiy og’irligi bo’yicha yaqin bir xil oquvchanlikka va boshqa fizik xossalari bo’yicha bir xil ko’rsatkichga ega bo’lgan ma’lum guruhdagi komponentlarga mo’ljallangan. Omixta em tarkibiga kiritiladigan komponentlar birtalay bo’lsa, uni dozalash uchun 2-3 ta dozatorni qo’llash mumkin. Dozatorlar ishlaganda ularga mahsulotning bir tekisda va uzluksiz tushib turishi ta’minlanishi lozim. Buning uchun dozator usti bunkerlarida hamma vaqt tayyorlangan xom ashyosi zahirasi bo’lishini va uning bunkerlarga yopishib qolmasligini nazorat qilib borish kerak. Hajmiy dozatorlar ishi har smenada kamida 2 marotaba nazorat qilinishi va uning natijalari maxsus jurnalga yozib borilishi kerak.
Ishlab chiqarish korpusining dozator joylashgan qavatida retseptlar taxtasi osib qo’yiladi, va unga bo’r bilan retsept nomeri, komponentlar, ularning retsept bo’yicha kiritilish miqdori, mos dozatorning 1 minutda o’tkazishi kerak bo’lgan har bir komponentning hisobiy massasi yozib qo’yiladi. Bundan tashqari har bir dozatorga qaysi komponentga mo’ljallangan bo’lsa, uni dozalash unumdorligi jadvali ham osib qo’yiladi. Yangi retsept bo’yicha omixta em ishlab chiqarishga o’tishda har bir dozatorning unumdorligiga bog’liq holda o’lchash uchun 15-60 sek davomida dozalanadigan mahsulotdan olish yo’li bilan talab qilingan unumdorligi o’rnatiladi. Cheklanishlar ruxsat berilgan farqdan yuqori bo’lsa, dozator takroran sozlanadi. 
Tarozili dozalash. Tarozili dozatorni qo’llash omixta em komponentlarining yanada aniqroq nisbatini ta’minlaydi. Tarozili dozalashni to’la avtomatlashtirish va ular bilan berilgan dastur bo’yicha perfokarta yordamida boshqarish mumkin. Bundan tashqari tarozili dozalash tuguni butun zavod ishini avtomatik boshqarishning markazi bo’ladi. Tarozili dozalashda har bir komponent uchun batareyaga mahkamlangan avtomatik portsion dozatorlar ishlatiladi. Bunda har bir dozator talab qilingan og’irlikka to’g’rilanadi va dozatorning bo’shashi avtomatik ravishda ma’lum vaqt oralig’ida kechadi. 
Eng ko’p tarqalgani ko’p komponentli tarozili dozatorlar – turlicha yuk ko’taruvchanlikka ega tarozilar bo’lib, komponentlar berilgan dozatorning maksimal yuk ko’tarishiga erishgunga ketma-ket ravishda shnekli pitatellar yordamida uzatib turiladi.
Dozalash jarayonini boshqarish qo’lda, yarimavtomat va avtomatik rejimda amalga oshiriladi. Dozatorlar asosan perfokartaga joylashtirilgan dastur bo’yicha avtomatik rejimda ishlashi kerak. Bunday ish rejimida bir retseptdan boshqasiga o’tish faqat perfokartani almashtirishga qarab qoladi. Bundan tashqari xizmat qiluvchi xodimning yo’l qo’yishi mumkin bo’lgan xatosining ta’siri bartaraf qilinadi, dozalashning zaruriy aniqligi (0,5 %) ta’minlanadi va xizmat qiluvchi xodimlar soni qisqaradi, chunki dozalashning barcha tizimi avtomatik rejimda sinxron ravishda ishlaydi. Omixta em tarkibiga kiruvchi turli miqdordagi barcha komponentlarni dozalashning talab qilingan aniqligiga erishish uchun ikki yoki uchta ko’p komponentli dozator qo’llaniladi: kichik yuk ko’tarishlik dozatorlar omixta em tarkibiga katta bo’lmagan miqdorda kiritiladigan komponentlarni dozalaydi, katta yuk ko’tarishlik dozatorlarda esa - qolganlari dozalanadi. Sanoatda bir, ikki, uch tarozili dozatorlardan tashkil topgan KDK-1, KDK-2, KDK-3 avtomatik tarozili dozalash komplekslari ishlab chiqariladi. Kompleksga dozatorlardan tashqari shnekli pitatellar va boshqarish sistemalari – pultlar kiradi.
Kompleksga sanoatda ishlab chiqariladigan 5 ta tarozili dozatorlardan istalgani kiradi: 6DK-2500, 5 DK-200, 5 DK-500,6 DK-1000, 10DK-2500, yuk ko’tarishligi mos ravishda 100, 200, 500, 1000, 2500 kg. 6DK-100 va 5DK-200 dozatorlari uchun eng yuqori ruxsat berilgan pitatellar soni-9, 5DK-500, 16 DK-1000 va 10 DK-2500 uchun esa-12.
Dozatorlarda o’lchashning kerakli aniqligini ta’minlash uchun pitatellarni iloji boricha dozator qopqog’ida joylashgan qabul qiluvchi patrubkalarga yaqin qilib o’rnatish talab qilinadi. Bunda pitatel to’xtatilganda o’zioqar quvurda joylashgan mahsulot ustuni katta bo’lmaydi. Binobarin, o’lchash xatoligi ham minimal bo’ladi. Boshida, qoidaga ko’ra, omixta em tarkibiga katta miqdorda kiritiladigan komponentlar tushadi, shuningdek bu ham dozalash aniqligini oshishishga imkon yaratib beradi.
Dozator kovshi osilgan holatda richag va tortish sistemasi orqali tsiferblat ko’rsatkichi bilan bog’langan (17-rasm). Kovshning konus qismida bo’ylama teshik bo’lib, pnevmoprivod yordamida ikkita sektorli qopqoq bilan berkitiladi. Komponentlarni o’lchashning borishini tsiferblat ko’rsatkichi bo’yicha kuzatish mumkin. Teshiklarga (qabul qiluvchi patrubkalarga) shnekli pitateldan o’zioqar quvurlar mahkamlanadi.


17-rasm. Ko’p komponentli tarozili dozator
1-tsiferblat ko’rsatkichi, 2-tarozili kovsh, 3-pnevmoprivod, 4-diametri 300 mm bo’lgan teshik, I-mahsulotning kirishi, II-mahsulotning chiqishi.

Avtomatik rejimda ishlash uchun dastur (retsept, pitatellar ishining ketma-ketligi) perforator yordamida perfokartaga yozib olinadi.
Perfokarta qayd qilingan kod bilan berilgan dasturni o’qish uchun qurilmaga kiritiladi. Qo’shgich (pereklyuchatel) pultda avtomatik ish rejimiga qo’yiladi. So’ngra barcha sistema xizmat qiluvchilar aralashuvisiz ishlaydi. Har bir komponentning berilgan massasining nazorati dozatorning tsiferblatli kallagiga qurilgan UVF-3 fotoelektrik datchigi orqali amalga oshiriladi.
KDK-2 kompleksida dozalash sistemasi 18-rasmda ifodalangan. Kompleksning tarozili dozatori parallel ishlaydi. Dozatorlarning har biriga komponentlar dozator usti bunkeridan shnekli yoki rotorli pitatellar yordamida navbati bilan boshqaruv pulti buyrug’iga binoan pitatel elektrodvigatelining mos privodini qo’shish yo’li bilan uzatiladi. Birinchi bo’lib, omixta emga nisbatan katta miqdorda kiritiladigan (don, kepak) komponentni uzatuvchi pitatel ishga tushadi. Ma’lum massaga erishilgandan keyin UVF-3 fotoelektrik datchigining pultga bergan signali bo’yicha pitatel elektrodvigateli eng kichik tezlikka o’tadi va talab qilingan massa olingandan keyin to’xtaydi.
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18-rasm. KDK-2 majmuida dozalash sxemasi.
1-dozator usti bunkeri; 2-rotorli ta’minlagich; 3-5DK-4500 ko’p komponentli tarozili dozator; 4-SGK-1,5 aralashtirgichi; 5-ta’minlovchili bunker; 6-shnekli ta’minlagich; 7-16DK-1000 ko’p komponentli tarozili dozatorlari; I-komponentlar; II-aralashma.

Shnekli pitatellarga regulyatorli ikki tezlikli elektrodvigatellar o’rnatilgan. Shnekning aylanish tezligi 93 aylG’min, to’ldirilganda esa- 32 aylG’min. Bu bilan o’lchashning yuqori aniqligiga erishiladi. So’ngra navbatdagi pitatelning elektrodvigateli qo’shiladi va boshqalar. 
Oxirgi pitatel to’xtagandan keyin ikkala dozatorning ham sektorli qopqog’i ochiladi va o’lchangan portsiyalar aralashtirgichga tushadi. Pitatel ishining boshlagandan toki aralashtirish jarayonining tugashigacha bo’lgan davr 5-6 minutga, ya’ni taxminan soatiga 10 tsiklga etadi.
Dozatorlar quyidagi ta’minlagichlar bilan komplektlanadi:
6DK-100, 5 DK-200 				PSh-200
5DK-500 						PSh-200,PSh-300
16 DK-1000 					PSh-320
10 DK-2500 					PSh-400,ZPSh-240.

Uzluksiz harakatlanuvchi lentali dozatorlar omixta em zavodlarining texnologik liniyalarida quyidagi fizika-kimyoviy xossalar bilan uzluksiz avtomatik tarozili dozalash uchun mo’ljallangan: 
Hajmiy og’irlik 			0,2...0,9 tG’m3
granulometrik o’lcham	 		1..20 mm
tabiiy qiyalik burchagi		15...55 grad.
namligi, ko’p emas 			17%
Dozatorning harakat printsipi elektr signalining konveyer lentasida material oqimidan hosil bo’ladigan yuklamani tubdan o’zgartirishga asoslangan. So’ngra bu signallar lenta tezligini va pitatel privodi ishini boshqarish uchun ishlatiladi.
Dozator ikkita asosiy qismdan tuzilgan: mexanik va boshqaruv shkafidan. Mexanik qism tarkibiga (19-rasm) lentali konveyer 1, lentali konveyer ostiga qurilgan tenzimetrik massao’lchagich, doimiy tokli elektrodvigatel va chastotali signalda elektrodvigatel tezligi qayta hosil qiluvchi boshqariluvchi voronka 3 va chegaralovchi g’ilof 4 kiradi. Elektr jihozlar komplekti dozator unumdorligini avtomatik boshqarishni lahzaviy unumdorligining qiymat ko’rsatkichini va dozatordan berilgan material massasining yig’indisini ta’minlaydi.
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19-rasm. Uzluksiz harakatlanuvchi 4488Dn dozatori.
1-lentali konveyer; 2-elektrprivod; 3-voronka; 4-chegaralovchi g’ilof.

Dozatorlar normal ishlashi uchun ularga mahsulot bir tekisda tushib turishi lozim. Dozator usti bunkerlarida mahsulotlarning jipslashib qolishiga ruxsat berilmaydi. Bunkerlarda sathni (yuqori va pastki) o’lchovchi datchiklar o’rnatiladi.




[bookmark: _Toc51754563]2-§. Omixta em komponentlarini aralashtirish

Aralashtirish-bu omixta em ishlab chiqarish jarayonidagi tugallovchi bosqichdir. Dozalash bilan bir qatorda komponentlarni aralashtirish-asosiy texnologik jarayonlardan biridir. Aynan shu ikki jarayon ko’pincha omixta em sifatini belgilaydi.
Katta bo’lmagan miqdordagi ozuqa (qushlar uchun u bir necha o’n grammlarda hisoblanadi) retseptda ko’rsatilgan barcha moddalarni saqlashi kerak. Binobarin, dozalangan komponentlar yaxshi aralashtirilgan bo’lishi kerak, ya’ni omixta em bir xildagi oquvchan massaga ega bo’lishi kerak. Aralashtirish - bu bir xil aralashma olish uchun omixta em komponentlari majmuasiga ta’sir qilish, demakdir.
Aralashtirish jarayoni oxirgi paytlarda alohida muhim o’rin egallayapti, chunki omixta emga kam miqdorda turli mikroqo’shimchalar kiritila boshlangani sababli ular asosan aralashmalarning yuqori darajada bir xilligini talab qiladi.
Omixta emni aralashtirish uchun aralashtiruvchi mashinalar qo’llaniladi. Aralashtirish samaradorligi turli ko’rsatkichlar bilan tavsiflanadi, ulardan biri aralashmaning bir xillik darajasi hisoblanadi. Tabiiyki, omixta emdagi barcha komponentlar qancha bir tekisda taqsimlangan bo’lsa, shunchalik aralashmaning tekislik darajasi yuqori bo’ladi.
Aralashtirish samaradorligi bir tomondan komponentlarning fizik xossalaridan (namlik, zichlik, bo’lakchalarning yuza tavsifi, granulometrik tarkibdan) bog’liq bo’lsa, ikkinchi tomondan aralashtirgich konstruktsiyasidan, aralashtirish vaqtidan, aralashtirgichni to’ldirish darajasidan va boshqalardan bog’liq bo’ladi.
Aralashmalarning bir xillik darajasi quyidagicha aniqlanadi. Uzluksiz ishlovchi aralashtirgichdan teng vaqt oralig’ida bir nechta namuna (10-15 tadan kam emas) olinadi. Davriy harakatlanuvchi aralashtirgich ishlanganda ham shuningdek aralashtirgich bo’shatilayotganda 10-15 ta namuna olinadi. Olingan namunalardan kimyoviy usulda, masalan, tuzning mavjudligi aniqlanadi. Aralashmalarning bir xillik darajasi quyidagi formula bo’yicha hisoblanadi:


V0-omixta emdagi komponentning berilgan miqdori; 
Vg-omixta emdagi komponentning haqiqiy qiymati.
i ning qiymati qanchalik birga yaqin bo’lsa, aralashmalarning bir xilligi shuncha yuqori, demak, komponentlarni aralashtirish shuncha yuqori amalga oshirilgan. Aralashmalarning bir xilligini foizlarda ifodalash mumkin. Aralashma bir xilligini aniqlashning boshqa usullari ham mavjud.
Aralashtirgich turlari. Aralashtirgichlarni ishlash tavsifiga binoan shartli ravishda uzluksiz va davriy (portsion) harakatlanuvchi aralashtirgichlarga bo’lish mumkin. Aralashtirgich tipini tanlash korxonada qabul qilingan dozalash sistemasidan bog’liq: davriy harakatlanuvchi aralashtirgichlar bir komponentli dozatorlar batareyasi yoki KDK ko’p komponentli dozalash majmui bilan komplektlanadi; uzluksiz harakatlanuvchi aralashtirgichlar esa-hajmiy dozatorlar bilan, shuningdek lentali tarozili dozatorlar bilan komplektlanadi.
Asosiy ishchi organining joylashuvidan bog’liq holda davriy harakatlanuvchi aralashtirgichlar gorizontal va vertikal bo’ladi. 
Tayyor oquvchan aralashmalarni suyuq qo’shimchalar bilan aralashtirish uchun mo’ljallangan maxsus aralashtirgichlar konstruktsiyalari ham mavjud; yana shundaylari mavjudki, bir vaqtning o’zida oquvchan va suyuq komponentlarni aralashtirib boradi.
Sanoatda turli rusumdagi aralashtirgichlar ishlab chiqariladi. Omixta em komponentlarini uzluksiz aralashtirish uchun unumdorligi 20tG’soat bo’lgan gorizontal ikki valli aralashtirgich ishlab chiqariladi. U metall oxurdan tashkil topgan bo’lib, ikkita val bellari bilan bir-biriga tomon aylanadi. Bellarning burilish burchagini o’zgartirish mumkin va shu bilan aralashtirish vaqtini boshqarish mumkin. Oxur qopqoq bilan germetik yopiladi. Privodning qarama-qarshi tomonida qabul qiluvchi patrubka joylashgan, yaqinida esa-chiqaruvchi patrubka joylashgan. Vallarning aylanish chastotasi-214 aylG’min.
Uzluksiz harakatlanuvchi aralashtirgichga dozalangan komponentlar uzluksiz oqimda tushadi, aralashtirgichning ishchi organidan chiqarish patrubasi tomon harakatlanadi. Davriy harakatlanuvchi aralashtirgichga avval o’lchangan komponent portsiyalari beriladi, so’ngra esa aralashtiriladi, bundan keyin aralashtirgich bo’shatiladi.
Davriy (portsion) harakatlanuvchi aralashtirgichlar turli tipda ishlab chiqariladi. Davriy harakatlanuvchi aralashtirgichlar ko’p komponentli dozalash majmui bilan ishlagan holda ancha sifatli aralashtirishni ta’minlaydi, dozalash va aralashtirishning yagona avtomatlashtirilgan sistemasini tashkil qiladi. Davriy harakatlanuvchi aralashtirgichning unumdorligi vannaning sig’imidan va to’liq tsiklining davomiyligidan bog’liq. Asosan to’liq tsikl vaqti-5…6 min, shuningdek aralashtirishning o’zini vaqti-4 min. Shunday qilib, 1 soatda o’rtacha 10 tsikl ishlab chiqiladi. Masalan, aralashtirgichning sig’imi 1,0 t bo’lsa, unumdorligi 10 tG’soatni tashkil qiladi. Bunda omixta emning tekislanganlik darajasi 90...96 % ga erishiladi va aralashtirish davom ettirilganda asta-sekin ortadi.
Davriy harakatlanuvchi gorizontal aralashtirgichlar. Davriy harakatlanuvchi gorizontal aralashtirgichlar oquvchan komponentlarni, shuningdek oquvchan va suyuq komponentlarni aralashtirish uchun mo’ljallangan. Eng keng tarqalgani – vannasining sig’imi 0,5; 1,0; 1,5; 2,5; 3,0 t (mahsulotning hajmiy og’irligi 0,5 tG’m3 bo’lganda) bo’lgan aralashtirgichlardir.
SGK-1 aralashtirgichi quyidagicha ishlaydi. Omixta emning o’lchangan komponentlari qabul qiluvchi patrubka orqali aylanuvchan parrakli valga tushadi va tashqi o’ram o’rab oladi, chunonchi uni vanna bo’ylab bir yo’nalishda aralashtiradi, ikki o’ram esa qarama-qarshi yo’naltiradi. Parraklarning bir vaqtda harakatlanishi aralashishning jadallashuvi uchun qo’shimcha sharoit yaratadi. Aralashtirish vaqti 4 min. Aralashtirish vaqti tugashi bilan KEP-12 asbobi qo’yi zulfin pnevmoprivodining havotaqsimlagichini o’lchash buyrug’iga tushadi. Tsilindr porsheni yuqoriga harakatlanadi va richag sistemasi orqali zulfinni ochadi. Vanna to’lgandan keyin zulfin avtomatik ravishda yopiladi.
Davriy harakatlanuvchan aralashtirgichlarning boshqa turlari yuqorida aytib o’tilganlaridan printsipial konstruktiv farqlanmaydi va undan unumdorligi, elektrovigatel privodining quvvati hamda gabaritlari bilan farq qiladi.
Davriy harakatlanuvchi vertikal aralashtirgichlar. Aralashtirgich konusga o’tuvchi tsilindrik korpusdan tuzilgan. Konusda tsilindrik patrubkaga bog’langan shnek joylashtirilgan. Tsilindrik patrubkaning pastki qismiga konus shaklidagi ikkita rastruba mahkamlangan, u esa aralashtirish jarayoniga imkon beradi.
Aralashtirilishi kerak bo’lgan komponentlar komponent kiritiladigan teshik orqali beriladi va kuraklar bilan patrubka va aralashtirgich konusi orasidagi bo’shliqqa tashlanadi. Aralashma konusli rastrubadan qaytariladi, shnek o’rab oladi va truba bo’ylab yuqoriga ko’tariladi. Yuqoriga ko’tarila turib, aralashma qisman oyna orqali patrubkaga o’riladi va bu ham aralashishga yordam beradi. Aralashmani chiqarish ma’lum vaqtdan keyin pastki patrubka orqali amalga oshiriladi. Gorizontal aralashtirgichlar vertikal aralashtirgichlarga qaraganda keng tarqalgan.

3-§. Omixta emga suyuq komponentlarni kiritish

Omixta em ishlab chiqarishning texnologik jarayoni to’kiluvchan massalarga aylanishiga asoslanadi. Xom ashyoni tozalash, saralash, maydalash, granulalash-bu jarayonlarning hammasi aynan oquvchan massalar bilan kechadi. Biroq shunday mahsulotlar borki, ular qimmatli ozuqa qiymatiga ega, yaxshi hazm bo’ladi, ammo umuman boshqacha fizika-mexanikaviy xossaga ega, bular suyuqliklar hisoblanadi. Ularga melassa, gidrol, ozuqa moylari, fosfatid kontsentrati va boshqalar kiradi. Bu komponentlarning boshqalaridan fizika-mexanikaviy xosslari keskin farq qilishi maxsus texnologik usullarni qo’llashni, ularni omixta em tarkibiga qo’shish va tayyorlash uchun alohida texnologik liniyalarni qurishni talab qiladi. Barcha bu mahsulotlarni suyuq komponetlar deb atash qabul qilingan, shuningdek ular aynan shu holda omixta emga kiritiladi. Suyuq komponentlar omixta emning ozuqa qiymatini oshiradi, ular omixta emni ishlab chiqarish va tashish paytidagi chang ajralishini kamaytiradi, uning mazali sifatini oshiradi.
Suyuq komponentlar omixta emga 2-5 % miqdorida kiritiladi. Uni kiritishdagi qiyinchilik shundan iboratki, dozalash aniqligini va to’kiluvchan massa bilan katta bo’lmagan miqdordagi suyuqlikni bir tekisda taqsimlanishini ta’minlash zarur. Haroratning oshishi bilan suyuq qo’shimchalarning qovushqoqligi kamayadi, bu esa ularni asosiy massa bilan yaxshi aralashuviga imkon beradi. Shuning uchun ular omixta emga kiritishdan oldin qizdiriladi. Gidrol bundan mustasno, chunki u qizdirilmasa ham etarlicha oquvchanlikka ega. 
Melassani kiritish. Omixta em zavodlariga melassa temir yo’l tsisternalarida kelib tushadi. Melassani quyib olish uchun berk temir yo’l izida joylashtiriladigan maxsus qurilma o’rnatiladi. Melassali tsisterna estakadga tushadi. Sovuq paytlari yuqoridagi tuynuk orqali tsisternaga burama trubka (zmeevik) tushiriladi va bu orqali melassani qizdirish uchun bug’ uzatiladi. Melassa quyiladi yoki zanjirli nasos bilan sig’imi 50...60 m3 bo’lgan er osti rezervuariga tortiladi, so’ngra nasos bilan tashqi baklarga saqlashga tortiladi. Sig’imi 200 m3 dan bo’lgan ikkita bak yarim yillik melassa zahirasini ta’minlaydi. Melassa etkazib berishni shunday amalga oshirish kerakki, mavsum oxirida rezervuarlarning qand pishirishi butunlay to’la bo’lsin. 
Melassa ehtiyojga qarab, ombordan ishlab chiqarish korpusida joylashgan chiqim sig’imiga (3-5m3) nasos bilan tortib chiqariladi. 
Oqlagich - baklarning ham melassa chiqadigan joyga, shuningdek, uni qizdirish uchun burama truba montaj qilinadi, melassani ishlab chiqarish korpusiga haydovchi quvurni tashqi tomondan saqlagich-baklariga qiya qilib tirkab qurgan ma’kul. Bu uning remontini va almashtirilishini osonlashtiradi, shuningdek quvurlardagi melassa qoldiqlarini quyib olishga imkon beradi.
Melassa saqlanadigan rezervuarlar davriy ravishda (kamida yiliga 1 marta) issiq suv bilan yuvilishi, metall devorlar cho’tka bilan tozalanishi va dezinfikatsiyalanishi, melassao’tkazgichlar esa vaqti-vaqti bilan bug’ bilan puflab tozalanishi kerak. Dezinfektsiya uchun ohakli sut qo’llaniladi. Melassa omixta emga quyidagi usulda kiritiladi: ularni press-granulyatorga burish yo’li bilan; dozalashning asosiy liniyasidagi davriy yoki uzluksiz harakatlanuvchi aralashtirgichda; bu maqsad uchun maxsus mo’ljallangan uzluksiz ishlovchi aralashtirgich, melassiralash uchun agregatlar ishlatiladi. 
Melassa granulalali omixta em uchun bevosita DG press aralashtirgichiga kiritiladi. Bunda vaqt oralig’ida melassaning ma’lum miqdorini uzatish uchun nasos-dozator o’rnatiladi, tasodifiy aralashmalarni ajratuvchi filtr, melassa sarfini nazorat qiluvchi sarfo’lchagich o’rnatiladi.


20-rasm. Davriy harakatlanuvchi aralashtirgichga melassani kiritish sxemasi
1-sarflash baki; 2-nasos-dozator; 3-ventil; 4-filtr; 5-sarfo’lchagich; I-melassa; II-bug’; III- kondensat, IV-aralashtirgichga

Sarf qilingan melassaning miqdorini xarajat sig’imida sarfo’lchagich bo’lmagan holda o’lchovchi chizg’ich bo’yicha nazorat qilish mumkin.
Dozatorlar sifatida odatda unumdorligi 60, 75, 160, 400, 630 va 1000 lG’soat bo’lgan ND tipli plunjerli nasoslar ishlatiladi. Nasos unumdorligi 0 dan maksimumgacha, plunjerning yurish uzunligi qo’lda yoki to’xtatilgan nasos bilan o’zgartirgan holda boshqariladi. Melassa kiritish jarayonini to’xtamasdan, ularni tozalash imkoniyatini yaratish uchun ikkita filtr o’rnatiladi. Sarfo’lchagich ko’rsatkichi bo’yicha melassaning talab qilingan miqdorini ta’minlash maqsadida nasos-dozator unumdorligi tuzatib turiladi. Shunday unumdorlikka ega bo’lgan nasos-dozator tanlash kerakki, ishlab turib, u 50-60 % ga yuk bilan band bo’lishi lozim. 
Melassani uzluksiz harakatlanuvchi aralashtirgichga kiritish sxemasi yuqorida tasvirlangan usuldan hech qanday farq qilmaydi. Faqat omixta em massasida zuvalachalar hosil bo’lmasligi, shuningdek mahsulotning aralashtirgichning ishchi organlariga yopishib qolmasligi uchun aralashtirgichdagi omixta em yuzasiga melassani forsunka yoki mexanik purkagich yordamida yaxshiroq sepishga erishish lozim. Melassani davriy harakatlanuvchi aralashtirgichga kiritishda uning talab qilingan miqdori sochiluvchan komponentlarga aralashtirish uchun tayyorlangan portsiyada berilgan bo’lishi kerak. Bunga 20-rasmda ifodalangan sxema bo’yicha nasos-dozatorni ma’lum vaqtga davriy ravishda o’lchash bilan erishish mumkin. Nasos-dozator aralashtirish jarayoni boshlagandan keyin 15-30 so’ng ulanadi. Bu vaqt oralig’ida melassaning talab qilingan miqdori beriladi. Masalan, aralashtirgichga 2425 kg oquvchan komponentlar kelib tushadi, bunga 75 kg melassa purkaladi, bu esa 3% qo’shimchaga to’g’ri keladi. 
Aralashtirish yaxshi bo’lishi uchun melassa aralashtirgich vannasining yuqorigi qismiga uzunasiga joylashtirilgan "toj" - trubka orqali kiritish mumkin. Trubkaning butun uzunligi bo’yicha 0,2..3 mm li teshiklar parmalanadi. Shuningdek melassani aralashtirgich qopqog’ida joylashgan bir necha forsunka (3-4) orqali ham kiritish mumkin. Qisilgan havo forsunkaga aralashtirgich va dozator lukidoni ishini ta’minlovchi umumiy tarmoqdan beriladi. 
Bu holda melassaning ancha yupqaroq purkalishi sodir bo’ladi. Nasoslarni ulash yoki o’chirish aralashtirgich ishi bilan sinxron va avtomatik ravishda olib boradi. Melassani davriy harakatlanuvchi aralashtirgichga 20-rasmda ifodalangan sxema bo’yicha ham kiritish mumkin. Melassa sarflovchi bakdan shesternali nasos bilan filtr orqali o’lchov bakiga tushadi. O’lchov bakiga quyiladigan melassa miqdori sath datchiklari bilan nazorat qilinadi va u omixta emga kiritiladigan miqdoridan bog’liq holda o’rnatiladi. O’lchov bakidan boshqa shesternali nasos bilan melassa aralashtirgichga forsunka toji orqali purkalanadi.
Sanoatda melassani omixta emga kiritish uchun unumdorligi 
30 tG’soat bo’lgan B6-DAB agregatini ishlab chiqarish o’zlashtirilgan 
(21-rasm). Agregat 10 % gacha melassa kiritishni ta’minlaydi. Agregat elektrodvigatelining o’rnatilgan quvvati 35,2 kVt. Agregat quyidagicha ishlaydi. Melassa sarflagich rezervuaridan shesternyali nasos bilan filtr orqali dozator sarfo’lchagichiga tortiladi. Dozator melassa sarfini (0,43..2,7 tG’soat) boshqarishga imkon beradi. Melassani purkovchi forsunka aralashtirgich boshida joylashgan. Forsunkaga 4,5..5,0 Pa bosimli havo ulangan. Havo sarfi 300 m3G’soat. Melassirlashi uchun omixta em pitateliga uzatiladi, uning unumdorligini (9,7..42 tG’soat) boshqarish mumkin. Omixta em pitateldan aralashtirgichga beriladi, uning ikki vali quvvati 30 kVt va rotorining aylanish chastotasi 487 aylG’min bo’lgan elektrodvigateldan harakatga keladi. Aralashtirgich vallariga qiyalik burchagini sozlash mumkin bo’lgan bellar o’rnatilgan.


21-rasm. B6-DAB agregat sxemasi.
1-aralashtirgich, 2-ta’minlagich, 3-5-monometrlar, 4-melassa dozatori, 6-reduktsion klapan, 7-kondensat qaytargich, 8-haroratni boshqaruvchi, 9-termometr, 10-melassa quyish teshigi, 11-sath signalizatorlari, 12-shesternyali nasos, 13-filtr, I-omixta em, II-melassa qo’shilgan omixta em, III-kondensat, IV-bug’, V-havo, VI-melassa

Melassa haroratini saqlab turish uchun sarflagich rezervuarning talab qilingan sathiga burama truba o’rnatilgan va u orqali bosimi 10 Pa bo’lgan bug’ o’tkaziladi. Bug’ sarfi-200 kgG’soat. 
Melassa oquvchan komponetli suyuq qo’shimchalarni yanada sifatli aralashtirish uchun uzluksiz harakatlanuvchi aralashtirgichlarning maxsus konstruktsiyalari ishlab chiqilgan. Bu aralashtirgichlarning afzalligi shundaki, ular ishchi organlarining aylanish tezligi (3000 aylG’min ga yaqin) katta. Ular asosan asosiy aralashtirgichdan keyin ataylab suyuq komponentlarni kiritish uchun o’rnatiladi. 
Tuzli gidrolni omixta emga kiritish amalda melassani kiritishdan hech nima bilan farq qilmaydi va shu texnologik liniya bilan amalga oshirilishi mumkin.
Ozuqa hayvon yog’ini kiritish. Ozuqa yog’ini etkazib beruvchilar go’sht kombinatlari hisoblanadi. Omixta em zavodlariga yog’lar avtotsisternalarda erigan holda yoki qotgan holda yog’och bochkalarga (massasi 100 kg), metall bochkalarga (massasi 100 kg), shuningdek maxsus konteynerlarga (massasi 1 t) joylashgan holda etkaziladi. 
Omixta emga yog’larni kiritishning texnologik sxemasi omixta em zavodlariga yog’larni yog’och bochkalarga joylangan holda yoki avtotsisternalarda kelib tushishini ko’zda tutadi (22-rasm).
Bochkadan yuqorigi temir halqasi bo’shatiladi va tubi chiqariladi. So’ngra maxsus ag’daruvchi qurilmaga mahkamlanadi. Bochka elektrotelfer bilan ko’tariladi va monorels bo’yicha burama trubalardan biriga harakatlanadi. Bochka bu erda ag’dargich yordamida ochiq tubi bilan pastga buriladi va burama trubkaga kiygiziladi. Yog’ni eritishda bochka o’z og’irligi ta’sirida ag’darilmaguncha tushiriladi. Erigan yog’ quyma voronkadan bakka issiqlik ko’ylagidan quyiladi. Bakning ikki qavatli devori orasiga bug’li burama trubka bilan qizdiriladigan suv ko’ylagi mavjud. So’ngra shesternali nasos yog’ filtr orqali sarflovchi bak aralashtirgichga ham issiqlik ko’ylagi bilan haydaladi.
 (
Прессга ёки аралаштиргичга
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22-rasm. Omixta emga yog’ kiritish texnologik sxemasi
1-bug’li zmeevik, 2-quyish voronkasi, 3-issiqlik ko’ylakli bak, 4-shesternyali nasos, 5-filtr, 6-manometr, 7-depulsator, 8-nasos dozator, 9-issiqlik ko’ylakli sarflovchi bak, I-yog’, II-bug’, III-kondensat

Issiqlik ko’ylagining borligi yog’ massasini, mahalliy ortiqcha qizishlarsiz bir tekisda qizishiga imkon beradi. Bu ayniqsa, shu sxema bo’yicha fosfatid kontsentrati kiritilganda muhimdir. Sarflovchi bak-aralashtirgichda qorgichi bo’lib, u yog’ga yog’da eruvchi rag’batlantiruvchi moddalarni qo’shishiga imkon beradi. ND nasos bilan yog’ granulyatorga yoki arlashtirgichga tushadi. Quvurdagi pulsatsiyani silliqlash uchun monometrli depulsator o’rnatilgan.
Ventil sistemasida shesternali nasos yordamida bakning ichidagini "o’zimizga" tortish mumkin, bu turli partiyadagi yog’larni, yog’ni letsitin va shunga o’xshashlar bilan aralashtirishiga imkon beradi. Shu sxema bo’yicha sut flyagalarida kelib tushadigan fosfatid kontsentratini kiritish mumkin. Flyagalar oldindan issiqlik vannasida 70-800S haroratgacha qizdiriladi. Ba’zi hollarda harorat 800S dan yuqori qizdirilganida, fosfatid kontsentratida parchasimon qo’ykum hosil bo’ladi.
Omixta emga yog’ni kiritish uchun sanoatda B6-DSJ maxsus qurilmalari ishlab chiqariladi. Uning majmuasiga yog’ni bakdan chiqarish uchun yuqorida keltirilganlarga o’xshash, sig’imi mos ravishda 9000 va 1100 kg bo’lgan yig’uvchi va sarflovchi baklar, nasos-dozator, sarfo’lchagich, omixta emni bir me’yorda uzatish uchun shnekli pitatel, aralashtirgich, tirgakli yoki signalli armaturalar kiradi. Omixta emga 10 % gacha yog’ kiritilganda B6-DSJ qurilmasining unumdorligi 10 tG’soat, aralashtirgich valining aylanish chastotasi 397 aylG’min, elektrodvigatelning umumiy o’rnatilgan quvvati 18,1 kVt. 
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23-rasm. B6-DMA qurilmasining texnologik sxemasi
1-6-nasoslar, 2-13,16-17-21-klapanlar, 3-5-ventillar, 4-filtr, 7-8-9-12-jo’mraklar, 10-bak, 11-termometr, 14,19-membranali taqsimlagich, 15,20-manometrlar, 18-sarf o’lchagich, 22-melassa quyish liniyasi, 23-ta’minlagich, 24-zaslonka, 25-aralashtirgich, 26-forsunkalar, 27-pichoqlar, I-melassa, II-yuvish uchun suv, III-sochiluvchan omixta em, IV-tayyor mahsulot

Unumdorligi 20 tG’soat bo’lgan B6-DMA qurilmasi (6.8-rasm) omixta emga melassani tashqi havoning harorati 10 0S dan past bo’lmaganda qizdirmasdan qo’shish imkonini beradi. Qurilma aralashtirgichdan, vintli yoki tebranuvchi pitateldan, sarflagich bakidan, nasos, elektr jihozlaridan va avtomatik boshqarish sistemasidan tashkil topgan. Aralashtirgich ichki tomondan plastmassa qatlami bilan o’ralgan, diametri 400 mm bo’lgan po’lat tsilindrdan iborat. Tsilindr ichida vertikal val joylashgan bo’lib, u rotorning aylanish chastotasi 3000 min-1, quvvati 40 kVt bo’lgan flantsli elektrodvigateldan harakatga keltiriladi. Valda ikkita ushlagich mahkamlangan, ularning har biri olti parrakli bo’lib, toblangan xrommolibdenli po’latdan tayyorlangan. Korpustning yuqorigi qismida ettita forsunka mahkamlanadigan kollektor o’rnatilgan. Qurilma quyidagicha ishlaydi. Sochiluvchan omixta em aralashtirgichga pitatel bilan beriladi. Melassa sarflovchi bakdan filtr orqali aralashtirgich kollektori sarflagichiga tushadi, bu erda forsunkalar bilan bosim ostida purkaladi. Aralashtirgichda u omixta em bilan valdagi pichoqlarning girdobsimon harakati tufayli yaxshi aralashadi. Datchik orqali beriladigan melassa miqdori o’rnatiladi. Omixta em uzatilishi o’zgarganda melassani uzatish avtomatik tuzatiladi. Odatda korxonada suyuq qo’shimchalarni kiritish jarayoni avtomatlashtiriladi va pult bilan boshqariladi.
Suyuq qo’shimchalar kiritilgan omixta em siloslarda uzoq vaqt saqlanmaydi, chunki ular jipslashadi va ularning silosdan oqishi qiyinlashadi. Shuning uchun suyuq qo’shimchalarni omixta emga uzatishdan oldin qo’shilgani yaxshiroq.

4-§. Omixta emga karbamidni kiritish

Omixta em sanoatida odatda granulali (donador) karbamid ishlatiladi, u normal sharoitda oquvchanligini saqlagan holda, nisbatan uzoq vaqt saqlanishi mumkin. Sanoat donador karbamidni ikki fraktsiyada polietilen yoki qog’oz qopchalarda etkazib beradi. 
Birinchi fraktsiya o’lchami 0,2..1,0 mm bo’lgan 90 % dan kam bo’lmagan granula va ikkinchi fraktsiya esa – o’lchamlari 1..1,25 mm bo’lgan 90 % dan kam bo’lmagan granula saqlashi kerak.
Birinchi fraktsiyada o’lchami 3 mm dan katta bo’lgan granulalar ko’pi bilan 5% gacha ruxsat beriladi. Karbamidning hajmiy og’irligi 700-730 gG’l, tabiiy qiyalik burchagi 300, namligi 0,2 % dan yuqori emas. Birinchi fraktsiya karbamidi granulalari jipslashuvni kamaytirish uchun hayvon yog’lari yoki boshqa qo’shimchalar bilan 0,05 % miqdorida qoplashi mumkin. Karbamid sifati standart bo’yicha aniqlanadi, u yoki bu fraktsiyani etkazib berish esa iste’molchi bilan kelishiladi. Omixta em tarkibida karbamidni qo’llash xo’jaliklarda hayvonlarni normalashtirilgan oziqlantirishni tashkil qilishni osonlashtiradi, uni omixta emga asosiy texnologik jarayon bilan qo’shib kiritish jarayonini mexanizatsiyalashga imkon beradi. Omixta emga karbamidni quruq holda yoki melassada eritilgan ko’rinishda kiritish mumkin. 
Karbamidni quruq holda kiritish. Karbamid quruq holda kiritilganda hajmiy yoki tarozili dozatorlarda unumdorligiga mos dozalanadi. Hattoki granulangan karbamid havodagi namlikni biriktirib olib, dozator usti bunkerlarida jipslashadi, omixta emga kiritilishidan oldin boshqa komponentlar (premikslar, kungaboqar shroti, osh tuzi va b.) bilan aralashtriladi, so’ngra olingan aralashma dozalashning asosiy liniyasiga yo’naltiriladi. Osh tuzining karbamid bilan aralashmasi oldin maydalagichda maydalanadi, so’ngra maydalangan aralashmaga premikslar qorishtiriladi va dozalashning bosh liniyasiga yo’naltiriladi.
Jipslashmagan karbamid toza holda tarelkasimon va tarozili dozatorlarda yaxshi dozalanadi, shuningdek boshqa komponentlar bilan uzluksiz yoki davriy harakatlanuvchi aralashtirgichlarda aralashtiriladi.
Melassada erigan karbamidni kiritish. Omixta emga melassada erigan karbamidni kiritishda katta samaradorlikka erishiladi. Karbamidning erish jarayonini tezlashtirish uchun melassaning harorati 55-600S darajasida ushlab turilishi kerak. Erish oldidan karbamid yumshatiladi. 6-20 minutda karbamid 1:2,5 nisbatda melassada to’la eriydi. Shunday qilib, omixta emga 3 % gacha karbamid kiritish zaruriyati tug’ilganda unga 10,5 % eritma qo’shish kerak bo’ladi. Bunday miqdorda suyuqlik qo’shilganda omixta em oquvchanligini yo’qotadi, uni amalda granulalash imkoni bo’lmaydi. Agar karbamid oldindan suvda eritilsa (1:1 nisbatda), so’ngra eritmaga melassa qo’shilsa, yaxshi natijalar olinadi. Bu holda karbamidning ikki o’lchov qismi suvning ikki o’lchov qismida eritiladi va eritmaga melassaning 1,5 o’lchov qismi qo’shiladi.
Karbamidning suvdagi eritmasini qo’llaganda 60 0S gacha qizdiriladi.
Omixta emga melassada eritilgan karbamidni kiritish jarayonining sxemasi 24-rasmda keltirilgan.
Karbamid kunjara sindirgichda eziladi va tarozi usti bunkeriga beriladi. O’lchangan portsiyalar bunkerdan portsiyalarda suv berilib turiladigan eritma - qizdirgichga tushadi. Karbamidning suvdagi eritmasi navbati bilan melassa-karbamidning ikkita aralashtirgichidan biriga tushadi va u melassa bilan aralashtiriladi. So’ngra aralashma nasos-dozator filtri orqali asosiy aralashtirgichga yoki granulashga jo’natiladi. Eritmani dozalash aniqligi sarfo’lchagich bilan nazorat qilinadi. Karbamid bevosita melassa-karbamid aralashtirgichiga (oldindan suvda eritilmasdan) kelib tushishi mumkin. Omixta emga karbamidning melassadagi eritmasi kiritilganda u oson jipslashadi, shuning uchun ularni uzoq vaqtgacha siloslarda saqlash mumkin emas. Omixta emga karbamid bilan ishlov berish tugagandan keyin barcha texnologik liniyalar yaxshilab tozalanadi.


24-rasm. Melassada eritilgan karbamidni omixta emga kiritishning printsipial sxemasi:
1-mixsindirgich; 2-karbamid uchun bunker; 3-melassa uchun bak; 4-platformali tarozi; 5-RPK-250 melassani eritgich-qizdirgich; 6-melassa va karbamidni aralashtirgich; 7-filtr; 8-nasos-dozator; 9-sarfo’lchagich; 10-aralashtirgich; I-karbamid; II-suv; III-melassasaqlagichdan kelgan melassa, IV-ombor, V-granulalashga.

Karbamid ishtirokida donga termoamid ishlov beriladi. Biroq omixta emga karbamidni ishlatish bo’yicha keltirilgan usullar, chunonchi tugallanmagan karbamidning omixta em massasiga bir tekisda tarqalmasligi, yuzada kristallanib qolishi, karbamid ammiakining gidrolizlanishida zaharlilikni hosil qilishi mumkin.
Donning karbamidni hazm qilishiga va oddiy organik moddalardan aminokislota va oqsillarni sintezlash qobiliyatiga asoslangan biotexnologik usul ko’pgina kamchilliklardan ozod qilingan. Ulardan biri donga karbamid ishtirokida termoamid ishlov berish hisoblanadi, donda oqsil va o’rin almashmaydigan aminokislotalar miqdori ortadi. Bunda donning sanitar-veterinar holati yaxshilanadi, bakterial mikroflora 2-2,5 martaga kamayadi.
Odessa texnologiya instituti tomonidan taqdim etilgan donga termoamid ishlov berish jarayonining texnologiyasi quyidagi operatsiyalarni ko’zda tutadi.
Tozalangan donning ma’lum miqdori S-12 aralashtirgichiga yoki APS ga beriladi va nasos-dozator bilan suv uzatiladi. Zarur bo’lganda suv qizdiriladi. Aralashtirgichda donni namlash va ko’kartirish o’tkaziladi. Don davriy ravishda aralashtirib turiladi. Eritma-qizdirgich RPK-250 da tayyorlangan karbamid eritmasi 50-60 0S haroratda nasos-dozator yordamida aralashtirgichga beriladi. Donga oldindan suv bilan ishlov berish davomiyligi bug’doy va arpa uchun (maksimal namlik 38,7 va 38,4 %) 24 soatdan va makkajo’xori uchun (maksimal namlik 34,6 %) 30 soatdan oshmasligi kerak va bunda ho’l protein miqdori bug’doy uchun o’rtacha 27 % ga, arpada 40 % ga va makkajo’xorida 33 % ga oshadi.
So’ngra don SPK-4 g tasmali quritgichga uzatiladi, bu erda uning qizishi va qurishi boradi va sovutilgandan keyin u maydalanadi va dozator usti bunkeriga tushadi.
Omixta em sanoatida ishlatiladigan donga termoamid ishlov berish ozuqaning iste’mol qiymatini oshirishga imkon beradi va qishloq xo’jalik hayvonlarining tirik massasining o’sishiga ijobiy ta’sir ko’rsatadi.
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1-§. Omita em va xom ashyolarga gidrotermik ishlov berish

Yosh hayvonlarning fermentativ sistemasi etarlicha rivojlanmagan. Boshoqli ekinlarning kraxmali ularda qiyin hazm bo’ladi, chunki amilolitik fermentlarning faolligi hali kuchsiz. Omixta em tarkibiga kiruvchi boshoqli ekinlarning hazm bo’lishini oshirish uchun gidrotermik (suv va issiqlik bilan) ishlov berish maqsadga muvofiq. Bunda kraxmalning bir qismi oddiy uglevodlar – dekstrinlar, maltozalarga aylanadi.
Jarayonda qo’llaniladigan rejimlar va uskunalar bilan farqlanuvchi suv va issiqlik yoki issiqlik bilan ishlov berishning bir necha usullari mavjud:
1. barabanli aylanuvchi A9-KJA qovurish agregatlarida yoki aralashtirgich bilan jihozlangan qozonlarda qovurish, bunda issiqlik tashuvchilar sifatida birinchi misolda issiq havo, ikkinchisida - berk korturda zmeevikda aylanuvchi qizdirilgan moy ishlatiladi;
1. KMZ-2, KMZ-2M yoki PEK-125x8 press-ekstruderlardan foydalanib ekstrudirlash;
1. pag’a olish uchun bug’latish va bug’ bilan ishlovchi silliq vallar bilan keyingi pachoqlash;
1. mikronizatsiya – yupqa qavatda tasmali konveyerda harakatlanuvchi donlarni infraqizil nurlar yordamida isitish va g’adir-budirli vallarda keyingi pachoqlash;
1. sifati va hazm bo’lishini oshirish uchun yuqori chastotali maydonlarda ishlov berish;
1. vertikal apparatlar, ya’ni tosterlarda soya shrotini tosterlash va boshqalar.
Sochiluvchan omixta emga gidrotermik ishlov berishda ikkita qobiq ajratuvchi mashina, ajratish uchun aspiratsion kolonka, ikkita qovurish agregati, sovutish uchun bunker o’rnatilgan. Bu liniyada diatermik qozonning borligi muhim hisoblanadi. Isitish vositasi sifatida ishlatiladigan moy yuqori yonish haroratiga ega bo’lishi kerak, masalan AMT-300 markali moy 230…2500S va undan yuqori haroratgacha isitilishi mumkin.
Liniyaga ASK-5 bug’latgichi o’rnatilgan bo’lib, unda don 5…7 min saqlanadi. Bu vaqt davomida u 22…25% gacha namlanadi va 800S gacha isitiladi. Haroratni 3000C oshirganda dondagi dekstrinlar miqdorini 16,0…16,8 % gacha oshirish mumkin. B
u maqsadda isitish haroratini 3400S gacha ta’minlovchi difenil aralashmasini qo’llash mumkin.
Ilmiy tadqiqot institutida arpani qovurish va bug’ bilan ishlovchi vallarda keyingi pachoqlash usulini taqqoslash maqsadida uni qovurishnig to’rt usuli urganiladi:
1. quruq donni 90 min davomida issiqlik tashuvchining 200…2200S haroratida qovurish;
1. atmosfera bosimida 7…10 min davomida bug’latish va issiqlik tashuvchining 2500S haroratida 90 min davomida qalin qavatda keyingi qovurish;
1. atmosfera bosimida 20…25 % namlikkacha bug’latish va yupqa qavatda 280…3000S haroratda 8…10 min davomida keyingi qovurish;
1. A9-KJA barabani qovurish agregatlaridan foydalanib isitilgan havo bilan ishlov berish;
1. atmosfera bosimida 7…10 min davomida bug’latish va vallar orasida 0,3 mm masofada keyingi pachoqlash.
Tajribalar ko’rsatdiki, isitishning barcha usullarida oxirgi mahsulotninig sifati donnig boshlang’ich namligiga, isituvchi muhitning haroratiga va ishlov berish davomiyligiga bog’liq. Isitishninig konvektiv usulida kraxmalning dekstrinlanish darajasi havo haroratining oshishi bilan, bir xil rejimlarda esa don namligining ma’lum qiymatlarga erishguncha oshadi. Isitishning bunday usulida 29,4…36,2% ga teng dekstrinlarning maksimal miqdori namligi 16…22% bo’lgan arpani 3000S gacha isitilgan havo bilan 2 min davomida ishlab berish natijasida olingan. Bundan ortiq namiqtirilgan don kraxmalning dekstrinlanish darajasini oshirishga qodir emas. Bunday ishlov berishda boshlang’ichga nisbatan proteinning hazm bo’lish koeffitsienti amalda kamaymaydi.
Isitishning konduktiv usulida kraxmalning dekstrinlanish darajasi ishlov berish parametrlariga va donning boshlang’ich namligiga bog’liqligi kuzatiladi. Isitishning bunday usulida arpada 16,2…16,8% dekstrinlar tashkil qilib, 3000S gacha isitilgan yuzada 10 min davomida 22…32 % namli donni qovurish natijasida olingan. Isitishning konduktiv usulida konvektivga qaraganda kraxmal dekstrinlanishining nisbatan past ko’rsatkichlari isitishning turli tezligi va namning bug’lanishi bilan tushuntiriladi. Ishlov berishning bir xil rejimlarda, masalan 3000S haroratda 0,5 min davomida ishlov berishda isitishning konduktiv usulida 30 dan 50 % gacha, konvektiv usulda esa 70…75 % namlik bug’lanadi. Xuddi shunday haroratda 2 min ishlov bergandan so’ng mos ravishda namlik miqdori 52…70 % va 96…97 % ni tashkil qiladi.
Kraxmal dekstrinlanishining muvofiq ishlov berish parametrlari sharoitlarida donda protein sifatining yomonlashuvi sodir bo’ladi. Uning hazm bo’lish koeffitsienti boshlang’ich mahsulotda 72 % dan 40…37% gacha kamayadi.
Donni flakirovka qilishda kraxmal dekstrinlanish darajasining bir oz o’sishi kuzatiladi. Dekstrinlanlarning eng ko’p miqdori 15 min davomida bug’ bilan ishlov berishda va keyingi pachoqlashda hosil bo’lib, 3,2…4,1 % ni tashkil kiladi. Shu sababli pag’a olishda don sifatini o’zgartiruvchi ko’rsatkich kraxmalning kleysterizatsiya darajasi bo’lib, ishlov berish davomiyligi va bug’ sarfi ko’payishi bilan oshadi. Arpaning to’liq kleysterlanishi uni 15 min davomida 30 kgG’soat bug’ sarfida bug’latish va keyingi pachoqlash natijasida amalga oshiriladi.
	Kraxmalning hazm bo’lishi yoki amilolitik fermentlarning hujumi undan oson hazm bo’luvchi ozuqa moddalarning, shu jumladan glyukozaning hosil bo’lish jadalligi bilan tavsiflanadi. Kraxmalning eng yuqori hazm bo’lishi donni issiq havo bilan ishlov berishda, kam hazm bo’lishi – isitilgan yuzada qovurishda, eng kam hazm bo’lishi esa - bug’latish va pachoqlash natijasida erishiladi. Bu shu bilan tushuntiriladiki, ishlov berishning konduktiv usulida kraxmal dekstrinlarga aylanadi, shu vaqtning o’zida bug’latish jarayoni uning kleysterlanishiga olib keladi. Pag’alarning hazm bo’lishi, hattoki kraxmalning to’la kleysterlanishida ham tarkibida 30…35 % dekstrin saqlagan arpaning hazm bo’lishidan past. Demak, donli xom ashyodan samarali foydalanishga erishish uchun kraxmalning dekstrinlanishi sodir bo’ladigan issiqlik ishlovini berish maqsadga muvofiq.

2-§. Omixta emni granulalash

Sochuluvchan omixta emni tashishda, saqlashda va undan foydalanishda o’z-o’zidan joylashuvi, changlanib ketishi va jipslashuvi kuzatiladi. Shuning uchun omixta em va xom ashyo resurslarini tejashning va undan ratsional foydalanish vositalaridan biri omixta emni granula ko’rinishda ishlab chiqarishdir. Granulalash chorvani boqish jarayonini mexanizatsiyalash imkonini beradi, parrandachilikda mehnat sharoitlarini: omixta emni yuklash, saqlash va tashish sharoitlarini yaxshilaydi, shuningdek komponentlarini ozuqa moddalarining to’la saqlanishish ta’minlaydi. Bu shu bilan izohlanadiki, bunda granula omixta em komponentlarining to’liq tarkibini namoyon qiladi: hammasi iste’mol qilinadi, xususan parranda va baliqlar tomonidan butunlay eyiladi, agar sochiluvchan omixta em bilan ular boqilganda, parrandalar eng avval boshqa yirik komponenlarni choqalaydilar, buning natijasida maydalangan ozuqaviy komponentlar, asosan mikroqo’shimchalar eyilmay qoladi. 
Baliqlarni sochiluvchan omixta em bilan boqqanda suvda komponentlarning o’z-o’zidan joylashuvi kechadi, ular eyiladi, suvda ozuqa moddalarning bir qismi eriydi va emning isrof bo’lishi ortadi. Shu vaqtda granulalar etarlicha suvda saqlanishi mumkin. 
Granulalangan omixta em shuningdek chorvani boqishga ham qulay, chunki granulalarni kavshash ularda ovqat hazm qilish trakti faoliyatini yanada yaxshilaydi.
Granula lotincha granulum so’zidan olingan bo’lib «donacha» degan ma’noni anglatadi.
GOST 21669-76 "terminlar va aniqlashlar" bo’yicha granullalangan omixta em o’zida ma’lum shakl va o’lchamdagi zichlangan bo’lakcha ko’rinishdagi mahsulotni namoyon qiladi. Yangi zich shakldagi omixta emni boshlang’ich sochiluvchan omixta emni presslab olish mumkin.
Jarayon va qo’llaniladigan uskunalar tavsifi
Presslash - turli materiallarni zichlash, shaklini o’zgartirish, suyuq fazani qattig’idan ajratish uchun bosim ostida ishlov berishdir. Materiallarni presslashdan maqsad ular bilan bog’langan turli mexanik va boshqa xossalarning o’zgarishi ham bo’ladi. Presslash presslarda amalga oshiriladi. 
Press - lotincha presso so’zidan olingan bo’lib, «ezaman» degan ma’noni anglatadi. Bunda o’z ishchi organlari bilan ishlov beriladigan materialga ta’sir ko’rsatadigan bosim bilan ishlov beruvchi mashinalar qo’llaniladi. Presslarda ishlov berishga metall, plastik, keramik massalar, paxta, xashak, rezina, charm va boshqa ko’pgina materiallar duch keladi. Shuningdek presslarda ishlov beriladigan shunday materiallardan yana biri sochiluvchan omixta em hisoblanadi. Sochiluvchan omixta emdan granula tayyorlashning texnologik jarayoni sochiluvchan mahsulotni granulaga aylantiruvchi struktura-mexanikaviy o’zgarishlar bilan boradi.
Presslash jarayonida boshlang’ich sochiluvchan emning namligidan bog’liq holda turli: elastik va mo’rt, cho’ziluvchan va plastik deformatsiyalar sodir bo’ladi. Deformatsiya tafsiloti komponentlarning namligidan va presslash bosimidan bog’liq. Mo’rt deformatsiyalar ba’zi bir qismlarning sinishi va qirilishi tufayli sodir bo’ladi. Buning natijasida ularning yanada mahkamroq joylashuvi kechadi. 
Mo’rt tavsifli deformatsiyaning katta yuklama ta’sirida granulalari yuzasi silliq, yaltiroq bo’ladi. Plastik deformatsiya bunda qismlar butunligini buzmasdan, hajmni zichlashtirishga yordam beradi. 
Presslash jarayonida omixta em mexanik energiyani yutadi. U tashqi va ichki ishqalanishni zabt etishga, cho’ziluvchan deformatsiyaning plastik deformatsiyaga o’tishiga sarf bo’ladi va bunda mahsulot qiziydi. Granula harorati mashinadan chiqishda, presslashga tushayotgan emga nisbatan 5-100S ga ortadi.
Sochiluvchan omixta em o’lchamlari turli-tuman va ularning xossalari turlicha bo’lganligi oqibatida presslash natijasidagi deformatsiya jarayoni juda murakkab kechadi: bir qismning plastik deformatsiyasi, boshqa jismning plastik deformatsiyasi boshqa qismning mo’rt va cho’ziluvchan deformatsiyasiga mos tushadi. Presslash jarayonida namlik plastifikator hisoblanadi. Agar massaga ma’lum bosim ko’rsatilsa, unda qismlar orasidagi bo’shliq va namlik qatlami kamayadi. Presslangan emda qatlam qalinligining kamayishi to’la darajada yuzada tortilish kuchini namoyon qiladi va chidamli granula olishga yordam beradi. Presslash sifati, press unumdorligi va elektr energiyasi sarfi bo’yicha optimal natijalar presslashga kelib tushadigan sochiluvchan emning namligi 15-18 % bo’lganda erishiladi.
Press granulalash uchun pressning ish samaradorligiga ta’sir qiluvchi zaruriy omil matritsa ko’rsatkichlari (teshik shakli, ularning soni, matritsalar aylanish chastotalarining presslanadigan em xossalari bilan mos kelishi) hisoblanadi. Bundan tashqari presslash sifatiga presslovchi roliklarning ishchi yuzasi holati, emning roliklar va matritsalar orasida ushlanish burchagi, emning bu kanallarda saqlanish vaqti, unga matritsadagi ishchi bosim, ishlov beriladigan emning rolik va matritsalarning ishchi yuzalari bo’yicha bir xilda taqsimlanilishi ham ta’sir qiladi. Presslash bosimiga elektroenergiyaning solishtirma sarfiga va granulalar chidamliligiga matritsalar tengligining uzunligi va diametri sezilarli ta’sir qiladi. Ular diametrining oshishi presslash bosimini, jarayonning elektrsig’imligini va granula chidamliligini kamaytiradi. Matritsadagi teshiklarning umumiy soni jarayonning unumdorligiga teshikning o’z kattaligidan ko’ra ko’proq ta’sir qiladi, teshiklarning jami maydoni qancha kichik bo’lsa, press unumdorligi shunchalik past bo’ladi.
Granula chidamliligiga va elektroenergiya xarajatiga pressning ishchi organlari holati ta’sir ko’rsatadi.
Teshiklarning g’adir-budur yuzasi emning devorga bo’ladigan ishqalanish koefitsientini oshiradi, bu esa presslashni qiyinlashtiradi, pressning unumdorligini tekshiradi. Rolik bilan matritsa orasidagi masofa ahamiyatli darajada presslash bosimini belgilaydi. Oraliq masofaning oshishi bilan emning qatlamini zichlash natijasida bosim oshadi, granulalar ancha chidamli bo’ladi, biroq pressning unumdorligi kamayadi. Kichkina oraliq masofa matritsa va presslovchi rolikning tez emirilishiga olib keladi. Ishchi oraliq masofaning optimal kattaligi 0,5 mm.
Presslash jarayoni, shuningdek omixta emning dispersligidan ham bog’liq holda qismlarining o’rtacha o’lchami 0,5-1,0 mm bo’lgan omixta emni granulalashda ancha chidamli bo’lgan granulalar olinadi, bunday ko’rsatkichlar bilan pressning unumdorligi oshadi.
Sochiluvchan emning fizika-mexanik xossalari (granulometrik tarkib, bir xilligi, hajmiy og’irlik, namlik, ichki va tashqi ishqalanish koefitsienti) ham granulalash jarayoniga sezilarli ta’sir qiladi. Sochiluvchan omixta emning granulometrik tarkibi yoki yirikligi mos g’alvirlar qoldig’ining miqdori (%) bilan tavsiflanadi, yacheykalar o’lchami har bir omixta emning standartida belgilangan. Mayda yanchilgan sochiluvchan omixta emdan granula ishlab chiqarish (teshik o’lchami 3 mm bo’lgan g’alvir qoldig’i -5-10 %) press unumdorligini 10-15 % ga oshirishga imkon beradi.
Tekislanganlik aralashma holatini tavsiflaydi, qaysiki bu ko’rsatkich hajm yoki massaning o’rnatilgan birligida barcha komponentlarning berilgan miqdorini saqlaydi. Sochiluvchan omixta emning bir xilligi komponentlarni aralashtirish jarayonining unumdorligidan bog’liq.
Omixta emlarni granulashda press ishchi organlari va presslanadigan mahsulot qismlarining, shuningdek alohida qismlarning bir-birlari o’rtasidagi o’zaro ta’siri natijasida tashqi va ichki ishqalanish kuchi yuzaga keladi.
Ularning oshishi bilan granulalashga ketadigan elektroenergiya sarfi oshadi. Ichki ishqalanish koeffitsienti komponent qismlari o’rtasidagi aloqani, tashqi ishqalanish koeffitsienti esa – komponent qismlari orasidagi va ular bilan o’zaro harakatlanuvchi yuzani tavsiflaydi. Matritsa bolt bilan mahkamlangan.
Presslovchi qurilma o’ziga vertikal aylanuvchi o’qni biriktiradi. Tashqi tomonidan presslash stolidan u aylangan paytda granula tushishining oldini olish uchun chegaraviy to’siq qilingan. Bu stol ramasiga traversa mahkamlangan va unga esa ikkita rifleli presslovchi rolik 3 montajlanadi.
Traversa ikkita bo’ylama polosadan tashkil topgan bo’lib, ikkita shvellerlarga payvandlangan. Shvellerlarning tayanch qismiga traversalarni mahkamlash uchun plastinka qotirilgan. Ularga presslovchi rolikning 3 ekstsentrisiteti 2,5 mm ni tashkil qiladi, bu esa ramkalarni matritsaning nisbatan ichki yuzasiga 5 mm gacha joylashtirishga imkon beradi.
Sochiluvchan omixta em roliklar orasidagi masofaga va matritsa 1 ga jalb qilinadi, so’ngra matritsaning biqin teshiklari orqali uzun presslangan ip ko’rinishida eziladi. Traversalarning bo’ylama polosalariga granulalarni qirqish uchun xizmat qiladigan harakatlanuvchi 2 ta pichoq mahkamlangan. 
Presslarning presslovchi qurilmalariga sochiluvchan em darhol tushmaydi. U avval aralashtirgich ustidagi ta’minlagichga jo’natiladi va u erdan aralashtirgichga tushadi. U kojuxdan va parrakli valdan iborat bo’lib, uning qiyalik burchagi aralashtirish samaradorligini ta’minlashi kerak. Aralashtirgichda sochiluvchan omixta em bug’ bilan ishlov beriladi va forsunka yordamida suyuq komponentlar (melassa, ozuqa yog’i va boshqalar) purkaladi. Sochiluvchan em aralashtirgichdan o’tgandan keyin presslovchi qurilmaga tushadi. Matritsaning tez harakatlanishi tufayli omixta em chap rolikka tomon siljiydi, so’ngra yo’naltiruvchi plastinka yordamida o’ng tomonga tushadi. Presslanadigan massa roliklar yordamida teshiklar orqali matritsalarga qisiladi va bir yoki ikkita pichoq bilan kesiladi. Granula uzunligini boshqarish mumkin.
Omixta emni granulalashda struktura-mexanikaviy o’zgarishlar sodir bo’ladi, chunki sochiluvchan omixta emni granulalashda unda suv va issiqlik ishlovi o’tkaziladi. Bu jarayonni belgilovchi parametrlar: namlik, harorat, bosim va jarayonning davomiyligi hisoblanadi.
Press - granulyator aralashtirgichida amalga oshadigan suv va issiqlik ishlovi jarayonida konditsionirlash ro’y beradi. Omixta emga (sochiluvchan) 0,35...0,40 MPa (3,5-4,0 kgG’sm2) bosim va 1500S gacha harorat ostida ishlov beriladi.
Press granulyatorning normal ishlashi uchun, uning ishchi organlarini saqlash va yuqori sifatli granula olish uchun ba’zi bir majburiy parametrlarga va granulash jarayoni rejimlariga rioya qilinishi kerak.
Press-granulayatorlarning me’yoriy ishlashi uchun birinchi zaruriy sharti sochiluvchan omixta emning boshlang’ich namligidir, u 11-12 % bo’lishi kerak. Konditsionirlashda beriladigan qo’shimcha namlik 2 dan 5 % gacha tebranishi mumkin. Asosan umumiy namlik qiymati 15-18 % ni tashkil qiladi.
Granulalash rejimi ham zaruriy ko’rsatkich bo’lib – bu bosim va bug’ sarfidir. Aralashtirgichga 1 t granula uchun 60-80 kg miqdorida bug’ beriladi. Granulalashning yuqori unumdorligiga yuqori bosimli quruq issiq bug’ni qo’llaganda erishish mumkin. Bu juda muhim, chunki namligi mavjud bo’lgan bug’ emni bir tekisda namlanmasligiga olib keladi va oqibatda matritsa teshiklari to’silib qoladi. Komponentlar aralashmasi haroratining 10-110S ga oshishi bug’ bilan ishlov berish natijasida uning namligining 0,7-1,0 % ga oshishiga teng. Pressdan chiqadigan granulaning harorati 70-80 0S ga etishi, namligi esa 1,5-3,0 % ga oshishi kerak.
Tayyor granulalar harorati atrof-muhit haroratidan 10-150S yuqori bo’lguncha sovutiladi.
Sovutish kolonkasida texnologik jarayon quyidagicha kechadi:
Press - granulyatorda tayyor bo’lgan granulalar matritsadan chiqqandan keyin darhol kolonkaga uzatiladi. Granulani sovutishda aspiratsiyaning so’ruvchi sistemasi qo’llaniladi. Sovuq havo granula massasidan o’tgandan keyin qizdiriladi, namlanadi va tozalash uchun tsiklonga uzatiladi. Tozalangan havo ishlab chiqarish binosining o’zida ishlatiladi yoki atmosferaga tashlanadi. Diametri 4,7 mm bo’lgan granulalarni sovutish vaqti - 5-6 min, diametri 7,7 mm - 10 min, diametri 19 mm - 18 min. Sovutish vaqtini qisqartirish qattiq yuza qatlam hosil bo’lishiga va bu namlikning markazdan tashqi yuzaga bo’lgan diffuziya tezligini sekinlashuviga olib keladi. Bu holda granulaning o’rta qismida qoladigan issiqlik va namlikni saqlashda ularning yuzasi tomon harakatlanadi. Qish davrida granulalangan omixta emni saqlashda bu ularning namiqishiga va mog’orlanishiga olib kelishi mumkin.
Granula diametridan bog’liq holda sovutishga beriladigan havoning miqdori ham o’zgaradi.
Bosim 1500 Pa bo’lganda havo oqimining tezligi 0,4 - 0,5 mG’s ni tashkil qilishi kerak.
Granulalangan omixta em ishlab chiqarish texnologiyasiga binoan, granulalash liniyasi sochiluvchan omixta em ishlab chiqarish texnologik jarayonining davomi hisoblanadi. Ba’zi bir zavodlarda granulalash liniyasi omixta em ishlab chiqarishning birgalikdagi zanjiri deb qaralsa, boshqa birlarida esa uni namunaviy yoki maxsus loyiha asosida qurilgan alohida maxsus tsexga ajratilgan.
16–jadval
	Granula diametri, mm
	Havoning talab qilingan miqdori, m3G’soat1t

	4,7
	1400-1900

	7,7
	1500-1900

	9,7
	1800-2100

	12,7
	1900-2300

	19,0
	2100-2400


Granulalash liniyasi quyidagi texnologik operatsiyalarni ketma-ket bajarishga mo’ljallangan: metallomagnit aralashmalar miqdori bo’yicha sochiluvchan omixta emni va OVQ larni nazorat qilish, granulalarni presslash, ularni sovutish va yormachalar olishda granulalarni maydalash, mayda bo’lakchalarni ajratish yoki yormachalarni saralash uchun granulalarni elash; granulalangan omixta emni yoki yormachalarni o’lchash.
Sochiluvchan omixta em yoki OVQ bo’lgan korxonalarda granulalashga oqimdan emas, balki tayyor mahsulot omboridan (tayyor mahsulot silos korpusidan) beriladi, ya’ni ishlab chiqarishga qaytariladi, press-granulyatorga tasodifiy aralashmalar tushib, buzilib qolishidan qochish maqsadida elovchi mashina o’rnatish tavsiya qilinadi, ya’ni yana bitta texnologik operatsiya tasodifiy aralashmalardan nazorat qilish uchun qo’shiladi. Bu qog’oz qopchalar yirtiqlari, iplar, omixta emning jipslashib qolgan bo’lakchalari va shunga o’xshashlar bo’lishi mumkin. Bu aralashmalarni ajratish va nazorat qilish uchun buratlar, elovchi mashinalar o’rnatiladi.
Granulalangan omixta emning texnologik sxemasi 25-rasmda keltirilgan.
Sochiluvchan omixta em avtomatik tarozilarda 1 o’lchangandan va magnitli ajratgichlarda 2 nazorat qilingandan keyin bunkerga 3 tushadi. Magnitli ajratgichlar sifatida magnit kolonkalari BKMA, elektromagnit separatorlari va magniko qorishmasidan tayyorlangan magnitlar ishlatilgan boshqa magnit to’siqlar xizmat qilishi mumkin.

25-rasm. Granulali omixta em ishlab chiqarishning texnologik sxemasi:
1-avtomatik tarozi; 2-magnitli separator; 3-bunker; 4-press-granulyator; 5-sovutish kolonkasi; 6-elovchi mashina; 7-tarozi; I-sochiluvchan omixta em; II-tayyor granulalar omborga. 


Tayyorlangan em bunkerdan 3 bir tekisda press-granulyator 4 ga tushadi. Uning pitateli omixta emning aralashtirgichga tushishini boshqaradi va unga bug’ hamda biriktiruvchi suyuq komponentlar (melassa, yog’) beriladi. Aralashtirgichda tayyorlangan sochiluvchan em granulyatorning presslovchi qismiga yo’naltiriladi, qaysikim sochiluvchan omixta emdan granulalar qayta hosil qilinadi. 
Press-granulyatorlardan keyin sxemada tayyor granulani qovurga tipidagi kolonkada 5 sovutish ko’zda tutilgan. U press bilan bir liniyada ishlaydi, qoidaga binoan press-granulyator ostiga o’rnatiladi. Bu maqsad uchun oraliq bunker yo’q. Sovutish kolonkasining o’rnatilgan ish rejimida chiqadigan granula harorati atrof-muhit haroratiga nisbatan 10 0S dan ortiq bo’lmasligi kerak.
Granulalar sovutilgandan keyin unli bo’lgan qismlarini ajratish uchun elovchi mashinaga tushadi. Namunaviy sxemalarda texnologik jarayonni granulalash separatorlar bilan yakunlanadi, qaysiki ularda diametri 2,0...2,5 mm bo’lgan g’alvirlar yoki № 1,6...2,0 bo’lgan sim to’rlar o’rnatilgan, bu erda ushoq va unli qismlar ajratiladi. Tayyor granulalar o’lchanadi va tayyor mahsulotning silos korpusiga, yoki tayyor mahsulot omboriga yoki to’g’ri iste’molchiga uzatiladi.



3-§. Granuladan yormacha olish texnologiyasi

 Yosh parrandalarni, tovuqlarni va baliqlarni boqish uchun yormacha ko’rinishidagi em ishlab chiqariladi, ularning granulometrik tarkibi turli yoshdagi jonivorlar uchun turlicha va mos standartlarda ko’rsatilgan. Diametri 2 yoki 3 mm li granulalarni ishlab chiqarish iqtisodiy jihatdan samarasiz, chunki unda press-granulyatorning unumdorligi pasayadi, presslash uchun elektr energiyasi sarfi ortadi va matritsalar tez ishdan chiqadi. Granulalarni maydalagan holda yormachalar olish samarali hisoblanadi. Qoidaga binoan maydalagichlarda maydalash yo’li bilan granuladan diametri 10 mm bo’lgan yormacha ishlab chiqariladi va g’alvirlarda ketma-ket saralanadi. Diametri 4,7 mm bo’lgan granuladan yormacha ishlab chiqarishda press-granulyatorning unumdorligi oshadi, ekspluatatsion chiqimlar va elektroenergiyaning sarfi kamayadi. Bundan tashqari teshik diametrlari 2 mm bo’lgan matritsalarning boshlang’ich bahosi ancha yuqori, ishlab chiqariladigan granula miqdori bilan belgilanadigan chidamliligi esa diametri 4,7 mm bo’lgan matritsaga nisbatan past. Granulalar maxsus konstruktsiyali valli dastgohlarda maydalanadi va ular sovutish kolonkalari ostiga o’rnatiladi.
Yuqori sifatli yuqori chiqishli yormacha olish uchun granulalashga uzatiladigan sochiluvchan omixta em ma’lum yiriklikda (teshik diametri 2 mm bo’lgan g’alvir qoldig’i 5 % dan oshmasligi kerak) bo’lishi kerak. Yormacha ishlab chiqarishda kesilgan valli (1 sm ga 2...2,8 tishli, aylanma tezligi nisbati 1,0...2,5) dastgohlarni ham qo’llash mumkin.
Maydalangan granulalar elovchi mashinalarda ikkita g’alvir bilan saralanadi: yuqorigi g’alvir qoldig’idan yirik qismlar va butun granulalar olinadi hamda takroriy maydalashga uzatiladi, qo’yi g’alvir qoldig’idan - tayyor yormacha, elanmadan - unsimon mahsulot olinadi va yana presslashga uzatiladi.
26-rasmda granuladan yormacha ishlab chiqarishning texnologik sxemasi keltirilgan. Sochiluvchan em granulalash uchun bunker 1 dan pitatel va aralashtirgichlar orqali pressning presslovchi qismiga 2 uzatiladi. Tayyor granulalar kolonka 3 da sovutiladi, u erdan DG-III maydalagichga yoki alohida turuvchi valli dastgohga uzatiladi. DG-III maydalagichida sekin aylanuvchi valning tez aylanuvchi valga bo’lgan nisbati 1:1,5 ni tashkil qiladi, vallar orasidagi oraliq 2 mm ga yaqin, valli dastgohda tez aylanuvchi valning aylanma tezligi 4,5-5,0 mG’s.
Granuladan yormacha ishlab chiqarish sxemasining tugallovchi operatsiyasi elovchi mashinada 4 yoki separatorda saralash jarayoni hisoblanadi. VNIIKP tadqiqotiga binoan maydalangan granulani teshik diametri 3, 4, 5 mm bo’lgan g’alvirlarda saralash etarli. Tarkibiga mayda fraktsiyalar kiradigan g’alvir elanmasi tayyor mahsulotni silos korpusiga jo’natadi, qoldiq esa takroriy maydalashga beriladi. 26 - rasmda granuladan yormacha ishlab chiqarish texnologik sxemasining variantlari ko’rsatilgan.
Sxema bo’yicha (26-a rasm) sovutish kolonkasidan va maydalagichdan keyin ikkita g’alvirli elovchi mashina o’rnatilgan. Yuqori g’alvir qoldig’i sovutish kolonkasiga uzatiladi, ya’ni press-granulyatordan kelib tushadigan granula oqimiga birlashadi.
Yuqorigi g’alvir elanmasi yoki ikkinchining qoldig’i asosiy mahsulot - yormachani namoyon qiladi, qo’yi g’alvir elanmasi esa takroriy presslashga jo’natiladi.
Ikkinchi variant ancha keng tarqalgan (26-b rasm). Bu sxemada elovchi mashinada bitta g’alvir, uning qoldig’i sovutish kolonkasiga va so’ngra pressdan kelib tushuvchi yangi partiya granula bilan takroriy maydalashga yo’naltiriladi. G’alvir elanmasi asosiy mahsulot hisoblanib, mayda fraktsiya bilan birgalikda tayyor mahsulot silosiga kelib tushadi.
Uchinchi variant bo’yicha (26-v rasm) sxemaga qo’shimcha ravishda alohida turuvchi maydalagich ulanadi. Bu yormacha chiqishini ko’paytirish uchun qilinadi, chunki saralangandan keyin qoldiq fraktsiyalarini maydalash uchun birinchi maydalagichga qaraganda boshqa xil ko’rsatkichlarga ega bo’lgan, sovutish kolonkasidan keyin butun granulalarni qabul qiluvchi maydalagichlarga uzatiladi.
Bunday variant sovutish kolonkasi ostida o’rnatilgan maydalagich ishini engillashtiradi va yormachani birinchi hamda ikkinchi variant bo’yicha uzatadi.
Bundan tashqari bunday texnologik usul o’z tarkibida ikkitadan ortiq pressga ega bo’lgan tsex yoki granulalash liniyasida bir vaqtning o’zida bir necha granulalash liniyalarida elovchi mashinalar qoldiqlarini qo’shimcha maydalashga imkon beradi. Texnologik sxemaning bu varianti omixta em zavodlari ishining tajribasiga ko’ra ancha samarali hisoblanadi.
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26-rasm. Granuladan yormacha ishlab chiqarishning texnologik sxemasi (a,b,v)
1-bunker; 2-press-granulyator; 3-sovutish kolonkasi; 4-maydalagich; 5-elovchi mashina; I-sochiluvchan omixta em; II-qoldiq; III-yormacha















VIII-BOB. OMIXTA EM IShLAB ChIQARISh TEXNOLOGIK JARAYoNINING PRINTsIPIAL SXEMALARI

1-§. Omixta em ishlab chiqarish texnologik jarayonining ummiy tavsifi 

Har bir omixta em korxonalarida texnologik jarayon berilgan mahsulot turi uchun tasdiqlangan texnologik sxema asosida olib boriladi, bunda uskunalar ishi rejimiga rioya qilinadi va xom ashyo texnologik xossalari hisobga olinadi. 
Texnologik jarayonni uning barcha bosqichlarida tashkil etishda quyidagilar e’tiborga olinadi: xom ashyoni o’z vaqtida ishlab chiqarishga uzatishni, tasdiqlangan retsept asosida komponentlarni keraklicha tayyorlashni ta’minlash, xom ashyolardan samarali foydalanish va yuqori sifatli mahsulot ishlab chiqarish.
Omixta em zavodlarida barcha jarayonlar mexanizatsiyalashtirilishi hamda iqtisodiy jihatdan maqsadga muvofiq bo’lganda avtomatlashtirilishi darkor.
Omixta em ishlab chiqarishda foydalaniladigan texnologik sxemalarni quyidagi tarzda guruhlarga ajratish mumkin:
1. Barcha omixta em komponentlarini alohida tayyorlash, maydalash va dozalashni o’z ichiga olgan namunali sxema.
2. Qiyin sochiluvchan komponentlardan dastlabki aralashmalarni ishlab chiqaradigan texnologik sxema. Bu sxemaning tuzilishi qiyin sochiluvchan komponentlardan dastlabki aralashmalarni alohida texnologik liniyalarda tayyorlashni, so’ng esa bitta komponent sifatida uni asosiy dozalash liniyasiga uzatishni o’z ichiga oladi. Qolgan barcha jarayonlar 1-sxema bo’yicha olib boriladi.
3. Retsept tarkibiga kiruvchi barcha don turlarini dozalash va aralashtirish, aralashmada uni maydalash, maydalangan mahsulotni ikkita fraktsiyaga saralashni o’z ichiga olgan ikki pog’onali dozalash va aralashtirish texnologik sxemasi. Bunda qoldiq maydalashga, maydalangan aralashma esa bitta komponent sifatida asosiy dozalash-aralashtirish liniyasiga tushadi. Qolgan barcha komponentlar xuddi shunday dastlabki dozalanadi, aralashtiriladi va asosiy dozalash-aralashtirish liniyasiga yuboriladi. Bunda mahsulotni ikkita fraktsiyaga oraliq saralash va qoldiqni maydalash usulini qo’llash ham mumkin.
4. Maydalashni talab qiladigan don va barcha komponentlarni dastlabki aralashtirmasdan yarim tayyor mahsulotni maydalashga, ikkita fraktsiyaga ajratishda, qoldiqni maydalash va maydalangan mahsulot portsiyasini aralashtirgichga yuborishni o’z ichiga oluvchi texnologik sxema.
Yuqorida tavsiflab o’tilgan har bir texnologik sxema o’zining afzalliklari va kamchiliklariga ega. 1-sxema bo’yicha dozalash jarayoni hajmiy dozatorlarida, aralashtirish jarayoni esa uzluksiz ishlovchi aralashtirgichlarda amalga oshiriladi. Qolgan uchala sxema omixta em komponentlarini tarozili davriy dozalashni va davriy aralashtirishni qo’llashni talab qiladi.
Omixta em ishlab chiqarishda texnologik jarayonni alohida texnologik liniyalarga ajratish mumkin. Ba’zi texnologik liniyalar parallel, ba’zilari ketma-ket ishlaydi. Texnologik liniyalarning soni va jihozlanganligi omixta em zavodining quvvatiga, ishlab chiqarilayotgan mahsulot turlariga, boshlang’ich xom ashyo sifatiga hamda texnologik sxemaning tuzilish prntsiplariga bog’liq. Qoida bo’yicha, kichik va o’rta quvvatli korxonalar bitta texnologik oqim asosida quriladi. Yuqori quvvatli ba’zi korxonalar ikkita parallel ishlovchi texnologik oqimga ega. Ikki oqimli sxemaning borligi zarur bo’lganda ikkita turli retsept bo’yicha katta partiyadagi omixta em ishlab chiqarishga imkon beradi.
Ishlab chiqarishni avtomatizatsiyalashning ma’lum bir darajasida, hattoki bir oqimli sxema va markaziy pultni qo’lda boshqarish orqali bir smena davomida 20…30 turdagi omixta em retseptlarini ishlab chiqarish, ularni alohida joylashtirish (bunkerlar soni etarlicha bo’lganda) va maqsadga muvofiq uzatish mumkin. Shu tarzda Frantsiyadagi ba’zi omixta em zavodlari ishlab, mayda va o’rta fermer xo’jaliklarining turli buyurtmalarini bajaradi.
Davlat omixta em sanoati etkazib beradigan oqsil-vitaminli qo’shimchalardan va xo’jalik ixtiyoridagi em-xashakka mo’ljallangan donlardan foydalangan holda xo’jaliklararo omixta em zavodlarida odddiy texnologik sxemalarni qo’llash mumkin. Ikki pog’onali sxema bo’yicha ishlaydigan davlat omixta em sanoatining sistemasida bunday sxemalarni qo’llash ham istisno qilinmaydi:
yirik yaxshi jihozlangan korxonalarda OVQ ni ishlab chiqarish;
don etishtirish va chorvachilik xududlarida joylashgan kichik korxonalarda «ikkilamchi» omixta emlarni ishlab chiqarish.
Dastlabki aralashma tayyorlamasdan xom ashyoni dozalashga ketma-ket va parallel tayyorlashni ko’zda tutuvchi texnologik sxemalar katta sig’imli dozator usti bunkerlarni (8…12 soat ishga) talab qiladi. Dastlabki aralashmalarni tayyorlashni ko’zda tutuvchi sxemalar na maydalagichlar ustida, na tarozili dozatorlar ustida katta bunkerlarni talab qiladi. Ular to’g’riligi va kam harakatsizligi bilan farqlanadi. Bu holat retseptdan retseptga o’tishni osonlashtiradi, ishlab chiqarishdagi xom ashyo qoldiqlarini imkon qadar kamaytiradi va hisobini olib borishni osonlashtiradi.
Texnologik liniyalarning aniq tuzilishi ko’p vaziyatlarga bog’liq. Masalan, arpa va suli po’stlog’ini ajratish liniyasi universal hisoblanadi, qachonki har ikkala ekinni teng muvaffaqiyat bilan qobiq ajratuvchi texnologik uskunalar bo’lsa. Bunday uskuna bo’lmasa, liniyani ikkita parallel liniyaga ajratish mumkin: A1-ZShN mashinalardan foydalanib arpani qobiqsizlantirish va qobiq ajratuvchi postavalarda sulini qobiqsizlantirish liniyasi. Agar korxonalardan qayroqlangan mahsulotlarni etkazib berish masalasi echilgan bo’lsa, ko’rsatilgan liniya umuman o’rnatilmasligi mumkin. Qayroqlangan arpa va suli (pensak) ni qabul qilish va ishlov berish maqsadida donli xom ashyo liniyasidan foydalaniladi.
Omixta em va oqsil-vitaminli qo’shimchalarni ishlab chiqarish texnologik jarayonini olib borishda quyidagi texnologik liniyalardan foydalaniladi: donli xom ashyo; suli va arpa qobig’ini ajratish; unli xom ashyo; sochiluvchan pichan uni; presslangan va yirik bo’lakli xom ashyo; oziq-ovqat sanoatining ozuqa mahsulotlari; shrot; tarali xom ashyoga ishlov berish; tuzni tayyorlash; bo’r va boshqa mineral kelib chiqishli xom ashyoni tayyorlash; qiyin sochiluvchan komponentlarning dastlabki aralashmasi; maydalashni talab qiladigan donli va boshqa xom ashyo dastlabki aralashmalarni tayyorlash; suyuq komponentlarni, karbamid va karbamid kontsentratlarin kiritish; premikslarni kiritish yoki boyituvchi aralashmalarni tayyorlash va kiritish; omixta em va OVQ komponentlarini dozalash; omixta em va OVQ komponentlarini aralashtirish; omixta em va OVQ ni granulalash; tayyor mahsulotni uzatish.
 (
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26-rasm. Omixta em korxonasida texnologik jarayon tuzilishining sinflanishi
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2-§. Xom ashyoni tayyorlash liniyalari

Omixta em zavodidagi texnologik liniya texnologik xossalari bir-biriga yaqin, tozalash, maydalash va ishlov berishning boshqa turlari bir xil bo’lgan xom ashyolarni qayta ishlashga mo’ljallangan. Texnologik liniyadagi turli xom ashyolarga ketma-ket ishlov beriladi va tayyorlagandan so’ng dozator osti bunkerlarga yuboriladi. Dozalash va aralashtirish jarayonlari bitta texnologik liniyada amalga oshiriladi, granulalash jarayoni ham xuddi shunday. Har bir texnologik liniyaning o’tkazish qobiliyati retseptda ko’zlangan xom ashyoning maksimal miqdorini tayyorlashga asoslangan.
Xom ashyoni tayyorlash texnologik liniyalarning soni zavod quvvatiga bog’liq hamda ishlab chiqarish talablari bilan belgilanadi. Sifat me’yorlariga mos mahsulot ishlab chiqarish uchun ularning soni 5 tadan kam bo’lmasligi kerak. Har bir omixta em zavodi uchun 5 ta liniyaning soniga quyidagilar kiradi: donli, unli xom ashyo, presslangan va yirik bo’lakli mahsulotlar, oziq-ovqat ishlab chiqarish sanoati mahsulotlari, mineral xom ashyo liniyalari. Eng oddiy texnologiya bilan ishlovchi zavod xom ashyoni tayyorlashning beshta liniyasiga va dozalash-aralashtirish liniyasiga ega bo’lishi kerak.
Alohida texnologik liniyalarning quvvati, minimal xizmat qiluvchi xodimlar soni zavodning uzluksiz ishini ta’minlashi lozim. 

3-§. Donli xom ashyo liniyasi

Donli xom ashyo liniyasi turli donlar – suli, arpa, makkajo’xori, bug’doy, tariq, no’xat va boshqalarni hamda donga birlamchi ishlov berishda olinadigan donli aralashmalarni tozalash va maydalash uchun xizmat qiladi. Don asosan separatorlarda tozalanadi. Tozalangan don maydalagich usti bunkerlariga keladi va kerak bo’lganda maydalanadi, so’ng dozator osti bunkerlariga tushadi. Donni mayin maydalash talab qilingan taqdirda maydalagichdan keyin elashga yuborish maqsadga muvofiq bo’ladi (28-rasm). 

[image: ]28-rasm. Donli xom ashyoni tayyorlash texnologik sxemasi
1-ajratgich, 2-elektromagnitli ajratgich, 3-bunkerlar, 4-maydalagichlar, 5-valli dastgoh, 6-elakdon, I-boshlang’ich don, II-chiqindi, III-tayyorlangan don.

Oxirgi yillarda quvvatli zavodlarda maydalashni talab qiladigan xom ashyo (don, granulalangan shrot va boshqalar) dastlab retsept asosida dozalanadi-aralashtiriladi, keyin bitta oqim bilan maydalashga uzatiladigan usul keng ko’lamda ishlatilmoqda.
Bunda xom ashyo uni qabul qilish oqimida yoki silosli korpuslarida joylashgan jihozlarda tozalanadi. Bu xom ashyoni qayta ishlashga uzatish jarayonini osonlashtiradi. Aralashma ko’rinishda xom ashyonining maydalanishi maydalagichlarning ishlab chiqarish samaradorligini bir necha marotaba oshiradi, maydalashga sarflanadigan energiyani tejaydi. 

4-§. Qobig’ini ajratish liniyasi

Ko’p hollarda yosh hayvonlar va qushlar uchun omixta em ishlab chiqarishda qobig’i olingan suli va arpa donlari ishlatiladi. Qobig’ini ajratish liniyasini tuzish uchun 2 xil usul qo’llaniladi:
0. Arpa va sulini maydalash va so’ngida qobiqlarini elash. 
Oldindan aralashmalardan tozalangan arpa va suli to’qmoqli maydalagichda maydalanadi, keyin elovchi mashinaga (elak teshigining diametri 1,4…1,5 mm) yuboriladi. O’tgan fraktsiya qobig’ini ajratish uchun elanadi. Yormachalar ikkilamchi maydalashga yuboriladi. Maydalangan mahsulot dozator osti bunkerlariga tushadi. Qobiq iste’molchilariga uzatiladi yoki yirik shoxli hayvonlar omixta emida ishlatiladi. 
0. Suli va arpa tozalanadi, mayda fraktsiyasi ajratiladi (diametri 2,2x20 mm li elak elanmasi). Arpa A1-ZShN-3 da, suli esa A1-DShTs mashinasida qobiqsizlantiriladi. Arpa A1-ZShN-3 mashinasiga tushadi, so’ng aspiratorga (qobig’ini ajratish uchun) hamda takroriy qayroqlashga tushadi. Qayroqlangan don so’ng maydalanadi, qobig’i esa uzatish uchun bunkerga yuboriladi. 
	

	

	29-Rasm. Suli va arpa qobig’ini ajratish liniyasi
1-bunker, 2-elash mashinasi, 3-magnitli ajratgich
	



5-§. Unli mahsulotlarni tayyorlash liniyasi

Unli mahsulotlarni tayyorlash liniyasida maydalashni talab qilmaydigan xom ashyo (kepak, ozuqa uni) qayta ishlanadi. Bu liniyada unli xom ashyoga tasodifan tushgan yirik aralashmalar (qog’oz, shpagat va boshqalar) hamda metallomagnit aralashmalar ajratiladi (30-rasm). 
Unli mahsulotlar ombordan elovchi mashinalarga, keyin magnit kolonkalar orqali dozator osti bunkerlarga tushadi. Elovchi mashinalarning qoldig’i chiqindilar bunkerlariga uzatiladi. Kerak  bo’lganda elovchi mashinalarda kepak ajratiladi va yirik fraktsiyasi maydalanadi. 

                
30-rasm. Unli mahsulotlarni tayyorlash liniyasi.
1-bunker, 2-havo-g’alvirli separator, 3-magnitli ajratgich, 4-to’qmoqli maydalagich,
 5 - valli dastgoh, 5-elash mashinasi.

6-§. Presslangan va yirik bo’lakli mahsulotlar liniyasi

Presslangan va yirik bo’lakli mahsulotlar liniyasida kunjara va boshqa presslangan ozuqalar, so’tali makkajo’xori maydalanadi va metallomagnit aralashmalardan ajratiladi (31-rasm).
Bu mahsulotlar avval zarrachalar o’lchami 20…30 mm bo’lguncha kunjara maydalagichida, keyin talab qilingan yiriklikkacha magnit kolonkalardan o’tgan holda maydalanadi. Maydalangan mahsulot maydalagichdan so’ng elovchi mashinaga yuboriladi. Elanma qoldig’i takroriy maydalashga, elanma esa dozator osti bunkerlaridan biriga tushadi. 

	


	











31-rasm. Presslangan va yirik bo’lakli mahsulotlar liniyasi
1-kunjarasindirgich yoki toshsindirgich, 2-magnitli ajratgich, 3-maydalagich osti bunkeri, 4-maydalagich




7-§. Oziq-ovqat sanoatining ozuqa mahsulotlari liniyasi

Oziq-ovqat sanoatining ozuqa mahsulotlari liniyasi hayvonlardan kelib chiqqan ozuqa unini (suyak, qon, go’sht, go’sht-suyak unlarini), ozuqa baliq unini, ozuqa achitqilari va boshqalarni tayyorlash uchun mo’ljallangan. Bu liniyada (32-rasm) xom ashyo begona va metallomagnit aralashmalardan tozalalanadi va g’alvirda qolgan mahsulotlar maydalanadi. 
Xom ashyo ombordan elovchi mashinaga beriladi. Yuqori g’alvirdagi qoldiq ozuqa bo’lmagan chiqindilarga, saralash g’alviridagisi esa metallomagnit aralashmalardan ajratib maydalashga yuboriladi. Saralash g’alvirining elanmasi va maydalagichda maydalangan mahsulot birlashtirilib, dozator osti bunkerlariga uzatiladi. Katta fraktsiyani maydalash natijasida dozator osti bunkerlariga yuboriladigan mahsulot tekis bir turdagi ko’rinishda bo’lib, yirikligi bo’yicha standart tayyor mahsulot ishlab chiqarishni ta’minlashga imkon beradi. Bu liniyada shrotlarga ham qayta ishlov beriladi, kerak bo’lganda shrot tayyorlashning mustaqil liniyasi tuziladi (33-rasm).

	

	


	33-rasm. Shrotni tayyorlash liniyasi
1-elash mashinasi, 2-magnitli ajratgich, 3-to’qmoqli maydalagich
	       32-rasm. Oziq-  mahsulotlari liniyasi
                1-bunker, 2-magnitli ajratgich, 3-elash       
                mashinasi, 4-maydalagich osti bunkeri, 
                5-maydalagich




8-§. Mineral xom ashyo liniyasi

Bo’r, osh tuzi, ohaktosh va boshqa shunga o’xshash mahsulotlarni tayyorlash uchun har bir korxonada mineral xom ashyoni tayyorlashning maxsus liniyasi bo’lishi lozim. Bu liniyada mineral xom ashyo yirikligi bo’yicha nazorat qilinadi (elanadi), maydalanadi va kerak bo’lganda quritiladi. Bo’rning namligi 10 % dan, tuzning namligi 0,5 % dan oshgandagina quritiladi. Mineral xom ashyo ombordan S-218 maydalagichiga dastlabki maydalash uchun uzatiladi, keyin bunkerning elovchi mashinalariga yuboriladi (34-rasm). 
Mashinadagi yirik qoldiqlar maydalagichdada maydalanadi. Elovchi mashinaning elanmasi bilan maydalagichda maydalangan mahsulot birgalikda dozator osti bunkerlariga tushadi. Bunday liniyada xom ashyo navbat bilan tayyorlanadi. Yuqori quvvatli zavodlarda bo’r va tuzni tayyorlashning alohida liniyalari (35-rasm) tashkil qilinadi. Tuzni tayyorlash jarayonida zarralarning yirikligi alohida e’tiborni talab qiladi, katta zarralarning borligi hayvonlar sog’ligiga ta’sir ko’rsatadi. So’nggi yillarda omixta em zavodlariga yirikligi va namligi qoniqarli bo’lgan ohaktosh uni ham keltiriladi. Biroq uni takroran elashga va metallomagnit aralashmalardan tozalashga to’g’ri keladi.
Tuzni tayyorlash liniyasi. Omixta em tarkibida tuz miqdori  kam miqdorda buladi ,shuning uchun olingan xom ashyo engil maydalanadi. Tuz maxsuloti juda gigroskopik maxsulot bo’lib, namligi  0,5 % ga o’zgarganda xom ashyo xossasini o’zgartiradi, sochiluvchanligi yomonlashadi maydalanish vaqtida ish saarasini tushuradi ya’ni mashina organlariga yopishib qolishi ko’zatiladi. Shuning uchun bu liniyada quritgichdan foydalanishni talab qiladi.
Tuz mahsuloti omixta em uchun qo’shimcha mahsulot bo’lib uni ko’plab xossalarini yuzaga keltiradi. Bu esa saqlanayotgan maxsulot uchun ayrim kafolatlarni beradi.
Tuz gigroskopik xususiyati evaziga  omixta emning namligiga ta’sir qiladi. Shuning uchun buning oldini olish maqsadida saqlashda sanitariya gigena qoidalariga katta e’tibor beriladi.


	


	34-rasm. Mineral kelib chiqishli xom ashyoni tayyorlash texnologik liniyasi
1-6-maydalagich 2-bunker, 3-uloqtiruvchi klapan, 4-quritgich, 5-elash mashinasi, 6-maydalagich, I-mineral kelib chiqishli xom ashyo, II-dozator osti bunkerlariga.
	
     
	

















35-rasm.Tuzni tayyorlash liniyasi.
1-tosh sindirgich, 2-quritgich, 3-magnitli 
ajratgich, 4-maydalagich, 5-elash mashinasi.



       
   
9-§. Suyuq komponentlar va premikslarni kiritish liniyasi

Suyuq komponentlarni kiritish liniyasi asosan qabul qilish uskunalari, saqlash sig’imlari, isitish, haydash, tozalash qurilmalari, sarf o’lchagichlar, dozatorlar va omixta emga kiritish uskunalaridan tashkil topgan. Omborxonadan suyuq komponentlarni haydash uchun sanoatda asosan plunjerli nasoslar (ShNK-185, NShP-20-59) , rotatsion-tishli (R3-3, R3-4,5) va boshqa isituvchi nasoslar (VKO-1G’6, VKO-2G’24) ishlatiladi. 
Premikslarni kiritish liniyasi. Omixta emga kiritiladigan turli qo’shimchalar premikslar yoki boyituvchi aralashmalar ko’rinishida kiritiladi. Premiksli qoplar elektroyuklagichda keltirilib taradan bo’shatiladi va dozator osti bunkerlarga beriladi. Omixta emga premikslar asosan 1 % miqdorida qo’shiladi.
Omixta emga melassani kiritish liniyasi. Ishlab chiqarishda omixta em tarkibiga melassa turli bosqichlarda kiritiladi Uni asosiy aralashtirish vaqtida  kiritish mumkin. Melassani asosiy aralashtirgich yoki press granulyatorga kiritilishi uni to’la aralashishini ta’minlaydi.melassani omixta em tarkibiga sovugan xolatda ham kiritish mumkin (36-rasm).
Omixta em zavodlarida melassa hajmi 1000 m bo’lgan katta rzervuarlarda saqlanadi.Melassani  mahalliy qizdirishda issiq suvli zmeevikda yoki elektroqizdirgich ko’rinishidagi ta’minlovchi uskunalarda qizdiriladi.Melassa mavsumiy maxsulot.
Yog’ni kiritish
Omixta em tarkibiga kiritilayotgan yog’ yuqori energitik qiymatga ega  bo’lib hisoblanadi.Kiritilgan yog’ning hayvon yog’i haroratni saqlashda qo’shimcha quvvat vazifasini bajaradi.Shuning uchun omixta em tarkibiga fosfotid kantsentrati yoki usimlik yog’i kiritiladi (37-rasm). 
                  
[image: ]
36-rasm.Melassani kiritish sxemasi.
[image: ]
37-rasm.Yog’ni kiritish texnologik sxemasi.

10-§. Dozalash-aralashtirish liniyasi

Alohida texnologik liniyalarda tayyorlangan xom ashyo dozator osti bunkerlariga kelib tushadi. Ularda tanlangan retsept asosida omixta em ishlab chiqarish uchun kerak bo’lgan barcha komponentlarning ma’lum bir zahirasi to’planadi va saqlanadi. Bunda dozalashning uzluksiz ishi ta’minlanadi. Bunkerlarning barchasi ishlab chiqarish korpusi qavatlarining birida, dozatorlar esa ularning tagida joylashtiriladi (28-rasm). 
Aralashtirgich, odatda, bir qavat pastda joylashtiriladi, joy bo’lmaganda - xohlagan qavatda. Bunday holatda komponentlar dozatordan noriya orqali aralashtirgichga beriladi. Dozalashning asosiy liniyasida ikkitadan kam bo’lmagan ko’p komponentli dozatorlar (10DK-2500 va 5DK-200) o’rnatiladi. Dozalash-aralashtirish tsikli 5…6 minut davom etadi, shundan 4 minut aralashtirishga sarflanadi. Aralashtirishning ish vaqtini kamaytirgan holda dozalash-aralashtirish liniyasining ishlab chiqarish samaradorligini oshirish mumkin.


[image: ]
38-rasm.Dozalash aralashtirish liniyasi.
111-§. Omixta emni uzatish liniyasi

Omixta em zavodlarida ishlab chiqarilgan mahsulot aniq vaqt davomida iste’molchilarga uzatish maqsadida saqlanadi. Tayyor mahsulotni saqlash uchun har bir zavodda kamida besh kunlik ishlab chiqarilgan mahsulotni saqlashni ta’minlaydigan omborlar mavjud. Omixta em sochma va granulalangan ko’rinishda, oqsil-vitaminli qo’shimchalar tara yoki sochma ko’rinishda saqlanadi. 
Tayyor mahsulot omborlari yonida omixta emni uzatish uchun maxsus uzatish qurilmalari o’rnatilgan bo’lishi kerak. Temir yo’l vagonlariga omixta em lyuklar orqali vagon qopqog’iga yuklatiladi. 
Omixta em tashishning eng qulay usuli avtomobil transportlarida amalga oshiriladi, omixta em bir necha minut davomida uzatish bunkerlaridan yuklatiladi. Bu maqsadda ZSK-10 quruq emlar yuklatgichi keng ishlatiladi. 
Omixta emni markazlashgan holda etkazish ham bugungi kunda keng tarqalgan. Zavod iste’molchi bilan kelishilgan grafikka muvofiq doimiy tarzda avtomobil transportda iste’molchiga omixta em etkazib turadi, bunda omixta em uzatishni avtomobil haydovchilari orqali rasmiylashtiriladi.
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IX- BOB.  OQSIL VITAMINLI QO’ShIMChALAR PREMIKSLAR, KARBOMID KONTsENTRATLARI, OZUQA ARALAShMALARINI IShLAB ChIQARISh VA ULARNI RETsEPTLARINI TUZISh  

1-§. Oqsil-vitaminli qo’shimchalarni ishlab chiqarish

Oqsil-vitaminli qo’shimchalar (OVQ) - omixta em sanoati ishlab chiqarayotgan asosiy mahsulotlardan biridir. Qo’shimchalar asosan omixta em sanoatida foydalanish uchun ilmiy va amalda tekshirilgan retseptlar asosida ishlab chiqariladi. Ko’p hollarda oqsil-vitaminli qo’shimchalardan etishtiruvchi hududlar yaqinida joylashgan va qisqartirilgan texnologiya asosida qurilgan kichik davlat omixta em korxonalarida keyingi qo’llash uchun ishlab chiqariladi. Fermer jamoa xo’jaliklarida oqsil-vitaminli qo’shimchalarni ikkilamchi omixta emga aylantirmasdan ulardan bevosita foydalanish mumkin emas.
Oqsil-vitaminli qo’shimchalar tarkibining omixta emga nisbatan asosiy o’zgachaligi shundaki, ular tarkibida ho’l proteinning (30…40 % gacha) hamda mineral qo’shimchalar va biologik faol moddalar (premikslar) ning yuqori miqdoridan iborat. Oqsil-vitaminli qo’shimchalarni qo’llash don va omixta emni tashishdagi xarajatlarini va yo’qotishlarni, yuklash ishlari hajmini kamaytiradi. Ular asosan yirik shoxli hayvonlar va cho’chqalarni boqish maqsadida ishlab chiqariladi.
Oqsil-vitaminli qo’shimchalarning mahalliy xarajatlaridan olinadigan va xo’jaliklarda mavjud bo’lgan emga yaroqli donlar, dukkakli ekinlar va oqsilli qo’shimchalar tarkibiga muvofiq kelishi kerak. Agar xo’jaliklararo omixta em korxonalari bunday retseptlarga ega bo’lmasa, bu oqsil-vitaminli qo’shimchalar va emga yaroqli donli ekinlardan noratsional foydalanishga olib keladi.
Oqsil-vitaminli qo’shimchalar cho’chqalarni boqish uchun keng qo’llaniladi. Bunday qo’shimchalar tarkibiga 24 % gacha kunjara va shrotlar, 10…25 % ozuqa achitqilari, 8-20 % go’sht-suyak yoki baliq uni kiritiladi Ba’zi bir retseptlarda no’xat muhim o’rin tutadi (35 % gacha). 



Omixta em va oqsil vitaminli qushimchalar ishlab chiqarishda qullaniladigan asosiy turdagi xom ashyolarning ozo’qaviyligi, % (o’rta hisobda)
	

№
	

Xom ashyo turi 
	100kg
emdagi ozuqa birligi
	100g dagi
energiya al-mashinuvi
	Hul protien
	Hul yog’
	Kletchatka
	Sa
	P
	Na

	1
	Makkajuxori
	130
	328
	8,0
	4,2
	2,2
	0,03
	0,31
	0,03

	2
	Bug’doy
	118
	291
	11,5
	2,1
	3,5
	0,04
	0,47
	0,11

	3
	Arpa
	113
	267
	11,6
	2,7
	5,5
	0,06
	0,34
	0,04

	4
	Suli
	98
	257
	11,0
	4,7
	10,3
	0,12
	0,35
	0,17

	5
	Qobiqsiz suli
	136
	295
	12,8
	4,7
	5,3
	0,03
	0,14
	0,08

	6
	Javdar
	111
	270
	12,3
	2,0
	2,2
	0,08
	0,34
	0,01

	7
	Oq juxori
	115
	300
	11,2
	2,8
	3,0
	0,01
	0,24
	0,06

	8
	Sholi
	114
	267
	8,0
	2,37
	9,0
	0,07
	0,21
	0,03

	9
	Singan gurunch
	134
	330
	9,0
	1,48
	1,0
	0,01
	0,09
	0,03

	10
	Nuxat
	110
	228
	21,5
	1,9
	5,4
	0,14
	0,32
	0,07

	11
	Soya
	131
	300
	33,2
	16,9
	5,0
	0,14
	0,59
	0,34

	12
	85 % donli aralashma
	87
	211
	9,1
	3,5
	5,2
	0,06
	0,34
	0,05

	13
	Oziqabop suli un
	136
	295
	12,6
	4,4
	7,5
	0,11
	0,43
	0,17

	14
	Oziqabop arpa uni
	147
	305
	12,0
	2,3
	5,3
	0,06
	0,48
	0,08

	15
	Bug’doy kepagi
	72
	183
	15,5
	4,2
	9,1
	0,13
	1,11
	0,21

	16
	Maisli ozo’qa
	112
	255
	21,9
	5,0
	6,0
	0,60
	0,80
	0,12

	17
	Kungaboqar kunjarasi
	110
	288
	39,8
	7,5
	13,3
	0,30
	0,82
	0,94

	18
	Paxta kunjarasi
	106
	259
	30,0
	7,3
	13,0
	0,31
	0,97
	0,24

	19
	Soya kunjarasi
	125
	315
	38,2
	7,2
	5,3
	0,43
	0,89
	0,05

	20
	Kungaboqar shroti
	104
	267
	38,6
	3,6
	14,1
	0,33
	0,82
	0,94

	21
	Paxta shroti
	106
	255
	39,0
	1,3
	12,7
	0,24
	1,15
	0,35

	22
	Soya shroti
	119
	298
	40,5
	1,0
	6,2
	0,55
	0,70
	0,51

	23
	Ozuqa achitqisi
	107
	282
	40,0
	1,3
	0,73
	0,03
	1,26
	0,13

	24
	BVK
	92
	278
	49,0
	0,3
	0,60
	0,38
	0,57
	0,30

	25
	Quruq yog’siz-lantirilgan sut
	124
	308
	34,0
	1,0
	-
	1,29
	0,98
	0,54

	26
	Melassa
	75
	178
	9,9
	-
	-
	0,25
	0,02
	0,17

	27
	Pichan uni
	75
	187
	20,0
	2,7
	2,2
	1,3
	0,19
	0,6

	28
	Gusht suyagi
	71
	265
	37,0
	12,8
	2,5
	13,5
	6,5
	2,00

	29
	Baliq uni
	82
	276
	47,0
	2,2
	-
	8,0
	6,4
	2,70

	30
	Bur, oxak
	-
	-
	--
	-
	-
	33,0
	-
	-

	31
	Fosfat
	-
	-
	--
	-
	-
	48,0
	41,0
	-

	32
	Tuz
	-
	-
	--
	-
	-
	-
	-
	40,0

	33
	Ozuqabop yog’
	350
	871
	--
	98,0
	-
	--
	-
	-


«Ikkilamchi» omixta em, ya’ni qishloq xo’jalik korxonalarida oqsil-vitaminli qo’shimchalardan (ikki bosqichli sxema asosida) ishlab chiqarilgan omixta em tarkibiga 10….30 % gacha qo’shimchalar kiritiladi.
Zarururiyat tug’ilganda go’shtga boqiladigan yirik shoxli hayvonlar, sut beradigan sigirlar, tuxum qo’yadigan tovuqlar uchun ham oqsil-vitaminli qo’shimchalar tayyorlanishi mumkin.

2-§. Premikslarni ishlab chiqarish

Zamonaviy chorvachilik omixta em sanoatidan shunday mahsulot ishlab chiqarishni talab qiladiki, qaysiki bu mahsulot tabiat va hayvonlarni birlashtiruvchi bo’g’inga aylansin. Bu narsa hayvonlarning atrof-muhitdan ajralganini, yil davomida yopiq joylarda turishi bilan tushuntiriladi. 
O’simliklardan va hayvonlardan kelib chiqqan ozuqalar hayvonlar uchun kerakli bo’lgan ozuqa moddalarni to’la miqdorda qoplamaydi. Shuning uchun omixta emga va ozuqa ratsionlariga biologik faol modda (BFM) larning kiritilishi emlarning samaradorligini oshiradi. Natijada hayvonlarning mahsuldorligi oshadi, sog’ligining holati yaxshilanadi. 
Shunday qilib, oqsillar, uglevodlar va yog’lar bo’yicha muvozanatlashtirilgan omixta em hayvonlar mahsuldorligini 10…12 % ga oshiradi. Biologik faol moddalar: vitaminlar, aminokislotalar, mikroelementlar, fermentlarning kiritilishi natijasida omixta emning samaradorligi 25…30 % ga oshadi, ya’ni bir vaqtda chorvachilik mahsulotlarining sifati oshib, tannarxining pasayishi kuzatiladi.	
Moddalar almashinuvini me’yorlashtiruvchi va hayvonlar sog’ligini saqlovchi qo’shimachlar sifatida ko’plab moddalar juda kam miqdorda 0,001% aniqlikda kiritiladi. Bunday qo’shimchalarni ham biologik, ham texnik sabablarga ko’ra alohida har birini kiritib bo’lmaydi. Shuning uchun bunday qo’shimchalar omixta emga premikslar ko’rinishida kiritiladi. Premikslar turli hayvonlar va qushlar uchun komponentlarning ma’lum miqdoridan foydalangan holda ishlab chiqariladi. 

3-§. Premikslar uchun qo’llaniladigan xom ashyo turlari

Premikslarni ishlab chiqarish uchun turli xildagi xom ashyolardan foydalaniladi.
 Vitaminlar.
A vitamini(retinol)-bo’y ustirish vitamini.
Omixta emga karotin ko’rinishida (pichan, xvoy uni) kiritilib, moddalar almashinuvi va yuqumli kasalliklarga chidamliligini oshiradi.
D vitamini (kaltseferollar) - organizmda minerallar almashinuvini boshqaradi, uning asosiy manbai – nurlantirilgan ozuqa achitqilari, hamda D vitaminini saqlovchi maxsus moyli preparatlardir.
E vitamini (tokoferol) - hayvonlarning bir me’yorda o’sishini ta’minlaydi, uning manbai – donli ekinlar (makkajo’xori, suli, grechixa va boshqa)lar urug’ining kurtagi bo’lib, u omixta emga 250 mg kontsentratsiyada kiritiladi. 
V1 vitamini (tiamin) - donli xom ashyolarda, kepakda bo’lib, ular normal asab sistemasining funktsiyasi uchun zarur.
V2 vitamini (riboflavin) - oqsillarning hazm bo’lishini va yosh hayvonlarning o’stiruvchi vitamin.
V3 vitamini ( pantoten kislotasi).V3 vitamini organizmda protein va yog’larning yaxshi hazm bo’lishini ta’minlaydi. U cho’chqalarning normal ko’payishi, parrandalarning o’sishi va tuxum qo’yishining ko’payishi uchun zarur. Premikslarga V3 vitamini manbai sifatida pantoten kislotasi kiritiladi, unda V3 vitaminning miqdori 94 % dan kam emas.
V4 vitamini (xolin). Xolin almashinmaydigan aminokislotalar guruhiga mansub. U asosiy ozuqa moddalaridan biri bo’lgan letsitin tarkibiga kiradi. Boshqaruvchi sifatida xolin organizmda to’qimalarning hosil bo’lishi va yog’larning almashinuvini boshqarish uchun muhim. Premikslar ishlab chiqarishda xolinxloridning 70 % li suvdagi eritmasi qo’llaniladi. 
RR yoki V5 vitamini (nikotin kislotasi). V5 vitaminini antipellagrik nomini olgan, chunki hayvon va parranda organizmida etishmovchiligi natijasida pellagrik (dag’al teri) kasalliklarga olib keladi. Premikslar tarkibida RR vitaminini 99,5 % dan kam bo’lmagan nikotin kislotasi preparati kiritiladi. 
V6 vitamini (foli kislotasi). Qonning hosil bo’lishi uchun zarur. U qizil qon tanachalari va gemoglabinning hosil bo’lishida ishtirok etadi, hamda kamqonlikka qarshi faol ta’sir ko’rsatadi. Premikslarga tarkibida foli kislotasi 95 % dan kam bo’lmagan preparat kiritiladi.
V12 vitamini (tsiankobalamin). Vitaminni antianemik deb nomlaydilar, chunki uning emda bo’lmasligi hayvonlarda anemiya kasalligining rivojlanishiga olib keladi. U hayvonlar bo’yining o’sishiga, organizmda qon hosil bo’lish funktsiyasiga hamda oqsillar almashinuviga ijobiy ta’sir ko’rsatadi. Premikslar ishlab chiqarishda V12 vitamininining ozuqa kontsentrati – KMB12 dan foydalaniladi.
S vitamini (askorbin kislotasi). Organizmda bu vitamin etishmaganda singa kasalligi kelib chiqib, milklarning kasallanishi, tishlarning tushishi, kemirchak va suyaklarning tarkibiy o’zgarishi bilan tavsiflanadi. S vitamini organizmning yuqumli kasalliklarga qarshi kurashishni oshiradi. 
Fermentlar (enzimlar) - oqsilli moddalar bo’lib, ular oxirgi mahsulot tarkibiga kirmagan holda kimyoviy reaktsiyani tezlashtiradi. Fermentlar ta’sirida o’simlik polimerlari (kletchatka) nisbatan oddiy uglevodli birikmalargacha parchalanadi. 
Mikroelementlar fermentlar, vitaminlar, garmonlar va boshqa moddalar tarkibiga kiradi. Premikslar ishlab chiqarishda mikroelementlar tuzlar ko’rinishida kiritiladi: mis kuporosi, mis karbonat, temir gidrosulfat, kaliy yodat, rux karbonat, kobalt karbonat, kobalt xlorid. Ularning etishmasligi hayvonlarda turli kasalliklarni keltirib chiqaradi. 
Aminokislotalar oqsil molekulasining asosiy strukturali elementlari bo’lib, oqsil tarkibida 20 ga yaqin aminokislotalar aniqlangan. Shularning yarmisi organizmda sintezlanib, yuqori mahsuldorlikni ta’minlaydi. 
Ozuqa antibiotiklari. Tabiatda shunday mikroorganizmlar borki, ular yashash jarayonida boshqa mikroblarning o’sish va rivojlanishini ta’minlovchi moddalarni ajratadi. Bular antibiotiklardir. 
Antioksidantlar. Premikslar o’zining tarkibi bo’yicha mikroorganizmlarning rivojlanishi uchun optimal muhit hisoblanadi. Mikroorganizmlar rivojlanish jarayonining jadalligi premikslar namligiga, omborxonalar nisbiy namligi va havo haroratiga bog’liq. Bu omillar premikslar sifatiga va ularning biologik qiymatiga ta’sir qiladi, ularni iste’mol uchun yaroqsiz qiladi. Biologik faol moddalarning barqarorligini oshirish uchun premikslarga maxsus barqaror moddalar – antioksidantlar kiritiladi. Premikslar ishlab chiqarish zavodlarida kaliy yodit barqarorlashtiriladi (kaltsiy stearat bilan aralashtiriladi), chunki u mikroelementlar tuzlari orasida eng barqarori hisoblanadi. 
Premikslar tarkibiga kiradigan biologik faol moddalar barqaror va beqaror bo’lishi mumkin. Bu moddalarni bitta aralashmaga qo’shishda ular bir-birining o’rnini qoplay olish xususiyatiga ega bo’lmog’i lozim. Chunki, bizlarga ma’lumki, mikroelementlar vitaminlar bilan reaktsiyaga kirishib, bir necha oy davomida ularni buzadi. Premikslarni sanoat miqyosida ishlab chiqarishda bir-birini qoplamaydigan qo’shimchalar alohida aralashma ko’rinishida tayyorlanib, omixta em tayyorlashning oxirgi bosqichidagina qo’shiladi.
Premikslar ishlab chiqarishda biologik faol komponentlar og’irligi bo’yicha guruhlarga taqsimlanadi:
mikroelementlar – 1000 kg aralashmaga 0,1…2 kg kiritiladi. Ularga foli kislotasi (0,1 kg), V6 vitamini (0,15 kg), K vitamini (0,18 kg), V1 vitamini (0,2 kg), D3 vitamini (0,84 kg), kobaltglitserofosfat (0,11 kg) va boshqalar kiradi;
o’rtacha komponentlar – 1000 kg aralashmaga 2…30 kg kiritiladi. Ularga quyidagilar mansub: kaltsiy pantoteonat (2,3 kg), V5 vitamini (2,3 kg), E vitamini (2,7 kg), rux karbonat (12,2 kg), V12 vitamini (12,5 kg), marganets karbonat (12,5 kg);
makroelementlar – 1000 kg aralashmaga 30…100 kg kiritiladi, masalan xolinxlorid (80 kg). Aralashma tarkibida to’ldiruvchi 80…90 % ni, ya’ni 800-900 kg ni tashkil qiladi.
Sanoatda sochiluvchan kukunlar shaklida ishlab chiqarilgan premikslarning berilgan komponentlarini qo’shimcha tayyorlashsiz ishlab chiqarishda foydalanish mumkin. Bunday komponentlarga vitaminlar va mikroelementlarning karbonat tuzlari kiradi. Yirik kristall shaklidagi va namligi yuqori bo’lgan mikroelementlar tuzlari quritiladi va maydalanadi.
Maydalash darajasi premikslarning bir xilligini ta’minlashda va ayniqsa biologik faol moddalarni to’g’ri taqsimlashda muhim ahamiyatga ega. Maydalashdan keyin to’ldiruvchi va biologik faol moddalar zarrachalarining o’lchami keng oraliqda tebranadi. 
Biologik faol moddalarni turli miqdorda kiritishda zarrachalarining optimal o’lchamlari quyidagicha:
1 t omixta emdagi mikro zarrachalarning o’rtacha o’lchami, mkm
10 mg 				5
100 mg				22
1 g					44
10 g					100
50 g 					170
250 g 					270
1 kg					740
5 kg			

4-§. Premikslar ishlab chiqarish texnologiyasi

Premikslar ishlab chiqarish texnologik sxemasini tuzishda quyidagi omillarni hisobga olish kerak:
1. tozalagi, kimyoviy va biologik faolligi, fizikaviy va ta’m xossalari, chidamliligi, boshqa komponentlar bilan bog’liqligi;
1. preparatlar faolligi, bunda iloji boricha yuqori faolli preparatlar tanlanadi;
1. fizik xossalari (kiritiladigan miqdoriga qarab omixta emning optimal dispersligi);
1. issiqlik va yorug’lik ta’siriga chidamliligi, to’ldiruvchilarning zichligi va kimyoviy xossalari.
Premikslar ishlab chiqarishda to’ldiruvchilar muhim ahamiyat kasb etadi. Makkajo’xori emlari, ozuqa achitqilari, don kepaklari yaxshi to’ldiruvchilar hisoblanadi. Ba’zi zavodlarda to’ldiruvchi sifatida namligi 10 % bo’lgan maydalangan bug’doydan foydalaniladi. 
Premikslar tayyorlash jarayonida birinchi navbatda aralashtirgichga to’ldiruvchi, so’ng esa biologik faol moddalar kiritiladi. 
Premikslar ishlab chiqarish texnologik jarayoni (39sm) quyidagi liniyalarda amalga oshiriladi: to’ldiruvchini tayyorlash, mikroelementlar tuzlarini tayyorlash, suyuq komponentlarni kiritish, komponentlar va to’ldiruvchini dozalash-aralashtirish, tayyor mahsulotni chiqarish va qadoqlash.



39-rasm. Maxsus tsexlarda premikslar ishlab chiqarish texnologik sxemasi
1-qabul qiluvchi bunker, 2-elash mashinasi, 3-elektromagnit ajratgich, 4-bunkerlar, 5-oraliq bunker, 6-21-quritgichlar, 7-maydalagich.8-yog’ uchun sig’im, 9-ko’tarish qurilmasi, 10-isitgich, 11-bunker, 12-operativ bunker, 13-antioksidantlar uchun bunker, 14-nasoslar, 15-pereklyuchatel, 16-emulsifikator aralashtirgichi, 17-yog’ni kiritish uchun aralashtirgich, 18-dozator, 19-valkali maydalagich. 20-vertikal aralashtirgich, 22-to’ldiruvchi bunker, 23-filtr, 24-sarf o’lchagich, 25-aralashtirigich, I-chiqindilar, II-kichik miqdordagi mikroqo’shimchalar, III-barqarorlashtiruvchi moddalar.



5-§. Premikslar ishlab chiqarish liniyalari

Texnologik liniyalar barcha turdagi qishloq xo’jalik hayvonlari uchun premikslar ishlab chiqarishga imkon beradi.    
To’ldiruvchini tayyorlash liniyasi to’ldiruvchini qabul qilish, begona va metallomagnit aralashmalardan ajratish, quritish va maydalash uchun mo’ljallangan. Metallomagnit aralashmalar elektromagnit separatorlarida yoki magnit kolonkalarda, begona aralashmalar esa elovchi mashinalarda ajratiladi. 
To’ldiruvchining namligi 8 % dan oshganda quritishga yuboriladi. Quritilgan to’ldiruvchi teshik diametri  1,2 mm bo’lgan elak elanmasi bilan tavsiflanuvchi yiriklikkacha maydalagichlarda maydalanadi. Yog’ bilan ishlov berilgan (kepak uchun 3 %, maydalangan don uchun 2 % va achitqi uchun 1 %) to’ldiruvchi dozator osti bunkerlariga, so’ng dastlabki aralashma tayyorlash liniyasiga uzatiladi. 
Mikroelementlar tuzlarini tayyorlash liniyasi. Yaxshi sochiluvchan mikroelementlar tuzlari dozator osti bunkerlariga yuboriladi. Yuqori gigroskopli va yopishgan hamda maydalashni talab qiladigan tuzlar ikki usulda tayyorlanadi: 1) tuzlarni quritish va maydalash, ularni toza holda kiritish; 2) quritilgan to’ldiruvchi bilan aralashtirish va aralashmaga kiritish.
Xolinxloridni tayyorlash liniyasi. Kimyo sanoati ishlab chiqaradigan qiyomsimon suyuqlik – xolinxlorid premikslar ishlab chiqarishda qo’llanilib, retseptga bog’liq ravishda 1 t premiksga 100 kg gacha kiritiladi. Xolinxlorid ikki xil usulda kiritiladi: suyuq va quruq holda. Xolinxloridni premiks tarkibiga bevosita kiritishda uning retseptdagi muvofiq miqdori aralashtirgichga qo’shiladi. To’ldiruvchi avtomatik tarozilarda, xolinxlorid esa nasos-dozatorlarda dozalanadi. To’ldiruvchi va xolinxlorid nisbati 1:3 dan 1:5 gacha bo’lib, ular davriy aralashtirgichlarda 10 minut davomida aralashtiriladi. Ho’l aralashma quritgichda 10…12 % namlikkacha quritiladi. Quritilgan mahsulot bunkerlarga dozalash uchun yuboriladi.
Kaliy yoditni tayyorlash liniyasi. Kaliy yoditni tayyorlash uchun mikroelementlar tuzlari ta’sirida parchalanishini oldini olish uchun uni barqarorlashtirishdan iborat. Barqarorlashtiruvchi moddalar sifatida kaliy yodit massasidan 10 % miqdorida kaliy stearatdan yoki kaliy tiosulfat eritmasidan foydalaniladi. Kaliy yodat va barqarorlashtiruvchi moddalar tarozida belgilangan miqdorda o’lchanadi va davriy ishlovchi aralashtirgichlarda 10 minut davomida aralashtiriladi. Olingan aralashma dozator usti bunkerlariga yuboriladi.
Mikrokomponentlar liniyasi. Mikromiqdorda kiritiladigan premikslar komponentlari dastlabki tayyorlashni talab qilmaydi. Ular kichik quvvatli ko’p komponentli dozator usti bunkerlariga bevosita uzatiladi. Bunday preparatlarga vitaminlar, antibiotiklar, mikroelementlarning karbonatli tuzlari va boshqalar kiradi. Har bir komponent, retseptga muvofiq, navbat bilan o’lchanadi va to’ldiruvchi bilan dastlabki aralashtirish uchun aralashtirgichga yuboriladi. To’ldiruvchi va komponent nisbati 1:1 yoki 1:2.
Yog’ni ishlov berib kiritish liniyasi to’ldiruvchiga barqaror ozuqa yog’ini tayyorlash va kiritish uchun mo’ljallangan. Liniya to’ldiruvchi va operativ bunkerlari, yog’ni isitish, haydash, tozalash va dozalash qurilmalari bilan jihozlangan. Yog’ bunkerlari uni eritilgan holatda bo’lishini ta’minlash uchun issiq suv (950S) ko’ylagi bilan jihozlangan. Yog’ uzluksiz ishlovchi aralashtirgichga kiritiladi. 
Dozalash liniyasi da ko’p komponentli tarozili dozator o’rnatilgan bo’lib, premiks ishlab chiquvchi zavodlarda 4 ta tuguni ko’zda tutilgan. Dozalshning har bir davri (tsikli) 1000 kg bo’lib, 17 minut davomida to’ldiriladi. Mikrokomponentlar esa 9…12 minut davomida dozalanadi. 
Aralashtirish liniyasi premikslar ishlab chiqarish jarayonini tugatadi. Liniya dastlabki va oxirgi aralashtirishdan iborat. Bir portsiya (partiya) premiks tayyorlash davri 17 minutga: aralashtirgichning to’lishiga 3 minut, aralashtirishga 8 minut, yuklashga 3 minut va qo’shimcha (zahira) vaqti 3 minutga teng.
Mahsulotni qadoqlash liniyasi. Premikslar 20 kg vaznda to’rt qatlamli qog’oz qoplarga qadoqlanib, har bir qopga mahsulot nomi, retsept raqami, og’irligi, tayyorlash vaqti ko’rsatilgan yorliq yopishtiriladi. Tayyor premiks omixta em zavodlariga 0,5…1,0 % miqdorda omixta em kiritilishi uchun uzatiladi.
6-§. Karbamid kontsentratlarini ishlab chiqarish 

Karbamid bilan ozuqlantirishning qoida va me’yorlari buzilishi oqibatida hayvonlar kasallikka uchraydi, shu sababli karbamidning potentsial toksikligini kamaytirishga harakat qilinadi. Karbamid toksikligini kamaytirish usullaridan biri ekstrudirlash usuli bilan uni detoksikatsiyalashdir. Karbamid kontsentratlaridan foydalanish noyob oqsilli xom ashyolarni tejashga olib keladi. Karbamid kontsentratlarini ishlab chiqarish jarayonining mohiyati quyidagilardan iborat. Maydalangan don (75 %), karbamid (20 %), natriy bentonit kukuni (5-7 %) aralashmalari ekstruder orqali o’tkaziladi. Ekstruderda harorat aralashmaning bosim va ishqalanish kuchlari ta’sirida 150 0S gacha ko’tariladi. Aralashma ekstruderning birinchi sektsiyasidan ikkinchi sektsiyasiga o’tishda bosim va haroratning oshishi kuzatiladi. Bunda aralashma komponentlarining fizik xususiyatlari o’zgarib, eritilgan karbamidning don kraxmaliga kirib borishi va kraxmalning qisman jelatinlanishi (50 % gacha) hamda namlikning ajralishi sodir bo’ladi.
Karbamid kontsentratlarini ishlab chiqarish uchun asosan boshoqli don ekinlari (arpa, makkajo’xori, bug’doy, oq jo’xori) hamda bentonit va bentonitli loy tuproq kukunlaridan foydalaniladi. Karbamid (mochevina) SO(NH2)2 – bu neytral muhitga (rN-7) va yuqori miqdorda azot (46 % gacha) saqlangan azotli o’g’itdir. Chorvachilikda kavshovchi hayvonlar uchun protein qo’shimchalari sifatida undan foydalanishda 1 g karbamid 2,6 g hazm bo’luvchi proteinga ekvivalent.
Ko’p yillik tajribalar yirik shoxli hayvonlar va qo’ylarni karbamid bilan ozuqlantirishning sutkalik me’yorlarini o’rnatdi, 6 oylik yoshidan boshlab: 140…220 kg vaznli hayvonlar bir boshiga 50…70 g, 250…300 kg – 70…90 g, 350…400 kg – 80…100 g, qo’ylarga 8…12 g. Karbamidning me’yori odatda 1 kg tirik jonga 0,25…0,30 g hisobidan kelib chiqadi.
Emga karbamid kontsentratning kiritilishi kavshovchi hayvonlar uchun karbamid gidrolizlanishining sekinlashuvini va uning oson hazm bo’lishini ta’minlaydi. Ular yormacha yoki granula ko’rinishida ishlab chiqariladi. Karbamid kontsentratlari sifati bo’yicha standart talablariga mos kelishi lozim:
Tashqi ko’rinishi, rangi, hidi – komponentlar yig’indisiga mos, mog’orsiz, dimiqmagan va begona hidlarsiz;
Yirikligi - 5 mm teshikli elak qoldig’i 10 % dan ko’p emas;
Namligi – 12 % dan ko’p emas;
Proteinli ekvivalenti – (6,25 koeffitsientga nisbatan umumiy azot) – 40-80 %;
2 mm gacha o’lchamli zarrachalar bilan birga metallomagnit aralashmalar miqdori – 25 mgG’kg dan ko’p emas;
60 minutidan keyin karbamidning suvdagi eruvchanligi – 70 % dan ko’p emas;
Havoning nisbiy namligi 75 % gacha va harorati 25 0S da saqlash muddati – 3 oy.
Karbamid kontsentratlarini bevosita chorvachilik xo’jaliklariga uzatish hamda omixta emga 10 % yoki 60 % miqdorida kavshovchi hayvonlarning OVQ lariga kiritish mumkin.
Karbamid kontsentratlarini ishlab chiqarish texnologik jarayoni quyidagi bosqichlardan iborat: xom ashyolarni (donli xom ashyo, karbamid va bentonit) tayyorlash; dozalash, aralashtirish, ekstrudirlash, sovutish, kontsentratni maydalash, mahsulotni qadoqlash va tayyor mahsulotni uzatish.
Donli xom ashyoni tayyorlash uni begona va metallomagnit aralashmalardan tozalash va maydalashni o’z ichiga oladi. Kerakli uskunalarni tanlash omixta em korxonalari me’yorlariga muvofiq amalga oshiriladi. Donli xom ashyoni tozalashda yirik aralashmalar miqdoriga (10…16 mm teshikli elak qoldig’i) yo’l qo’yilmaydi; mineral aralashmalar miqdori – 0,25 % dan ko’p emas. Tozalangan don yiriklik talablariga muvofiq to’qmoqli maydalagichlarda maydalanadi.
Karbamid va bentonit kukunlari tarada kelib tushadi. Dozator usti bunkerlariga yuborilishidan oldin bu xom ashyolar A1-BPU changsaqlagichda qoplardan bo’shatiladi va metallomagnit aralashmalardan ajratiladi.
Dozalash uchun ko’p komponentli tarozili dozatorlar, aralashtirish uchun esa davriy ishlovchi aralashtirgichlar qo’llaniladi. Uch komponentli aralashma turli o’lchamli va shaklli zarrachalardan tarkib topgani uchun o’z-o’zidan saralanishi mumkin. Bu holat ekstrudirlashga salbiy ta’sir ko’rsatib, jarayonni barqarorsizlantiradi. O’z-o’zidan saralanishning oldini olish uchun quyidagi maxsus chora-tadbirlarni ko’rish lozim: katta diametrli o’ziokar quvurlarni qo’llash va ularda aralashmaning kichik tezlikda to’la qirqim bo’yicha, ya’ni oqim ostida o’tishini tashkil qilish; ko’p sonli (12…16) chiqarish voronkali bunkerlarni qo’llash; berk konturda aralashmaning aylanishi; aralashtirgichni bevosita ekstruder bunkeri ustida o’rnatish va boshqalar.
Ekstrudirlash usuli bilan karbamid kontsentratlarini ishlab chiqarish uchun asosiy texnik uskuna – bu press-ekstruder. Tayyor aralashma KMZ-2  ekstruderiga yuboriladi. Ekstruderning ishchi organlariga mahsulotning ishqalanishi hisobida presslash kamerasida bosim hosil qilinadi. Mahsulot matritsa orqali siqib chiqariladi. Ekstrudirlashning talab qilingan rejimiga chiqaruvchi teshiklar qirqimini o’zgargan holda boshqariladi. Ish jarayonida o’rnatilgan pribor bo’yicha ekstruder kamerasida mahsulot harakatini nazorat qilish hamda elektrodvigatel toki kattaligini kuzatish lozim.
Karbamid kontsentratlarini sovutish uchun B6-DOB gorizontal sovutgichi qo’llaniladi. Sovutgich quyidagi tartibda ishlaydi. Karbamid kontsentrati ta’minlovchi qurilma orqali konveyer plastinalariga beriladi. Ta’minlovchi qurilmaning jo’yakchasi sovutgichning to’la eni bo’yicha mahsulotni teng taqsimlaydi. Ta’minlovchi qurilma orqali mahsulot yuklovchi bunkerga o’tishda bo’ylama havo yordamida sovutiladi. Mahsulotning mayda zarrachalari transportyordan taglikka tushadi.
Nasadka va o’tuvchi shtutserlar orqali karbamid kontsentrati ekstruderdan ventilyatorga uzatiladi, bu erda kurak 24 sek-1 chastota bilan aylanib mahsulotni noto’g’ri shaklli yirik bo’lakchalarga maydalaydi va olingan bo’lakchalarni tashish davomida sovutadi.

7-§. Dag’al xom ashyodan ozuqa aralashmalari ishlab chiqarish 

Yorma zavodlarining chiqindilari asosan yirik shoxli hayvonlar va qo’ylar uchun ishlatiladi. Arpa, suli va sholilardan yorma olishda ma’lum miqdorda qipiq olinadi, makkajo’xorini yanchishda so’talar qoladi. Yorma ishlab chiqarish sanoatining shu va boshqa chiqindilari tayyorlangan va ma’qullangan tarzda chorva mollari uchun yaxshi em hisoblanadi. Aniq bir ozuqa qiymatiga ega bo’lgan dag’al ozuqalar (masalan, 100 kg makkajo’xori so’tasi 35 ozuqa birligiga ega) oqsilga boy emas.
Dag’al emlar asosida ozuqa aralashmalari tayyorlanib, ularning ozuqaviy qiymatini oshirish maqsadida bor bo’lgan miqdoriga qarab kepaklar, ozuqa uni, donli chiqindilar, melassa, shrot, mineral qo’shimchalar – bo’r, tuz va premikslar qo’shiladi. Melassa emning ozuqa qiymatini oshiradi, ta’m xossalarini yaxshilaydi hamda granulalashda bog’lovchi modda vazifasini bajaradi. So’nggi yillarda briketlangan omixta emlar amalda ishlab chiqarilmaydi. 
Ozuqa aralashmasi faqatgina kavshovchi hayvonlar uchun mo’ljallanganligi sababli ular tarkibiga karbamid kiritish mumkin. Odatda ozuqa aralashmalari tayyorlangan xududlarda qo’llaniladi va avtomobil transportda yaqindagi chorvachilik xo’jaliklariga tashiladi.
Ozuqa aralashmalarini ishlab chiqarish uchun mo’ljallangan xom ashyolar texnik shartlarda keltirilgan talablarga mos kelishi kerak. Tayyor ozuqa aralashmalari organoleptik va fizika-kimyoviy ko’rsatkichlar bo’yicha standartlarga muvofiq bo’lishi darkor. Ozuqa aralashmalari belgilangan tartibda tasdiqlangan retseptlar asosida ishlab chiqariladi. Ozuqa aralashmasi tarkibida dag’al em ko’p miqdorda bo’ladi. Melassa o’rnida ozuqa aralashmasi tarkibiga gidrolni kiritish mumkin, ammo uning tarkibidagi tuz miqdorini hisobga olish lozim, qaysiki tuzning umumiy miqdori o’rnatilgan retsept me’yoridan aralashmada oshmasligi darkor. Ozuqa aralashmasining har bir retseptiga tartib raqami, undan oldin esa KS (ozuqa aralashmasi) harflari yoziladi.
Ozuqa aralashmalarining ozuqaviyligi omixta emnikidan ancha past. Masalan, 100 kg ozuqa aralashmasida ozuqa birligi 32 dan, protein 12 % dan kam bo’lmasligi lozim. 
Ozuqa aralashmalari sochma holda yoki qog’ozli va matoli qoplarga qadoqlangan holda saqlanadi. Har bir qopni qadoqlashda o’rnatilgan formatdagi qog’oz yorlig’i yopishtiriladi yoki tikib qo’yiladi.
Arpa va suli qipig’i ozuqa aralashmasi tarkibiga dastlab maydalanmay kiritiladi. Sholi qipig’i, donli chiqindilar va zarur bo’lganda mineral xom ashyolar hayvon organizmi tomonidan hazm bo’lishini oshirish uchun maydalanadi, keyin esa omixta em ishlab chiqarishdagidek, dozalash, aralashtirish va granunalashga yuboriladi. Dozalash hajmiy dozatorlarda, aralashtirish esa uzluksiz ishlovchi aralashtirgichlarda amalga oshiriladi. Ozuqa aralashmalarini granulalash uchun E8-DGB presslari qo’llaniladi. Granulalash jarayonida aralashma hajmining keskin kamayishini hisobga olgan holda, press granulalash uchun ikkita agregatga va sovutish uchun faqat bitta agregatga ega. Agar ozuqa aralashmasiga karbamid va melassa kiritilsa, karbamid dastlab mellasada eritiladi.
Ozuqa aralashmalarini ishlab chiqarish tsexida quyidagilar ko’zda tutilishi lozim: maydalashni talab qiladigan komponentlar uchun dozalash va dastlabki aralashtirish; dozalash va oxirgi aralashtirish; melassa va karbamidni kiritish; presslash; granulalarni sovutish; tayyor mahsulotni o’lchash va omborxonada joylashtirish. Bu texnologik jarayonda metallomagnit aralashmalarni ajratish ham ko’zda tutilgan. Sholi qipig’i, donli chiqindilarni dozalash uchun DDT dozatorlari, mineral xom ashyo uchun esa – DT dozatorlari tavsiya qilinadi. Dozatorlarni ishga tayyorlash, ularni ishlatish va nazorat qilish qonunlarga muvofiq amalga oshiriladi.
Dastlab tayyorlangan aralashma magnit kolonkalar orqali o’tib, bolg’ali maydalagichlarga yuboriladi, qaysiki ular quyidagi rejimda ishlashi lozim; bolg’alar qalinligi 4..6 mm bo’lganda bolg’alarning aylanma tezligi 80…90 mG’s; elak teshiklari diametri 3 mm. Bolg’alar yuqori sifatli po’latdan tayyorlanishi kerak. Dastlab maydalangan aralashma dozalash va so’nggi aralashtirish asosiy liniyasining dozator usti bunkerlariga tushadi. Dozalash DDT dozatorida, aralashtirish esa uzluksiz ishlovchi 2SM-1 aralashtirgichida amalga oshiriladi. Ozuqa aralashmalari E8-DGB pressida granulalanadi, bunda matritsa teshiklarining diametri 9,7 mm, ozuqa aralashmasi bug’ bilan 14 % gacha namlanadi, bug’ sarfi 50…60 kgG’t, bosimi 0,35…0,4 MPa.
Sovutish kolonkasidan chiqqan granulalar atrof muhit haroratidan 100S dan yuqori bo’lmagan haroratgacha sovutiladi. So’ng ulardan unli zarrachalar va ushoqlarni ajratish uchun elak raqami № 1,6-2 bo’lgan mashinalarda elanadi. Tayyor granulalar qadoqlanadi yoki sochma holda omborlarda saqlanadi. Tayyor ozuqa aralashmalarini bir oydan ortiq saqlash tavsiya etilmaydi.
Karbamid ozuqa aralashmasi tarkibiga melassada eritilib kiritiladi. Karbamidning melassadagi eritmasi aralashtirgichda 1:2,5 nisbatda tayyorlanadi. 50-55 0S haroratda erish davomiyligi 20 minutni tashkil etadi. Bu maqsadda 500 l sig’imli melassa va karbamid aralashtirgichlari SMK-05 dan ikkita ishlatiladi. Eritma aralashtirgich pressiga kiritiladi. Uskunalarni tanlashda qipiq va ozuqa uni liniyasi samaradorligining ancha pasayishini hisobga olish lozim. Shunday qilib, dastlabki aralashtirishda elak teshiklari diametri 3 mm bo’lganda maydalagichlar samaradorligi 3…5 marta kamayadi, matritsa teshiklari diametri 9,7 mm da press samaradorligi 1,8…2,2 tG’soat ni tashkil etadi. Odatda aralashmalarini ishlab chiqaruvchi tsex quvvati yorma zavodlarining bir sutkada chiqadigan chiqindilarni to’liq qayta ishlashini ta’minlashiga bog’liq.
Yorma zavodlarida yorma qipig’i asosida ozuqa aralashmalarini ishlab chiqarish tsexida ozuqa aralashmasi KS-3 retsepti asosida tayyorlanib, tarkibiga 47 % arpa qipig’i, 35 % melassa, 2 % karbamid, 1 % bo’r va 0,5 % tuz kiradi. Bu ozuqa aralshmasining ozuqaviyligi tarkibida katta miqdorda arpa ozuqa uni bo’lganligi sababli etarlicha yuqori – 67 ozuqa birligi bo’lib, standartdagi ko’rsatkichidan ancha yuqori. Melassa o’rnida tuzli gidrol qo’shiladi, va shu sababli tuz kiritilmaydi.
Texnologik jarayon sxemasi (40rasm) ga muvofiq karbamid ozuqa aralashmasiga kiritilishidan oldin issiq suvda 1:1 nisbatda eritiladi. Karbamidning bunday kiritilishi asosiy em massasining yaxshiroq aralashishiga, dozalash jarayonining osonlashuviga olib keladi. Karbamid va gidrol eritmasi bevosita 2 SM-1 aralashtirgichiga beriladi. Dozalash jarayoni nazorat qilinib, ma’lum vaqt oralig’ida suyuqlik namunalari olinadi va o’lchanadi. Yorma tsexining qipiq va ozuqa uni pnevmotransportda asosiy dozalash liniyasiga uzatiladi. Bo’r alohida liniyada ombordan kelib tushadi. Qipiq va ozuqa uni DDT dozatorlarida, bo’r va tuz esa (melassadan foydalanilganda) MTD-3a dozatorlarida o’lchanadi. Barcha o’lchangan komponentlar yig’ma konveyerga, so’ng 2SM-1 aralashtirgichiga tushadi.
Aralashma granulalashga uzatiladi. Granulalash jarayoni bug’siz amalga oshiriladi, bunda etarlicha mustahkam granulalar ishlab chiqarilishi ta’minlanadi. Tayyor mahsulotlar metall bunkerlaridan avtomobil transportga uzatiladi. Ozuqa aralashmasi E8-DGB press qurilmasida granulalanadi.


40rasm. Yorma zavodlariga arpa qipig’idan ozuqa aralashmasini ishlab chiqarish texnologik sxemasi.
1-sovutish kolonkasi; 2-press E8-DGB; 3-magnit kolonkasi; 4-nasos; 5-aralashirgich 2SM-1 ; 6,8-tsiklonlar; 7-shlyuzli zatvor; 9-ventilyator; 10-konveyer; 11-maydalagich; 12,14-zanjirli konveyer; 13-bunker; 15,16-dozatorlar;17-avtomatik tarozilar; I-melassa; II-karbamid; III-suv; IV-ozuqa uni; V-qipiq; VI-bo’r.

Makkajo’xori so’talaridan tayyorlangan ozuqa aralashmasi: 88,5 % yanchilgan makkajo’xori so’talarining mag’zi, 9 % melassa, 1,5 % karbamid, 0,5 % bo’r va 0,5 % osh tuzlaridan tashkil topgan. Makkajo’xori so’talarining mag’zi bunkerdan kunjara maydalagichga dastlabki maydalash uchun, so’ng esa maydalagichga tushadi.
Dozatorlar yig’ma vintli konveyer ustida joylashgan bo’lib, ular ustida yana kam quvvatli tuz, bo’r va zarur bo’lganda premikslar uchun uchta dozator o’rnatilgan.
Komponentlar yig’ma vintli konveyerdan aralashtirgichga, keyin esa bunkerga tushadi. Aralashtirgichda forsunka orqali karbamidning melassadagi eritmasi beriladi. Eritma quyidagi tarzda tayyorlanadi. Tozalangan karbamid portsiyasi aralashtirgich-isitgichga sochiladi va issiq suvda (50…60 0S haroratda) eritiladi. Eritma melassa-karbamid aralashtirgichiga quyiladi va jadal aralashtiriladi. Olingan karbamidning melassadagi eritmasi rotatsion-tishli nasosda 0,1-0,15 MPa bosimi ustida maxsus konstruktsiyali SDM-3 aralashtirgichiga beriladi (41-rasm)


41-rasm. Melassani dozalash-aralashtirish mashinasi SDM-3:
1-aralashtirgich ramasi; 2-chiqarish patrubkasi; 3-aralashtirgich kojuxi; 4-jo’mrak; 5- forsunka; 6-yuklash lyuki; 7-elektrodvigatel; 8-himoya klapani; 9-manometr; 10-rotatsion-tishli nasos R3-3; 11-filtr; 12-nazorat jo’mragi; 13-melassomer.

Aralashtirgich rama 1 dan tashkil topgan bo’lib, unda aralashtirgich kojuxi 3 va elektrodvigatel 7 mahkamlangan. Kojuxning yuqorisida mahsulotni berish uchun lyuk 6 va chiqarish patrubkasi 2, quvur orqali melassomer 13 bilan birlashtirilgan forsunka 5 bor. Melassa forsunkaga rotatsion-tishli nasos 10 yordamida uzatiladi. Melassa quvurida filtr 11, himoya klapani 8, manomer 9, nazorat jo’mragi 12 va jo’mrak 4 o’rnatilgan. Aralashtirgich kojuxi ichida ikkita podshipnikda o’rnatilgan eshkakli val bo’lib, u aralashtirgichning asosiy ishlovchi qismi hisoblanadi. Aralashtirgich vali elektrodvigatel vali bilan mufta orqali birlashgan. Aralashtirgich samaradorligi 3 tG’soat.





8-§. Oqsil-vitaminli  qo’shimchalar,omixta em,ozuqa aralashmalari va premikslarning retseptlari

Omixta em komponentlari nomi va ularning foizlarda ifodalangan nisbatlari ko’rsatilgan retsept bo’yicha ishlab chiqariladi. Retseptlar hayvon turiga, yoshiga va yo’naltirilgan maqsadiga qarab ishlab chiqariladi.
Quyida omixta emning bir necha retsepti keltirilgan. 

Otlar uchun to’liq ratsionli briketlangan omixta em retsepti
Komponent nomi		kiritiladigan miqdori, %
Pichan					40,0
Suli						30,0
Bug’doy kepagi				13,0
Mais ozuqasi				10,0
Melassa					6,5
Bo’r						0,25
Tuz						0,25
1 kg omixta emga 2,5 g mis sulfati, 0,8 g kobalt xlorid, 1,0 g kaltsiy yodit qo’shiladi.

Emizakli cho’chqa bolalari uchun omixta em komponenti retsepti
Komponent nomi 				 %
Makkajo’xori				20,0
Arpali ozuqa uni			34,0
Sulili ozuqa uni			8,0
No’xat					10,0
Bug’doy kepagi				10,0
Kungaboqar siqmasi			7,0
Quruq ozuqa achitqisi			2,0
Baliq uni					3,0
Yog’sizlantirilgan sut qoldiqlari	5,0
Bo’r						1,0
1 t omixta emga 1,8 mln ME A vitamin, 15 g V, 20 mln ME RR, xolinxlorid 500, V-0,09, D-0,92 mln ME, kobalt sulfati 1,9 g, temir sulfati 50, mis sulfati 7, rux sulfati 13, kaliy yoditi 1, biomitsin 30 g qo’shiladi.

Go’shtga boqiladigan cho’chqalar uchun oqsil-vitaminli qo’shimchalar retsepti
Komponent nomi		 		%
Yasmiq 
Kungaboqar					30,0
Soya						15,0
Ozuqa achitqisi				20,0
No’xat					14,0
Bug’doy kepagi				10,5
Bo’r						6,5
Tuz						4,0
1 t OVQ ga 6 mln ME A vitamini, 0,006 V, 40 g biomitsin, temir sulfati 200 g, mis sulfati 30, rux sulfati 60 g, kobalt sulfati 20, kaliy yoditi 4 g qo’shiladi.
OVQ larni donli aralashmaga nisbatan 10-12 % miqdorda ishlatish tavsiya qilinadi. Mikroelementlar sulfatli yoki angidridli tuzlar ko’rinishida kiritiladi.

R E Ts E P T 	KS-1
Kavshovchi hayvonlar uchun ozuqa aralashmasi ( komponentlar miqdori, %)
Arpa, suli qipig’i 							50
Yaroqli don miqdori 30 dan to 50 % gacha
bo’lgan donli chiqindi 						33,5
Kepak, ozuqa uni 								3,0
Kunjara, shrot 								5,0
Melassa 									7,0
Bo’r 										1,0
Tuz 										0,5
Jami: 				               			100,0

R E Ts E P T 	KS-2
Kavshovchi hayvonlar uchun ozuqa aralashmasi ( komponentlar miqdori, % )
Arpa, suli qipig’i 							82,0
Kepak, ozuqa uni 								5,0
Kunjara, shrot 								5,0
Melassa 									5,0
Karbamid 									1,5
Bo’r 										1,0
Tuz 										0,5
Jami: 						           	100,0


9-§. Retseptlarni tuzish va foydalanish tartiblari

Har bir retseptga hayvon turidan bog’liq holda nomer berilgan. Har bir hayvon, parranda va baliq turi uchun ma’lum unlik ajratilgan: tovuq uchun 1 dan 9 gacha, kurka uchun 10 dan 19 gacha, o’rdak uchun 20 dan 29 gacha, g’oz uchun 30 dan 39 gacha, boshqa qushlar uchun 40 dan 49 gacha, cho’chqa uchun 50 dan 59 gacha , yirik shoxli hayvonlar uchun 60 dan 69 gacha, otlar uchun 70 dan 79 gacha, qo’ylar uchun 80 dan 89 gacha, quyon va nutriyalar uchun 90 dan 99 gacha, momiq hayvonlar uchun 100 dan 109 gacha, baliq uchun 110 dan 119 gacha, produtsentlar va laboratoriya hayvonlar uchun 120 dan 129 gacha.
O’rnatilgan o’nlik qiymatda retseptlarga hayvon, parranda, baliqlar guruhi bo’yicha tartib nomeri beriladi: masalan 1-tuxum beradigan tovuqlar, 2-10 dan 30 kungacha bo’lgan yoshdagi jo’jalar, 3-31 kundan 60 kungacha va undan katta bo’lgan yosh tovuqlar uchun.
Retseptning nomerlanishi 2 ta raqam bilan belgilanadi, undan birinchisi bu hayvon turi va guruhi, ikkinchisi-retsept nomeri.
Ikki qiymat ham yonma-yon defis orqali qo’yiladi. Omixta em turi bosh harflar bilan belgillanadi:PK-to’liq ratsionli, K-omixta em –kontsentrati, OVQ - oqsil vitaminli qo’shimchalar; P-premiks; ZTsM-ona suti o’rinbosari. 



Retsept bo’yicha omixta em tarkibi
	№
	Retseptning maqsadi
	Komponentlar nomi
	Kiritilishi % hisobida

	1
	Otlar uchun PK
	Pichan uni
Suli
Bug’doy kepagi
Mais ozuqasi
Melassa
Bur
Tuz

	40.0
30.0
13.0
10.0
6.5
0.25
0.25

	2
	Chuchqa bolalari uchun PK
	Makkajuxori
Ozuqabop arpa uni
Oziqabop suli uni
Nuxat
Kungaboqar kunjarasi
Oziqabop achitqisi
Baliq uni
Yog’sizlantirilgan quruq sut
Bur
Bug’doy kepagi
	20.0
34.0
8.0
10.0
7.0
2.0
3.0
5.0
1.0
10.0


	3
	Gushtga boqiladigan chuchqalar uchun OVQ
	Kungaboqar kunjarasi
Soya kunjarasi
Ozuqabop achitqi
Nuxat
Bug’doy kepagi
Bur
Tuz
	30.0
15.0
20.0
14.0
10.0
6.5
4.0

	4
	Quylar uchun PK
	Oq juxori
Sigan gurunch
Sholi
Bug’doy kepagi
Soya
Paxta shroti
Ozuqabop achitqi
Fosfat
Oxak
Tuz
	15.0
2.0
2.5
55.0
10.0
10.0
2.0
2.0
1.0
0.5

	5
	Tuxum beradigan tovuqlar uchun PK
	Bug’doy
Oq juxori
Singan gurunch
Bug’doy kepagi 
Soya shroti
Gusht suyagi uni 
Ozuqabop achitqi
BVK
Fosfat
Ohak
	50.
15.0
2.0
3.0
16.5
2.0
3.0
1.0
1.5
0.5

	6
	Chuchqalar uchun PK
	Bug’doy kepagi 
Javdar
Oq juxori
Singan gurunch
85% donli aralashma
Bug’doy kepagi 
Paxta shroti
BVK
Ohak
	20.0
10.0
10.0
2.0
15.0
26.0
10.0
5.0
2.0

	7
	Buzoqlar uchun PK
	Makkajuxori
Oq juxori
sholi
Bug’doy kepagi 
Paxta shroti
Ozuqabop achitqi
Ohak
Fosfat
Tuz
	23.0
15.0
5.0
35.5
15.0
3.0
1.0
2.0
0.5

	8
	Chuchqalar uchun PK
	Makkajuxori
Javdar 
Singan gurunch
Soya shroti
Bug’doy kepagi
Soya
Ozuqabop achitqi
Ohak
	27.0
18.0
2.0
10.0
26.0
10.0
5.0
2.0

	9
	Buzoqlar uchun PK
	Bug’doy
Javdar
Oq juxori
Bug’doy kepagi
Soya shroti
Fosfat
Tuz
Melassa
Ohak
	38.8
19.7
4.5
20.4
10.7
0.9
0.5
3.0
1.5

	10
	Yosh tovuqlar uchun PK
	Makkajuxori
Qobiqsiz suli
Bug’doy
Soya shroti
Ozuqabop achitqi
Baliq uni
Gusht suyagi uni 
Quruq sut
Pichan uni
Bur
Tuz
Oziqabop yog’
	15.3
15.8
36.0
15.0
4.5
3.9
2.5
1.0
3.5
1.2
0.3
2.0

	11
	O’rdak uchun PK
	Makkajuxori
Arpa
Bug’doy
Bug’doy kepagi
Kungaboqar shroti
Ozuqabop achitqi
Baliq uni
Gusht suyagi uni 
Pichan uni
Bur
Tuz

	30.3
20.0
16.3
8.0
3.0
3.0
4.0
2.0
20.0
3.3
0.4

	12
	Chuchqa bolalari uchun PK
	Arpa
Nuxat
Suli
OVQ
	66.0
7.0
7.0
20.0

	13
	Gushtga boqiladigan chuchqalar uchun PK
	Bug’doy kepagi
Kungaboqar kunjarasi
Ozuqabop achitqi
Bur
Tuz

	24.5
45.0
20.0
6.5
4.0


[bookmark: _Toc51754551]X-BOB.   QIShLOQ XO’JALIK HAYVONLARINING ZAHARLANIShI VA ULARNING OLDINI OLISh YO’LLARI

1-§. Oziq toksikozlari

Organizmga oziq, suv, havo bilan tushadigan zaharli moddalar qo’zg’aydigan yuqumsiz kasalliklarni zaharlanish, oziq toksikozlari deb atash qabul qilingan.
Oziq toksikozlari chorvachilikka katta zarar etkazadi. Zaharlanish organizmda umumiy rezistentlikka ta’sir etadi, hayvonlar infektsiyaga ko’proq moyil bo’lib qoladilar. Yosh mollar o’sish va rivojlanishdan qoladi, ularning bir kecha-kunduzdagi o’sishi kam bo’ladi, bo’g’oz hayvonlar ko’pincha bola tashlaydi.
Zaharlanishda hayvon mahsuldorligi kamayadi, mahsulot sifati yomonlashadi. Majburan so’yilgan hayvonlarning go’shtini iste’mol qilish odamlar sog’ligi uchun xavf tug’diradi.
Oziq toksikozlarining sabablari va ularning paydo bo’lish sharoiti har xil. Ular hayvonlarni molxonada, yozgi yaylovlarda boqqanda ham kuzatiladi. Oziq toksikozlari chorvachilik komplekslarida ham uchrab turadi.
Agrotexnika va o’rmon xo’jaligida haligacha o’simliklarni himoya qiluvchi kimyoviy moddalardan keng foydalaniladi. Ba’zi kimyoviy moddalar tuproqda, suvda, oziqli o’simliklarda to’planib uzoq vaqt saqlanadi. Bunda yovvoyi hayvonlar, baliqlar, foydali hasharotlarning yoppasiga zaharlanish xavfi tug’iladi. Bularning hammasi ekologik va genetik qonuniyatlarga salbiy ta’sir qiladi.
Toksikozlarning patogenezi haddan tashqari murakkabligi bilan farq qilib, faqatgina zaharning xususiyatlari emas, balki uning ta’siriga qarshi organizmning reaktsiyasi bilan ifodalanadi. Zaharlar bir vaqtda har xil organ va sistemalarga ta’sir qiladi, ulardan ko’pchiligi ingibotorlar yoki aksincha, fermentlar sistemasining aktivatorlari bo’ladi, organizmda moddalar almashinuvini chuqur o’zgartiradi.
Zaharlar ta’siriga organizmning sezuvchanligi bir xil emas. U hayvonning turiga, yoshiga, o’ziga xos xususiyatlariga, umumiy holatiga bog’liq bo’ladi. Masalan, mineral – vitamin, oqsil, uglevod etishmovchiligi va ular bilan bog’liq bo’lgan moddalar almashinuvining buzilishi, hayvonlarning zaharli moddalarga bo’lgan sezuvchanligini ancha oshiradi.

2-§. Zaharlashda umumiy yordam ko’rsatish yo’llari

Kechiktirib bo’lmaydigan birinchi yordam hayvonlarga ko’pincha diagnoz aniqlanguncha ko’rsatiladi. Birinchi navbatda organizmdagi zaharli moddani oshqozonini yuvib, surgi va qustiradigan dorilarni qo’llab, ichaklardan chiqarib tashlashga qaratiladi. Zaharlarning to’qimaga shimilishini sekinlashtirish uchun hayvonlarga adsordlaydigan va o’rab oladigan moddalarni berish (hayvon ko’miri, sut, tuxum oqsili, zig’ir urug’idan qaynatma va boshqalar) zarur.
Barcha zaharlanishlar bir qancha etiologik guruhlarga bo’linadi: ulardan pestitsid va o’g’itlar bilan zaharlanish, oziqga qo’shiladigan qo’shilmalardan noto’g’ri foydalanishdan kelib chiqadigan zaharlanishlar, oziq va o’simliklarni qayta ishlashdan olinadigan mahsulotlar bilan zaharlanish, mikotoksikozlar, zaharli o’simliklar bilan zaharlanishlarni o’rganish birmuncha zarur.

3-§. Pestitsid va o’g’itlar bilan zaharlanish

Hayvonlar uchun begona o’tlarni yo’qotishda (gerbitsidlar), changalzorlarni quritishda ishlatiladigan (arborotsidlar); urug’li donni zaharlaydigan, barglarni tushirishda (defoliantlar); kanalarni qirishda (akaritsidlar); hasharotlarni o’ldirishda (insektitsidlar), mikroskopik zamburug’larni (fungitsidlar) va sichqonsimon kemiruvchilarni yo’qotishda foydalaniladigan kimyoviy birikmalar; har xil dizenfektsiya qiluvchi vositalar, shuningdek, mineral o’g’itlar (azotli, fosforli, kaliyli va boshqalar) dan foydalanish zaharlidir.
Simobli organik preparatlar bilan zaharlanish. Bu preparatlar (granozan, merkuran va boshqalar) urug’larni zaharlash uchun ishlatiladi. Ular tashqi muhitga chidamli, organizmida to’planish xususiyatiga ega (kumulyatsiya); markaziy asab sistemasini zararlaydi va moddalarni almashinuvini buzadi. Simob preparatlariga qoramollar juda sezgir, lekin boshqa turdagi hayvonlar ham zararlanishi mumkin.
Mishyak preparatlari bilan zaharlanish. Mishyak birikmalaridan (mishyak angidridi, natriy arseniti, kaltsiy arseniti, protas, parij ko’ki va boshqalar), poliz, bog’, dala zararkunandalari, hasharotlar, kanalar, sichqonsimon kemiruvchilar bilan kurashda va urug’larni zaharlashda foydalaniladi. Zaharlanish dorilangan o’simliklarni hayvon eganda va parazit kasalliklarga qarshi hayvonlarni yoppasiga dorilaganda, cho’miltirganda ro’y beradi. Preparat eritmalar teridan to’qimalarga oson kiradi.
Ftor preparatlari bilan zaharlanish. Ftor birikmalari natriy ftorid, natriy kremneftorid, uralit, superfosfat va boshqalar qishloq xo’jaligi va qurilishda ishlatiladi. Zaharlanish yirik shoxli hayvon, qo’y, kamroq cho’chqa va boshqa turdagi hayvonlarda paydo bo’lishi mumkin.
Surunkali zaharlanish tuproqda ortiqcha ftor saqlanadigan erlarda uchraydi.
Fosfor birikmalari bilan zaharlanish. Hayvonlar asosan sichqonsimon kemiruvchi bilan kurashda ishlatiladigan rux fosfidi bilan superfosfat tarkibiga kiradigan kaltsiy fosfat ta’sirida zaharlanadi.
Fosforli organik birikmalar (FOB) bilan zaharlanish. O’simlik zararkunandalari bilan kurashda pestitsid va insektitsid sifatiga FOB ishlatiladi. Zaharlanish FOB preparatlari bilan ishlangan o’simliklarni eganda va parazitlar kasalliklarga qarshi hayvonlarni xlorofos, karbofos, trixlor – metafos hamda shu guruhdagi boshqa preparatlar bilan davolash hamda oldini olish ishlari olib borilganda ro’y berishi mumkin.
Xlorli organik preparatlar bilan zaharlanish (geksaxloran, polixlorpinen va boshqalar). Insektitsid sifatida ishlatiladigan xlorli organik preparatlar bilan zaharlanish hayvonlarga oziq bilan kam miqdorda takror tushishi natijasida paydo bo’ladi, chunki xlorli organik preparatlari kumulyativ xususiyatga ega. Ular asab sistemasini shikastlaydi, nafas olish fermentlarini blokada qiladi, oksidlanish jarayonlari va moddalar almashinuvini buzadi.
Tsianidlar bilan zaharlanish hayvonlar asosan pestitsidlar (natriy tsianidi, tsianimid, tsianplav va boshqalar), shuningdek, sinil kislotasini to’plash qobiliyatiga ega bo’lgan o’simliklarni (sudan o’ti, oq jo’xori, qizil beda, lev posevnoy, zveroboy, gulyavnik va boshqalarni) eganda zaharlanadi.
Mis preparatlari bilan zaharlanish. Mis kuporosi, bordos suyuqligi va misning boshqa preparatlari bilan zaharlangan don ishlatilganda, shuningdek, soyasimon dukkakli kunjara bilan hayvonlarni uzoq muddat oziqlantirganda hamda mikroelementlarni ishlatishda, ayniqsa, gelmintsizlantirishda mis preparatlarini noto’g’ri me’yorda qo’llaganda kuzatiladi.
Mineral o’g’itlar bilan zaharlanish. Mineral o’g’itlarni saqlash va ishlatish qoidalarini buzganda hayvonlar yoppasiga zaharlanishi mumkin. Bu kasalliklarning paydo bo’lishiga hayvonlar organizmida mineral moddalar etishmovchiligiga sharoit yaratadi.
Azotli o’g’itlardan ammoniy nitrat hamda natriy va kaliy nitratlar bilan zaharlanish ko’proq xavf tug’diradi.
Kaliy o’g’itlar bilan zaharlanish. Kaliy xlorid, kaliy sulfat va boshqalar bilan zaharlanish organizmda mineral moddalar etishmaganda, asosan qoramollarda tez-tez uchrab turadi.

4-§. Oziqa qo’shimchalardan noto’g’ri foydalanishdan kelib chiqadigan zaharlanishlar

Osh tuzi bilan zaharlanish. Osh tuzi – barcha turdagi hayvonlar ratsionining tarkibiy qismidir, lekin ular oziqda ortiqcha bo’lishi zaharlanishga olib kelishi mumkin. Tuzlarga ayniqsa cho’chqa, parranda va ba’zi bir turdagi mo’ynali hayvonlar (norka, sobol) sezuvchandir. O’limga olib keladigan zaharlanish cho’chqalarda 1,5-2 gG’kg, 4-6 oyliklarida esa 0,5gG’kg miqdorda eganda kuzatiladi.
Oshqozonda tuzning yuqori kontsentratsiyasidan uning shilliq pardalari yallig’lanadi, qonda natriy xloridning ortiqcha bo’lishidan esa izotonik hamda bir va ikki valentli kationlar orasidagi tenglik munosabati buziladi, natijada asab markazlari qattiq qo’zg’aladi, organizmda boshqarilish buziladi, gemoglobin paydo bo’ladi.
Mochevina bilan zaharlanish. Sintetik mochevinani (karbamid) kavsh qaytaruvchi hayvonlarga ratsionda protein etishmaganida, oqsil o’rnida beriladi. Katta qorinda ureaza fermenti ta’sirida mochevina ammiak va karbonat angidridiga parchalanadi. Ammiakdagi azot katta qorin mikroflorasi tomonidan o’zlashtirilib, hayvonlar uchun foydali to’liq qiymatli oqsil sintezlanadi. Hosil bo’lgan mikroorganizm tanachalari oqsil sifatida organizm tomonidan o’zlashtiriladi. Ushbu jarayon katta qorinda eruvchi uglevodlar miqdori etarli bo’lganidagina normal holatda boradi. Karbamid miqdori ko’payib ketgan katta qorinda hazm qilish jarayoni buzilib, hayvonlarning jigari zararlanadi. Bunday o’tkir zaharlanish ko’pincha o’limga olib keladi. 

5-§. Oziqni noto’g’ri tayyorlash va ishlatishdan kelib 
chiqadigan zaharlanishlar

Molga beriladigan lavlagidan zaharlanish. Cho’chqalar yoppasiga zaharlanishi pishirilgan yoki bug’langan lavlagini asta-sekin sovuganidan keyin berilganda paydo bo’lishi mumkin. 
Pishirilgan lavlagi asta-sekin sovutilganda nitritlaydigan bakteriyalar to’planib hayvonlarni zaharlashi mumkin. 
Zaharlanish yomon pishirilgan, termik ishlangandan keyin ochiq holda 3-6 soatdan ko’p turib qolgan va ifloslangan lavlagini, ayniqsa 12 soatdan keyin edirganda kuzatiladi. Keyinroq lavlagining zaharli xususiyatlari asta-sekin yo’qoladi.
Qand lavlagidan zaharlanishi. Qand lavlagi uglevodlarga boy. Sigirlarga 12-15 kg qand lavlagi edirilganida hayvon o’rtacha 5 kg gacha qand oladi, bu esa zaharli me’yor bo’lib, organizmni zaharlaydi. 
Qand lavlagini ortiqcha edirmaslik (har kuni bir molga 10-12 kg dan ko’p bo’lmasligi) kerak. Davolashda ratsiondan qand lavlagini chiqarib tashlaydilar. Ichishga surgi tuzlari shilimshiq qaynatmalar, 3% li natriy gidrokarbonatdan 1-2 l, 0,1% li kaliy permanganatdan 5 l gacha beriladi. Venaga 5% li natriy xlorid eritmasi kofein bilan, teri ostiga – insulin yuboriladi. 
Qora mollarning makkajo’xori bilan zaharlanishi. Hayvonlarni makkajo’xori dalalarida boqqanda va yashil makkajo’xorining so’tasi bilan dumbul paytida oziqlantirgandan paydo bo’ladi. 
Bu toksikozning mohiyati xali to’liq aniqlangan emas. Makkajo’xori so’talari dumbul paytida katta qorinda bijg’ib, ko’p miqdorda sut kislota, uchuvchan yog’ kislotalarini hosil qilib, atsidozga olib keladi. 
Oldinini olish uchun hayvonlar makkajo’xori dalalarida boqilmasligi, sovuq urgan, muzlagan makkajo’xori, yangi jo’xori so’talarini dumbul vaqtida edirmaslik kerak. Bunda so’talar hayvonlarga faqat quritilgandan keyin beriladi. 
Sigir va qo’ylarining lavlagi jomidan zaharlanishi. Zaharlanishning sababi bijg’igan, mog’or bosgan, eski jom bilan oziqlantirishdir. Ko’p miqdorda yog’, sirka, sut kislotasini saqlaydigan jom katta qorin hazmini ishdan chiqarishi, moddalar almashinuvining buzilishi, ketoz va oziq toksikoziga olib kelishi mumkin. 
Oldini olish uchun yangi, sifatli jom ishlatiladi. To’la qimmatli ratsion tarkibida, chegaralangan miqdorda ediriladi. Kasal hayvonlar ratsionidan jom chiqarib tashlanadi, mineral qo’shilmalar ko’paytiriladi. Harorat ko’tarilganida antibiotiklar beriladi. 
Kartoshka bilan zaharlanish. O’sgan va qisman buzilgan kartoshka, kartoshka poyasi, kartoshka po’chog’i, shuningdek, buzilgan kartoshkadan tayyorlangan bardadan to’plangan glikoalkaloid solingan bo’ladi. 
Zaharlanishning oldini olish ratsiondan kartoshka va uning qayta ishlangan mahsulotlari kamaytiriladi, dag’al oziq va kontsentratlar ko’paytiriladi. Kartoshka bardasini faqat yangi holda, albatta mineral tuzlar (bo’r, monokaltsiy fosfat, trikaltsiy fosfat) qo’shib beriladi. Zaharlanishning o’tkir hollarida oshqozon yuviladi, surgi dorilar, shilimshiq qaynatmalar, tanin, natriy gidrokorbonat eritmalari beriladi, venaga kofein yuboriladi.





6-§. Hayvonlarning qayta ishlashdan olingan mahsulotlar bilan zaharlanishi

Sanoatda qayta ishlashdan olingan mahsulotlardan jom, barda, shrot va boshqalar oziq sifatida keng ishlatiladi. Ammo bu mahsulotlarda ko’pincha zaharli moddalar bo’ladi. Ular hayvonlarni yoppasiga zaharlashi mumkin. Hayvonlar kanakunjut kunjarasi (ritsin alkaloidi, toksalbumin va boshqa zaharli moddalar bo’ladi), xantal va indov urug’idan tayyorlangan kunjara (singrin, amilli xantal moyi) va paxta kunjarasidan zaharlanishi mumkin. 
Paxta kunjarasi chegaralangan miqdorda, to’liq qiymatli ratsion asosida berilishi kerak, ular kichik yoshdagi mollar ratsioniga qo’shilmaydi. Kunjara oziq uchun ishlatishdan oldin undagi gassipol miqdori aniqlanadi, zarur vaqtda pishirib, ohakning ishqorli eritmasi qo’shiladi, shuningdek boshqa usullar bilan zararsizlantiriladi. 

7-§. Oziq mikotoksikozlari

Mikroskopik zamburug’lar (mikomitsetlar) bilan zararlangan oziqlar bilan hayvon oziqlanganda kelib chiqadigan zararlanishga oziq mikotoksikozlar deyiladi. Mikotoksikozlardan chorvachilikka qorakosov (klavitsepstoksikoz), qorakuya (ustilagotoksikoz) qo’zgatadigan kasalliklar, fuzariotoksikozlar, staxiobotriotoksikoz va buzilgan, mog’orlangan oziqlar bilan zaharlanish eng ko’p zarar etkazadi.
Klavitsepstoksikoz (erigotizm) da donli va kepaksimon oziqlar, don chiqindilari, butun yoki maydalangan qorakuya aralashgan omixta em zaharlanish manbai bo’lishi mumkin. Kasallik hamma turdagi hayvonlarda uchraydi va u o’tkir hamda surunkali o’tadi. 
O’tkir zaharlanishda so’lak oqishi, og’iz bo’shlig’i shilliq qavatining yallig’lanishi, hazm bo’lishi, ich ketishi, uyquchanlik, holsizlanish, tomir tortish, falajlanishlar kuzatiladi, bo’g’oz hayvonlarda bola tashlash paydo bo’ladi. Surunkali zaharlanishda to’qima, dum, quloqlar, elin surgichlari, parrandalar toji va halqalarining quruq nekrozi kuzatiladi.
Ustilogotaksikoz va turishsimon zamburug’lar bilan zaharlanish. Ba’zi bir turdagi qorakuyalarning zaharli xususiyatlari ular tarkibida zaharli alkaloidlarning bo’lishidan iborat. Hayvonlar qorakuya zamburug’lari bilan zaharlanganda og’iz bo’shlig’i shilliq qavatining ta’sirlanishi va yallig’lanish belgilari, so’lak oqish, yo’tal, yutishning qiyinlashishi, chaynov muskullarining tomir tortib qisqarishi va hazmning buzilishi, ich ketish, kamroq ich qotish, kavsh qaytaruvchilardan oldingi qorinlar atoniyasi, kavsh qaytarishning buzilishi va boshqa anormal o’zgarishlar bo’ladi.
Og’ir zaharlanishda umumiy kuchsizlik, ko’z qorachiqlarining kengayishi, harakatning ishonchsizligi, ataksiya, bo’g’oz mollarda bola tashlash kuzatilishi mumkin.
Turushsimon zamburug’lar bilan zaharlanish manbai – yashil oziqlar, ba’zan botqoq o’tloqlarning somonidir.
Fuzariotoksikozlar. Ikki xil shaklda namoyon bo’ladi – «pyano’y xleb» fuzarion va Fusarium sporatichiella avlodiga kiruvchi zamburug’lar bilan qo’zg’aladigan fuzariotoksikoz. 
Fusarium sporatichiella saprofit zamburug’lari zaharidan paydo bo’ladigan fuzariotoksikoz (alimentar toksikoz aleykiya) ushbu zamburug’lar bilan zararlangan don hamda uning qayta ishlangan mahsulotlari (omixta em, don chiqindilari), shuningdek, pichan, somon va boshqa oziqlar bilan oziqlanganda kuzatiladi. Yoppasiga zaharlanish hollari erta bahor va kech kuzda hosili o’rib olingan dalalarda boqilgan hayvonlarda, shuningdek, dalada qor tagida qolgan don bilan oziqlantirilganda kuzatiladi. 
Buzilgan, mog’orlangan oziqlar bilan zaharlanish. Yuqori namlik va o’z-o’zidan qiziganda donli va boshqa oziqlar har xil zamburug’li va bakterial flora bilan zararlanadi.
Yuqori namlik va issiqda oziqda tez rivojlanadigan aspergillarning yog’ va suvda yaxshi eriydigan metobolitlari kuchli zahar xususiyatiga ega. Aspergill zamburug’lar hayot faoliyatining zaharli mahsulotlari markaziy asab sistemasini ishdan chiqaradi.

 

8-§. Zaharli o’simliklar bilan zaharlanish

Zaharli o’simliklarni eb kasal bo’lish, ko’pincha bahorda, yaylov mavsumining boshida ro’y beradi. O’simliklarda har xil biologik faollikka ega bo’lgan xilma-xil zaharli moddalar (alkoloidlar, glikozidlar, saponinlar, efir yog’lari va boshqalar) bo’lishi mumkin. Ko’pincha u yoki bu organlar hamda organizm sistemalarining zararlanishi va kasallikning klinik belgilari namoyon bo’lishiga qarab zaharlanish bir necha guruhga bo’linadi: asab sistemasini zararlaydigan, hazm organlarini zararlaydigan zaharlanish, gemorragik diatez bilan namoyon bo’ladigan zaharlanishlar va boshqalar uchraydi.
Asosan asab sistemasini zararlaydigan zaharlanish. Markaziy asab sistemada qo’zg’alishni paydo qiladigan zaharlarga: krasovka, mingdevona, bangidevona, zaharli bex, kakra va boshqalar kiradi. Tamg’ali shuvoq, oddiy pijma, qirqbo’g’im va boshqa o’simliklar zahri vaqtida yurak-tomir hamda hazm sistemasiga ta’sir qiladi.
Hazm qilish organlarining zaharlanishi. Oshqozon, ichak, jigarning zaharlanishi ixroj, ituzum, indov, xantal, maryannik, botqoq oq qanoti, zarpechak, chirmovuq, qorabug’doy, surepka, ayiqtovon va boshqa zaharli o’simliklarni eganda yuz beradi. Ayiqtovonlar yangi vaqtida zaharli bo’ladi, qurutilganda yoki silos bostirganda ular bu xususiyatini yo’qotadi. Zaharlanganda hayvonlardan ko’p so’lak oqadi, otlarda sanchiqlar, ich ketish (qon bilan aralashgan), umumiy kuchsizlik, qaltirash, chalishib yurish; sigirlarda timpaniya, atoniya, gastroenterit belgilari paydo bo’ladi.
Davolash uchun kasal molning katta qorni 0,1% li kaliy permanganat va ichimli soda eritmasi bilan bir kunda bir necha marta yuviladi. Ichishga shilimshiq qaynatmalar, sut beriladi, teri ostiga kofein yuboriladi.
Gemorragik diatez ko’rinishida o’tadigan zaharlanishga qoramiq, qashqarbeda va boshqalar sabab bo’ladi.



9-§. Hayvonlarda zaharlanishning oldinini oladigan umumiy talablar

Bu maqsadda kompleks agronomik, tashkiliy – xo’jalik, zootexnik va veterinariya – sanitariya tadbirlari o’tkaziladi.
Oziq zahiralarini patogen zamburug’lar va boshqa mikroorganizmlardan ifloslanish, buzilishdan saqlash, oziq tayyorlash va ularni saqlashda kompleks texnologik jarayonlaridan foydalanish va bu jarayonni o’z vaqtida bajarish kerak. Qishloq xo’jaligini kimyolashtirishda pestitsid va o’g’itlarni ishlatish maxsus ko’rsatma asosida bajarilishi shart.
Qishloq xo’jaligi xodimlari (agronomlar, mexanizatorlar, zoomuhandislar, veterinariya xodimlari) o’simliklarni himoya qilishda ishlatiladigan vositalarni saqlash va ishlatishda xatolikka yo’l qo’ymasliklari kerak. 
Hayvonlarni zaharlanishdan saqlash va uning oldini olishda oziqlar sanitariya jihatdan organoleptik tekshiriladi.
Oziq moddalarni tayyorlash texnologiyasining to’g’riligiga, oziqlantirish gigienasi, oziq, yaylov o’tlari, suv manbalarining sifati va zararsizligini nazorat qilish, hayvonlarning pestitsidlar, o’g’itlar va boshqa zaharli moddalarni eb qo’yishdan ehtiyot qilish, zooinjineriya mutaxassislaridan katta e’tibor talab qiladi.
Yaylovda boqilganda hayvonlarning zaharlanishiga qarshi tadbirlar zaharli o’simliklarni yo’qotish, melioratsiya, tuproqni ohaklash, yuqori hosil beradigan oziqli o’simliklarni ekish bilan madaniy yaylovlar tashkil qilishdan iborat.
Hayvonlarni zaharlanishdan saqlash, oldini olishda tushuntirish ishlari, fan yutuqlari va chorvachilikning ilg’or tajribalarini targ’ib qilish ham ma’lum ahamiyatga ega.




XI-BOB. IShLAB ChIQARISh NAZORATI

1-§. Omixta em ishlab chiqarish korxonalarida tayyor maxsulotning me’yorlari
	Omixta em ishlab chiqarish korxonalarida  tayyor maxsulotning  chiqishini oldindan hisoblanilmaydi.
             Hozirgi vaqtda omixta em, OVQ va premekslarning chiqish normalari qo’yidagicha belgilangan.

	


Nomlanishi 
	Tayyor maxsulotning chiqishi,xom ashyo massasidan kam emas, 
% hisobida
	nooziqaviy chiqindi, xom ashyo massasiga nisbatan,
ko’p emas.
	Qo’rishi 
ko’p emas
	Namiq-tirish
ko’p emas
	Mexanik
yuqotish.
ko’p emas.

	Sochiluvchan omixta em 
	
99,0
	
0,40
	
0,30
	
-
	
0,30

	Granulalangan omixta em
	
99,6
	
0,40
	
-
	
0,50
	
0,50

	Oqsil vitaminli qo’shimchalar
	
99,4
	
0,10
	
0,25
	
-
	
0,25

	Qo’ritilgan to’ldiruvchi premikslar.
	
94,0
	
-
	
-
	
-
	
-

	Qo’ritilmagan
to’ldiruvchi
premikslar
	
99,0
	
-
	
-
	
-
	
-

	Ekstrudirlan-gan don
	
95,0
	
0,40
	
4,30
	
-
	
0,30










2-§. Tayyor mahsulotni saqlash va jo’natish

	Tayyor maxsulotlar asosan silos korpuslarida  va omborlarda saqlanadi.Tayyor maxsulotni saqlash uchun saqlash hajmini ta’minlay oladigan hajmdagi ombor yoki siloslar tanlanadi.Bu saqlash hajmi ishlab chiqarish korxonasni kamida 5 kun maxsulot bilan ta’minlay olish hajmiga ega bo’lishi kerak.
        Sochiluvchan omixta emning gigroskopik xususiyati yuqori bo’lgani uchun saqlashda qushimcha ombor yoki 1-2 ta bo’sh siloslar bo’lishi kerak, uning tarkibida uzgarish bulganda proflaktika tadbirini o’tkazish uchun.
            Maxsulotni  mashinaga temir yo’l transportiga va suv transportlariga yuklashda oldin  ishchi xodimlar tomonidan yuklash moslamalari omborxonalar xolatidan boshlab mashinalarning xolati ham nazorat qilinadi.
            Mashinalarga maxsulot yuklanish vaqtida omixta emga ta’sir qiluvchi muxitni bo’lishiga ruxsat berilmaydi.
            Ombor va silos korpuslrida saqlanayotgan maxsulotni mashinalarga yuklashda yuklash qo’rilmalari va mexanizmlarining texnik va sanitar xolati maxsulot xolati moslashgan bo’lishi kerak.Yuklash vaqtida qurulma va mexanizmning maxsulotga  OVQga, premikslarga,maydalangan granulalarga ta’siri, bu maxsulot sifatining buziishiga olib kelishi mumkin.
           Har bir omixta em partiyasida, OVQ, premikslarni  junatishga tayyorlashda uning sifat ko’rsatkichlarini ko’rsatuvchi me’yoriy ho’jjatida ko’rsatilishi kerak.
            Maxsulotning  sifati haqidagi me’yoriy hujjatni IChL tomonidan belgilangan forma asosida beriladi.
            







3-§. Omixta em ishlab chiqarishning texnologik nazorati

         Omixta em ishlab chiqarish sanoatida barcha bosqichlar, texno- kimyoviy nazoratidan utadi, shuningdek xom ashyo qabul qilinishidan tayyor maxsulot chiqishigacha.
          Texno-kimyoviy nazorat sifatli oziqa kontsentratlarni, omixta emlarni, OVQni, premekslarni, karbomid kantsentrati va uni asosini tashkil qiluvchi AVQ ni, talab qilingan retseptlarni, belgilangan standartlarga va texnik shartlarga rioya qilishini ta’minlashi kerak.   
          IChL qo’yidagi vazifalarni bajaradi:
1. xom ashyoni qabul qilish va unga baho berishni tashkil qilish;
1. xom  ashyo va tayyor maxsulotlarni joylashtirishni nazorat qilish;
1. xom ashyo va tayyor maxsulotning  saqlash jarvayonini tekshirish;
1. xom ashyoning miqdori va ishlab chiqarish rejasini hisobga olgan xolda omixta em ishlab sanoati uchun retseptni tanlash;
1. Tayyor maxsulot va chiqindilarni sifatini aniqlash; 
1. qabul qilnadigan va ishlab chiqarishga uzatiladigan maxsulot sifatiga ruxsatnoma berish;
1. labaratotiya jurnallarini va xujjatlarni belgilangan forma asosida yuritish;
1. xom ashyoni aralashmalardan tozalashni nazorat qilish;
1. donli xom ashyolarni yanchish va yirik komponentlarni maydalashninazorat qilish;
1. ishlab chiqarish korxona sanitariya xolatini, territoriyasini, omborlarini va taralarini nazorat qilish;
1. ishlab chiqarish korxonasini zararlanganligini va omborlarning zararkunandalar bilan zararganliligini aniklash chora tadbirlarlarni tashkil kilish.
 Texnologik jarayon ishlab chikarish va labaratoriyada amalga oshiriladi.
Ishlab chiqarish –personal, smena master va ishchilar o’z ish joyida ishlab chiqarish personali mashinalarning ishlashi va korxona ichida mavjud transport jihozlarini qo’yidagi yo’llar bilan nazorat qiladi: 
A) tozalovchi mashinalar bo’yicha
B) maydalagich bo’yicha—maydalagichlarning bir me’yorda ishlashini ko’zatish
Labaratoiya ish joyida namuna olish va laboratoriya analizi  labaratoriya xodimi tomonidan amalga oshiriladi.
IChL omixta em ishlab chiqarish korxonasida xom ashyo va tayyor maxsulotning sifatini aniqlash uchun  qo’yidagi texnik va texnikaviy analizlarni bajarish.
Texnikaviy:
1. tashqi ko’rinish,rangi,hidi.
1. Yanchilgan xom ashyo va tayyor maxsulotning yirikligi
1. Xom ashyo omixta em tarkibidagi metal aralashmalarni aniqlash
1. Omixta em tarkibidagi butun donlar miqdori
Omixta em va xom ashyolarni har bir partiyasini har 2 soatda aniqlash amalga oshiriladi.
1. xom ashyo tayyor maxsulotning namligi
1. donli xom ashyoning  ifloslanganligi 
1. granulalarni bukishi
Ximiyaviy:
1. singan granula bulakchalari
1. omixta em tarkibidagi qo’m miqdori
1. omixta em tarkibidagi to’z miqdori
1. omixta em tarkibidagi kletchatka miqdori
1. baliq uni tarkibida oqsil miqdorini aniqlash
1. vitaminlangan un tarkibida karatin miqdorini aniqlash
1. xom ashyoni  qabul qilganda paxta shroti, jmix takibidagi gassipol miqdori aniqlash .

4-§. Ishlab chikarishda dozalash va boshka boskichdagi jarayonlarni nazorati

Omixta em ishlab chiqarishda ularni boyitish jarayoni yuqori aniqlik talab qiladi, bu aniqlik boyitish jarayoni uchun sifatli omixta em io’lab chikarish uchun qo’l keladi. 
Ish vaqtida boyitish jarayonini xar  bir smenada kamida ikki marta nazorat qilinadi.
Bosh muxandis tomonidan o’rnatilgan muddatlarda smena va tsex boshlig’lari tomonidan begilingan vaqtda boyitish jarayoni nazorat qilinadi. 
Dazatorning ishlash darajasini  uning ishini har 15-sekundda olingan boyitilgan maxsulot orqali aniqlanadi.
Olingan komponentlarni o’lchab, so’ng natijasini ish jurnali va dozatorlari nazorat qilish jurnaliga yozib qo’yiladi. 
Ish jarayonida aralashtirish nazorati orgonoliptik metodlar  orqali aniqlanadi. Tayyor maxsulotni iste’molchiga uzatish va saqlash jarayoniga uzatishdan oldin uning sifati IChL tomonidan aniqlanadi. 
 [image: ]

45-rasm. Unumdorligi 400 tG’sut bo’lgan omixta em zavodining texnologik sxemasi:
1-avtomatik tarozi; 2-havoli-g’alvirli ajratgich; 3-magnitli ajratgich; 4-maydalagich; 5-elash mashinasi; 6-tsiklon-yuktushirgich; 7-aerozoltransportning iste’molchisi; 8-ko’p komponentli tarozili dozator; 9-aralashtirgich; 10-DG-I press-granulyator; 11-DG-I I sovutish kolonkalari; 12-granulalarni elovchi mashina; 13-nazorat uchun elovchi mashina; 14-donli xom ashyo uchun bunkerlar; 15-dozator usti bunkerlari; 16-arpa va sulini qayroqlash mashinasi; 17-xom ashyo uchun bunker; 18-melassa uchun bak; 19-nasoslar; 20-nasos-dozatorlar; 21-maydalagich





1-rasm. Unumdorligi 315 tG’sut bo’lgan omixta em ishlab chiqaruvchi zavodning texnologik sxemasi:
1-avtomatik tarozi; 2- ZSM-10 ajratgichi; 3- elektromagnit ajratgich; 4- vintli konveyer; 5,14- dozator usti bunkerlari; 6- DDM maydalagichii; 7-S-218 maydalagichsi; 8-ZSM-5 ajratgichi; 9-ZRSh-1-4 elakdoni; 10- ZN-10 qamchinli mashinasi; 11- BV-800x250 valli dastgohi; 12- DPM elash mashinasi; 13- DM maydalagichi; 15- iste’molchi; 16,17,18- 5DK-500, 16DK-1000, 5DK ko’p komponentli tarozili dozatorlar; 19- SGK-1,5 aralashtirgichi; 20- noriya; I- donli xom ashyo; II- yirik bo’lakli xom ashyo; III- silosli ombordagi suli yoki arpa mag’zi; IV- shrot va unli xom ashyo; V- unli xom ashyo; VI- premikslar; VII- qiyin sochiluvchan komponentlarni dastlabki aralashtirish tsexi.
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