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KIRISH

«Texnologiya» so‘zi ikkita tushunchani birlashtiradi: «techno»—kasb,
san’at, texnika va «logos»—o‘rganish, fan. Demak «texnologiya» so‘zi
materialni qayta ishlash vositalari va uslublari to‘g‘risidagi fan ma’nosini
anglatadi.

Zamonaviy ozig-ovqat texnologiyasi amalda barcha fundamental
fanlarga tayanadi. Xomashyoni qayta ishlash, tayyor mahsulotga
aylantirish kabi murakkab jarayonlar fizika, kimyo, biokimyo,
mikrobiologiya va boshqa fanlar qonuniyatlariga asoslangan. Bu
sohalardan chuqur bilimlarga ega bo‘lgan kishi hagiqiy bilimdon texnolog
bo‘lishi mumkin.

Istalgan xossalarga va shaklga ega mahsulotni eng arzon narxda
ishlab chiqarish juda maqsadga muvofiqdir. Aynigsa, bu ozig-ovqat
mahsulotlariga taallugli. Demak, texnologiya iqtisodiyot bilan ham
chambarchas bog‘liq.

Ozig-ovqat texnologiyasi amaliy xarakterga ega fan sohasi
bo‘lib, ovqatlanish mahsulotlari ishlab chiqarish usullarini o‘rganish
bilan shug‘ullanadi. Zamonaviy ozig-ovqat sanoati o‘ziga Xos ajoyib
texnologiya, jihoz va uskunalarga ega o‘nlab tarmogqlarni qamrab oladi. Bu
tarmoqlarning korxonalarida don, un, yorma, omixta yem, non, makaron,
qandolat, moy va yog‘lar, shakar, go‘sht, sut, konservalangan mahsulotlar,
spirt, pivo va inson ovgatlanishi uchun zarur bo‘lgan boshqa ozig-ovqat
mahsulotlarini ishlab chigarilmogqda.

«Ozig-ovqat texnologiyasi» yo'nalishi bo‘yicha ta’lim olayotgan
bo‘lajak bakalavrlar barcha ovgatlanish mahsulotlarining ishlab chiqarish
texnologiyalari asoslarini bilishilari shart. Shu magsadda «Ozig-ovgat
texnologiyasi» yo‘nalishi bo‘yicha bakalavrlar tayyorlash namunaviy o‘quv
rejasiga asoslanib, mualliflar «Ozig-ovqat texnologiyasi asoslari» deb
nomlangan ushbu darslikni yaratdilar.

Ushbu darslikning magsadi—talabalarni ozig-ovqat mahsulotlari
texnologiyalarining ilmiy asoslari, ozig-ovqat sanoati texnologik
Jjarayonlarining prinsipial sxemalari, ozig-ovqat mahsulotlarining issiglik-
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fizik xossalari, mahsulotlarga optimal termik, mexanik ishlov berish
prinsiplari, xomashyoni qabul qilish, saqlash va ishlab chigarishga
tayyorlash qoidalari, xomashyo va tayyor mahsulotlarning asosiy sifat
ko‘rsatkichlari bilan tanishtirish va o‘rgatishdan iborat.

Darslikda don va donni qayta ishlash, non, makaron, qandolatchilik,
moy-yog‘, qand, go‘sht, sut, spirt, pivo va konservalangan mahsulotlar
texnologiyalarining asoslari yoritilgan. Xomashyo sifatida qo‘llaniladigan
ozig-ovgat mahsulotlari ishlab chiqarishda qo‘llaniladigan solod, xamirni
yetiltiruvchilar, kraxmal, asal, yangi meva-sabzavotlar va ularni qayta
ishlash mahsulotlari, kakao dukkaklari, kofe, yong‘oqlar, tuxum va tuxum
mahsulotlari suv va osh tuzi, alkogolli ichimliklar, xushbo‘y, bo‘yovchi,
jelelovchi va ko‘pirtiruvchi moddalar, gadoqlovchi va joylash vositalari
tavsifi keltirilgan.

Darslikning kirish qismi, I, I, III, IV, XI boblari Buxoro ozig-ovqat
va yengil sanoat texnologiyasi instituti «Non, makaron va gandolatchilik
mahsulotlari texnologiyasi» kafedrasi professori, t.fn., M.G". Vasiyev, V
bobi shu institutning «Yog* va moylar texnologiyasi» kafedrasi dotsenti,
t.fd. 1B.Isaboyev, VII, VIII, IX boblari Toshkent kimyo-texnologiya
instituti  «Konservalangan  mahsulotlar  texnologiyasi»  kafedrasi
professori, t.f.d. Q.O. Dadayev, VI bobi shu institutning «Qand va bijg‘ish
mahsulotlari texnologiyasi» kafedrasi dotsenti, t.f.n. Z.Sh. Sapayeva, X
bobi shu kafedraning katta o‘qituvchisi Z.J. G‘ulomovalar tomonidan
tayyorlangan.

Darslik t.f.n., professor M.G'. Vasiyevning umumiy tahriri ostida
yozilgan.

Hurmatli kitobxonlarni darslik bo‘yicha fikr va mulohazalari hurmat
va ehtirom bilan qabul qilinadi.



| bob. DON MAHSULOTLAR! TEXNOLOGIYASI

1-§. DON EKINLARINING QISQACHA TAVSIFI

Don — gishloq xo‘jalik ishlab chiqarishining muhim mahsuloti, inson
oziqasining asosi, mahsuldor chorvachilikni rivojlantirish uchun yem-xashak
bazasi hisoblanadi. Don ekinlarining o‘ziga xos tomoni—inson organizmi
uchun o‘ta qimmatli organik moddalarni sintezlashdan iborat. Donda boshqa
dehqgonchilik mahsulotlariga qaraganda ko‘p migdorda quruq moddalar
mavjud bo‘lib, yetilgan don massasining 85% ini tashkil giladi. Bular,
asosan, yuqori qiymatga ega bo‘lgan ogsil moddalari, hazm bo‘ladigan
uglevodlardir. Donli ekinlar doni tarkibida 10-15%, dukkakli ekinlar doni
tarkibida 28-30% yuqori sifatli ogsil mavjud.

Donli ekinlar insonning ovqatlanishi uchun ogsil va uglevodlar
manbayi va yuqori sifatli omixta yem mahsulotlari ishlab chigarish uchun
a’lo darajali xomashyo hisoblanadi. Ogsil va uglevodlardan tashqari
don va donni gayta ishlash mahsulotlari bir gator vitaminlar va mineral
moddalarning muhim manbayi ham hisoblanadi. Shu bilan birgalikda
donni oddiy sharoitlarda bir necha yillar davomida saglash va uzoq
masofalarga tashish ham mumkin.

Botanik alomatlariga ko‘ra donli ekinlar boshogli, grechixali va
dukkaklilar oilalariga bo‘linadi. Kimyoviy tarkibiga ko‘ra donlarni
uch guruhga bo‘lish qabul gilingan: kraxmalga boy (boshogli ekinlar
va grechixa), ogsilga boy (dukkakli ekinlarning urug‘lari), yog‘ga boy
(yog‘li ekinlarning urug‘lari). Qo‘llanilish maqgsadiga qarab donlar un
tortishda qo‘llaniladigan, yorma olishga mo‘ljallangan, yem-xashak uchun
mo‘ljallangan, texnikada qo‘llaniladigan va urug‘liklarga bo‘linadi.

Boshoqli ekinlar (bug‘doy, javdar, arpa, suli, tariq, sholi, makka-
jo‘xori, oq jo‘xori) asosiy donli ekinlar hisoblanadi.

Bug‘doy, javdar va makkajo'xori ochiq urug‘li ekinlarga kirib, bu
ekinlarning donlari fagat meva qobig'i bilan qoplangan. Arpa, suli, tariq
va sholi qobigli ekinlarga kirib, ularning donlari meva qobig‘idan tashqari
yana gul qobig‘i bilan ham o‘ralgan. Ekish vaqtiga qarab bug‘doy, javdar,
arpa bahorgi va kuzgi turlarga bo‘linadi. Bahorgi donlar bahorda, kuzgi
navlar kuzda ekiladi. Qolgan o‘simliklar, asosan, bahorda ekiladi.
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1.1-rasm. Bug‘doy donining

kesimi:
1-meva va urug' qobiglari;

2-aleyron gatlami; 3-endosperm;

4-murtak.

Asosiy boshogli ekinlardan bug'doy,
javdar, arpa, suli, makkajo‘xori, sholining
donlari ozig-ovqat ishlab chiqarishda
ishlatiladi.

Bug‘doy va javdar, asosan, un ishlab
chigarishda qo‘llaniladi. Sholi, suli, arpa
va makkajo‘xori texnikaviy magqgsadlarda,
yorma va omixta yem tayyorlashda,
ishlatiladi.

Bug‘doy donining tuzilishi va kim-
yoviy tarkibi. Bug‘doy eng muhim ozig-
ovgat ekini hisoblanadi. U dunyo bo‘yicha,
shu jumladan, MDH mamlakatlarida, don
ishlab chigarishda birinchi o‘rinni egallaydi.
Bug‘doyning asosly xossalari bo‘lib,
donning tuzilishi va kimyoviy tarkibi,
tashkil giluvchi to‘qimalarning tuzilishi va
tarkibi hisoblanadi. Bug‘doy doni qobiq,
aleyron qatlami, unsimon endosperm
(o‘zak, yadro) va murtakdan tashkil topgan.

Tashqi tomonidan bug‘doy doni meva
va urug’ qobiqlari (1) bilan qoplangan (1.1-
rasm). Meva qobig‘i bir necha hujayralar

qavatidan iborat bo‘lib, don umumiy massasining 4—6 % ini tashkil qiladi.
Meva qobig‘i ostida urug‘ qobig‘i joylashgan. U yupqa va mo‘rt bo'lib,
don massasining 2-2,5% ini tashkil qiladi. Meva va urug’ qobiqlarining
tarkibida oz miqdorda ogsil, qandlar va yog‘lar mavjud, asosiy gismini
mineral moddalar va inson organizmida kam hazm bo‘ladigan selluloza,
gemiselluloza kabi moddalar tashkil etadi. Bundan tashqari meva va urug’
qobiglari unning rangini qoraytiradi, ya’ni sifatini pasaytiradi. Shuning
uchun meva va urug’ qobiqlari un ishlab chiqarish jarayonida ajratib
olinadi. Aleyron qatlami (2) endospermning tashqi gatlami bo‘lib, bir
qator qalin devorli hujayralardan iborat. Aleyron qatlami tarkibini ogsillar,
yog‘lar, qandlar, selluloza va mineral moddalar tashkil etadi. Aleyron
qatlami don massasining 4 dan 9% gacha miqdorini tashkil giladi.
Bug‘doy donining ichki gismini to‘liq endosperm (3) egallaydi. Endo-
sperm kraxmal va ogsil zarrachalari bilan to‘lgan katta hujayralardan
iborat. Endospermning rangi oq yoki biroz sarigroq, shaffof, unsimon
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yoki gisman shaffof bo‘lishi mumkin. Endospermning kimyoviy tarkibi
donning qolgan barcha qismlarining tarkibidan farq giladi. U 78-82%
kraxmal, 2% atrofida qand, 13-15 % ogsillar, 0,3-0,5 % mineral moddalar,
0,5-0,8% yog‘, 0,1-0,15% sellulozadan iborat. Endosperm bug‘doy doni
massasining 80-84 % ini tashkil etadi. Bu esa, qayta ishlashda bug‘doydan
katta miqdorda oliy navli un olish imkonini beradi. Bug‘doy donining
ogsil, uglevod va ferment kompleksi xossalari ham yuqori darajali
ahamiyatga ega. Bug‘doyda gliadin va glutenin deb nomlanuvchi ogsillar
mavjud. Bu ogsillar suvda bo‘kib, o'z massasiga nisbatan 200-300% ko‘p
suvni yutadi va kleykovina deb ataluvchi bog‘langan elastik massani hosil
giladi. Kleykovinaning qayishqoq-elastik xossalari bug‘doy unidan yuqori
sifatli non va makaron mahsulotlari tayyorlash imkonini beradi.

Donning o‘tkir tomonida joylashgan murtak (4) tashgi tomonidan
meva yoki urug‘ qobig‘i bilan qoplangan. Murtak massasi don massasining
2-3% ini tashkil qiladi. Murtak tarkibida: 33-39 % ogsillar, 25% qandlar,
12-15% yog‘lar, 2,2-2.6 % selluloza va mineral moddalar mavjud. Murtak
vitaminlarga boy bo‘ladi.

Donda suvning miqdori 14 % atrofida, ogsillar—11,6-12,5%, uglevod-
lar—67,5-68,7%, shu jumladan, kraxmal-53,7-54,9%, selluloza—2,3-
3,4 %, yog‘lar 1,6-1,9%, mineral moddalar—1,7-1,8% ni tashkil qgiladi.

Bug'doy qattiq va yumshoq turlarga bo‘linadi. MDH mamlakatlarida
ekiladigan va yig'ishtirib olinadigan bug‘doyning 90% ini yumshoq
bug‘doy tashkil giladi (1.2, a-rasm). Yumshoq bug‘doy lotincha Triticum
aistivum deb ataladi. Donning konsistensiyasi turlicha bo‘ladi: gisman
shaffof, to‘liq shaffof va unsimon. Bu don novvoylikda va unli qandolat
mahsulotlari ishlab chiqarishda ishlatiladi. Bulardan tashqari, yumshoq
bug‘doy qattiq bug‘doydan tayyorlanadigan maxsus makaron unining
tanqgisligi sababli, makaron mahsulotlari ishlab chigarishda ham
qo‘llaniladi.

1.2-rasm. Bug'doy doni:
a - yumshoq; b - gattiq.



Yumshoq bug‘doyning navlari turli shaffoflik va novvoylik xossala-
riga ega bo‘ladi. Bu belgilariga ko‘ra bug‘doy doni kuchli, o‘rtacha kuchli
va kuchsiz navlarga bo‘linadi. Kuchli bug‘doy navlarining shaffofligi,
odatda, 60% dan yuqori, hol kleykovinasining miqdori esa 28%
dan kam bo‘lmaydi. Kuchsiz navlarda ogsilning miqdori 9-12%, ho‘l
kleykovinasining miqdori esa 20% dan ko‘p emas. Ularning shaffofligi
40% gacha bo‘lishi mumkin. Kuchsiz bug‘doy navlarining kleykovinasi
noelastik, haddan ortiq cho‘ziluvchanlikka ega. Bug‘doyning kuchli
navlari un tortishda kuchsiz navlarni yaxshilash uchun ishlatiladi. O‘rtacha
kuchli bug‘doy navlari (shaffofligi 40-609%) texnologik xossalariga ko‘ra
yaxshilovchilar qo‘shmasdan novvoylik unlari tortish uchun yarogli
hisoblanadi.

Qattiq bug‘doy (Triticum durum) makaron mahsulotlari ishlab
chiqarish uchun gimmatli xomashyo hisoblanadi (1.2, b-rasm). Uning
tarkibida ogsillar ko‘p, shundan kelib chigib kleykovinaning miqdori ham
ko'p, donning konsistensiyasi, asosan, shaffof bo‘ladi. Qattiq bug‘doy
donida yumshoq bug‘doy tarkibida uchramaydigan karotinoid pigmentlari
mavjud. Qattiq bug‘doyning aynan shu xususiyati yuqori sifatli makaron
mahsulotlariga xos bo‘lgan kahrabo-sariq rangni ta’minlaydi. Qattiq
bug‘doy iqlim va ob-havo sharoitlariga o‘ta talabchan bo‘lib, hamma vaqt
ham yugqori hosil beravermaydi. Shuning uchun ko‘pchilik mamlakatlarda
qattiq bug‘doy kam yetishtiriladi.

Javdar, arpa, makkajo‘xori, sholi va boshqa boshoqli ekinlarning
gisqacha tavsifi. Javdar bug‘doydan so‘'ng ahamiyati jihatidan ikkinchi
o‘rinda turuvchi, non mahsulotlari tayyorlanadigan boshoqli ekinlar
jumlasiga kiradi.

Javdar doni (1.3-rasm) tashqi belgilari bilan bug‘doydan farq qiladi.
Javdarda bug‘doy doniga nisbatan aleyron qatlami va murtakning hissasi
ko‘proq, endospermmmg miqdori kamroq. Shuning bilan birga javdar
kimyoviy tarkibi bilan ham farq
giladi. Uning tarkibida bug‘doydagiga
nisbatan ogsillar va kraxmal kamroq,
gandlar va yelimli moddalar ko‘proq
bo‘ladi.  Asosiy farq ogsilning
miqdorida emas, balki uning fizik-
kimyoviy  xossalaridadir.  Javdar
1.3-rasm. Javdar donining turli donining ogsillari cheksiz bo‘kish va

shakllari. oson parchalanish gobiliyatiga ega.




Javdar ogsillarining eng asosiy farqli tomoni shundan iboratki,
ular oddiy sharoitlarda yuvib olinadigan kleykovinani hosil gilmaydi.
Javdar doni tarkibidagi kraxmal bug‘doy donidagiga nisbatan kamroq
bo‘lib, quruq moddalarga nisbatan 56-64% ni tashkil qiladi. Javdar
donining kraxmali bug‘doy donining kraxmaliga nisbatan kleysterlanish
haroratining pastligi (54—60°C) bilan ajralib turadi. Javdar kleysteriga
yuqori qovushqoqlik va sekin eskirish xos. Javdar nonining sekin
eskirishining sababi ham shu bilan bog‘liq. Javdar donining farg
giluvchi xususiyati bo‘lib, unda suvda eruvchi moddalar miqdorining
ko‘pligi (12—17 %) hisoblanadi (bug‘doyda ular 5-7% ni tashkil qiladi).
Javdarning qobiq qatlami (aleyron gatlami bilan birga) bug‘doy donidan
tubdan farq qiladi. Ularning tarkibida mineral moddalar miqdori,
erimaydigan uglevodlar (jumladan, selluloza) miqdori juda kam,
qandlar, pektin va boshqa eruvchan moddalar juda ko‘p. Javdar doni
qobig‘i tarkibi va tuzilishining o‘ziga xos tomonlari, jaydari va sidirma
javdar unlari va ulardan tayyorlanadigan nonning xossalarida yaqqol
ko‘rinadi.

Tritikale. Olimlar bug‘doy va javdar donlarini chatishtirib, yangi
donli mahsulot—tritikale donini olish ustida yuz yil davomida ish
olib bormoqdalar. «Tritikale» nomi bug‘doy (Triticum) va javdar (Secale)
donlarining lotincha nomlaridan olingan.

Tritikaleni yaratishdan magsad, donda avlodlarining eng yaxshi
xossalari: bug‘doydan yuqori hosildorlik va yugori ogsil miqdorini,
javdardan esa tuproq, iqlim va ob-havo sharoitlariga talabchanligining
kamligi, kasalliklarga chidamliligini birlashtirishdan iborat.

O‘zbekistonda, Respublika o‘simlikshunoslik ilmiy tadgiqot institu-
tida tritikaleni madaniylashtirish bo‘yicha ishlar olib borilmoqda.

Bugungi kunda ayrim MDH davlatlarida tritikale unining elanma,
sidirma va jaydari navlarini ishlab chiqarish yo‘lga qo‘yilmogda.
Tajribalarning ko‘rsatishicha tritikalening yaxshi navlarida (AD-206)
ogsilning miqdori javdar uniga nisbatan 1,22-1,77 marta ko'p ekan.
Tritikale unining chiqishi qanchalik yuqori bo‘lsa, un tarkibida ogsillar
miqdori ham shunchalik ko‘p ekan. Kleykovinaning miqdori tritikale
unida 26-34 % bo‘lib, sifati kuchsiz bo‘lishi aniglangan.

Suli—pardali, oq yoki sariq rangli, tuxumsimon cho‘zinchoq yoki
urchugqa o‘xshagan don (1.4-rasm). Gul qavati galin, qo‘pol bo‘lib, asosan,
selluloza, pentozanlar, mineral moddalardan iborat. Ular don massasining
o‘rtacha 28 % ini tashkil qgiladi.
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Suli donining kimyoviy tarkibi 14 %
suv, 10,1% ogsillar, 57,8 % uglevodlar,
shu jumladan, 36,1% kraxmal, 4,7%
yog‘lar, 10,7 % kletchatka, 3,2 % mineral
moddalardan  tashkil topgan. Suli
tezpisharligi bilan ajralib turadi, ayrim
parhezbop va bolalar taomlari uchun
mo‘ljallangan yormalar ishlab chiqarish
xomashyosi sifatida qadrlanadi. Suli uni
sulili  pecheniy ishlab chiqarishda
qo‘llaniladi.

Arpa—pardali, och-sariq yoki yashil
sariq rangdagi, tuxumsimon cho‘zinchoq
don (1.5-rasm). Gul gavati galin, qo‘pol
bo‘lib, don massasining 9-14% ini
tashkil qgiladi. Arpa donining kimyoviy
tarkibi asosan: 14% suv, 11,5% ogsil,
65,8 % uglevodlar, shu jumladan, 50,1 %
kraxmal, 2,0% yog‘lar, 4,3% selluloza,
1.4-rasm. Suli donining 2,4% mineral moddalardan tashkil

turli shakllari. topgan. Arpa turli magsadlarda—yorma,
pivo, solod olishda ishlatiladi. Arpa pivo
tayyorlashning muhim xomashyosi.

Makkajo'xori dunyoda don
tayyorlashda bug‘doy va sholi bilan bir-
galikda birinchi o‘rinlarni egallaydi.
Qulay sharoitlarda  yetishtirilganda,
juda serhosil o‘simlik bo‘lib, 1 ga may-
dondan 50 s gacha don olish mumkin.

Makkajo‘xori so‘tasi g‘ovak tayoqchadan va unga mahkamiangan
400-600 ta dondan iborat. Yetilgan so‘ta massasining 22-25%1 g‘ovak
tayoqchaga, 75-78 % i don hissasiga to‘g’ri keladi.

Makkajo‘xori donining kimyoviy tarkibi o‘rta hisobda quyidagilar-
dan: 14% suv, 9,3-11,9% ogsillar, 63,6—-69,4% uglevodlar, shu jumladan
54,3-59,8% kraxmal, 4,0-59% yog'lar, 2,0-2,7% selluloza, 1,1-
1,6% mineral moddalardan tashkil topgan. Jahonda yetishtirilayotgan
makkajo‘xorining 25%ga yaqini bevosita ovqatlanishda ishlatiladi.
Makkajo‘xori kraxmal-patoka sanoatida tabily va modifikatsiyalangan
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kraxmal, patoka, glukoza va boshqalarni ishlab chigarishda xomashyo
sifatida ishlatiladi.

Tariq, sholi, grechixa qariyb butunlay yormalar olishda ishlatiladi,
shuning uchun ular, odatda, yorma o'simliklari deb nomlanadi.

Tarig qurg‘oqchilikka chidamli muhim yorma o‘simligidir. Tariqdan
olinadigan yorma so‘k deb ataladi. Shuning bilan birga tariq spirt ishlab
chiqarishda ishlatiladigan solod tayyorlashda qo‘llaniladi. Tariq doni
kichik, tuxumsimon, ba’zida qariyb yumaloq shaklda, diametri 2 mm ga
teng. Tariq doni tashqarisidan sillig, ammo juda qattiq bo‘lgan don
massasining 16% ini tashkil qiluvchi gul qobig‘i bilan o‘ralgan. Tariq
o‘zagi oq rangdan och-sariq ranggacha bo‘lib, shaffof yoki unsimon
bo‘ladi. Tariq donining kimyoviy tarkibi 14% suv, 11,2% ogsillar, 60,7%
uglevodlar, shu jumladan 50,4% kraxmal, 3,8% yog'‘lar, 7,9% selluloza,
2,9% mineral moddalardan iborat.
Grechixa—grechixasimonlar  oilasi-
ga mansub (1.6-rasm). Grechixa
don olish uchun va asal olinadigan
o'simlik sifatida yetishtiriladi.
Grechixa mevalari turli rangdagi
uchburchaksimon yong‘oqchalardan
iborat. Po'stlog'idan ajratilgan meva, 1.6-rasm. Grechixa mag'zining kesimi
mag'iz deb ataladi va yorma sifatida a - ko'ndalangiga: b — uzunasiga.
ishlatiladi. Grechixa yormasi juda
mazali xususiyatga ega, tarkibida yuqori miqdorda selluloza va mineral
moddalar mavjud, grechixa ogsillari aminokislota tarkibiga ko‘ra qiymatli
bo‘lib, bu uni parhezbop ovqatlanishda ishlatish imkonini beradi. Grechixa
donining o‘rtacha kimyoviy tarkibi 14% suv, 11,6% ogsillar, 59,5%
uglevodlar, shu jumladan, 54,9% kraxmaldan, 2,3% yog‘lar, 10,8%
selluloza, 1,8 % mineral moddalardan iborat.

Sholi asosiy va qadimiy donli ekinlar qatoriga kiradi. Dunyo
miqyosida don yetishtirishda sholi bug‘doydan so‘ng ikkinchi o‘rinda
turadi. Sholi, asosan, yorma (guruch) tayyorlashda, maxsus maqsadlar
uchun ishlatiladigan un va kraxmal ishlab chiqarishda ishlatiladi.

Guruch yormasi yuqori mazali xususiyatlarga ega va oson
hazm bo‘ladi. Bu esa uni parhezbop va bolalar ovqatlanishining
almashinmaydigan tarkibiy gismi bo‘lishini ta'minlaydi. Sholi doni
pardali bo‘lib, tashqarisidan don massasining 20% ini tashkil giluvchi
go‘pol gul qobig‘i bilan o‘ralgan. Qobiqlarning rangi turlicha—og-sariq,
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to‘q jigarrang, qizil rangda bo‘ladi. Sholi donining o‘rtacha kimyoviy
tarkibi: 14% suv, 7,3 % ogsillar, 63,1 % uglevodlar, shu jumladan 55,2%
kraxmal, 2,0% yog‘lar, 9,0% selluloza, 4,6% mineral moddalardan
iborat.

Donni saqlash. Don yetishtiriladigan hududlarda donni saqlash
mexanizatsiyalashtirilgan omborxonalarga ega don qabul qilish maskan-
larida, shuning bilan birga, donni iste’mol qilish va qayta ishlash joylarida
(tegirmonlar va yorma ishlab chiqariladigan korxonalar qoshida) katta
quvvatli elevatorlarda amalga oshiriladi. Bu korxonalar donquritgichlar
va faol shamollatish qurilmalari bilan jihozlangan. O‘rib olinganidan
so‘ng birdaniga omborxonalarga keltirilgan donda o'rib olishdan keyingi
yetilish jarayoni deb ataluvchi faol biologik jarayonlar sodir bo‘ladi.
Bu jarayonning davomiyligi don o‘simligining turi va navi, uni saqlash
sharoitlariga qarab 2-3 kundan 10-16 kungacha davom etadi. Tozalangan
don quritilganda va shamollatiladigan omborxonalarda saqlanganda
yetilish jarayoni tezlashadi. Yangi o‘rib olingan va hali yetilmagan
don kislorodni yutib, uglerod ikki oksidi, suv va issiglik chiqarib faol
nafas oladi. Bir vaqtning o‘zida zaxira uglevodlar, ogsil moddalar va
yog‘larning shakllanishini tugallovchi jarayonlar sodir bo‘ladi. Bunda
qand, ogsilmas azot, erkin yog' kislotalarining miqdori kamayadi,
kraxmal, ogsil va yog‘lar migdori ortadi. O‘rib olishdan keyingi yetilish
jarayonida chuqur sifat o‘zgarishlari sodir bo‘ladi. Don odatdagi unish
xossalariga, uzoq muddat saqlashga yaroqli bo‘ladi, uning texnologik
xossalari yaxshilanadi. Quruq, toza, to'liq yetilgan don qulay sharoitlarda
oziqaviylik qiymati va texnologik xossalarini yo‘qotmasdan uzoq muddat
saqlanishi mumkin.

Donga tegishli standartlar. Barcha don ekinlariga mos tarzda
standartlar  tasdiglangan. Bug‘doyga bitta standart—GOST 9353
tasdiglangan. Javdar uchun donga qo‘yiladigan talablar va uning magsadli
qo‘llanilishiga ko‘ra bir necha standartlar tasdiglangan.

Masalan, GOST 9353 —davlat tayyorlash tizimi tomonidan g‘amlab
qo‘yish hamda omixta yem ishlab chiqarish uchun mo‘ljallangan bug‘doy
doni uchun joriy qilingan. Standart bug‘doyni botanik alomatlari, rangi
va shaffofligiga ko‘ra tip va podtiplarga, sifati bo‘yicha klasslarga
bo‘linadi, asosiy don va aralashmalar tarkibini belgilaydi, magsadli
go‘llaniladigan donga doir talablar qo‘yiladi. Standartda donni qabul
qilish, tashish, saglash qoidalari va uning sifatini aniglash uslublari
keltirilgan.
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Don sifatini baholashda organoleptik (rangi, ta’mi va hidi) va fizik-
kimyoviy (namligi, ifloslanganligi, buzilgan va shikastlangan donning miq-
dori, ombor zararkunandalari tomonidan zararlanganligi, shaffofligi, naturasi,
tipga taalluqgli tarkibi, kleykovina miqdori) ko‘rsatkichlari aniglanadi.

2-§. UN TEXNOLOGIYASI

Un-donni maydalash yoki tortish (yanchish) yo‘li bilan olinadigan
mahsulotdir. Tortish jarayonida dondan kepagi va murtagi ajratiladi va
endospermasi kerakli darajagacha maydalanadi (yanchiladi). Davlat
tomonidan tayyorlanayotgan donning asosiy qismi un olish uchun qayta
ishlanadi.

Qaysi dondan olinganligiga qarab, un bug‘doy, javdar, arpa, suli
makkajo‘xori, guruch uni va boshga turlarga bo‘linadi. Un ozig-ovqat
sanoatining bir qator tarmoglari, birinchi navbatda novvoylik, gandolatchilik
va makaron sanoati uchun xomashyo bo‘lib hisoblanadi. Unning
asosiy turlarini bug‘doy va javdar unlari tashkil giladi. Umumiy ishlab
chiqarilayotgan unning 90% ga yaqin migdori bug‘doy uniga to‘g‘ri keladi.

Xossalari va tayinlanishiga ko‘ra un nonbop va makaronbop tiplarga
bo‘linadi. Unning navi 100 kg dondan olingan miqgdori, ya’ni chiqishi bilan
belgilanadi. Chigishi qanchalik yuqori bo‘lsa, unning navi shunchalik
past bo‘ladi. Bug‘doy donidan oliy, birinchi, ikkinchi va jaydari, javdar
donidan—elanma, sidirma, jaydari un navlari olinadi.

Un tortish deb, donni gayta ishlab un olish texnologik jarayoni
majmuasiga aytiladi, bu un standart talablarini qoniqtirishi va yuqori
iste’molboplik xossalariga ega bo‘lishi kerak.

Donni qayta ishlash jarayoni ikki asosiy bosqichdan iborat: donni
tortishga tayyorlash va un tortish. Donni tortishga tayyorlash turli
turkumlardagi don sifatini aniglash va ulardan tortish uchun aralashma
tayyorlash, donni ifloslantiruvchi aralashmalardan tozalash, murtak va
qobiqdan ajratish, gidrotermik ishlov berib, konditsiyalash bosqichlaridan
iborat.

Tegirmonlarga olib kelinadigan don turkumiarining sifati va texnologik
xossalari turlicha bo‘lishi mumkin. Standart talablarini qonigtiruvchi
un ishlab chiqarish uchun, bir don sifatini boshqasi hisobidan yaxshilash
uchun aralashtirish yo‘li bilan tortish turkumlari olinadi.

O‘Ichamlari va aerodinamik xossalari bilan dondan farq qiladigan
aralashmalarni tozalash separatorlarda amalga oshiriladi. Don massasi
ketma-ketlikda elaklardan o‘tkaziladi va yuqoriga yo‘nalgan havo oqimi
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bilan puflanadi. Havo oqimining tezligi donning tezligidan pastroq
bo‘lganligi tufayli don goladi, yengil aralashmalar esa havo ogimi bilan
ketadi.

Shakli va uzunligi bilan dondan farq qiladigan aralashmalar
triyerlarda ajratiladi. Bu jihozlarning ishchi organi aylanadigan barabandan
iborat bo‘lib, uning silindrik yuzasida uyachalar mavjud. Kalta o‘lchamli
aralashmalarni ajratishda barabanning uyachalari don o‘lchamidan kichik
bo‘lganligi tufayli, aralashmalar uyachalarda qoladi va chiqarib lotokka
tashlanadi, tozalangan don esa o‘tib ketadi. Uzun o‘lchamli aralashmalarni
ajratishda barabanning uyachalari don o‘lchamiga mos keladi, shuning
uchun don uyachalarda goladi, aralashmalar esa o‘tib ketadi.

Don massasida yig‘im-terim paytida tushib qolgan shag‘al, tosh
bo‘lakchalari mavjud bo‘lishi mumkin. Ularni ajratish uchun maxsus
toshajratgichlar qo‘llaniladi.

Metall aralashmalardan tozalash uchun doimiy magnitli yoki
elektromagnitli separatorlar qo‘llaniladi. Texnologik jarayonda magnitli
tozalash ko‘p marotaba takrorlanadi.

Separatorlar, triyerlar va boshqa tozalovchi jihozlardan o‘tkazilgan
don massasida chang va boshqa ifloslantiruvchilar mavjud bo‘ladi.
Ulardan va qobiglardan ajratish uchun don yuzasiga ishlov beruvchi
mashinalar qofllaniladi. Mashinalarning ishchi organi ichki yuzasi
najdakli yoki tunukasimon po‘latdan itborat qamchinli yoki cho‘tkali
baraban hisoblanadi. Barabanni ichida valga qamchinlar yoki cho‘tkalar
mahkamlangan. Baraban ichiga tushayotgan don, aylanayotgan qamchinlar
yoki cho‘tkalar bilan ilib olinadi va silindrik yuzaga tashlanadi.
Qamchinlar va baraban yuzasi bilan ko‘p marotabali zarblar va jadal
ishqalanish natijasida donning yuzasi tozalanadi. Mashinadan chiqqan
paytda ajratilgan yengil aralashmalarni havo olib ketadi. Natijada chang,
soqolcha, murtak va qobiqlardan don tozalanadi va silliglangan holatda
mashinalarda chiqadi.

Navli un tortishda don yuviladi, unga gidrotermik ishlov beriladi,
bunda don namlanadi va namigqtiriladi. Jarayonning maqgsadi qobiglarni
namlash natijasida elastikligini ta’minlashdan iborat. Elastik qobigning
mag'iz bilan bog'ligligi susayadi va tortish vaqtida uni yirik o‘lchamlarda
ajratish osonlashadi. Aks holda tortish jarayonida qobiq mayin maydalanib,
unning kuldorligini oshiradi.

Donning dastlabki sifatiga ko‘ra konditsiyalashning turli usullari
mavjud. Sovuq konditsiyalashda don 18-20°C va 35°C haroratga ega
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suv bilan yuviladi, namiqtirish uchun 12-14 soat qoldiriladi. Bunda
fermentlarning faolligi kuchayadi, ogsilning proteolizi va kleykovinaning
kuchsizlanishi sodir bo‘ladi. Bu usul kalta cho‘ziluvchanlik kleykovinaga
ega donga ishlov berishda qo‘llaniladi. Don kuchsiz kleykovinaga ega
bo‘lgan holda, uni kuchaytirish magsadida fermentlar faolligini pasaytirish
lozim. Bunda issiq konditsiyalash qo‘llaniladi. Namlangan don 50-60°C
haroratga ega konditsionerlarda keyingi sovitish bilan yetiltiriladi.
Shundan so‘ng sovuq konditsiyalash davomiyligidan gisqaroq muddatda
namigtiriladi. Suv bug‘idan foydalanib, tezlashtirilgan usulda ham
konditsiyalash mumkin. Qobiqglarni mag‘zidan to‘ligroq ajratish magsadida
tortishdan oldin donning yuzasi qo‘shimcha tarzda namlanadi.

Donni tortishga tayyorlash sxemasi don ekini turi va sifatiga, un
tortishning turi va boshqa omillarga qarab qisqartirilgan yoki kengaytiril-
gan bo‘lishi mumkin. Bug‘doydan navli un tortishda kengaytirilgan
sxema qo‘llaniladi. U quyidagi jarayonlarni qamrab oladi: dastlabki
separatsiyalash, triyerlar va toshushlagichlarda tozalash, don yuzasini
birinchi tozalash, ikkinchi separatlash, yuvish, birinchi konditsiyalash
(donning xossalariga ko‘ra), don yuzasini ikkinchi marta tozalash,
uchinchi marta separatlash, sovuq usulda ikkinchi marta konditsiyalash,
uchinchi marta don yuzasini tozalash.

Un tortish asosiy donni maydalash va gobiglarini endospermdan
ajratish orqali amalga oshiriladi. Tortishning bir martalik va takroriy
usullari mavjud.

Bir martalik don tortishda donni tegirmondan bir marta o‘tkazish
natijasida un va qobiqlar aralashmasi olinadi. Unning rangi qoramtir,
zarrachalarining o‘lchami turlicha, sifati past. Sifatini biroz yaxshilash
uchun elash yo‘li bilan yirik kepagi ajratiladi. Ibtidoiy tegirmonlarda un
xuddi shu usulda olingan.

Mexanizatsiyalashtirilgan tegirmonlarda un fakroriy tortish yo‘li bilan
olinadi.

Donni tortish valli dastgohlarda (stanoklarda) amalga oshiriladi.
Ularning asosiy ishchi organini ikkita teng diametrga ega, har xil tezlik
bilan aylanadigan, sirti taram-taram silindrik cho‘yan valeslar tashkil
giladi. Valeslar orasidagi masofa tortishning turiga ko‘ra rostlanadi. Don
valeslar orasiga tushganda pastroq tezlikka ega bo‘lgan pastki valesda
ushlanib qolib yoriladi va tez harakatlanadigan yuqori valesning taram-
taram (tishli) yuzasi bilan eziladi, maydalanadi, gisman unga va asosan,
yormaga aylanadi. Mahsulotlarni olchami bo‘yicha saralash uchun har
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bir valesli dastgohdan so‘ng ustma-ust joylashgan, turli ragamli (turli
o‘lchamli teshikchali) elaklardan iborat elakdon o‘rnatiladi. Elash natijasida
ikki fraksiya hosil bo‘ladi: elak teshikchalaridan o‘tmagan-qoldiq va
elak teshikchalaridan o‘tgan—elanma. Eng yuqorigi qoldigning yirik
o'lchamli zararchalarining o‘lchami 1-1,6 mm ni tashkil giladi, keyingilari
yirikligi bo'yicha yormacha (zarrachalar o‘lchami 0,31-1 mm) va dunstlar
(zarrachalar o‘lchami 0,16~0,31 mm) deb ataladi. Eng oxirgi mayda
fraksiya (zarrachalar o‘lchami 0,16 mm dan kichik) elanma undan iborat.

Valesli dastgoh elakdon bilan birgalikda sistemani tashkil qiladi.
Sistemalarning maydalovchi (yormalash) va yormani unga aylantirishga
mo‘ljallangan yanchish (tortish) turlari mavjud. Maydalovchi sistemalarda
valeslar taram-taram novli (tishli} bo‘lib, tez aylanadigan vales tezligining
sust aylanadigan vales tezligiga nisbati K=2,5 ni tashkil qilib, ular donni
yormachalar va dunstlargacha maydalash uchun mo‘}jallangan. Yanchish
sistemalarida valeslar g‘adir-budur yuzali, K=1,5 bo‘lib, ular tortish oraliq
mahsulotlarini (yormacha va dunstlarni) unga aylantirish uchun xizmat
qiladi.

Takroriy tortish oddiy va murakkab bo‘lishi mumkin.

Oddiy un tortish shunisi bilan farq qiladiki, birinchi yormalash
sistemasidan boshlab vallarning ishi past rejimda (vallar orasidagi
masofa eng kam bo‘lgan holda) olib boriladi va donning katta qismi unga
aylantiriladi. Buning uchun valli dastgohning yuqorigi va pastki vallari
birinchi sistemadan boshlab kichik masofada o‘rnatiladi. Bug‘doy yoki
javdar doni birinchi yormalash sistemasiga kelib tushadi, maydalanadi va
elanadi.

Katta zarrachalar keyingi sistemaga yuborilib, yana maydalanadi va
un ajratib olinadi. Elakdan o‘tmagan mahsulotlar keyingi sistemalarga
yuboriladi, oxirgi sistemadan o‘tmagan mahsulot oldingi sistemaga
yuboriladi. Shunday qilib don to‘liq maydalanadi. Barcha sistemalardan
olingan unlar aralashtirib bitta navga birlashtiriladi, nazorat elaklarida
elanadi va magnitlar orqali o‘tkaziladi, keyin qadoqlanadi yoki qopsiz
saglanadi va tashiladi. Javdar donidan olingan jaydari unning chiqishi
95%, bug‘doy donidan olingan jaydari unning chigishi 96 %, kepakning
chigishi 1% ni tashkil qiladi. Sidirma javdar uni (chigishi 87%) olish
uchun 9% kepak ajratib olinadi.

Murakkab takroriy un tortish jarayoni yormachalarni boyitmasdan
(masalan, chigishi 63% bo‘lgan javdar elanma unini olish uchun) yoki
yormachalarni boyitish (navli unlarni olish) yo‘li bilan bajarilishi mumkin.
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Yormachalarni boyitish yo‘li bilan bajariladigan murakkab takroriy un
tortishda donni tozalash va konditsiyalash kengaytirilgan usulda olib
boriladi. Yormalash jarayoni 4 yoki 6 ta sistemada amalga oshirilib,
yormalarning qobig‘i (kepagi) qamchinli va shyotkali mashinalarda
ajratiladi. Bunda iloji boricha dondan ko‘proq yorma, kamroq miqdorda
un olish kerak, chunki don hali navlarga saralanmagan bo‘ladi.

Yormalarni boyitish deganda ularni sifati (endospermaning miqdoriga
ko‘'ra) va o‘ichamlariga qarab elaklovchi-sovuruvchi mashinalarda
saralash tushuniladi. Saralash havo oqimi purkaladigan elaklarda amalga
oshirilib, zarrachalarning turli xil aerodinamik xossalariga asoslangan.
Toza endospermali yormalarning zichligi katta bo‘lganligi tufayli havo
oqimining qarshiligini yengib elakdan o‘tadi, qobiqqa ega bo‘lgan yengil
va katta zarrachalar alohida ajralib chigadi.

Boyitish yormalarni qo‘shimcha silliqlash yo‘li bilan ham amalga
oshiriladi. Silliglash deb, yormalardan qolgan gobiqni ajratib olish uchun
ularni bir nechta valli dastgohlardan o‘tkazish jarayoni tushuniladi.

Yormalarni maydalash yanchish sistemalarida amalga oshiriladi.
Alohida sistemalarga yo‘naltirilayotgan yormalar, oldindan Kkattaligi
va sifatiga qarab guruhlarga ajratiladi. Maydalash sistemalarining soni
yormalash sistemalariga nisbatan ikki marta kattaroq.

Un navlarini shakllantirish deganda turli tortish sistemalaridan
kelayotgan un oqimlarini ikki yoki uchta navga ajratib aralashtirish
tushuniladi. Un navlarini shakllantirishda kuldorlik, rang, kleykovina
miqdori va un zarrachalarining o‘lchami kabi ko‘rsatkichlar inobatga
olinadi. Aralashmalardan tozalash va zarrachalarning bir xil o‘lchamini
ta'minlash uchun shakllantirilgan un navlari nazorat elaklaridan
o‘tkaziladi.

Bundan so‘ng un magnit separatorlaridan o‘tadi va qadogqlash
bo‘limiga yoki unni qopsiz saqlash va jo‘natish siloslariga yuboriladi.

Yormachalarni boyitish yoli bilan bajariladigan murakkab takroriy
un tortish usuli turli un navlari ishlab chigarish imkonini beradi. Agar
barcha yormalash va yanchish sistemalaridan olingan unni yagona
nazorat tagdondan o‘tkazilsa, u holda unning bir navi olinadi, bunda
tortish bir navli deb nomlanadi. Masalan, chiqishi 72% bo‘lgan birinchi
navli bug‘doy unini olish mumkin. Unni ikki navini olish ham mumkin,
bu holda tortish ikki navli deb nomlanadi. Bunday tomshda birinchi
yanchish sistemalaridan 40% miqdorda birinchi navli
38% i ikkinchi navli unni tashkil qiladi. Unning umumni Jqish
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Murakkab tortishda olingan un miqdorini (78%) uch navga bo‘lish
mumkin, bunda un tortish uch navli deb nomlanadi. Masalan, oliy navli
un 25%, birinchi navli un-40% va ikkinchi navli un 13% ni tashkil
qilishi mumkin.

Javdardan navli un tortish jarayoni bug‘doydan navli un tortishga
qaraganda soddaroq tarzda amalga oshiriladi. Javdar donining
qovushqogroq strukturaga ega bo‘lgan endospermasi bug‘doy doniga
nisbatan qobiq va aleyron gavat bilan mustahkamroq bog‘langan bo‘ladi.
Shuning uchun javdar donidan yormalar olish va ularni boyitish jarayonlari
samarasiz hisoblanadi va javdardan navli un tortish sxemalarida bu
jarayonlar ko‘zda tutilmagan. 4 yoki 5 ta sistemada yormalash va
elaklash jarayonlari amalga oshirilgach, mahsulotlar 67 ta maydalash
dastgohlarida maydalanadi. Bundan keyin un navlarini shakllantirish va
ularni nazorat qilish amalga oshiriladi.

Unning kimyoviy tarkibi. Bug‘doydan navli un tortishda donning
gobiglari, aleyron qatlami va murtagi iloji boricha ko‘proq miqdorda
ajratib olinadi. Shu tufayli unning kimyoviy tarkibi donning tarkibidan
farglanadi. Un tarkibida donga nisbatan kamroq miqdorda ogsil, yog'lar,
mineral moddalar va selluloza, ko‘proq miqdorda kraxmal mavjud.

Oliy va birinchi navli bug‘doy uni, asosan, donning endosperm
qismidan olinadi va kraxmalga boy. Ularda ogsil moddalari, yog'lar,
mineral moddalar, vitaminlar va selluloza miqdori unning past navlariga
ko‘ra kamroq bo‘lganligi, bu moddalar, asosan, qobiqlarda va murtakda
to‘planganligi bilan tushuntiriladi.

Yuqori navli bug‘doy unlaridan tayyorlangan non mahsulotlari
hajmining kattaligi, mag‘zining g‘ovakliligi, rangining oqligi va yuqori
energetik qiymati (kaloriyaliligi) bilan ajralib turadi. Ammo past nav-
dagi bug‘doy unlaridan ishlab chigarilgan mahsulotlar mineral moddalar
va vitaminlarga, almashinmaydigan aminokislotalar va to‘yinmagan
yog‘ Kkislotalariga boy bo‘lganligi tufayli, yuqori biologik qiymatga
ega. Shuni hisobga olgan holda, ovqatlanishda unning yuqori va past
navlaridan tayyorlangan mahsulotlarni birgalikda iste’'mol gilish magsadga
muvofiqdir.

Ogsillar yuqori molekulali moddalar bo‘lib, ularning birlamchi
strukturasi polipeptid zanjiri shaklida bir-biri bilan peptid bog‘lari orqali
ulangan turli aminokislotalardan iborat. Unning ogsillari tarkibida 20
taga yagin aminokislotalar mavjud. Ulardan 8 tasi (izoleysin, leysin,
lizin, metionin, fenilalanin, triptofan treonin va valin) almashinmaydigan,,
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ya’ni inson organizmida hosil bo‘lmaydigan va boshqa moddalar bilan
almashib bo‘lmaydigan aminokislotalardir. Barcha almashinmaydigan
aminokislotalar un ogsillari tarkibida mavjud bo‘lib, ulardan faqatgina
metionin va lizin kamroq miqdorda uchraydi.

Bug‘doy unining ogsillari, asosan, oddiy ogsillar—proteinlardan
tashkil topgan. Ularga suvda eriydigan—albumin, tuz eritmasida eriydi-
gan—globulin, spirt eritmasida eriydigan—gliadin va ishqor eritmasida
eriydigan—gluteninlar kiradi.

Unning ogsillari xamir qorish jarayonida suvni singdirib bo‘kish xu-
susiyatiga ega. Ogsillarning bo‘kishi uchun 30°C atrofidagi harorat eng
muvofiq hisoblanadi. Bunday sharoitda ular o‘z massasiga nisbatan 300 %
gacha suvni singdirib olishi mumkin.

Non va makaron mahsulotlari ishlab chiqarishda ushbu ogsillardan
gliadin va glutenin katta texnologik ahamiyatga ega. Aynan shu ogsillar
xamir qorish paytida suvni singdirib qovushqoq, cho‘ziluvchan va shu
bilan birga qayishqoq-elastik massa—ho‘l kleykovinani hosil qiladi.
Kleykovina esa, o'z navbatida bug‘doy xamirining reologik xosssalarini,
ya’ni qovushqoqligini, elastikligini, g‘ovakliligini, kerakli shaklga ega
bo‘lishini va shu shaklni saglash qobiliyatini ta’minlaydi.

Bug‘doy unining turli navlarida kleykovinaning miqdori 20-35%
atrofida bo‘lishi mumkin. Ho‘l kleykovinaning tarkibi 30-35% quruq
moddalardan va 70-35% suvdan iborat. Kleykovina quruq moddalarining
80-85% ini ogsillar, qolgan gismini esa unning boshqa moddalari
(lipidlar, uglevodlar va boshqalar) tashkil qiladi.

Javdar unining ogsillari ayrim aminokislotalarining miqdori va o‘z
xossalariga ko‘ra bug‘doy unining ogsillaridan farq giladi. Javdar unida
ko‘proq miqdorda suvda va tuz eritmasida eriydigan ogsillar mavjud.
Javdar unining ogsillari suvni singdirib, kleykovina hosil gilmaydi. Ular
tezlik bilan suvni singdirib ko‘pgina hollarda cheksiz bo‘kadi va natijada
parchalanib, xamirning qovushqoqligini oshiradi. Shuning uchun ham
javdar xamiri bug‘doy xamiriga ko‘ra ancha qovushqoqligi, yopishqoqligi
va kamroq darajada g‘ovakliligi bilan ajralib turadi.

Javdar uni ogsilining tarkibida almashinmaydigan aminokislotalar,
ayniqsa lizin ko‘proq miqdorda mavjudligi aniglangan.

Unning uglevodlari orasida asosiy o‘rinni kraxmal egallaydi. Unning
turli navlarida kraxmal miqdori 60—70 % atrofida bo‘lishi mumkin. Boshqa
uglevodlarning (glukoza, fruktoza, saxaroza, selluloza, gemiselluloza va
boshgalar) migdori taxminan 3—-6 % ni tashkil qiladi.
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Kraxmal yuqori molekular polimer modda bo‘lib, ikki yuqori
molekular modda-amiloza va amilopektindan tashkil topgan. Amiloza
chiziqli, amilopektin esa shoxlangan strukturaga ega. Amiloza va
amilopektinning nisbati turli unlarda har xil bo‘lishi mumkin, ammo
ularning nisbatini taxminan 1:3 deb gabul qilish mumkin.

Bug‘doy unining kraxmali donachalardan iborat bo‘lib, ularning
o‘lchami 3-50 mkm bo'lishi mumkin. Kraxmal donachalari mayin
govakli kristallik strukturaga ega.

Xamir sharoitida, ya'ni 20-30°C haroratlarda, kraxmal suvni singdirib
bo‘kadi va donachalarning hajmi 50% gacha ortadi. Harorat ko‘tarilishi
bilan kraxmalning suvni singdirish va bo‘kish darajasi oshaveradi, 50-
55°C haroratda javdar uni kraxmali, 60—-65 °C haroratda bug‘doy uni krax-
malining donachalari ko‘p miqdordagi suvni singdirib kristallik struktu-
rasini yo‘qotadi va gelsimon (jelesimon) massa-kleyster deb atala-
digan holatga o‘tadi. Bu hodisa kraxmalning kleysterlanishi deb ataladi.

Xamir tayyorlash va non ishlab chigarish kraxmal xossalari bilan
chambarchas bog‘liq. Xamir qorish paytida kraxmal erkin suvni singdirib,
xamir hosil bo‘lishi uchun o‘z ulushini qo‘shadi. Xamirning bijg‘ishi
davrida kraxmalning parchalanishi natijasida gand maltoza hosil bo‘ladi.
O‘z navbatida maltoza bishg‘ish jarayonida glukozagacha parchalanadi.
Glukoza esa nafaqat achitqilar uchun oziqa hisoblanadi, balki u non
gobig‘iga xos bo‘lgan rangni ta’'minlaydi.

Pishirish paytida kraxmalning suvni singdirib kleysterlanishi, quruq
va elastik mag‘iz hosil bo‘lishiga sabab bo‘ladi. Demak, xamirdan non
mahsuloti hosil bo‘lishi kraxmalning xossalari bilan chambarchas bog'‘liq
ekanligidan dalolat beradi.

Selluloza donning qobiglari va aleyron gqatlami asosini tashkil
ctadi. Shuning uchun ham selluloza past navli unlarda 2% atrofida,
oliy navli bug‘doy unida esa faqatgina 0,1-15% miqdorlarda mavjud.
Selluloza inson organizmida hazm bo‘lmaydi. Ammo u katta fiziologik
ahamiyatga ega, chunki ichaklar harakatini jadallashtirishda ishtirok etib,
organizindan axlatlarni chiqarishga yordam beradi. Shuning uchun kam
harakat giladigan va keksa kishilarga past navli undan tayyorlangan non
mahsulotlarini ko‘proq iste’mol gilish maqsadga muvofigdir.

Lipidlar deb ataladigan kimyoviy moddalarning guruhiga yog‘lar
va yog'simon moddalar (lipoidlar) kiradi. Ular suvda erimaydi, ammo
organik erituvchilarda (efirlar, benzin va boshqalar) yaxshi eriydi. Lipidlar,
asosan, murtakda joylashganligi tufayli, ular past navli unda ko‘progq
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miqdorda mavjud. Yog‘lar—murakkab efirlar guruhiga kiradi. Chunki ular
spirt, glitserin va yog* kislotalarining birikmasidir. Turli unlarda yog‘ning
miqdori 1-2 % ni tashkil etadi.

Karotinoidlar yog‘da eriydigan sariq yoki to‘'q sariq rangga ega
moddalalar bo'lib, unning rangiga ta’sir etadi. Karotinoidlar, asosan,
qattiq bug‘doydan olingan unda mavjud bo‘lib, yugori sifatli makaron
mahsulotlarini tayyorlashda katta ahamiyatga ega.

Unning mineral moddalari. Un organik va mineral moddalardan
tashkil topgan. Un yuqori haroratlarda gizdirilganda, organik moddalar
kuyib, gazga aylanib, ajralib chigadi. Qoldiq sifatida mineral moddalardan
iborat bo‘lgan kul qoladi. Shuning uchun ham adabiyotlar va hujjatlarda
ko‘pincha «mineral moddalar miqdori» o‘rniga «kul miqdori», «kul
elementlari» yoki «kuldorlik» iboralari ishlatiladi.

Unning mineral moddalari, asosan, fosfor, kaliy, magniy, kalsiy
va temirdan tashkil topgan. Boshqa elementlar (mis, marganes, rux va
boshqalar) juda kam miqgdorlarda uchraydi.

Mineral moddalar, asosan, donning tashqi qatlamlarida joylashgan.
Unning navi qanchalik yuqori bo‘lsa, uning tarkibida mineral moddalar
shunchalik kam bo‘ladi. Boshqacha aytganda, unning navi qanchalik
pastroq bo‘lsa, uning kuldorligi shuncha yuqori bo‘ladi. Shuning uchun
ham kuldorlik unning asosiy sifat ko‘rsatkichi hisoblanadi.

Vitaminlar donning tashqgi qatlamlarida va murtagida joylashgan.
Shuning uchun yuqori navli unda vitaminlarning migdori juda ham kam.

Unda, asosan, B guruhi vitaminlari (B, B,, B,, B,), E va PP vitamini
mavjud. A, D va C vitaminlari esa donda va unda umuman uchramaydi.

Unning sifatiga qo‘yiladigan talablar. GOST 26574 ga ko‘ra
novvoylik unlarining sifati organoleptik va fizik-kimyoviy ko‘rsatkichlari
bo‘yicha baholanadi. Unning organoleptik sifat ko‘rsatkichlarini rangi,
hidi, ta'mi va mineral aralashmalarning mavjudligi (yo‘qligi) kabi
ko‘rsatkichlar tashkil giladi.

Unning rangi naviga qarab turli tusdagi oq rangda bo‘lishi kerak.
Ta’mi va hidi odatdagi unga xos bo‘lib, begona ta'mlarsiz, achchiq,
nordon bo‘lmasligi, mog‘or va zax hidisiz bo‘lishi lozim. Unni chaynashda
g'ichirlash alomati bo‘lmasligi darkor. Bu alomat unda mineral
aralashmalarning mavjudligini bildirib, donni yaxshi tozalanmaganligidan
dalolat beradi.

Un sifatining fizik-kimyoviy ko‘rsatkichlariga birinchi navbatda
namlik kiradi. Bu ko‘rsatkich muhim ahamiyatga ega bo‘lib, unning

21



namligi nonning chiqishini belgilaydi. Namlik unning saglanishiga ham
ta’sir giladi. Standart bo‘yicha unning namligi 15,0% gacha bo‘lishiga
ruxsat berilgan.

Kuldorlik un navining asosiy ko‘rsatkichi hisoblanadi. Donda mineral
moddalar bir tekisda tagsimlanmagan: ularning asosiy massasi qobiqlarda
va murtakda to‘plangan, shuning uchun toza endospermdan olinadigan
oliy navli bug‘doy unining kuldorligi katta bo‘lmaydi (0,55% dan yuqori
emas). Birinchi navli va II navli bug‘doy unlarining kuldorligi mos tarzda
0,75 va 1,25% dan ko‘p bo‘lmasligi kerak.

Un zarrachalarining yirikligi ularning o‘lchami bilan aniqlanadi.
Navli un tortishda un zarrachalarining o‘lchami 1 mkm dan 240 mkm
gacha bo‘lishi mumkin. Unning navi qanchalik yuqori bo‘lsa, un
zarrachalarining o‘lchami shunchalik kichik bo‘ladi. Bir xil kattalikdagi va
muvofiq o‘lchamdagi zarrachalarga ega undan a’lo sifatli non tayyorlanadi.

Kleykovina miqdori va sifati bug‘doy uni uchun xos va muhim
ahamiyatga ega bo‘lgan ko‘rsatkichlardir. Chunki bug‘doy xamirining
xossalari va nonining sifati ushbu ko‘rsatkichlar bilan chambarchas
bog‘lig. Kleykovinaning miqdori oliy navli unda 28% dan, birinchi navli
unda 30% dan, «O‘zbekiston» va Il navli unlarda 25% dan, jaydari unda
20% dan kam bo‘lmasligi lozim. Sifati bo‘yicha unning kleykovinasi
kamida ikkinchi sifat guruhiga qo‘yiladigan talablarga mos kelishi kerak.

Bug‘doy unining novvoylik (nonboplik) xossalari. Bug‘doy uni
sifatli non tayyorlashga yaroqliligini bilish uchun uning nonboplik
xossalari aniqlanadi. Bug‘doy unining nonboplik xossalarini, gaz hosil
qilish gobiliyati, zarrachalarining yirikligi, «kuchi», rangi va rangining
gorayish qobiliyati belgilaydi.

Unning gaz hosil qilish xususiyati deganda 100 g un, 60 sm?® suv
va 10 g presslangan achitqidan tayyorlangan xamirning 5 soat bijg‘ishi
natijasida ajralib chiqqan uglerod ikki oksidi migdori bilan tavsiflanadigan
kattalik tushuniladi. Bu kattalik unning tarkibidagi qandlar va unning
qand hosil qilish xususiyatiga bog‘liq bo‘ladi. Odatdagi sifatga ega unning
gaz hosil gilish xususiyati 1300-1600 sm* CO, ni tashkil qiladi.

Unning ma’lum strukturaviy -mexanik xossalarga ega xamir hosil
qilish xususiyatiga unning «kuchi» deyiladi va u undagi kleykovinaning
miqdori va sifatiga bog‘liq.

Unning rangi don endospermasining rangi va un tarkibidagi kepak
moddalarning miqdori bilan tavsiflanadi. Xamir va non tayyorlash
jarayonida un rangining qorayishi polifenoloksidaza fermentining unda
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mavjud bo‘lgan erkin tirozin aminokislotasiga ta’siri natijasida melaninlar
hosil bo‘lishi bilan bog‘lig.

Un navlarining qisqacha tavsifi. Novvoylik bug‘doy uni bug‘doy
donidan ishlab chiqariladi. Naviga garab unning tarkibida katta yoki
kichik miqdorda maydalangan endosperm va po‘stloq zarrachalari bo‘lishi
mumkin.

O‘zbekistonda novvoylik bug‘doy uni beshta: oliy, birinchi,
«O‘zbekiston», ikkinchi va jaydari navlarda ishlab chiqariladi.

Oliy navli un mayin yanchilgan endospermdan (zarrachalarning
o‘rtacha o‘lchami 30-40 mkm) iborat bo‘lib, oq rangi, tarkibida
kraxmalning ko‘pligi (79-80%), ogsillar miqdorining o‘rtacha yoki
kamligi (10-14%) bilan ajralib turadi; ho‘l kleykovinaning chiqishi
taxminan 28% ni tashkil qgiladi, kuldorligi 0,55% dan yuqori emas.
Unning tarkibida selluloza (0,1-0,15%), yog* va qand miqdorlari juda
kam.

Birinchi navli un eng ko‘p targalgan. U mayin yanchilgan endosperm
zarrachalaridan (o‘lchami 40-60 mkm) va kam miqdordagi kepakdan,
ya’ni maydalanmagan qobiq va aleyron gatlamdan (un massasiga nisbatan
3-4% miqdorda) iborat bo‘ladi. Kraxmal miqdori o‘rtacha 75% ni tashkil
qilib, ogsil miqdori nisbatan ko‘p bo‘ladi (13-15%), ho‘l kleykovinaning
chiqgishi 30% ni tashkil giladi. Birinchi navli un tarkibida qandlar (2%
gacha) va yog‘ miqgdori (1%), oliy navli undagiga nisbatan ko‘p bo‘ladi.
Unning kuldorligi 0,75 % ni va sellulozaning miqdori o‘rtacha 0,27-0,3 %
ni tashkil giladi. Birinchi navli unning rangi sof oq rangli yoki oq rangli
bo‘lib, sariq yoki kulrang tuslarga ega.

«O‘zbekiston» novvoylik uni yumshoq bug‘doydan ishlab chiqariladi
va respublika hududida iste’mol gilinadi. Unning rangi sariq yoki
kulrang tusli oq rangda, kuldorligi 1,15% dan yuqori emas, kleykovina
miqdori 25% dan kam emas. Bu un birinchi va ikkinchi navli unlar
orasidagi o‘rinni egallab, tarkibida ogsil, qandlar, mineral moddalar va
boshqalarning yuqoriligi bilan birinchi navli undan farq qiladi.

Ikkinchi navli unning qobiq aralashmalari ko‘proq (un massasiga
nisbatan 8-10% miqdorda) maydalangan endosperm zarrachalaridan
iborat bo‘ladi. Zarrachalarining o‘lchami 30-40 dan 150-240 mkm
gacha. Un tarkibida 70-72% kraxmal, 3-16% oqgsil mavjud bo‘lib, ho‘l
kleykovinaning chiqishi 25% dan kam emas. Qand miqdori 1,5-2,0%,
yog' 2% atrofida, kuldorligi 1,1-1,2%, selluloza miqdori o‘rtacha 0,7%.
Uning rangi og-sariq tuslidan, to‘qroq oq, kulrang va jigarranggacha.
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Jaydari un bir navli oddiy tortish yo‘li bilan olinadi va uning
chigishi 96% ni tashkil giladi. Un bug‘doy qanday gismlardan tashkil
topgan bo‘lsa, xuddi shu gismlardan iborat bo‘ladi, lekin meva qavati
va murtagining kamligi bilan ajralib turadi. Jaydari un nisbatan yirik,
bir jinsli emas (eng katta zarrachasining o‘ichami 600 mkm, eng kichik
zarrachasining o‘lchami esa 30-40 mkm mni tashkil qiladi). Kimyoviy
tarkibi boshlang‘ich donning tarkibiga yaqin bo‘ladi (kuldorlik dondagiga
nisbatan 0,07-0,1 % ga, selluloza miqdori esa 0,15-0,2% ga kam bo‘ladi).
Bu un yuqori nam singdirish va qand hosil qilish qobiliyatiga ega bo‘lib,
ho‘l kleykovinaning chigishi 20% va undan yugqori bo‘ladi.

Yugqori sifatli makaron mahsulotlari ishlab chigarish uchun (GOST
12307 ga binoan) qattiq bug‘doydan tayyorlangan un ishlatiladi. Bu
turdagi un maxsus uch navli don tortishda, uchta: yormachasimon
oliy, birinchi va ikkinchi navlarda ishlab chiqariladi. Tkkinchi navli un
makaron mahsulotlari ishlab chiqarishda qo‘llanilmaydi. Makaron uni
zarrachalarining sarg‘ish rangi, yormachasimon strukturasi va shaffof
konsistensiyasi bilan novvoylik unidan farqlanadi.

Oliy navli un endospermning ichki qismlaridan, birinchi navli un
esa endospermning tashqi qavatlari zarrachalaridan va biroz miqdorda
po‘stloq qismlaridan iborat bo‘ladi. Un rangi sarg‘ish rangdan och-sariq
ranggacha bo‘lishi, un tarkibida karotinoidiarning mavjudligi bilan bog‘liq.
Ogsil miqdori 15-16 % gacha, ba’zida esa undan ko‘proq bo‘lishi mumkin.
Un 32-35% (40% gacha) ochiq rangdagi elastik kleykovina hosil qilish
Xususiyatiga ega.

Iqlim, agronomiya va iqtisodiyotga bog'liq bo‘lgan muammolar
sababli ko‘pchilik mamlakatlar qattiq bug‘doy yetishtirishdan voz
kechmoqdalar. Shuning uchun, gattig bug‘doyning yetishmasligi tufayli
GOST 12306 ga binoan shaffofligi 60% dan kam bo‘lmagan yumshoq
bug‘doydan tayyorlangan makaron unidan foydalanishga ruxsat etilgan.

Shaffofligi yuqori bo‘lgan yumshoq bug‘doydan tayyorlangan
makaron uni oq yoki biroz sarg‘ish rangi, ogsil migdorining (14-16 %)
va ho‘l kleykovinasi miqdorining nisbatan kamligi (30-32%), yetarlicha
ochiq rangi, cho‘ziluvchanligi, elastikligi bilan farqlanadi. Bu undan
tayyorlangan makaron mahsulotlariga oq rang, pastroq shaffoflik,
qaynatish jarayonida suvning xiralanishi, qaynatilgan mahsulotlarning
shilimshiqroqligi xosdir.

Makaron unining yetishmasligi sababli sancat novvoylik unidan
makaron mahsulotlari ishlab chigarishga majbur. Bu undan tayyorlangan
mahsulotlar sifatining pastligi ham shu bilan asoslanadi.
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Javdar uni elanma, sidirma va jaydari navlarda ishlab chiqariladi.
Jaydari navli un aralashmalardan tozalangandan va gamchinli mashinalarda
ishlov berilgandan so‘ng, javdar donini tortish yo‘li bilan olinadi. Un bir
navli 95% li tortishda olinadigan va elakdan o‘tkazilgan mahsulotdir.
Jaydari un tarkibida javdar doni gancha gismdan iborat bo‘lsa, shu gismlar
mavjud va maydalangan endosperm bilan birgalikda 20-25 % maydalangan
po'stlog va aleyron qatlamidan iborat bo‘ladi. Zarrachalarining o‘lchami
30 dan 600 mkm gacha, unning rangi javdar donining rangiga bog‘liq va
kulrang, sariq yoki yashil tusga ega oq rangda bo‘ladi. Un suvda eruvchi
moddalar va gandlarga boy bo‘lib, tarkibida 12-14% ogsil, 60-64%
kraxmal, 2-2,5% selluloza mavjud, kuldorligi-1,8-1,9% ga teng.

Sidirma un jaydari undan tarkibida donning po‘stloq va aleyron
gatlamlarining kamligi (un massasining 12-15% miqdorida) va
maydalanish darajasining yuqoriligi bilan farqlanadi. Zarrachalarining
o‘lchami 30 dan 400 mkm gacha. Un kulrang yoki jigarrang tusli oq
rangga ega. Sidirma un ham jaydari un kabi suvda eruvchi moddalarga
boy, lekin tarkibida ogsil miqdori kam (10-12 %), kraxmal ko‘proq (66—
68%). Bu unda selluloza miqdori—0,9-1,1 %, unning kuldorligi esa—1,2—
1,4 % ni tashkil qiladi.

Elanma un javdar unining eng sifatli navi hisoblanadi. U biroz
miqdorda po‘stloq va aleyron qatlami aralashgan mayin yanchilgan
javdar doni endospermidan iborat (un massasiga nisbatan 4% atrofida).
Zarrachalarining o‘lchami 20 dan 200 mkm gacha. Un ko‘k tusli oq rangga
ega. Un kraxmalga (71-73 %), qandlarga (4,7-5,0%) boy bo‘lib, tarkibida
suvda eruvchi moddalar ko‘proq, ogsil (8-10%) va selluloza miqdori (0,3
0,4 %) kamroq. Unning kuldorligi 0,65-0,75% ni tashkil qiladi.

Unning boshqa turlari. Makkajo‘xori, arpa, grechixa, soya va
no‘xat unlari faqatgina milliy va maxsus taomlar tayyorlashda foydalanish
magsadida kam miqdorlarda ishlab chiqariladi. Masalan, grechixa
uni—parhezbop taomlar ishlab chiqgarish, suli uni—pecheniyning maxsus
navini (sulili pecheniy) ishlab chigarish va guruch uni-bolalar va
parhezbop ovqatlanish uchun mahsulotlar ishlab chiqarishda go‘llaniladi.

Unni saqlash. Unni saqlash tarali yoki tarasiz usulda amalga
oshiriladi. Tarali omborxonalarda un solingan qoplar shtabel ko‘rinishida
(balandligi ko'pi bilan 10-12 qator) yog‘och stellajlarga teriladi. Stellajlar
orasidan havo o‘tib turishi uchun ular yerdan 15 sm balandlikda taxlanadi.
Shtabellar orasi ochiq bo‘lishi, har 1011 m oraligda orasiga kamida 0,5 m
o‘tish joyi bo‘lishi lozim.
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Zamonaviy usul-unni tarasiz tashish va saglash hisoblanadi.
Bunda og‘ir mehnat bilan shug‘ullanadigan ishchilar soni gisqaradi,
omborxonalarning sanitariya holati yaxshilanadi, ishlab chiqarish
madaniyati oshadi, unning yo‘qotilishi kamayadi. Tarali usulda saqlashga
nisbatan iqtisodiy samaradorlik oshadi.

Unni saqlash turli muddat davom etishi mumkin. Tegirmonlarda navli
unga qisqa muddatli dam beriladi (5—10 kun). Chunki tegirmondan chigqan
un 40°C atrofidagi haroratga ega. Dam olish vaqtida harorat atrof-mubhit
bilan muvozanatga keladi, unning nonboplik xossalari biroz yaxshilanadi.
Yirik omborxonalarda un bir necha oy, ayrim hollarda 1 yilgacha
saglanishi mumkin. Un sifatini yomonlashtirmasdan saqlashning asosiy
shartlari—omborxonaning tozaligi, shamollatilishi, zarakunandalardan xoli
bo‘lishi hisoblanadi.

Yuqori bo‘lmagan harorat (0-5°C, ammo 15°C dan yuqori emas)
va namlikka (14-14,5%) ega un yaxshi saglanadi. Muvofiq sharoitlarda
saglaganda unning sifati yaxshilanadi, aynigsa, kuchsiz un yetiladi.
Noqulay sharoitlarda (harorat va namlikning keskin o‘zgarishi) unning
sifati yomonlashadi, o‘z-o‘zidan qizishi, taxir ta’mga va yoqimsiz hidga
ega bo‘lishi, mog‘orlashi, ombor zarakunandalari tomonidan zararlanishi
mumkin.

3-§. YORMA TEXNOLOGIYASI

Yorma-qobig‘lar, aleyron gqatlami va murtagidan tozalangan,
qo‘shimcha ishlov berilgan butun yoki maydalangan dondir. Donning qayta
ishlash mahsuloti sifatida yormalar ishlab chiqarish hajmi va ahamiyati
bo‘yicha undan keyin ikkinchi o‘rinni egallaydi. Boshogli donlar, grechixa
va dukkakli ekinlardan olinadigan yormalar keng targalgan ozig-ovgat
mahsulotlari hisoblanadi. Yuqori ozigaviylik giymatiga, mazali ta’mga
ega bo‘lganligi tufayli uy sharoitida va umumiy ovqatlanishda turli-
tuman taomlarni tayyorlash uchun keng qo‘llaniladi. Yormadan parhezbop
va bolalar ovqatlanishida, oziqaviy konsentratlar va ayrim konservalar
tayyorlashda ham keng foydalaniladi. Past namlikka (12-15%) ega
ekanligi tufayli u odatdagi sovitishni talab gilmaydigan omborxonalarda
uzoq muddat saglash va olis joylarga tashish uchun yaroqli.

Yorma ishlab chigarish texnologik sxemasi quyidagi asosiy
bosqichlardan iborat: donni aralashmalardan tozalash, o‘lchamlari bo‘yicha
saralash, donni oqlash, oqlash mahsulotlarini saralash, silliglash yoki
sayqallash, tozalash va saralash, qadoglash va joylash.
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Donni aralashmalardan tozalashda tegirmonlarda un ishlab
chigarishda ishlatiladigan jihozlar qo‘llaniladi, ammo ularning ishchi
organlari (elaklar teshikchalarining shakli va of‘lchami, triyerlar
uyachalarining diametri va hokazo) va ish tartibi o‘zgartiriladi.

Donni tozalashda yengil, kichik va yirik aralashmalar, metall
aralashmalar, kichik va puch donlar ajratiladi. Tozalash jarayoni
yormaning tozaligi bilan bog‘liq. Amaldagi me’yorlar bo‘yicha yormada
begona aralashmalarning miqdori 0,3-0,5% dan oshmasligi kerak,
shuning uchun mahsulot iloji boricha begona aralashmalardan tozalanishi
magqgsadga muvofiq bo‘lardi.

Ayrim ekinlar donini tozalashda
ularga gidrotermik ishlov Dberiladi.
Bunda don namlanadi va 0,15-3 MPa
bosimga ega bug’ bilan 3-5 minut
ishlov  beriladi, keyin 12-15%
namlikkacha quritiladi. Gidrotermik
ishlov berishda don qobiglaridagi
yelimli  moddalar  parchalanadi,
endospermning tashqi qatlamlarida
kraxmal qgisman  kleysterlanadi,
ogsillar denaturatsiyalanadi. Boshogli
donlarning qobig‘i, grechixa gul
qobig‘ining mo'rtligi, mag‘zining
mustahkamligi ma’lum  darajada
ortadi, nafas olishdagi oksidlanish-
qaytarilish reaksiyalari to‘xtab
qoladi va fermentlarning faolligi k
pasayadi. Shu sababli gidrotermik e —————
ishlov berish donni oglash jarayonini I~
yengillashtiradi, maydalanmagan 1.7-rasm. ZSHN rusumli oglovchi-
yorma chigishini oshiradi. silliglovehi mashinasi:

Donni oflchamlari bo‘yicha 1’abr?;;’k‘;;'s;'f’ghii;:ﬁ:z;\ki":j\m°pq°q
saralash bir o‘lchamli fraksiya olish,
kichik va puch donlarni ajratish maqsadida elakdonlar, separatorlarda
elash yo'li bilan amalga oshiriladi. Bu jarayonning bajarilmasligi yorma
chigishini kamaytiradi va uning sifatini yomonlashtiradi. Donni oqlash
deb, gul qobig‘ini (grechixaning meva qobig‘ini) ajratish jarayoni
tushuniladi. Bu jarayon oqlash mashinalarida—vales-dekali dastgohlarda,
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silliglanadi yoki sayqallanadi. Bunda ma’lum migdorda maydalangan
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Bug'doy yormasi. Bug‘doydan manniy yormasi, Poltava va Artek deb
nomlangan silliglangan yormalar ishlab chiqariladi.

Manniy yormasi yuqori to‘yimliligi va iste’molbop xossalarga ega
ekanligi, yaxshi hazm bo‘lishi tufayli bolalar uchun va parhezbop taom
tayyorlashda keng qo‘llaniladi. Yorma un ishlab chigarish jarayonida
2% migdorida ajratib olinadi. Uning olchamlari taxminan 1,0-1,5 mm
ni tashkil giladi. Manniy yormasi M, T va MT rusumlarga bo‘linadi. M
rusumli yorma yarimshaffof, yumshoq bug‘doydan olinadi. Yormachalar
oq rangli, yarimtiniq, unli yuzali, dumalatilgan qirralarga ega. T rusumli
yorma qattiq bug‘doydan ishlab chiqariladi. U sariq rangli, girralari o‘tkir,
shaffof yormachalardan iborat. MT rusumli yorma yumshoq va qattiq
bug‘doy aralashmasidan olinadi, donachalari shaffof oq yoki sariq rangga
ega. -

Silliglangan bug‘doy yormasi odatda qattiq bug‘doydan ishlab
chigariladi. Yormani oq donli shaffof bug‘doydan olish ham mumkin,
Ishlab chiqarish jarayonida bug‘doy doni dastlab gisman meva qobiqlari va
murtakdan ajratiladi, keyin valeslarda maydalanadi, o‘lchamlari bo‘yicha
saralanadi, qobiqlar qoldig’t va aleyron qatlamini ajratib silliglanadi.
Yorma elakdon, aspiratorlarda qipiq va undan ajratiladi va o‘lchamlari
bo‘yicha beshta raqamga ega mahsulotga bo‘linadi. Birinchi to‘rt ragam
(Nel va Noe2-yirik, Ne3 va Ned4-mayda) bilan belgilangani Poltava
yormasi, beshinchisi—Artek deb nomlanadi.

Silliglangan bug‘doy yormasi bug‘doy mag‘zidan va ma’lum migdorda
urug qobig‘i va aleyron gatlamidan iborat. Yaxshi ishlov berilgan yorma
donalari bir tekis ovalsimon yoki sharsimon shaklga ega bo‘ladi. Yorma
tezpisharligi, pishirilganda yaxshi hazm bo‘lishi bilan ajralib turadi.

Suli yormasi. Sulidan maydalanmagan bug‘latilgan silliglangan
yorma, yassilangan yorma, «Gerkules» suli pag‘alari, gulbargga oid yorma
ishlab chiqariladi.

Maydalanmagan bug‘latilgan silliglangan yorma dastlab bug'latilgan
va quritilgan sulidan olinadi. U sulining butun mag‘zidan iborat bo‘lib,
silliq yuzali, sariq yo kulrang tusli rangga ega. Yorma olish uchun
donning gul po‘stlog‘i va tuki to‘lig, murtagi qisman ajratiladi, meva va
urug‘ po‘stloglari, aleyron qatlami to‘liq goladi.

Yassilangan suli yormasi bug'latilgan silliqlangan yormani takroran
bug‘latib, quritib, taram-taram novli valeslarda yassilab olinadi. Takroriy
issiglik bilan ishlov berish va mexanik ta’sir etish natijasida yormaning
iste’molboplik xossalari yaxshilanadi.
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«Gerkules» suli pag‘alari olishda bug‘latilgan silliglangan yorma
saralanadi, bug‘latiladi va silliq valeslarda qalinligi 0,5 mm dan ko‘p
bo‘lmagan pag‘alar shaklida yassilanadi, keyin quritiladi. Qobiglar
hujayralari yassilash natijasida parchalanadi, kraxmal, ogsil va boshqa
moddalar chuqur bug‘latish ta’siriga uchraydi. Natijada pag‘alar tez pishadi
(20 minutdan ko‘p emas), oshpazlik ishlovi berib, yaxshi hazm bo‘ladigan
taomlar tayyorlash mumkin. «Gerkules» pag‘alarining kuldorligi 2,1%
dan ko‘p bo‘lmasligi kerak.

Gulbargga oid pag‘alar tayyorlash uchun sifatli suli mag‘ziga
qo‘shimcha silliglash va saralash yo‘li bilan ishlov beriladi. Bundan keyin
yorma yana bug‘latiladi va yassilanadi. Bu jarayonlar natijasida olingan
mahsulot «Gerkules» pag‘alariga nisbatan yuqoriroq sifatga ega bo‘ladi.
Pishirish davomiyligi 10 minutdan ortmaydi, kuldorligi esa 1,9% dan ko‘p
emas.

Bug‘latilgan silliglangan va yassilangan suli yormalari oliy va birinchi
navlarda ishlab chiqariladi. Suli pag‘alari esa navlarga bo‘linmaydi.

Oxirgi vagqtlarda tadqiqotchilar tomonidan suli yormasi va ulardan
tay yorlangan mahsulotlarga, ularning ozigaviy va biologik qiymatini
ko‘zda tutib, katta e’tibor berilmoqda.

Makkajoxori yormasi. Makkajo‘xorining besh raqamli silliqlangan
yormasi, yirik (pag‘alar tayyorlash uchun) va mayda (makkajo‘xori
qalamchalari tayyorlash uchun) yormalari tayyorlanadi. Ularni ishlab
chiqarish jarayoni boshqa yormalarni tayyorlashdan farq qiladi.
Makkajo‘xori doni separatorlarda tozalanadi, iliq suvda namlanadi va 2-3
soat dam berilgandan keyin maydalanadi va saralanadi. Bunda murtak va
qobiqning yirik bo‘laklari ajraladi, olingan yorma esa o‘lchamlari bo‘yicha
saralanadi va yorma sovuruvchi mashinalarda tozalanadi. Silliglash uchun
maydalangan mag‘izga gollenderlarda ishlov beriladi, keyin oziqa unidan
tozalanadi va saralanadi.

Silliglangan makkajo‘xori yormasi meva qobiglari va murtakdan
ajratilgan yirik maydalangan va silliglangan mag‘izdan iborat. Yorma
donalari dumaloq yoki ovalsimon shakiga ega bo‘lishi kerak. Donning
rangiga bog'liq holda silliglangan yorma oq, och-sariq, yoki kahrabo-sariq
rangga ega bo‘ladi. Donalarining yirikligi bo‘yicha mahsulot besh ragamli
(Ne 1-Ne 5) yormalarga bo‘linadi.

Yirik  (pag‘alar tayyorlash wuchun) va mayda (makkajo‘xori
qalamchalari tayyorlash uchun) yormalarni olish uchun makkajo‘xori doni
20—22% gacha namlanadi, 20-30 minut dam beriladi, keyin quritiladi va
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maydalanadi, murtaklari ajratiladi, tozalanadi va o‘lchamlari bo‘yicha uch
fraksiyaga bo‘linadi.

Po'stlog’idan ajratilgan no‘xat—dukkakli ekinlar donidan olingan
yagona yorma hisoblanadi. Uning sayqallangan butun no‘xat va yarim
pallalardan iborat yormasi ishlab chiqariladi.

Sayqallangan no‘xat yormasini ishlab chiqarish texnologiyasi quyidagi
bosgichlardan iborat: aralashmalardan tozalash va mayda (diametri 5 mm
dan kichik) no‘xatni ajratish, namlash, bug‘latish, quritish, oglovchi
mashinalarda po‘stlog‘idan tozalash, qipig‘ini ajratish uchun sowvurish va
sayqallash.

Konditsion no‘xatni qayta ishlashda begona aralashmalar 1%, don
aralashmalari 2 %, mayda no‘xat 5%, oziqga no‘xati 5%, ajratib olingandan
keyin sayqallangan no‘xatning chigishi 73 % ni tashkil qiladi.

Sayqallangan butun no‘xat ajralmagan yarim pallalardan iborat
bo‘lib, sharsimon shaklga, silliq yuzaga ega. No‘xatning rangi sariq va
yashil bo‘lishi mumkin. Sariq no‘xatning yashil no‘xatda va yoki, yashil
no‘xatning sariq no‘xatda 7% gacha bo‘lishiga ruxsat beriladi, bundan
ko‘p miqdorlarda bo‘lganida mahsulot aralashma no‘xat hisoblanadi. Yarim
pallali no‘xatning migdori 5% dan ko‘p bo‘lmasligi kerak.

Saygallangan yarim pallali no‘xat—yarimshar shakliga ega bo‘lib,
yuzasi silliq, girralari dumalatilgan. Rangi butun no‘xatnikiday. Uning
tarkibida butun no‘xatning miqdori 5% dan oshmasligi kerak.

Saygallangan no‘xat ogsillar va ayrim almashinmaydigan aminokis-
lotalarga boy bo‘lganligi tufayli yuqori oziqaviy giymatga ega oziq-ovqat
mahsuloti hisoblanadi.

Ozig-ovqat konsentratlari ishlab chiqarish korxonalari yormadan turli
mahsulotlar tayyorlaydi. Bularga quruq nonushtalar, birinchi va ikkinchi
taom konsentratlari, bolalar uchun ovqatlanish mahsulotlari va boshgalar
kiradi.

4.§. OMIXTA YEM TEXNOLOGIYASI

Chorvachilikning muhim omili—mustahkam oziqa  bazasini
yaratishdir. Bunda omixta yemga alohida ahamiyat beriladi. Omixta
yemdan foydalanish go‘sht, sut, tuxum va boshqa mahsulotlarni ishlab
chiqarishni oshirish, tannarxini pasaytirish imkonini beradi.

Omixta yem fizik holatiga ko‘ra sochiluvchan, briketlangan, donador
va galet ko‘rinishidagi turlarga bo‘linadi. Sochiluvchan omixta yem bir xil
maydalangan mahsulotdir. Briketlangan omixta yem to‘g‘riburchak prizma
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shakliga ega bo‘lib, uzunligi 160-170 mm, kengligi 70—-80 mm, balanligi
30-600 mm ni tashkil giladi. Donador (granulali) omixta yem ma’lum
diametr va balandligi uncha katta bo‘lmagan silindr shaklida granula
deb ataluvchi oquvchan massadan iborat. Galetlar teshikli to‘rtburchak
kulcha shakliga ega. Ular tarkibi va oziqaviy qiymati bo‘yicha ratsionli va
konsentratli omixta yemlarga bo‘linadi.

Omixta yem va uning tarkibiy qismlarining ozigaviy qiymatini
belgilash uchun «oziqa birligi» iborasi ishlatiladi. U namligi 13 %,
hajmiy massasi 450-480 g/m® bo‘lgan 1kg sulining oziga qiymatiga
ekvivalentdir.

Omixta yem ishlab chigarishda qo‘llaniladigan xomashyo tavsifi.
Omixta yem ishlab chigarish uchun turli-tuman xomashyolar qo‘llaniladi.
Ularga boshogli va dukkakli ekinlar donlari, ba’zi oziqabop o‘tlarning
urug‘lari; turli ozig-ovgat ishlab chiqarish korxonalarining chiqindilari,
hayvonlardan kelib chiqadigan oziqalar, mineral oziqalar va boshqalar
kiradi.

Turli ekin donlari va urug’lar hamda un va yorma ishlab chiqarish
sanoati chigindilari omixta yemning asosiy tashkil qiluvchi qismlari
hisoblanadi. Turli omixta yem tarkibiga aralashma yoki alohida-alohida
ko‘rinishda 10-50% suli, 30-50% arpa, 20-35% makkajo‘xori, 15-30%
javdar, 20-30% bug‘doy qo‘shilishi mumkin.

Kepak—donni unga qayta ishlashning chiqindisi hisoblanadi.
Kepak tarkibida, donli ekinning turiga ko‘ra, taxminan 15% xom
protein, 4% xom yog'; 9% selluloza; sezilarli miqdorlarda kalsiy, fosfor,
natriy, almashinadigan aminokislotalar lizin, metionin + sistin mavjud.
100 kg bug‘doy kepagining oziqaviylik qiymati—-72, javdarniki—65,
makkajo‘xoriniki—89 oziga birligiga mos keladi.

Oziga uni—donni yormaga qayta ishlashda hosil bo‘ladi. Bundan
tashqari un tortish korxonalarida bug‘doy va javdar oziga uni ajratib
olinadi. Oziqa uni tarkibiga unli endosperm, meva va urug‘ qobiglari,
murtak zarrachalari kiradi. Gul qobig‘iga ega bo‘lgan donlarni qayta
ishlashda oziqa uni tarkibida ma’lum miqdorda maydalangan gul qobiglari
bo‘lishi mumkin.

100kg bug‘doy unining ozigaviy qiymati-99, javdarniki—67,
arpaniki- 117, suliniki— 104, makkajo‘xoriniki— 130, no‘xatniki— 116 oziga
birligiga mos keladi.

Ozigaviy bug'doy murtagi E vitaminiga boy bo‘lib, nasldor hayvonlar
va parrandalarning omixta yemlariga qo‘shish tavsiya etiladi. 100g
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bug‘doy murtagida 65 mg E vitamini mavjud. Omixta yemlarga murtak
2 % miqdorda bug‘doyning o‘rniga qo‘shiladi.

Don chigindilariga un tortish, yorma tayyorlash korxonalarida va
elevatorlarda hosil bo‘ladigan qo‘shimcha mahsulotiar kiradi. Omixta
yem sanoatida tarkibida foydali doni 65% dan kam bo‘lmagan donli
chigindilar ishlatiladi. Donli chigindilarda don miqdori qanchalik ko‘p
bo‘lsa, u shunchalik yuqori oziqaviy qiymatga ega bo‘ladi. 100 kg don
chigindilarining ozigaviy giymati 68 oziga birligiga mos keladi.

Qishloq xo‘jaligi sanoatining xomashyolarini yog‘-ekstraksiya
korxonalarida qayta ishlashda, omixta yem ishlab chigarishda keng
qo‘llaniladigan qo‘shimcha mahsulotlar olinadi.

Kunjara va shrot. Yog'li o‘simliklarning urug‘laridan yog‘ni ajratib
olgandan keyin hosil bo‘ladigan chigindi mahsulotlar hisoblanadi.
Kunjara tozalangan, maydalangan, issiglik va namlik bilan ishlov
berilgan urug‘lardan presslarda yog‘ siqib olingandan keyin, shrot esa
yog'ni organik erituvchilar bilan ekstraksiyalab olgandan keyin hosil
bo‘ladi. Ekstraksiyalashdan keyin erituvchi ajratib olinadi, qolgan massa
esa quritiladi. Quritilgan sochiluvchan massa shrot deb nomlanadi.
Kunjarada yog‘ning miqdori absolut quruq moddaga nisbatan 7% ni
tashkil qiladigan bo‘lsa, shrotda—2,5% dan oshmaydi.

Yog‘li urug‘larning kunjarasi va shroti ogsilga boy, sezilarli miqdorda
yog', selluloza, almashinmaydigan aminokislotalar, mineral moddalar
sagqlovchi yem hisoblanadi. 100 kg kungaboqar shrotining oziqaviy
qiymati 104, zig‘irniki—113, yeryong‘oqniki—124, chigitniki-— 106,
makkajo‘xoriniki— 116 oziqa birligiga mos keladi.

Fosfatid konsentrati. Yog* ishlab chiqarish korxonalarida yog‘dagi
fosfatidlar (lesitin) eritmasi ishlab chiqarishda qo‘shimcha mahsulot
sifatida hosil bo‘ladi. Konsentrat tarkibida hayvonlar organizmida modda
almashinuvini rivojlantiradigan xolin, tokoferol (E vitamini) kabi qimmatli
biologik faol moddalar mavjud. 100 kg fosfatid konsentratining oziqaviy
qiymati 350 oziqa birligiga mos keladi.

Makkajoxori ozigasi—makkajo‘xoridan kraxmal ishlab chiqgarishning
qo‘'shimcha mahsulotidir. 100kg yemning oziqaviy qiymati 112
oziqa birligiga mos keladi. Tuzlangan gidrol kraxmal-patoka sanoati
korxonalarida kristallsimon glukoza ishlab chiqarishning qo‘shimcha
mahsuloti hisoblanadi. Gidrol tarkibida 45-50% gqandlar, 9-13% osh
tuzi va mineral moddalar mavjud. 100 kg tuzlangan gidrolning oziqaviy
giymati 67 oziqa birligiga mos.
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Hayvon mahsulotlaridan olinadigan xomashyolarga yugqori biologik
giymatga ega bo‘lgan go‘sht, baliq, sutni qayta ishlashda hosil bo‘ladigan
qo‘shimcha xomashyolar kiradi. Ular katta miqdordagi to‘la gimmatli
ogsillar, mineral moddalarga egaligi va yaxshi hazm bo‘lishi bilan farq
giladi. Shuning uchun hayvonlarning barcha turlari va guruhlari uchun
mo‘ljallangan omixta yemlarga qo‘shiladi.

Go'sht-suyak uni hayvonlarning iste’'molga yarogsiz bo‘lgan etlaridan
va go‘sht kombinatlarida hayvonlarni so‘yish vaqtida hosil bo‘ladigan turli
xil chiqindilaridan ishlab chiqariladi. 100 kg go‘sht-suyak uni 71-90 oziqa
birligiga mos keladi. Go‘sht uni yuqori sifatli ogsilli oziga. Hayvoniarning
ichki organlari, ivigan qonlari, go‘sht-konserva sanoatining chigindilari va
boshga turdagi chigindilardan ishlab chiqariladi. 100 kg go‘sht uni 100-
120 oziqa birligiga mos keladi. Qon uni qondan, fibrindan va suyakdan
ishlab chigariladi. U yaxshi hazm bo‘ladigan proteinga ega yuqori ogsilli
yem hisoblanadi. 100kg qon uni 98 oziga birligiga mos keladi. Suyak
uni hayvonlarning suyaklariga ma’lum usul bilan ishlov berib olinadi.
Suyak uni omixta yemlar tarkibidagi fosfor va kalsiy orasidagi nisbatni
muvozanatlash uchun qo‘llaniladigan mineral qo‘shimcha hisoblanadi.
100 kg suyak unining ozigaviy qiymati 84 oziga birligiga mos keladi.

Ozigaviy yog‘lar A va E vitaminlariga boy. Parrandalar jo‘jalarining
omixta yemlariga go‘shilganda katta samara beradi. Yog‘larni omixta
yemlarga qo‘shish ularning mazasini yaxshilaydi, yem tarkibida mavjud
bo‘lgan vitaminlarni turg‘unlashishiga yordam beradi. 100 kg yog‘larning
oziqaviy qiymati 350 oziqa birligiga to‘g‘ri keladi.

Baliq uni baligni qayta ishlash sanoatining chigindilaridan ishlab
chiqariladi. U mikroelementlarga, vitaminlarga, asosan, B, vitaminiga
boy. Sifatiga qarab 100 kg baliq unining oziqaviy qiymati 88-150 oziga
birligiga mos keladi.

Omixta yem tarkibiga mineral moddalardan osh tuzi, bo‘r, oziqaviy
fosfatlar, molluskalarning chig‘anoqglaridan tayyorlangan un, travertin uni,
ohak va boshqgalar qo‘shiladi.

Antibiotiklar chorva mollarining o‘sishini rivojlantirish xossasiga
ega. Omixta yemlarga antibiotiklar toza holda emas, balki preparatlar
ko‘rinishida, davolash maqgsadida qo‘shiladi.

Karbamid. Kimyo sanoatida havo azotini ammiakda vodorod
bilan bog‘lab karbamid ishlab chiqarish texnologiyasi o‘zlashtirilgan.
Karbamid—(NH,),CO, hidsiz, suvda yaxshi eriydigan sho‘rtak-achchiq
ta'mli oq kristallsimon modda bo‘lib, tarkibida 46-46,3% azot mavjud.
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Kristall va granula shaklida ishlab chiqariladi. Granula shaklida
karbamid kam yopishib qoladi. Karbamid azotining hayvon organizmida
proteinga aylanishi, hayvonlarning ovqat hazm qilish traktida mavjud
bo‘lgan, aynigsa kavsh qaytaruvchi hayvonlarning oshqozonidagi
mikroorganizmlar hayot faoliyati natijasida sodir bo‘ladi.

Hayvonlar ratsionidagi oziqaviy protein tanqisligini ko‘p hollarda
karbamid bilan qoplash mumkin. Bunday almashtirish, ratsionda faqat
protein tanqis, ammo oson hazm bo‘ladigan uglevodlar, vitaminlar
va mineral moddalar yetarli miqdorda mavjudligida mumkin bo‘ladi.
Tajribalarning ko‘rsatishicha 1kg karbamid 2,6 kg hazm bo‘ladigan
proteinga ekvivalent ekan. Karbamiddan foydalanilganda mahsulot ishlab
chiqarishga sarflanadigan yem sarfi 10—15 % ga kamayadi.

Omixta yem retseptlari. Omixta yem komponentlari nomi va ularning
foizlarda ifodalangan nisbatlari retsept ko‘rinishida rasmiylashtiriladi.
Retseptlar hayvon turi, yoshi va yo‘naltirilgan maqsadiga qarab tuziladi.
Har bir retseptda hayvon turiga bog‘liq raqam berilgan. Hayvon, parranda
va baliq turlari uchun ma’lum o‘nlik ajratilgan: tovuq uchun 1 dan 9 gacha,
kurka uchun 10 dan 19 gacha, o‘rdak uchun 20 dan 29 gacha, cho‘chqa
uchun 50 dan 59 gacha, yirik shoxli hayvonlar uchun 60 dan 69 gacha,
qo‘ylar uchun 80 dan 89 gacha va hokazo. O‘rnatilgan o‘nlik retseptda
hayvon, parranda, baliglar guruhi bo‘yicha tartib raqami beriladi. Masalan,
1-tuxum beradigan tovuqlar, 2—10 dan 30 kungacha yoshdagi jo‘jalar,
3-31 kundan 60 kungacha va undan katta bo‘lgan tovuglar uchun.

Retsept ikki raqam bilan belgilanadi. Undan birinchisi—hayvon turi
va guruhi, ikkinchisi—retseptning tartib raqami. Ikki giymat ham yonma-
yon defis orqali qo‘yiladi. Omixta yem turi bosh harflar bilan belgilanadi:
PK —to‘liq ratsionli, K —omixta yem konsentrati.

Omixta yem ishlab chiqarish texnologik jarayoni xomashyoni qabul
qgilish, joylashtirish, saqlash va ishlab chiqarishga uzatish; xomashyoni
tozalash; ayrim omixta yem turlari uchun donni oglash; komponentlarni
maydalash; komponentlarni dozalash va aralashtirish; granulalash; omixta
yemni uzatish kabi bosgichlardan iborat.

Xomashyoni gabul gilish. Omixta yem keng assortimentini ishlab
chigarish va korxonaning uzluksiz ishlashini ta’minlash maqsadida
xomashyoning barcha turlari bo‘yicha ma’lum zaxirasini yaratish
va uni doimiy tarzda to‘ldirib turish talab gilinadi. Buning uchun
zamonaviy omixta yem ishlab chiqarish korxonalarida temiryol va
avtomobil transporti yo‘llari, xomashyoni qabul gilishga mo‘ljallangan
mexanizatsiyalashtirilgan omborlar mavijudligi ko‘zda tutilgan.
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Xomashyoni  joylashtirish—xomashyo sifatini e’tiborga olgan
holda omborlar sig‘imlaridan ogilona foydalanish, saqlash vagqtida
xomashyoni minimal darajada tashish kabi tadbirlardan iborat.

Xomashyoni saqlash jarayonida uning sifatiga salbiy ta’sir etuvchi
omillarni bartaraf qilish uchun barcha tadbirlar amalga oshirilishi
lozim. Xomashyo saqlashga mo‘ljallangan omborlar texnik va sanitariya
talablariga javob berishi kerak, ya’ni tomi sozlangan, devorlari toshli
yoki g‘ishtli, temir-betonli va quruq, suvalgan, oqar suvlardan yaxshi
izolatsiyalangan bo‘lishi talab gilinadi.

Xomashyo sifati va xossalariga ko‘ra omborlarda muvofiq havo
harorati va nisbiy namlikni ta’minlab turish, xonalarni shamollatish kabi
tadbirlarni amalga oshirish zarur.

Xomashyoni gabul qilish va joylashtirish bilan bog‘liq barcha
jarayonlar temiryo‘l vagonlari va avtomobillardan tezkorlik bilan bo‘shatib
olishni ta'minlashi kerak. Bu magsadlar uchun quvvati yuk aylanishi bilan
aniqlanadigan mexanizatsiyalashgan qurilmalardan foydalaniladi.

Zaruriyat bo‘yicha omborda saglanadigan xomashyo qayta ishlashga
beriladi. Buning uchun, asosan, zanjirli konveyerdan foydalaniladi.

Xomashyoni tozalash. Omixta yem ishlab chigarishda don massasini
olchamlari va aerodinamik xossalari bilan farq giluvchi begona aralashma-
lardan tozalash uchun havo gtalvirli separatorlar qo‘llaniladi. Don massasi bu
mashinalarda aralashmalarning kattaliklari (qalinligi va yirikligi) bo‘yicha
ajratuvchi giya joylashgan g‘alvirlarda ketma-ket elash bilan tozalanib, havo
ogimidan aspiratsion kanallar orqali don qatlami ikki marta (mashinaga
tushishda va undan chigishda) o‘tkaziladi, havo oqimi o‘zi bilan yengil
aralashmalarni olib ketadi. G‘alvirlarda don dag‘al aralashmalardan (tosh,
ip, qirindi va boshqgalar), mayda aralashmalardan (chang, qum, oqishoq,
ifloslantiruvchi aralashmalar va boshqalardan) elash yo‘li bilan tozalanadi.

Po'stlogli ekinlarning po'stini ajratish (oglash). Omixta yem ishlab
chiqarishda po‘stlogli ekinlar orasida suli va arpadan keng foydalaniladi.
Ular yuqori ozigaviy gqiymatga ega, ammo po‘stining katta qismini
selluloza tashkil giladi. Jo‘ja va cho‘chqa bolalari organizmi sellulozani
giyin hazm qilishini nazarda tutib, po‘stloqli ekinlarning po‘sti ajratiladi.
Buning uchun dastlab yirikligi bo‘yicha saralangandan keyin, don qobiq
ajratuvchi (masalan, ZShN rusumli va boshqalar) mashinalarda ishlov
beriladi, keyin qobiq aspiratsiyalash yo‘li bilan ajratiladi.

Xomashyoni maydalash. Omixta yem ishlab chiqarishda qo‘llani-
ladigan xomashyoning ko‘p turlari don, granula, bo‘laklar shakliga ega.
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Ularni maydalash talab qilinadi. Bir jinsli, mahsulotga xos o‘lchamlarga
ega aralashmani, komponentlarni maydalamasdan olib bo‘lmaydi.
Maydalangan komponentlarni yaxshi aralashtirish mumkin, bundan
tashqari maylangan yem yaxshi hazm bo‘ladi.

Xomashyoni maydalash uchun to‘qmoqli, tishli maydalovchi
mashinalar, valesli dastgoh qo‘llaniladi. Bulardan to‘qmoqli maydalovchi
mashinalar universalligi bilan farglanadi va keng qo‘llaniladi.
Maydalangandan keyin xomashyo elaklardan o‘tkaziladi va talab
qilinadigan o‘lchamlarga ega mahsulot ajratib olinadi.

Komponentlarni dozalash. Dozalash—bu retseptda o‘rnatilgan yem
komponentlarining porsiyalarini massasi yoki hajmi bo‘yicha o‘ichab
berishdir. Tayyorlangan (tozalangan va maydalangan) komponentlar
maxsus dozalovchi qurilmalar—dozatorlarga uzatiladi. Ishlash prinsipiga
ko‘ra dozalashning massasi yoki hajmi bo‘yicha olchab berish usullari
mavjud. Hajmiy dozalash komponentlarni uzluksiz o‘lchashni ta’minlaydi,
massasi bo‘yicha dozalashda dozatorning konstruksiyasiga ko‘ra
komponentlar davriy yoki uzluksiz tarzda o‘lchab beriladi.

Har bir komponent miqdori chegaraviy og‘ishining me’yori gabul
qilingan:

Komponent miqdorining

Komponent miqdori, %
og'ishi, % (ko‘p emas)

30 dan ortig 15
11-30 +1,0
3-10 +0,5

3 dan kam 10,1

Alohida mikrodozatorlarda mikrogo‘shimchalar va  ularning
aralashmalarini dozalashda komponent miqdorining+ 3 % og‘ishiga ruxsat
beriladi.

Omixta yem komponentlarini aralashtirish-bu ishlab chiqarish
jarayonining tugallovchi bosqichidir. Dozalash bilan bir qatorda
komponentlarni aralashtirish—asosiy texnologik jarayonlardan biridir.
Aynan shu ikki jarayon ko‘pincha omixta yem sifatini belgilaydi.

Omixta yem retseptida ko‘rsatilgan barcha moddalar o‘rnatilgan
miqdorlarda mavjud bo‘lishi kerak. Binobarin, dozalangan komponentlar
yaxshi aralashtirilgan, ya’ni omixta yem bir jinsli oquvchan massadan
iborat bo‘lishi kerak. Omixta yemning bir jinsliligi uning butun hajmi
bo‘yicha bir xil oziqaviylikka ega bo‘lishi bilan ifodalanadi. Aralashtirish
jarayoni hozirgi vaqtda alohida e’tiborni talab gilmoqda, chunki omixta
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yemga kam miqdorda turli mikroqo‘shimchalar kiritila boshlangan-
ligi tufayli, aralashmalarning yuqori darajada bir jinsliligi talab gilinadi.

Aralashtirish samaradorligi bir tomondan komponentlarning fizik
xossalariga (namlik, zichlik, granulimetrik) bog‘liq bo‘lsa, ikkinchi
tomondan aralashtirgich konstruksiyasiga, aralashtirish vaqtiga aralashtir-
gichni to‘ldirish darajasiga va boshqalarga bog‘liq bo‘ladi.

Komponentlarni aralashtirish davriy (porsion) va uzluksiz ishlay-
digan aralashtirgichlarda amalga oshiriladi. Uzlukli ishlaydigan aralashtir-
gichlarga avval komponentlarning o‘lchangan dozalari bir vagtda beriladi,
keyin aralashtirish amalga oshiriladi, bundan so‘ng araltirgich bo‘shatiladi.
Uzluksiz ishlaydigan aralashtirigichlarda komponentlar dozasi uzluksiz
ogimda beriladi, aralashtirladi va ishchi mexanizmlar bilan chigaruvchi
quvur tomon yo‘naltiriladi.

Omixta yemni granulalash. Sochiluvchan omixta yemni tashish,
saglash va undan foydalanishda o‘z-o‘zidan
joylashuvi, changlanib ketishi va jipslashuvi
kuzatiladi. Omixta yem va xomashyo
resurslarini tejash hamda ulardan ratsional 2
foydalanish vositalaridan biri bo‘lib, omixta L gl
yemni granula ko‘rinishida ishlab chigarish
hisoblanadi. Granulalash  chorvachilikni ]
mexanizatsiyalash, parrandachilikda
mehnat sharoitini yaxshilash, omixta yemni
yuklash, saqlash va tashish sharoitlarini &3 ,
yaxshilash, shuningdek, komponentlarda
oziga moddalarning to‘liq saglanishini
ta’minlaydi. Granula so‘zi lotincha granulum ;
so'zidan  olingan  bo‘lib, «donacha» FaR
ma’nosini anglatadi. Granulalash dastlabki
sochiluvchan omixta yemni presslash prin-
sipiga asoslanadi. Granulalangan omixta
yem ishlab chiqarish texnologik sxemasi /
1.8-rasmda tasvirlangan. o=

Sochiluvchan omixta yem avtomatik
tarozi 1 da o‘lchanadi va magnit ushlagich
nazoratidan o‘tgandan keyin bunker
3 hadi. Tayyorlangan yem bunker 1.8-rasm. Granulalangan

ga tus ayyoriangan y omixta yem ishlab chiqarishning
3 dan bir tekisda press-granulator 4 ga texnologik sxemasi.

Omborga

41



tushadi. Uning ta’minlagichi omixta yemning aralashtirgichga tushishini
ta’minlaydi. Aralashtirgichga bug’ va biriktiruvchi suyuq komponentlar
(melassa, yog‘) beriladi. Undan tayyorlangan sochiluvchan omixta yem
granulatorning presslovchi qismiga yo‘naltiriladi, bunda, sochiluvchan
omixta yem granula shakliga aylantiriladi. Press-granulatordan keyin
granulalar jaluzli kolonka 5 da sovitiladi. Kolonkadan chigqan granulalar
harorati atrof-muhitnikiga ko‘ra 10°C dan ortiq bo‘lmasligi kerak.
Sovitilgandan keyin granulalar unli zarrachalarni ajratish uchun elovchi
mashina 6 ga tushadi. Odatda, bu magsad uchun separatorlar qo‘llaniladi.
Ularda teshikchalarining diametri 2,0-2,5 mm li g‘alvirlar yoki 1,6-2
ragamli to‘rlar o‘rnatilgan bo‘lib, bu yerda ushoq va unli zarrachalar
ajraladi. Granulalar tarozi 7 da olchanadi va tayyor mahsulot omboriga
yo‘naladi.

Omixta yemni uzatish. Korxonalarda ishlab chiqarilgan omixta yem
iste’molchilar buyurtmasini bajarish maqgsadida ma’lum vaqt davomida
saglanadi. Tayyor mahsulotni saqlash uchun har bir korxonada kamida
besh kunlik omixta yem zaxirasini saqlash mumkin bo‘lgan omborlar
mavjud. Omborlar qoshida omixta yemni uzatish qurilmalari bo‘ladi.
Omixta yem vagonlarga ularning tomidagi tuynuk orqali yuklanadi.
Maxsuslashtirilgan avtomobillarda omixta yemni tashish eng qulay usul
hisoblanadi.

Tayanch iboralar.  Don ekinlari, bug'doy, javdar, tritikale, sholi, arpa, suli,
makkajo‘xori, yorma, un, un tortish, omixta yem, granulalash.

NAZORAT SAVOLLARI

—_

Don ekinlarining ganday o‘ziga xos xususiyatlarini bilasiz?

2. Bug'doyning ganday turlari mavjud, ulardan gaysi magsadiar uchun
foydalaniladi?

3. Javdar doni va tritikaledan qaysi magsadiar uchun foydalaniladi?

4. Qaysi ekiniardan yormalar tayyorlanadi?

5. Un tortishning qaysi usullari mavjud?

6. Un sifati qaysi ko'rsatkichlari bo'yicha aniglanadi?

7. Yorma ishlab chiqarish texnologik sxemasi gaysi bosgichlardan iborat?

8. Yorma sifatiga ganday talablar qo'yiladi?

9. Omixta yem ishlab chigarish qaysi bosgichlardan iborat?

10. Omixta yemni granulalashning ahamiyati nimada?
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Test namunalari

Qaysi javobda boshoqli ekinlarga tegishli donlar sanab o‘tilgan?
A. Bug'doy, javdar, no‘xat, suli. B. Arpa, suli, grechixa, sholi.
C. Bug'doy, javdar, arpa, suli. D. Bug'doy, loviya, javdar, arpa.

Shakli va uzunligi bilan dondan farq qiladigan aralashmalar qaysi
uskunalarda ajratiladi?

A. Separatorlarda. B. Triyerlarda.

C. Elovchi mashinalarda. D. Metall ushlagichlarda.

Un tortishning ganday usullari mavjud?

A. Bir martalik va takroriy. B. Oddiy va takroriy.

C. Oddiy va murakkab. D. Bir martalik va oddiy.

Qaysi yorma fagat meva po‘stlog‘idan ajratish yo‘li bilan olinadi?
A. Silliglangan so'k. B. Grechixa yormasi.

C. Saygallangan guruch. D. Silliglangan bug‘'doy yormasi.

Omixta yem ishlab chigrishning gaysi bosgqichi uning oziqaviylik
giymatini belgilaydi?

A. Xomashyoni tozalash. B. Xomashyoni maydalash.

C. Omixta yemni granulalash. D. Komponentlarni aralashtirish.

Mustagqil ish mavzulari

Bug'doyning turlari, ularning xossalari va qo'llanilishi.

Un tortish usulining murakkab bosqichlari.

Unning assortimenti va sifat ko'rsatkichlari.

Bug'doy va javdar unlarining tavsifi va sifat ko'rsatkichlari.

Yorma ishiab chiqgarish uchun qo‘llaniladigan xomashyolarning tavsifi.
Yorma ishlab chigarish texnologik sxemasining alohida bosqichlari.
Yorma assortimentining tavsifi.

Yormaning sifat ko'rsatkichiari.

Omixta yem ishlab chiqarishda qo‘llaniladigan xomashyolar.

0 Omixta yemning turlari.

"“°9°-“.°"$":“9’!\’.-‘

1-tajriba ishi

Mavzu. Un va yorma assortimentini o‘'rganish hamda sifatini aniglash.
Magsad. Un va yorma navlari, turlari bilan tanishish, ularning sifatini

aniglash bo'yicha ko'nikmalarga ega bo'lish.

Mazmuni. Standartlar, ma’lumotnomalar, uslubiy ko'rsatmalardan

foydalanib un va yorma assortimentini o'rganish, laboratoriya asbob va
uskunalarini qo'llab, un va yorma sifat ko'rsatkichlarini aniglash va xulosa
chiqarish.
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Il bob. NON MAHSULOTLARI TEXNOLOGIYASI

Non mahsulotlari ishlab chiqarish jarayoni quyidagi bosqgichlardan
iborat: xomashyoni gabul qilish va saqlash; xomashyoni ishlab chiqarishga
tayyorlash; xamir tayyorlash; xamirni bo‘laklash; pishirish, pishirilgan
mahsulotlarni saqlash va savdo tarmog‘iga uzatish.

Bu bosgichlarning har biri oz navbatida, ketma-ket bajariluvchi
alohida ishlab chiqarish jarayonlaridan iborat.

Misol tariqasida birinchi navli bug‘doy uni, suv, presslangan achitqi
va tuzdan baton tayyorlash texnologik sxemasi bilan tanishamiz (2.1-
rasm).

A 2 B Hu

O TLF 34 35

40 4 42

2.1-rasm. Zamonaviy novvoylik korxonasida non mahsulotlari ishlab
chiqarish texnologik sxemasi.
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Suv suv-o‘lchagich baklar /6 da, qo‘shimcha xomashyo esa yig‘gichlar
17-20 da eritma holida tayyorlanadi. Xamir qorish uchun xamir tayyorlash
agregati 29 ning xamir qorish mashinasi 26 ga dozator 25 orqali un,
doimiy sathli baklar 2/-24 dan dozator 27 orqali qo‘shimcha xomashyo
eritmalari keltiriladi. Bijg‘igan xamir ta’minlagich 28 yordamida
bo‘laklagich 30 ga keltiriladi, bu yerda ma’lum massadagi bo‘laklarga
bo'lingach, transportyorlar 3/, 32 xamirni dumalatuvchi 33 ga, keyin
esa toblash mashinasi 34 ga olib keladi. Joylagich-manipulator 35 xamir
mahsulotlarini tindirish shkafi 36 ning belanchaklariga joylashtiradi.
Tindirilgan xamir mahsulotlari transportyor 37 bilan tunnelsimon
pechning tagdoniga keltiriladi. Pishgan non transportyor 39 bilan
tagsimlagich-transportyor 40 yoki aravacha 48 ga yo‘llanadi.

Yo‘naltiruvchi qurilmalar 4/ bilan non, taxlash agregatlari 42 ga,
keyin esa konteynerlar 43 ning lotoklariga keltiriladi. Komplektlovchi
aravacha 45 savdo tarmogqlari buyurtmalarini navlarga ajratish uchun
xizmat qiladi. Yuklangan konteynerlar to‘plagichlar 44 da yig‘iladi, bu
yerdan ular konteyner-yuklovchi 46 bilan ekspeditsiya rampalarining
yuklash joylariga to‘qnashuvchi mexanizm bilan mahkamlanadigan
avtonontashigichlarga yuklanadi.

1-§. UNNI SAQLASH VA ISHLAB CHIQARISHGA TAYYORLASH

Non mahsulotlari ishlab chigarishda un asosiy xomashyo hisoblanadi.
Tegirmondan olib kelingan un, uning zaxirasini (novvoylik korxonalarida
yetti sutkalik zaxira) ta’minlovchi alohida omborxonalarda saglanadi.
Bunday zaxira o‘z vaqtida unning sifatini tekshirib, ishlab chiqarishga
tayyorlash imkonini beradi. Qulay sharoitlarda saqlangan unning
xususiyatlari yaxshilanadi.

Novvoylik korxonalarida un alohida partiyalarda (turkumlarda)
olib kelinadi. Partiya—bu bir vaqtda tayyorlangan, bir hujjat va sifat
guvohnomasi bilan keltirilgan bir turdagi va navdagi un miqdoridir.
Tegirmonning laboratoriyasida rasmiylashtirilgan sifat guvohnomasida
(sertifikatida) unning turi va navi, rangi, ta’'mi, hidi, kuldorligi, kleyko-
vinasining miqdori va sifati, metall aralashmalarining miqdori, namligi
va boshqgalar ko‘rsatiladi. Un partiyasining sifat guvohnomasi korxonaning
laboratoriyasiga topshiriladi va bu yerda unning ayrim sifat ko‘rsatkichlari
nazorat uchun tekshiriladi. Korxonalarning ko‘pchiligida hozir un qopsiz
usulda avtosisternalarda keltiriladi va unni qopsiz saqlash omborlarining
bunkerlariga (siloslariga) joylanadi. Unni qopsiz saglash yo‘lga qo‘yilma-
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gan korxonalarda, un mato yoki polimer materiallardan tikilgan toza
quruq qoplarda tashiladi va saqlanadi. Un qopsiz usulda ochiq yoki yopiq
turdagi omborxonalarda saglanadi. Yopiq turdagi omborxonalar alohida
binolarda yoki korxonaning ishlab chiqgarish binosining ichida joylashgan
bo‘lishi mumkin. Hozirgi vaqtda unni bunkerlari (siloslari) bevosita
korxona maydonida joylashgan ochiq turdagi omborxonalarda saglash
usuli keng tarqalgan (2.2-rasm).

Bunday omborxona odatdagi qurilish binosiga ega emas. Un
omborxonalarga ikki sisternali un tashuvchi avtomashinalarda olib
kelinadi. Sisternalarning umumiy sig‘imi 14,5 m® ni, unning massasi esa
8 tonnani tashkil giladi. Sisternalardan un avtomatik ravishda bo‘shatiladi.
Buning uchun sisternaning pastki gqismida joylashgan quvurchaga
kompressordan 150 kPa bosimga ega sigilgan havo beriladi. Quvurlar
orqali un-havo aralashmasi kerakli bunkerga yuboriladi. Har bir unning
navi uchun alohida (iloji bo‘lganda ikkita) bunker o‘rnatiladi. Bunkerga
tushgan aralashmadan ajralgan havo matoli filtr orqali tashqariga
chigariladi. Un esa bunkerga tushadi.

Un katta idishlarda saqlanganda zichlashadi, idishni bo‘shatishga to‘s-
qinlik giluvchi to‘plamlar hosil giladi.

Unning bo‘shatilishini tezlashtirish uchun silosning tubi sigilgan havo
yordamida aeratsiyalanadi.

Unni, aynigsa, yangi
tortilgan  unni  saglash
davomida, uning sifatini
o‘zgartiruvchi  jarayonlar
sodir bo‘ladi. Yangi tortil-

2.2-rasm. Unni qopsiz usulda ochiq
turdagi omborxonada saqlash
sxemasi.

1-ishlab chigarish silosi; 2-havo filtri;
3-un o'tkazgich Kkaliti; 4-oraliq sig'im;
5-DM-100-2 avtomatik tarozi; 6—elaklovchi
4 mashina; 7-matoli filtr; 8—jo'mrak; 9—rotorli
ta'miniagich; 10~-bunker; 11-jo‘mrak; 12—
olti yo'lli kalit; 13~bunkerlarni aeratsiyalash
quvuri; 14-kompressor; 15-unni goplarda
qabul qilish moslamasi; 16-shnek; 17—
havo purkagich; 18—jo’'mrak.




gan unni muvofiq sharoitlarda saqlash natijasida uning xususiyatlari
yaxshilanadi; bu hodisaga unning yetilishi deyiladi. Yomon sharoitlarda
saglangan unda kechadigan jarayonlar, un sifatining yomonlashishiga,
ba’zida buzilishiga olib keladi.

Javdar uni bug‘doy unidan farq qilib, gisqa muddat (15-30 kun)
saglashni talab qiladi.

Unni ishlab chiqarishga tayyorlash alohida un turkumlarini
aralashtirish, elash va metall aralashmalardan tozalashdan iborat.

Kuchsiz unni kuchli un bilan, ochiq ranglisini to‘qroq ranglisi bilan,
avtolitik faolligi yuqori bo‘lgan unni fermentlari faolligi past bo‘lgan un
bilan aralashtiriladi. Un begona aralashmalardan tozalash uchun elanadi.
Bundan tashqgari un elanganda g‘ovaklashadi, isiydi va havo bilan
to‘yinadi. Unni elash uchun uzluksiz ishlaydigan elaklar—buratlardan
foydalaniladi. Metall aralashmalardan un magnit to‘siqlar yordamida
tozalanadi.

2-§. BOSHQA XOMASHYOLARNI SAQLASH VA ISHLAB
CHIQARISHGA TAYYORLASH

Boshga xomashyolarga, asosan, achitqilar, osh tuzi va suv, qo‘shim-
chalardan esa shakar, yog‘, sut, tuxum va shu kabilar kiradi.

Achitqilarni saqlash va tayyorlash. Novvoylikda suyuq, presslangan
va quritilgan achitqilardan foydalaniladi. Presslangan novvoylik achitqisi
texnik jihatdan toza bo‘lgan zamburug‘lar—saxaromitsetlardan iborat.
Uning namligi 75% dan, ko‘tarish kuchi esa 70 min. dan oshmasligi
kerak. Presslangan achitqining kislotaliligiga va saglashga chidamliligiga
talablar qo‘yiladi.

Presslangan achitqini keltirish va saqglash, suyuq achitqini tayyorlash
mumkin bo‘imagan hollarda novvoylikda quritilgan achitqilardan
foydalaniladi.

Suyuq achitgilar bevosita novvoylik Kkorxonalarining o‘zida
tayyorlanadi. Ularni tayyorlashni xamir tayyorlashning birinchi bosgichi
deb gabul gilish ham mumkin.

Presslangan achitqini 0-4°C haroratda saqlash tavsiya qilinadi.
Bunday sharoitlarda uning kafolatli saglash muddati—12 sutka. Presslangan
achitqilarni yarimtayyor mahsulotlar qorishga tayyorlashdan oldin, 1 qism
achitqiga 2—4 gism 29-32°C haroratdagi suv qo‘shib eritiladi. Harorati
40°C dan yuqori bo‘lgan suv, achitqilarning sifatini buzadi. Muzlagan
achitgilarni 8 °C dan yuqori bo‘lmagan haroratda sekin-asta eritish kerak.
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Quritilgan achitqgilar ishlatishdan oldin iliq suvda bir tekis aralashma hosil
bo‘lgunicha ivitiladi.

Presslangan va quritilgan achitqilarni faollashtirish ko‘pgina
novvoylik korxonalarida amalga oshiriladi. Faollashtirishning mohiyati
shundan iboratki, bunda achitqilar un, suv, solod yoki shakardan, ba’zi
hollarda boshqa aralashmalardan iborat suyuq oziga mubhitida eritib,
30--90 minut saglanadi. Achitqilarning ko‘tarish kuchining yaxshilanishi,
ularning xamir tayyorlashdagi sarfini (10-20%) kamaytirish yoki
yarimtayyor mahsulotlarning bijg‘ish vaqtini qisqartirish imkonini beradi.

Osh tuzi va shakarni saqlash va tayyorlash. Kichik korxonalarda
tuz alohida xonalarda uyum holida saqlanadi. Gigroskopikligini hisobga
olib, tuzni boshqa mahsulotlar bilan birga saqlash mumkin emas.

Tuz xamirga 23-26% konsentratsiyadagi eritma holida solinadi.
Eritma tuz eritgichlarda tayyorlanadi, filtrlanadi va to‘yingan holda
ishlab chiqarish yig'gichlariga uzatiladi. Tuz konsentratsiyasini areometr
yordamida eritmaning zichligini o‘lchash yofli bilan davriy ravishda
aniglab boriladi. Odatda 25% konsentratsiyadagi (nisbiy zichligi 1,188)
yoki 26 % konsentratsiyadagi (nisbiy zichligi 1,196) eritma tayyorlanadi.

Qoplarda keltirilgan shakar toza, quruq va havosining nisbiy namligi
70% bo‘lgan xonalarda saqlanadi. Shakar solingan xaltalar yog‘och
taxtalarning ustiga taxlangan holda saglanadi.

Agar shakar quruq holda ishlatiladigan bo‘lsa, u avvalo teshiklari
3 mm bo‘lgan elak yordamida elanadi va magnitli to‘siglardan o‘tkaziladi.
Shakar xamirga 51-62% konsentratsiyali, nisbiy zichligi 1,23-1,30 ga
teng bo‘lgan, eritma holida ishlatiladi. Eritma aralashtirish va filtrlash
moslamasiga ega bo‘lgan idishlarda tayyorlanadi. Idishlardan esa eritma
yig‘ish idishlariga so‘rib olinadi. Eritmaning harorati 32-35 °C bo‘ladi.

Yog‘larni saqlash va tayyorlash. Muzlatilgan yog‘ni 12 oygacha
saqlash mumkin. Qattiq holatdagi margarinni 4-10°C haroratda 45
sutka, 0—4°C da 60 sutka, 0°C dan past haroratda 75 sutka saqlash
mumkin. Qandolatchilik va novvoylik yog‘larini harorat va tarkibidagi
antioksidantlar miqdoriga qarab 1-9 oy mobaynida saqlash mumkin.
O‘simlik moylarini qorong'i, salgin xonalarda, yopiq idishlarda 4-6°C
haroratda saqlash lozim.

Qattiq yog‘larni tayyorlashda ular idishidan bo‘shatiladi, ko‘zdan
kechirilib, yuzasi iflosliklardan tozalanadi, ichki holati tekshiriladi.

Eritilgan margarinning harorati 40-45°C dan yuqori bo‘lmasligi
kerak, aks holda margarin yog‘ bilan suvga ajralishi mumkin. Bu esa
yog‘ning xamirda bir tekisda tarqalmasligiga sabab bo‘ladi.
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Tuxum mahsulotlarini saqlash va tayyorlash. Tuxum yog‘och va
qog‘oz qutilarda, —2 dan+ 2°C gacha bo‘lgan haroratda saqlanadi. Metall
bankalarga qadoqlangan melanj —6 dan —8°C gacha bo‘lgan haroratda 6
oygacha saqlanadi. Bochkalar, qutilar yoki bankalarga qadoqlangan tuxum
kukuni —2 dan —10°C gacha bo‘lgan haroratda 6—12 oygacha saqlanishi
mumbkin.

Idishidan bo‘shatilgan tuxumga, alohida xonalarda soda eritmasi,
xlor ohagi va oqar suv bilan ishlov beriladi. Tozalangan tuxumlar alohida
idishlarda 3-5 donadan chagqib ko‘rib, sifati tekshiriladi.

Bankalardagi melanj ishlatilishidan oldin 2-3 soat mobaynida
eritiladi, bankalarni ochgandan so‘ng melanj tirgishlari 3 mm bo‘lgan
elakdan o‘tkaziladi va 3—4 soat ichida ishlatiladi.

Tuxum kukuni elanib, massasiga ko‘ra 3—4 marotaba ko‘p miqdorda
va harorati 45°C dan yuqori bo‘lmagan suvda eritilib, tirgishlari 2 mm li
elakdan o‘tkaziladi.

Sut mahsulotlarini saqlash va tayyorlash. Sut, gaymoq, smetana 0
dan 8°C gacha haroratda saqlanadi. Sut ishlatishdan oldin tirgishi 2 mm li
elakdan o‘tkaziladi. Quruq sut 28-30°C haroratdagi suvda tabiiy sutdagi
namlikkacha (100 g quruq sutga 700-800 sm?* suv) eritiladi.

3-§. BUG'DOY UNIDAN XAMIR TAYYORLASH

Xamir tayyorlash non ishlab chigarish texnologik jarayonining asosiy
bosqichlaridan biri hisoblanadi. Tayyor xamirning holati va xossalari
bundan keyingi shakl berish, tindirish va pishirish jarayonlarida uning
holatiga sezilarli darajada ta’sir etib, shundan kelib chigib, tayyor nonning
sifatini ham belgilaydi.

Bug‘doy xamiri un, suv, tuz, achitqi, shakar, yog' va boshqa xil
xomashyolardan tayyorlanadi. Ma’lum navdagi non mahsulotini ishlab
chiqarish uchun qollaniladigan alohida xomashyo nisbatlarining yig‘indisi
retseptura deyiladi.

Non mahsulotlarining retsepturalarida suv, tuz, achitqi va qo‘shimcha
mahsulotlarning migdorini 100 kg unga nisbatan kilogrammlarda ifodalash
qabul qilingan.

Non mahsulotlari asosiy navlarining retsepturasida alohida
xomashyoning quyidagi taxminiy nisbati ko‘zda tutilgan (kg): un—100;
suv—50-70; presslangan achitgilar—0,5-2,5; tuz—1,3-2,5; shakar—0-20;
yog‘—0,5-13. Bir qator non mahsulotlari navlarining retsepturalarida
qo‘shimcha xomashyoning (tuxum, mayiz, sut, sut zardobi, yog'sizlan-
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tirilgan quruq sut, ziravorlar, vanilin kabi) boshqa turlari ham ko‘rsatilgan
bo‘ladi. Bundan kelib chigadiki, non mahsulotlarining turli xillari va
navlarining xamirida xomashyoning miqdori va nisbati har xil bo‘lishi
mumkin. Un, suv, tuz va achitqi barcha bug‘doy noni navlarining xamiri
tarkibiga kirganligi uchun, asosiy novvoylik xomashyo guruhini tashkil
etadi.

Bug‘doy xamiri davriy (porsion) va uzluksiz usullarda tayyorlanadi.

Bug‘doy xamiri tayyorlashning ikkita asosiy—oparali va oparasiz
usullari mavjud.

Oparali  usulda xamir ikki bosqgichda tayyorlanadi: birinchi
bosqich—opara tayyorlash va ikkinchi bosgich—xamir tayyorlash.

Oparani tayyorlashda, odatda, xamir tayyorlash uchun mo‘ljallangan
un miqdorining taxminan yarmi, suvning uchdan ikki qismi va achitqining
hammasi ishlatiladi. Konsistensiyasiga ko‘ra, odatda, opara xamirga
qaraganda suyuqroq bo‘ladi. Oparaning boshlang‘ich harorati 28-30°C ni
tashkil giladi. Oparaning bijg‘ishi 3 soatdan 4,5 soatgacha davom etadi.
Tayyor bo‘lgan oparada xamir qoriladi. Xamir qorishda oparaga un va
suvning qolgan qismi va tuz solinadi. Agar retsepturada shakar va yog’
ko‘rsatilgan bo‘lsa, ular ham shu paytda solinadi.

Xamir 28-30°C boshlang‘ich haroratga ega bo‘ladi. Xamirning
bijg‘ishi odatda, 1 soatdan 1 soat-u 45 minutgacha davom etadi. Navli
undan tayyorlangan xamir, bijg‘ish davomida bir yoki ikki marta 1-2 min
davomida qoriladi. Bu jarayon xamirni «mushtlash» deb ataladi.

Bug‘doy xamiri faqatgina yuqorida ko‘rsatilgan oddiy oparadagina
emas, balki suyuq, quyuq va katta quyuq oparalarda ham tayyorlanadi.

Oparasiz usul-bir bosqichdan iborat bo‘lib, bunda xamirning
ma’lum migdorini tayyorlash uchun mo‘ljallangan un, suv va achitqining
hammasidan birdaniga xamir qoriladi. Shu paytda shakar, yog* va boshqa
qo‘shimcha mahsulotlar ham solinadi.

Oparasiz usulda tayyorlangan xamirning harorati 28-30°C atrofida
bo‘ladi. Bijg‘ish achitgining miqdoriga qarab 2 soatdan 4 soatgacha davom
etishi mumkin. Bijg‘ish davomida navli undan tayyorlangan xamir bir yoki
bir necha marta «mushtlanadi».

Oparali va oparasiz usulda xamir tayyorlash quyidagi bosgichlardan
iborat: tayyorlangan xomashyoni dozalash; opara yoki xamirni qorish;
xamir yoki oparaning bijg‘ishi; xamirni «mushtlash».

Xomashyoni dozalash. Xamir qorishda qo‘llaniladigan texnologik
jihozlarga dozalash apparatlari va xamir qorish mashinalari kiradi.
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Dozalash jihozlari qo‘llanilishiga qarab sochiluvchan (un) dozatorlari,
yarimtayyor mahsulotlar dozatorlari va xamirning suyuq komponentlari
dozatorlariga bo‘linadi.

Aralashmalarni dozalashning aniqligi aynigsa uzluksiz xamir
tayyorlashda katta ahamiyatga ega. Agar uzlukli usulda xamir qorishda
yetishmayotgan komponentlarni qo‘shib aralashtirib, xatoni to‘g‘rilash
mumkin bo‘lsa, uzluksiz oqimli usulda xamir qorishda xatolikni tuzatib
bo‘lmaydi.

Xamirni qorish. Xamir qorish muhim texnologik bosqich
bo‘lib, uning davomiyligi bug‘doy xamiri uchun 7-8, javdar xamiri
uchun—5-7 minutni tashkil giladi.

Qorishdan magsad—butun hajm bo‘yicha un, suv, achitqi va boshqa
xomashyodan ma’lum reologik xossalarga ega xamir tayyorlashdan iborat.

Xamir qorish va unda boradigan o‘zgarishlar bug‘doy nonini
tayyorlash texnologik jarayoniga va uning sifatiga katta ta’sir qiladi.

Un, suv, tuz va achitqi (ba’zi mahsulot navlari uchun shakar, yog* va
boshga qo‘shimcha xomashyo)dan qorish natijasida, butun hajmi bo‘yicha
bir jinsli xamir hosil bo‘ladi. Shu bilan birga, xamir qorish paytida uni
bo‘laklashga jo‘natish, bo‘laklash, shakl berish, tindirish va pishirish kabi
jarayonlarning qulay kechishini ta’'minlaydigan va yaxshi sifatli non olish
imkonini beradigan sharoitni yaratish lozim.

Qorish boshlanishi bilan un suv, achitqi va tuz bilan aralashadi va
bunda hosil bo‘lgan xamir massasida bir qator jarayonlar sodir bo‘ladi.
Xamirni qorishda un zarrachalari suvni singdirib oladi va bo‘ka boshlaydi.
Qorilgan massaga mexanik ta’sir qilish natijasida bo‘kkan un zarrachalari
bir-biri bilan yopishib, yaxlit massaga aylanib, un, suv va boshqa
xomashyodan iborat bo‘lgan xamirni hosil giladi.

Qayishqoqliq, plastik va qovushqoglikka ega bug‘doy xamirining hosil
bo‘lishida unning oqsil moddalari yetakchi rol o‘ynaydi. Un zarrachalari-
ning bo‘kkan ogsil moddalari mexanikaviy ta’sir natijasida parda yoki iplar
ko‘rinishida cho‘zilib, o‘z navbatida boshga un zarrachalarining bo‘kkan
ogsil moddalari pardalari va ipchalari bilan birlashadi. Buning natijasida
bo‘kkan suvda erimaydigan ogsil moddalari xamirda bug‘doy xamirining
qayishqoqligi va cho‘ziluvchanligi kabi reologik xossalarini belgilovchi
g‘ovakli karkas («skelet») ni hosil giladi.

Un kraxmali miqdoran xamirning asosiy gismini tashkil qiladi.
Un kraxmali donlarining bir qismi (odatda 15% gacha) un tortishda
shikastlanadi. Agar butun kraxmal donlari quruq moddaga nisbatan ko'pi
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bilan 44 % gacha namni biriktirib olsa, shikastlangan kraxmal donlari esa
200% gacha suvni biriktirib olishi mumkin.

Butun kraxmal donlari ogsillardan fargli ravishda suvni, asosan,
adsorbsion biriktirib oladi, shuning uchun ularning xamirdagi hajmi juda
kam ortadi.

Xamirni bijgtitish. Xamirni bijg‘ishi uning qorilishi bilan bosh-
lanib, bijg‘ish idishlarida bo‘la turib, bo‘laklashgacha bo‘lgan vaqtgacha
davom etadi. Bijg‘ish xamirni bo‘laklarga bo‘laklashda, shakl berishda,
shakl berilgan bo‘laklarni tindirishda va hatto pishirish jarayonining
birinchi bosqichida ham davom etadi. Ammo amaliyotda xamirni bijg‘itish
deganda, uni qorishdan bo‘laklashgacha bo‘lgan davr tushuniladi.

Xamirni bijg‘itishdan maqgsad—xamirni gaz hosil qilish va reologik
xususiyatlari bo‘yicha bo‘laklash va pishirishga qulay bo‘lgan holatga
keltirishdan iborat. Bunda yaxshi yetiltirilgan xamirdan tayyorlangan
nonga xos bo‘lgan ta’m va hidni belgilovchi moddalarning to‘planishi ham
ahamiyatlidir.

Xamirni g‘ovaksimon mag‘izli non tayyorlash imkonini beradigan
darajada karbonat angidrid (uglerod ikki oksidi) gazi bilan yetiltirish esa,
tindirish va pishirish bosqichlarida bijg‘itish jarayonining asosiy vazifasi
bo‘lib hisoblanadi.

Xamirni bijg‘itish va «mushtlash» natijasida bo‘laklash va pishirish
uchun qulay holatga olib keladigan jarayonlarning yig‘indisi, xamirning
yetilishi deb ataladi.

Spirtli bijg'ish. Achitgilar qandni spirt va karbonat angidrid gaziga
aylanishini ta’minlaydi. Bunda qandning molekulasi ikki molekula etil
spirtiga va ikki molekula karbonat angidrid gaziga aylanadi. Xamirda
(yoki oparada) achitgilar tomonidan unning o‘zining qandlari, kraxmaldan
amilolitik fermentlar ta’sirida hosil bo‘layotgan maltoza va xamirga
solinayotgan shakarni bijg‘itilishi mumkin.

Unning o‘zining qandlari xamir bijg‘ishining birinchi bosgichla-
ridagina sezilarli o‘rin tutishi mumkin. Xamirdagi glukoza, fruktoza va
maltoza kabi gandlarning bijg‘ish tezligi va ketma-ketligi ham turlichadir.

Oldin glukoza va fruktoza bijg‘iydi. Birgalikda mavjud bo‘lgan
bu ikki qgandlardan glukozaning bijg‘ish tezligi fruktozaga garaganda
yuqoriroqdir.

Oparasiz usulda tayyorlangan xamirda unning o‘zining qandlari
barchasi to‘liq bijg‘igandan so‘nggina novvoylik achitqilari tomonidan
maltoza bijg‘itila boshlaydi. Xamirga glukoza va fruktozaga aylanadigan
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saxarozaning qo‘shilishi natijasida, maltozaning bijg‘ish vaqti orgaga
suriladi.

Oparali usulda xamir tayyorlashda achitqilar opara sharoitida mal-
tozani bijg‘itishga moslashadi. Shuning uchun oparada xamir qorilganda
glukoza va fruktozaning yangi miqgdori hosil bo‘lganda ham, xamirda
maltoza bijg‘ishining tezda pasayishi kuzatilmaydi.

Bijg‘ish jarayonida achitgilarning ko‘payishi sodir bo‘ladi. Xamirda
achitgilarning boshlang‘ich miqdori qanchalik kam bo‘lsa, ular
miqdorining ko‘payishi shunchalik ko‘p (30-90% atrofida) bo‘ladi.

Bijg‘ish jarayonida kislotali ta’sirga ega bo‘lgan mahsulotlarning
to‘planishi natijasida opara va xamir kislotaliligining ortishi yuz beradi.
Opara va xamirning kislotaliligining oshishi bir qator kislotalarning hosil
bo‘lishi va to‘planishi natijasida sodir boladi.

Opara va xamirning harorati qanchalik yuqori bo‘lsa, ularda kislo-
talilik shunchalik tez ortadi.

Bijg‘ish natijasida bug‘doy xamiri kislotaliligining o‘zgarishi katta
ahamiyatga ega. Xamir kislotaliligining ortishi natijasida ogsil modda-
larning bo‘kishi va peptidlanish jarayonlari tezlashadi.

Nonning ta’'mi va xushbo‘y hidi sezilarli tarzda xamirda kislotalar-
ning to‘planishi va ularning spirt kabi xamirning boshqa moddalari bilan
o‘zaro ta’siri natijasida hosil bo‘lgan moddalarning to‘planishiga bog‘liq.

Opara yoki xamirning oxirgi kislotaliligi ularning tayyorlik dara-
Jjasini bildiruvchi, nonning kislotaliligi esa, standartga asosan, uning sifat
ko‘rsatkichlaridan biri hisoblanadi.

Xamir qorish jarayonida yuz beradigan kolloid jarayonlar xamir
qorishning oxirida tugamasdan, xamirning bijg‘ishi davomida ham davom
etadi. Xamirning bijg‘ishida davom etadigan ogsillarning cheklangan
bo‘kishi xamirda suyuq fazaning miqdorini kamaytirib, reologik xossala-
rini yaxshilaydi. Cheksiz bo‘kish esa xamir moddalarining suyuq holatga
o‘tishini oshirib, xamirning reologik xossalarini yomonlashtiradi.

Kuchi turlicha bo‘lgan undan tayyorlangan xamirda bu jarayonlar
turlicha tezlikda sodir bo‘ladi. Kuchli undan tayyorlangan xamirda bo‘kish
jarayonlari sekin yuz berib, bijg‘ishning oxiridagina yuqori qiymatiga
erishadi. Bunda ogsillarning cheksiz bo‘kishi va peptidlanishi sezilarli
bo‘lmaydi.

Kuchsiz undan tayyorlangan xamirda ogsillarning cheklangan
bo‘kishi tez sodir bo‘ladi. Shuning uchun kuchsiz undan tayyorlangan
xamirda suyuq fazaning miqdori tezda oshadi, bu esa xamirning reologik
xossalarining yomonlashuviga olib keladi.

53



Xamirning spirtli bijg‘ishi jarayonida to‘planadigan uglerod ikki
oksidi pufakchalari xamirni g‘ovaklantirib, hajmining sezilarli darajada
ortishiga olib keladi. Ammo uglerod ikki oksidining asosiy qismi
xamirni «mushtlashy», bo‘laklash va shakl berish natijasida xamirdan
chigib ketganligi sababli, bu g‘ovaklantirish keraksizdek ko‘rinishi
mumkin. Lekin bu g‘ovaklantirish ham alohida ahamiyatga ega. Xamir
hajmining kengayishi natijasida bo‘kkan un zarrachalaridan hosil bo‘lgan
kleykovina pardalari cho‘zilib yupqalanadi. Pardalarning bundan keyingi
xamirni «mushtlash» va shakl berish jarayonlarida birikishi natijasida
g‘ovaklangan kleykovina karkasi paydo bo‘ladi, bunda texnologik
jarayonning hal giluvchi bosqichlari bo‘lgan oxirgi tindirish va pishirishda
xamirning shakl va gazni saqlab qolishini ta’minlaydi. Buning natijasida
non mag‘zi yaxshi bug‘doy noniga xos bo‘lgan kichik, yupqa pardali va
bir tekis tarqalgan g‘ovaklikka ega bo‘ladi.

Xamirning harorati bijg‘ish natijasida xamirning qorishdan keyingi
haroratiga qaraganda 1-2°C ga ortadi.

Xamirning spirtli va sut kislotali bijg‘ishi murakkab biokimyoviy
jarayonlar kompleksi bo‘lib, ular achitqilar va xamirning kislota hosil
qiluvchi bakteriyalari fermentlari va un fermentlari komplekslarining
o‘zaro ta’siri bilan belgilanadi.

Bunda xamirdan achitqi va bakteriyalar hujayralariga ularning
hayot kechirishi (bijg‘ish, nafas olish, ko‘payish) uchun kerakli bo‘lgan
erigan moddalar kiradi, hujayralardan esa, xamirga bijg‘ishning asosiy va
qo‘shimcha mahsulotlari chigadi.

Xamirni «mushtlash»—xamir qorish mashinalari yordamida qisqa
muddatda (1,5-2,5 min) amalga oshiriladigan takroriy qorish bo‘lib, katta
hajmli, mag‘zi yupqa pardali bir xil tarqalgan g‘ovaklikka ega bo‘lgan non
tayyorlashda qo‘llaniladigan texnologik tadbirdir.

Bug‘doy xamiri odatda bir yoki ikki marta «mushtlanadi». Xamirni
«mushtlash»ning soni va davomiyligi bir qator omillarga bogliq: un
qanchalik kuchli bo‘lsa bu jarayon shunchalik ko‘p takrorlanishi va
uzoq vaqt davom etishi kerak, kuchsiz bo‘lsa—kamroq; xamirning
bijg‘ishi ganchalik uzoq davom etsa bu jarayonning soni ham shunchalik
ko'p, unning chiqishi qanchalik yuqori bo‘lsa, shuncha kam bolishi
kerak. Xamirni «mushtlash» odatda davriy (porsion) usulda xamir
tayyorlashda qo‘llaniladi. Uzluksiz usulda xamir tayyorlashda bu jarayon
qo‘llanilmaydi.
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4-§. JAVDAR UNIDAN XAMIR TAYYORLASH

Javdar unining ayrim xususiyatlari uning novvoylik xossalariga
sezilarli ta’sir etadi. Javdar unining kraxmali bug‘doy uni kraxmaliga
qaraganda amilolitik fermentlar ta’siriga beriluvchan. Unmagan
bug‘doydan olingan unda fagatgina f-amilaza faol holatda bo‘lgani holda,
xuddi shunday javdar unida sezilarli miqdorda faol holatdagi a-amilaza
ham mavjud bo‘ladi. Bug‘doy kraxmaliga qaraganda javdar kraxmali
pastroq haroratlarda kleysterlanadi. Javdar unida 2-3% ga yaqin haddan
tashqari bo‘kuvchi yuqori molekulali pentozanlar—yelimlar mavjud. Uning
ogsil moddalarining ma’lum miqdori xamirda peptidlanishi va qovushqoq
kolloid holatiga o‘tishi mumkin.

Javdar unining bu xossalari javdar va bug‘doy xamirini tayyorlash
orasidagi farqni belgilaydi. Javdar xamirining xossalariga g‘ovakli
kleykovina karkasining yo‘qligi ta’sir etadi. Javdar xamirining reologik
xossalari uning o‘ta qovushqoqlikka ega bo‘lgan suyuq fazasi xossalari
bilan belgilanadi. Javdar xamiriga yuqori qovushqoqlik, plastiklik va kam
cho‘ziluvchanlik, past mustahkamlik kabi xususiyatlar xosdir.

Bunday xossalarni ta’minlash uchun javdar unidan qorilgan va
bijgitilgan tayyor xamirning kislotaliligini taxminin 10-12 gradusgacha
yetkazish zaruriyati paydo bo‘ladi. Kislotaliligining yuqori bo‘lishi nafaqat
ogsillarining peptidlanishi uchun, balki javdar unida mavjud bo‘lgan
a-amilazaning faoliyatini to‘xtatish uchun ham zarur. Javdar xamirining
bunday kislotaliligiga erishish uchun maxsus bijg‘ituvchi mikroflora
kerak. Xamirda kislota hosil giluvchi bakteriyalarning miqdori achitqilar
hujayralarining miqdoridan yuksak darajada ko‘proq (odatda 60—80 marta)
bo‘lishini ta’minlaydigan sharoit yaratilishi lozim. Shuning uchun javdar
xamiri xamirturushlarda tayyorlanadi.

Xamirturush deganda xamir tayyorlash uchun gismlab sarflanadigan
va qaytadan tiklanadigan mahsulot tushuniladi. Xamirturushlar quyugq,
o‘rtacha quyuq va suyuq bo‘lishi mumkin. Bunday xamirturushlarning
asosiy qismi javdar xamiriga xos bo‘lgan faol mikroflora va yetarli
miqdorda kislotalarni saglovchi mahsulot sifatida xamir qorishda
ishlatiladi. Qolgan xamirturushga ma’lum miqdorda un va suv qo‘shib
yangi xamirturush tayyorlanadi. Ma’lum vaqtdan so‘ng bijg‘igan
xamirturush o‘zining kislotaliligi va bijg‘ituvchi mikroflorasini gaytadan
tiklaydi va yana ko‘proq qismi xamir tayyorlashga ishlatiladi. Oz gismiga
un va suv qo‘shib yana yangi xamirturush tayyorlanadi.
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Uzluksiz yangilanib turiladigan xamirturushdan foydalanishga
mo‘ljallangan bu nisbatan oddiy ikki bosqichli (xamirturush-xamir) xamir
tayyorlash usuli—gisqartirilgan ishlab chigarish sikli deb ataladi.

Xamirturushda javdar xamirini tayyorlashning gisqartirilgan ishlab
chigarish sikli uch fazali ham bo‘lishi mumkin. Uzluksiz yangilanib
turiladigan xamirturushda oldin opara, opara bijg‘igandan keyin shu
oparada xamir tayyorlash mumkin. Ammo ikki yoki uch fazali ishlab
chiqarish sikli bilan ishni boshlash uchun yetarli miqdorda bijg‘igan
xamirturushga ega bo‘lish kerak.

Ishlab chigarish xamirturushini tayyorlash (ko‘paytirish) uch fazadan
iborat bo‘ladi. Ko‘paytirishning birinchi bosqichida, kam miqdordagi un
va suv oldindan tayyorlangan yoki boshqa korxonadan olingan ozgina
xamirturush bilan birga qoriladi. Ba’zida bunga presslangan achitqilar
ham qo‘shiladi. Bir necha soatlik bijg‘ishdan so‘ng bu xamirturushga
ko‘proq migdordagi un va suv solinadi, qoriladi va bijg‘itishga qo‘yiladi.
Bu ikkinchi xamirturush ham bir necha soat bijg‘igandan so‘ng unga yana
katta miqdorda un va suv qo‘shilib xamirturush qoriladi. Bu uchinchi
xamirturush bir necha soatlik bijg‘ishdan so‘ng ishlab chiqarish siklida
foydalanish uchun tayyor bo‘ladi. Shunday qilib xamir tayyorlash to‘rt
bosqichdan:  birinchi  xamirturush—ikkinchi  xamirturush—uchinchi
xamirturush—xamir bosqichlaridan iborat bo‘ladi.

Ishlab chiqarish xamirturushini tayyorlashda uning miqdo-
ri ko‘payibgina qolmasdan, unda kerakli nisbatda achitqi hujayralari
va kislota hosil qiluvchi bakteriyalar, shu bilan birga ma’lum miqdorda
kislotalar ham to‘planadi. Ishlab chigarish xamirturushining kislotaliligi,
odatda, xamirning kislotaligidan yuqori bo‘ladi.

Kerakli miqdorda ishlab chiqarish xamirturushiga ega bo‘lgandan
so'ng ish ikki fazalii xamirturush-xamir sikli bo‘yicha olib
boriladi.

Agar ishlab chiqarish xamirturushining sifati yomonlashsa (kislota
hosil qilish tezligi yoki ko‘tarish kuchi pasaysa) yoki nonning ta’mi
va boshqa xossalari yomonlashsa, bu xamirturushda xamir tayyorlash
to‘xtatilib yangidan ishlab chiqarish xamirturushi tayyorlanadi.
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5-§. XAMIRNI BO‘LAKLASH

Bug‘doy unidan non mahsulotlarini tayyorlashda xamirni bo‘laklash,
asosan, quyidagi bosqichlarni qamrab oladi:

— xamirni ma’'lum massaga ega bo‘lgan bo‘laklarga bolish;
bo‘laklarni dumalatish;
dastlabki tindirish;
mahsulotlarga oxirgi shakl berish;
oxirgi tindirish.

Javdar xamirini bo‘laklash uni bo‘laklarga bo‘lish, bo‘laklarga shakl
berish va tindirish bosqichlaridan iborat.

Bijg‘igan xamirning haddan tashgari turushlanishini oldini olish
uchun uni 30—40 minut oralig‘ida bo‘laklash lozim.

Xamirni bo‘laklarga bo‘lish. Novvoylik korxonalarida xamirni
bo‘laklash bo‘laklovchi mashinalarda amalga oshiriladi.

Bijg‘igan xamir bo‘laklovchi mashina ustidagi bunkerga kelib tushib,
uning tagidagi tirqishidan shiber yordamida bo‘laklovchi mashina voron-
kasiga tushadi. Voronkada xamirning doimiy sathi saqlanib turishini
ta’'minlash, bo‘laklashning aniq bo‘lishiga va mashinani boshgaradigan
ishchining vaqtini tejashga olib keladi.

Xamir voronkadan mashinaning ishchi kamerasiga tushadi, keyin
maxsus moslama yordamida oflchov cho‘ntaklariga bosim ostida
uzatiladi va u yerdan bir xil hajmdagi va massadagi bo‘laklar holida
chigariladi. Bo‘laklovchi mashinada xamir ma’lum bir bosimda siqiladi
va aralashtiriladi, bu esa xamir zichligining barqarorligini va bo‘laklash
aniqligining oshishini ta’'minlaydi. Xamirni o‘lchov cho‘ntaklariga uzatish
(bosim ostida) shneklar, porshenlar, vallar, kuraklar yordamida amalga
oshiriladi.

Alohida bo‘laklar massasining belgilanganidan chetga chiqishi juda
kichik bo‘lishi kerak. Sezilarli chetga chiqgishga hatto tortib sotiladigan
non ishlab chiqarishda ham yo‘l qo‘yilmaydi, chunki massasining farqi har
xil bo‘lgan xamir bo‘laklari turli muddatlarda tindiriladi va pishiriladi.

Donalik non va non mahsulotlari ishlab chiqarishda qo‘llaniladigan
bo‘laklovchi mashinalar xamirni+ 2,5 % aniqlikda bo‘laklashni ta’minlashi
shart. Donalik non massasidan chetga chigishiga pishirish va saglashdagi
sarflar ham ta’sir gilganligi tufayli bo‘laklovchi mashinalar xamirni£ 1,5%
aniqlikda bo‘laklashi kerak.

Xamir bo‘laklarini dumalatish. Xamirni dumalatish, ya'ni unga
shar shaklini berish, bo‘laklashdan keyin amalga oshiriladi. Bu bosgich

57



non-bulka mahsulotlariga shakl berishning oxirgi bosqichi bo‘lganligi
uchun, ular dumalatishdan keyin oxirgi tindirishga yuboriladi. Oliy,
birinchi va ikkinchi navli bug‘doy unidan tayyorlanadigan (batonlar,
bulkalar va boshqalar) non mahsulotlari uchun dumalatish oxirgi jarayon
bo‘lmasdan, undan keyin dastlabki tindirish jarayonlari qo‘llaniladi.

Bunday holda dumalatish jarayoni xamirning strukturasini yaxshi-
lab, kichik va bir xilda tarqalgan g‘ovaklikdagi mahsulot olishga
yordam beradi. Bundan tashqari xamir yuzasidagi g‘ovaklar yopilib,
mahsulot hajmi va g‘ovakligini yaxshilashga yordam beruvchi silliq
gaz o‘tkazmaydigan qobiq hosil bo‘ladi. Bu qobiq va xamir bo‘lagining
sharsimon shakli mahsulotga shakl berishni osonlashtiradi.

Novvoylik sanoatida qo‘llaniladigan dumalatuvchi T1-XTN (2.3-
rasm), XTO, TI1-XTS mashinalarining ishchi organi bo‘lib, asosan,
konussimon idish va unda joylashgan qo‘zg‘almas spiralsimon nov
hisoblanadi. Xamir bo‘laklari voronka orqali idishning tubiga tushadi va
nov bo‘ylab murakkab aylanuvchi harakat qilib yuqoriga yo‘naladi.

Qayishqoqlikka ega bo‘lmagan, kuchsiz konsistensiyali va yuqori
darajada yopishqoq bo‘lgan javdar xamiri bug‘doy xamirga mo‘ljallangan
mashinalarda dumalatilmaydi. Yumaloq shakldagi javdar non mahsulotlari
xamiri bo‘laklashdan keyin tindirish uchun tindirish shkafining yumaloq
shakldagi kassetalariga joylanadi.

< 930

1025

2.3-rasm. T1-XTN rusumli dumalatish mashinasi.
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Dastlabki tindirish. Bug‘doy xamirini dumalatish va oxirgi shakl
berish jarayonlari orasida dastlabki yoki oraliq tindirish bo‘lishi kerak.
Dumalatilgan xamir bo‘laklari 5-8 minut oraligiida osoyishta holatda
bo‘lishi, ya’ni dam olishi lozim.

Xamirni bo‘laklash va dumalatish jarayonlarida ko'rsatiladigan
mexanik ta’sirlar natijasida ichki zo‘riqish yuzaga keladi va kleykovina
strukturaviy karkasining qisman buzilishi kuzatiladi.

Dastlabki tindirish jarayonida xamirdagi ichki zo‘riqish tarqalib
ketadi va xamir strukturasidagi buzilgan zvenolar gisman tiklanadi. Bu
tayyor mahsulotlar hajmining kattalashuvi va mag‘iz strukturasining
yaxshilanishiga olib keladi.

Uzluksiz ishlaydigan xamirni bo‘laklash jihozlari qatorlarida
dastlabki tindirish uzluksiz ishlovchi lentali yoki zanjirli belanchakli
tindirish shkaflarida amalga oshiriladi. Ba’zida dastlabki tindirish xamirni
bo‘laklovchi mashinadan shakllantiruvchi mashinalarga olib boruvchi
uzun lentali transportyorlarda yoki ishlab chiqarish stollarida amalga
oshirilishi ham mumkin.

Xamir bo‘laklariga non turiga mos bo‘lgan shaklni berish.
Dastlabki tindirishdan keyin xamir bo‘laklariga non turiga mos bo‘lgan
shakl beriladi. Masalan, oddiy batonlarni tayyorlash uchun dumaloq
xamirga uchlari to‘mtoq bo‘lgan silindrsimon shakl berish kerak. Shahar
bulkalarini tayyorlash uchun xamir bo‘laklariga uchlari o‘tkir, o‘rtasi kalta
silindrsimon shakl berish lozim.

Xamir bo‘laklariga silindrsimon shak! berish toblash mashinalarida
amalga oshiriladi.

Dumalatilgan xamir bo‘laklariga dastlabki tindirishdan keyin shakl
berish uchun turli rusumdagi toblash mashinalari qo‘llaniladi.

Xamir bo‘laklariga toblash mashinasi yordamida ishlov berish
quyidagi texnologik afzalliklarga ega:

— xamirni vallar yordamida yoyish gaz pufakchalarini bir xilda
tarqalishiga yordam berib, mahsulot g‘ovakligi strukturasini yax-
shilaydi;

— ofralgan xamirni toblash va shakl berish natijasida tindirish vaqtida
uglerod ikki oksidini saglab turuvchi qavat hosil bo‘ladi.

Xamir bo‘laklariga shakl berish rejimlarining buzilishi turli xil
sabablarga ko‘ra yuzaga keladi. Xamirning mashina ishchi organlariga
yopishib qolishi xamir konsistensiyasining zaifligi yoki xamirning
yopishishining oldini olish choralari ko‘rilmaganligidan yuzaga keladi.
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Xamir bo‘laklarini noto‘g‘ri joylashtirish yoki shakl beruvchi taxtaning
qgiyshiq bo‘lishi mahsulotlarning deformatsiyalanishiga olib keladi.

Toblovchi valoklar orasidagi masofaning katta bo‘lishi mahsulotga
yetarlicha ishlov berilmasligiga va mag‘izda bo‘shliqlar yuzaga kelishiga
sabab bo‘ladi.

Javdar va javdar-bug‘doy xamirlarini toblash mashinasi ikkita cheksiz
harakatlanuvchi transportyor lentalaridan iborat. Pastki lentaning harakat
tezligi yuqoridagi lentanikidan katta bo‘ladi. Yuqorigi va pastki lentali
transportyorlar oralig‘idagi tirgishdan o‘tishda xamir bo‘laklari ilgarlanma-
aylanma harakat giladi va yuzasi silligroq va to‘g‘riroq bo‘ladi.

Xamir toblash mashinalaridan tashqari yana maxsus turdagi mahsulot-
larga shakl berish uchun mo‘ljallangan mashinalar (non galamchalariga
shak! beruvchi, shoxchalarga shakl beruvchi va boshgalar) ham mavjud.

Xamir zuvalalarini oxirgi tindirish. Xamir bo‘laklariga shakl
berishda ulardan uglerod ikki oksidi gazi butunlay sigib chiqariladi. Agar
shakl berilgan xamir zuvalalari birdaniga pechga qo‘yilsa, zich, yomon
g‘ovakli yoki g‘ovaklanmagan mag‘izga ega, qobig‘ida yoriglar bo‘lgan
non hosil bo‘ladi. Mag‘zi yaxshi g‘ovaklangan non tayyorlash uchun shakl
berilgan xamir zuvalalari oxirgi tindirishga yuboriladi.

Dastlabki tindirishdan o‘tgan bug‘doy xamiri zuvalalari uchun bu
ikkinchi, oxirgi tindirish bo‘lsa, javdar xamiri mahsulotlari uchun bu
birinchi va shu bilan oxirgi tindirish bo‘ladi.

Oxirgi tindirish jarayonida xamir bo‘laklarida bijg‘ish davom etadi.
Bunda ajralib chigqan uglerod ikki oksidi xamirni g‘ovaklantirib, hajmini
oshiradi.

Boshlang‘ich tindirishdan farqli ravishda oxirgi tindirish ma’lum
haroratdagi (35°C atrofida) va ma’lum nisbiy namlikdagi (75-85%)
havo muhitida amalga oshirilishi lozim. Havo haroratining oshirilishi
tindirilayotgan xamir bo‘laklarining bijg‘ishini tezlashtiradi. Havo nisbiy
namligining yuqori bo‘lishi esa xamir zuvalalari yuzasini qurib qolishdan
saqlaydi. Yetarli bo‘lmagan tindirish bilan birga keragidan ortiq tindirish
ham non sifatiga salbiy ta’sir ko‘rsatadi.

Shakl berilgan xamir zuvalalarining tindirish davomiyligi ularning
massasi, tindirish sharoitlari, xamir retsepturasi, unning xossalari va
boshqa omillarga ko‘ra keng chegaralarda (25 dan 120 minutgacha)
tebranib turadi. Havo haroratini 80—85% nisbiy namlikda 30 dan 40°C
gacha oshirish tindirish davomiyligini 23-25 % ga qisqartiradi.
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«Issiq non» do‘koniga ega kichik novvoyxonalarda xamirni
bo‘laklash. Bugungi kunda ko‘pgina kichik novvoyxonalarda xamirni
bo‘laklash, dumalatish, xamir bo‘laklariga aniq bir shaklni berish
«Vinkler», «Ekmasan» yoki boshqa firmalar jihozlari kompleksiga
kiruvchi bo‘laklash mashinalarida amalga oshiriladi. Bulardan gidravlik
xamir bo‘laklovchi mashina 2.4-rasmda, uzunchoq (batonsimon) shakl
beruvchi mashina « BISTRO» 2.5-rasmda tasvirlangan.
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2.4-rasm. Gidravlik xamir 2.5-rasm. Uzunchoq (batonsimon)
bo'laklovechi mashina. shakl beruvchi toblash mashinasi.

Oxirgi tindirish xamir zuvalalari joylashgan
20 tokchali vagonetkalar uchun mo‘ljallangan
tindirish shkaflarida amalga oshiriladi (2.6-rasm).
Shkaflarda avtomatik tarzda havoning 32-36°C
harorati va 80-85% nisbiy namligi ta’minlanib
turiladi.

2.6-rasm. Vinkler
firmasining tindirish
shkafi.
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6-§. NONNI PISHIRISH

Pishirish—bu xamir zuvalalarini xamir holatidan non holatiga
o‘tkazadigan qizdirish jarayonidir.

Non va non mahsulotlarini pishirish uchun issiqlik berish yuzalarining
harorati 300-400°C va pishirish kamerasining taxminan 200-250°C ga
teng bug‘-havo mubhiti orqali pishirilayotgan xamir zuvalalariga issiglik
nurlanishi va konveksiya orqali beriladigan pechlar qo‘llaniladi.

Pishirilayotgan xamir zuvalalariga issiglikning bir qismi zuvalalar
joylashtirilgan tagdondan issiglik o‘tkazish (konduksiya) yo‘li bilan ham
beriladi.

Zamonaviy pechlarning tagdoni ham pishirilayotgan xamir zuvalalari
kabi issiglik nurlari va konveksiya bilan gizdiriladi. Bunda issiqlikning
nurlanishi konvektiv issiqlik uzatishdan 2-3,5 marta katta bo‘ladi.
Shuning uchun oddiy novvoylik pechlarida pishirish jarayoniga—xamir
zuvalalarining radiatsion-konvektiv gizdirish jarayoni deb qarash mumkin.

Sanoatda turli konstruksiyaga ega novvoylik pechlari qo‘llanilmogda.
Ularning tuzilishi va ishlash prinsipi maxsus adabiyotlarda to‘liq yoritilgan.
O‘zbekiston Respublikasida qolipli non turlarini ishlab chiqarish uchun Pé6-
XRM tindirish-pishirish agregati qo‘llanilmoqda (2.7-rasm).

Tindirish-pishirish agregati SHZZ-XDZ-U bo‘laklagich-joylagich
1, konveyerli oxirgi tindirish shkafi 2, FTL-2-81 pechi 3 va tayyor
mahsulotni tashuvchi transportyor 4 dan iborat. Tindirish shkafi pech
bilan qoliplar o‘rnatilgan umumiy zanjirli konveyer bilan birlashtirilgan.
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2.7-rasm. Qolipli non ishiab chigarish uchun P6-XRM tindirish-pishirish agregati:

1-§HZZ-XDZ-U rusumli bo'laklovchi-joylovehi mexanizmi; 2-oxirgi tindirish shkafi; 3—FTL-2—81
rusumli pechi; 4—tayyor mahsulotni tashuvchi transportyor.
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(qaytadan o‘z holatiga qaytishi) bilan bog‘liq ekanligidan dalolat beradi.
Pishirilayotgan xamir zuvalasida koagulatsiyalangan oqsil moddalar
ajratgan namni kraxmal yutib qisman kleysterlanadi. Buning natijasida
kraxmal boshlang‘ich kristall holatidan o‘zgargan amorf holatiga
o‘tadi. Pishirilgan nonni saqlash vaqtida uning mag‘zida kraxmalning
retrogradatsiyasi, ya'ni kraxmalning qaytadan pishirishdan oldingi holatiga
yagin bo‘lgan, kristal holatiga o‘tishi yuz beradi. Bunda kraxmalning
strukturasi zichlanadi, eruvchanligi kamayadi va kleysterlanishda yutib
olingan namning ajralishi kuzatiladi.

Nonning nam o‘tkazmaydigan o‘rovga o‘ralishi nonning yangiligining
yo‘qotilishini  sekinlashtirsa ham, eskirish jarayonini to‘xtatmaydi.
Nonning qattiq muzlatilishi eskirishning oldini olishning samarali usuli
hisoblanadi. Bunda qurish ham kamayib, nonga xos bo‘lgan ta’m va hid
saqglanadi. Eritilgan non yangidek bo‘ladi.

Javdar unidan tayyorlangan nonning yangiligi bug‘doy noniga
qaraganda uzoqroq saqlanadi. Bug‘doy unida ogsil miqdori qanchalik ko‘p
va kleykovinasi kuchli bo‘lsa, non shunchalik sekin eskiradi. Shakar, yog*
va sut mahsulotlari ham nonning eskirishini sekinlashtiradi.

Eskirgan nonni gqaytadan qizdirish bilan yangilash, gqadim
zamonlardan qo‘llanilib kelgan. Nonning yangilanishi uning namligi 30 %
dan yuqori bo‘lganidagina yuz berishi mumkin. Buning uchun harorat
non mag‘zining markazida 60°C ga yetgunicha gizdirish kerak. Ammo
yangilangan non yangi pishgan nonga qaraganda tezroq eskiradi.

Novvoylik korxonalarida nonni saqlash va savdo tarmog‘iga
yetkazib berish. Novvoylik korxonalarida non pechdan chigqanidan
so‘ng, odatda, tasmali transportyor bilan konussimon yoki plastinkali
aylanuvchi stolga keltiriladi. Stollardan non vagonetkalarning lotoklariga
taxlanadi. Qo‘l bilan tashiladigan bu vagonetkalarda non savdo tarmog‘iga
yuborilgunga qadar saqlanadi. Jo‘natishdan oldin vagonetkalar noni bilan
o‘lchanadi va platformaga chiqarilib, lotoklar noni bilan birgalikda non
tashishga mo‘ljallangan mashinalarga yuklanadi. Katta shaharlarda nonni

3

KONIEVICL{] alash rmog 19 . aQ niladi




Zamonaviy kichik novvoyxonalarda non uzoq muddat saglanmasdan
savdoga chiqariladi. Bu novvoyxonalarning ko‘pchiligi chiroyli bezatilgan
«Issig non» do‘konlariga ega.

8-§. NONNING CHIQISHI

Nonning chiqishi—bu tasdiglangan retseptura bo‘yicha qo‘llanilgan
100 kg undan va boshqa xomashyodan ishlab chiqarilgan tayyor mahsulot
miqdoridir. Nonning har bir navi uchun chiqish me’yorlari tasdiglanadi.
Non chigishi gqiymatini me’yoridan oshirish uning miqdorining ortishiga
olib keladi, ya’ni rejadagi nonning chigishini ta’minlab turib, unni tejash
mumkin. Shuning uchun nonning chiqishi novvoylik sanoatining asosiy
texnik-igtisodiy ko‘rsatkichi hisoblanadi.

Nonning chigishiga unning namligi va nonboplik xossalari, xamirning
namligi, qo‘shimcha xomashyolarning miqdori, texnologik sarflar va
yo‘qotishlarning miqgdori, alohida texnologik omillar ta’sir giladi.

Nonning chigishi maxsus yo‘rignoma ko‘rsatmalariga rioya gilingan
holda aniqglanadi.

Nonning chiqishi xamirning chiqishi, yo‘qotishlar va texnologik
sarflarning migdorlariga bog‘liq bo‘lib, quyidagi formula bilan aniglanadi:

anQx—(Yun+Yu X mex+CbU+Cbo‘l+Cp s+ Cs S+Yushoq+Yd +Y

R SN »
bu yerda Q_—100 kg un va retsepturada ko‘rsatilgan xomashyodan non-
ning chiqishi, kg; Q —100 kg undan xamirning chiqishi, kg.

Texnologik sarflarga (S) quyidagilar kiradi: S,,~ yarimtayyor mahsu-
lotlarning (suyuq achitgilar, xamirturushlar, opara, xamir) bijg‘ishidagi
quruq moddalarning sarflari, kg; S, ,—xamirni bo‘laklashga un sarfi, kg;
Sps—xamir mahsulotlarini pishirishdagi sarflar, kg; S_ —nonni saqlashdagi
sarflar, kg.

Texnologik sarflardan qutulishning iloji yo'q, chunki ularsiz qoni-
qarli sifatga ega bo‘lgan mahsulot tayyorlab bo‘lmaydi. Shuning uchun
kam miqdordagi texnologik sarflar bilan sifatli mahsulot ishlab chigarishni
ta’minlash, asosiy vazifa hisoblanadi.

Texnologik yo‘qotishlarga (Y) quyidagilar kiradi: Y, —vyarimtayyor
mahsulotlarni qorishdan oldingi un yo‘qotilishi, kg; Y,, .., Xamirni
qorishdan pechkaga qo‘yishgacha bo‘lgan vaqtdagi xamirning va unning
mexanik yo‘qotilishi, kg; Yushoq—nonni qolipdan chigarish va transportyor
bilan non saqlash xonasiga tashish vaqtidagi ushoglar ko‘rinishidagi
yo'qotishlar, kg; Y, —donali nonning massasidagi noaniglikdan yuzaga
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keladigan yo‘qotishlar, kg; Y ma:
yo‘qotishlar, kg.

Yo‘qotishlar texnologik jihatdan keraksiz bo'lib, jihozlarning yoki
ulardan foydalanishning talabga javob bermasligi tufayli yuzaga keladi.
Shuning uchun bu yo‘qotishlarni kamaytirish, iloji bo‘lsa bartaraf etish,
texnologlarning vazifasi hisoblanadi.

—~yarogsiz nonni qayta ishlashdagi

9-§. NON MAHSULOTLARI ASSORTIMENTI

Novvoylik sanoati mahsulotlari assortimenti non, non-bulka, shirmoy,
teshikkulcha va qoqnon mahsulotlari, shular bilan birga mahalliy va
davolash parhezbop non mahsulotlarining turlari va navlaridan iborat. Non-
bulka mahsulotlarining assortimenti bir necha yuz navlarni gamrab oladi.

Javdar noni jaydari, sidirma va elangan javdar unlaridan, javdar va
bug‘doy uni aralashmasidan, turli qo‘shimchalar qo‘shib va qo‘shmasdan
golipli yoki tagdonli, asosan, donalab sotiladigan holda ishlab chiqariladi.

Bug‘doy noniga qolipda yoki tagdonda pishirilgan, asosan, donalab
sotiladigan, jaydari, «OQ‘zbekiston», I, II va oliy navli bug‘doy unlaridan
massasi 500 g va undan yuqori bo‘lgan nonlar kiradi.

Bulka mahsulotlariga oliy va birinchi navli bug‘doy unlaridan
tayyorlanadigan batonlar, bulkalar, saykalar, o‘ramalar, tagasimon, kalach
ko‘rinishidagi massasi 500 g va undan kam bo‘lgan retsepturasida 100 kg
unga nisbatan 7% dan kam yog‘ va shakar qo‘shilgan mahsulotlar kiradi.

Shirmoy non-bulka mahsulotlariga retsepturasida 100 kg unga nis-
batan 7% dan ko‘p yog‘ va shakar mavjud bo‘lgan non-bulka mahsu-
lotlarining barcha turlari kiradi.

Teshikkulcha mahsulotlari yumaloq yoki ovalsimon shaklda bo‘ladi.
Teshikkulcha mahsulotlari guruhiga bubliklar, barankalar va sushkalar
kiradi.

Sushkalar kichik ingichka (donasi 6,7-11,8 g), namligi 9-13 %, baran-
kalar biroz kattaroq (25-40 g), namligi (14-19%), bubliklar ulardan ham
kattaroq (50100 g) namligi 22-27% dan yuqori bo‘lmagan mahsulotlardir.

Oddiy qognonlar odatda bo‘laklarga kesilib 10% namlikkacha
quritilgan javdar yoki javdar-bug‘doy nonidan tayyorlangan uzoq muddatli
saqlashga mo‘ljallangan, har qanday ob-havo sharoitlarida iste’molga
yarogli non mahsulotlari.

Shirmoy gognonlar yoqimli ta’m va xushbo‘ylikka ega, asosan, choy
va kofe bilan iste’'mol gilinadi. Namligi kam bo‘lganligi uchun ularni
uzoq vaqt saqlash mumkin. Shirmoy qognonlar navli bug‘doy unidan
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tayyorlanadi. Masalan II navli undan shahar qognoni, 1 navli undan
kofeli, gandli va boshqalar, oliy navli undan bo‘lsa—bachkana, havaskor,
saryog‘li, vanilli va boshqa navli qognonlar ishlab chigariladi. Qoqgnonlar
naviga ko‘ra retsepturasiga yog', shakar va tuxum kiritish ko‘zda tutilgan.
Ayrim qoqnonlarning yuzasini bezatish uchun bodom, qo‘shimcha
miqgdorda shakar qo‘llanishi ham mumkin.

Milliy non mahsulotlari Markaziy Osiyo va Kavkazorti davlatlarida
non mahsulotlarining ommaviy navlari bilan bir qatorda ishlab chiqariladi.
Bu mahsulotlarni ishlab chiqarish, tub aholining tarixiy shakllangan urf-
odatlariga ko‘ra rivojlangan.

Parhezbop non mahsulotlari.  Aholining ovqatlanishini  ilmiy
talablarga muvofiq ta’minlash, yuqorida bayon etiigan non mahsulotlaridan
tashqari, parhezbop va turli kasalliklarni davolash uchun mo‘ljallangan
non mahsulotlarini ishlab chiqarishni ham ko‘zda tutadi. Bularga tuzsiz,
kislotaliligi pasaytirilgan, uglevodlar va oqsil miqdori kamaytirilgan
(ogsilsiz), don va kepak qo‘shib tayyorlangan, yod miqdori oshirilgan non
mahsulotlari kiradi.

10-§. NONNING KASALLIKLARI

Nonning eng ko‘p tarqalgan kasalliklaridan kartoshka tayoqchalari
kasalligi va mog‘orlashni qayd etish mumkin. Nonning boshqa kasalliklari
kam uchraydi.

Nonning kartoshka tayoqchalari kasalligi. Nonning kartoshka
tayoqchalari kasalligining mohiyati shundaki, bu kasallikni yuzaga
keltirgan mikroorganizmlar ta’sirida non mag'zi cho‘ziluvchan,
yelimsimon, badbo‘y chirigan Kkartoshkaning yoqimsiz hidiga ega
bo‘lib qoladi. Kasallikni qo‘zg‘atuvchilari—Bacillus  mesentericus
(kartoshka tayoqchalari) turiga kiruvchi sporasimon mikroorganizmlar
hisoblanadi. Kasallikning yuzaga kelishiga Bacillus subtilis (pichan
tayoqchalari) turidagi mikroorganizmlar ham sabab bo‘lishi mumkin. Bu
mikroorganizmlar tabiatda keng tarqalgan, har bir donda va har qaysi
unda uchraydi.

Bacillus mesentericus sporalari ovalsimon shaklga ega va haroratning
o‘zgarishiga chidamli bo‘ladi. Ularni halok etish uchun harorati 100°C
bo‘lgan suv bug‘i bilan 5-6 soat davomida, 109-113°C da—45 minut va
122-123 °C  haroratda— 10 minut ta’sir ko‘rsatish kerak. Pechdagi non
mag‘zining harorati 100 °C dan oshmasligini hisobga oladigan bo‘lsak, bu
holda Bacillus mesentericus sporalari nonni pishirishda hayot faoliyatini
yo‘qotmasligi mumkin.
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Nonni saqlash haroratining 37 °C dan 25°C gacha pasaytirilishi uning
kasallanishini ma’lum muddatga to‘xtatib turadi. Nonning 16 °C haroratda
saqlanishi esa kasallanishni butunlay oldini oladi. Non namligining yuqori
bolishi, uning kartoshka kasalligi bilan kasallanishining asosiy sababi
hisoblanadi.

Respublikamizda 1 apreldan 1 oktabrgacha navli bug‘doy unidan
tayyorlangan nonning kartoshka kasalligi bilan kasallanishining oldini
olish va kartoshka tayoqchasi bilan zararlangan unni gayta ishlash muhim
vazifa hisoblanadi.

Xamir kislotaliligining turli tadbirlar yordamida oshirilishi, nonning
kartoshka kasalligiga qarshi kurashning eng asosiy yo‘llaridan biri
hisoblanadi. Kislotaliligi 12°gacha bo‘lgan javdar unidan tayyorlangan
nonda umuman kartoshka kasalligi kuzatilmaydi.

Non saqlash xonasining haroratini tabiiy va sun’iy usullar yordamida
mumkin bo‘lgan darajagacha sovitish, kasallikning yuzaga kelishini
sekinlashtiradi.

Kartoshka tayoqchalari kasalligi bilan kasallangan nonni tezlik bilan
ishlab chiqarish korxonasidan olib ketish lozim. Uni hayvonlar yemi
sifatida ishlatilishi, har bir alohida holda, veterinariya nazorati orqali
tashkil etiladi.

Zararlangan unni gayta ishlashdan keyin ishlab chiqarish xonalari va
jihozlari tozalanadi va dezinfeksiyalanadi.

Nonning mog‘orlashi. Mog‘orlarning rivojlanishi uchun qulay
bo‘lgan sharoitlarda saqlaganda non mog‘orlashi mumkin. Non va non
mahsulotlarining mog'orlashi ko‘p hollarda Aspergillus, Penicilium,
Mucor, Monilla candida zamburug'lari ta’sirida yuzaga keladi.

Mog‘or zamburug‘lari tabiatda keng tarqalgan bo‘lib, don va unda
ular har doim mavjud bo‘ladi. Ammo xamir zuvalalarini pishirishda
zamburug‘lar va ularning sporalari butunlay halok bo‘ladi. Nonning
mog‘or bosishiga mog‘or zamburug'‘i sporalarining pishgan nonga tushishi
sabab bo‘ladi. Zamburug‘lar rivojlanishi uchun qulay sharoit paydo bo‘lishi
bilan mog‘orlash boshlanadi.

Mog‘orlarning o‘sishi va rivojlanishi uchun harorat 5 dan 50°C
gacha bo‘lishi kerak. Bu nuqtayi nazardan non mahsulotlarining muzlatib
qo‘yilishi ularning mog‘orlashi bilan bir qatorda kartoshka kasalligi bilan
kasallanishining ham oldini oladi.

Non saglanayotgan xonada havo nisbiy namligining yuqori bo‘lishi
mog‘orlarning rivojlanishini oshiradi. Namligi 40-50% oralig‘ida bo‘lgan
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non mag'zi qobig‘iga qaraganda mogorlarning rivojlanishi uchun qulay
muhit hisoblanadi. Shuning uchun non mag‘zining mog‘orlashi qobigqning
yorilgan, nami qochmagan joylaridan boshlanadi.

Bir ikki sutka davomida saqlashda (uyda, savdo tarmog‘ida) nonning
mog‘orlashi kam uchraydi. Nonni uzoq vaqt davomida saqlaganda,
uning mog'orlashini oldini olishga zarurat paydo bo‘ladi. Uzoq muddat
saglanadigan non ekspeditsiya xodimlariga, geologlarga, o‘rmonchilarga,
kema ekipajlariga mo‘ljallangan bo‘ladi.

Oddiy non mahsulotlari turlari uchun asosiy choralar bo‘lib non
saqlash xonalari va ishlab chiqarish binolari havosining, non tashiladigan
va saqlanadigan jihozlarning mog‘or sporalari bilan zararlanishini
pasaytirish hisoblanadi. Buning uchun ishlab chiqarish va savdo
tarmoglari binolarining maksimal darajada tozaligini va shamollatilishini
ta’minlash lozim. Tayyor mahsulotni tashishga va saglashga mo‘ljallangan
Jjihozlar yuvib dezinfeksiyalanishi kerak.

Nonning mog‘orlashini oldini olish yoki ma’lum vaqtgacha undan
saqlash uchun quyidagi tadbirlarni amalga oshirish kerak:

- xamirga kimyoviy konservantlar qo‘shish. Buning uchun natriy
yoki kalsiy propionatdan (0,3-0,4%) foydalanish eng ko'p
tarqalgan;

— nonni issiqlikka bardoshli germetik nam o‘tkazmaydigan plyonkaga
o‘rab, mag‘zi markazida harorat 85-90°C ga yetgunicha qizdirish.
Bu usul nonning bir necha oy davomida mog‘orlamasligiga yordam
beradi;

— nonning yuzasini 90% 1i spirt bilan sterilizatsiyalab, maxsus
germetik mahkamlanadigan plyonka materiallarga, qutilarga
joylash. Bu yo‘l bilan 2—6 hafta ichida nonning mog‘oriashining
oldini olish mumkin;

— nonni sorbit kislotasi singdirilgan qog‘oz yoki plyonkaga o‘rab,
germetik mahkamlash. Bu usul nonning 4-6 oy davomida
mog‘orlamasdan saqlanishini ta’minlaydi.

Nonni juda uzoq muddat saglash uchun xamirni maxsus tunuka
bankalarda tindirish va pishirish, pishirishdan so‘ng birdaniga og‘zini
mahkamlash kerak. Bunda pishirish vaqtida mahsulot va idishning termik
sterilizatsiyalanishi sodir bo‘ladi.
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11-§. NONNING OZIQAVIY QIYMATI

Non har kuni barcha mintagalarda, butun aholi tomonidan keng
iste’mol qilinishi tufayli uni hayot va insonning ovqatlanishi uchun
birinchi navbatdagi ozig-ovqat mahsuloti deb hisoblash mumbkin.

Nonning oziqaviy gqiymati uning energetik qiymati, tarkibidagi
organizmning normal faoliyat yurgizishi uchun kerak bo‘ladigan
moddalari (ogsillar, uglevodlar, yog‘lar, suv, mineral moddalar, vitaminlar,
ozigaviy to‘qimalar va boshqalar) miqdori bilan belgilanadi.

Nonning namligi uning energetik qiymatiga ta’sir etuvchi asosiy
omillardan biridir. Namlikning oshishi bilan nonning energetik
giymati pasayadi. Non tayyorlashda qanchalik ko‘proq yog® qo‘llanilsa,
mahsulotning energetik qiymati shunchalik ortadi.

Bir sutkada turli non mahsulotlaridan 500 g miqdorda iste’mol
gilinganda inson organizmining energiyaga bo‘lgan ehtiyojini 40—42%,
ogsillarga—43 %, shu jumladan, o‘simlik ogsillariga 97 %, kraxmalga 52 %,
gandlarga— 19 %, ballast moddalarga (gemiselluloza va sellulozaga—79 %,
almashinmaydigan aminokislotalardan lizinga—28%, metioninga -19%,
mineral elementlardan kalsiyga—13,1%, vitaminlarga - 24-50% ga qon-
diradi.

Bu ma’lumotlardan ko‘rinib turibdiki, garchi non mahsulotlari yuqori
oziqaviy gqiymatga ega bo‘lsa ham, ularning tarkibida almashinmaydigan
lizin va metionin aminokislotalari, kalsiy, vitamin B, va B, kabi zarur
moddalar kam miqdorlarda mavjud.

Non mahsulotlari oziqaviy gqiymatini oshirish uchun qo‘llaniladigan
sut va sut mahsulotlari, shu jumladan, yog'sizlantirilgan qurugq,
quyultirilgan va quruq sut zardobi kabi sut mahsulotlari nonni kalsiy
va almashinmaydigan aminokislotalar bilan boyitadi. Ca, P kabi
moddalarning sut mahsulotlari tarkibida mavjud bo‘lgan miqdori, don, un
va non mahsulotlari tarkibidagiga nisbatan ko‘proq mutanosib nisbatdadir.

Mamlakatimizning ayrim  hududlarida buqoq kasalligining
(qalgonsimon bez kasalligi) oldini olish uchun nonni yod bilan boyitish
keng qo‘llaniladi. Bu maqsad uchun toza yod preparatidan yoki yodga boy
dengiz karamidan foydalaniladi.

Meva-sabzavotlar va ularni qayta ishlash mahsulotlarini qo‘llash, non
hajmini oshiradi, mag‘zining yupqa pardali g‘ovaklikka ega bo‘lishini,
qobig‘ining sariq-jigarrangligini, nonning xushta’m va xushbo‘yligini
ta’minlaydi. Shu bilan bir qatorda, nonning tarkibi yengil hazm bo‘ladigan
qandlar, organik kislotalar, makro va mikroelementlar (K, Na, Ca, P,
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Mg, Fe), vitaminlar (C, B,, B,, B,, PP), pektin va oziqaviy tolalar bilan
boyitiladi. Bugungi kunda novvoylik korxonalarida olma sharbatli non va
batonchalar, mevali bulka, olmali shirmoy bulka, qovoq sharbati go‘shib
tayyorlangan «Toshkent» noni va «Osiyo» batoni, qovoq pyuresi va
sharbati qo'shib tayyorlangan «Bardam» va «Barakali» o‘zbek noni kabi
yangi mahsulotlar ishlab chiqarilmoqda.

12-§. NON MAHSULOTLARINING SIFAT KO‘RSATKICHLARI

Non mahsulotlarining sifati tegishli me’yoriy hujjatlar (GOST, TSh,
O*zDSt) talablariga mos kelishi kerak. Me’yoriy hujjatlarda xomashyoning
sifati, unning navi, mahsulotni pishirish usuli va massasi, uning
organoleptik, fizik-kimyoviy va mikrobiologik ko‘rsatkichlariga talablar
keltirilgan.

Nonning organoleptik sifat ko‘rsatkichlariga uning tashqgi ko‘rinishi
(shakli, yuzasining holati va rangi), mag‘zining holati (pishganligi,
yangiligi, g‘ovakliligi, elastikligi), ta'mi va hidi kiradi. Mahsulotning
shakli to'g'ri, yuqori qobig‘i qavariq, nonning naviga ko‘ra sariq rangdan
jigarranggacha bo‘yalgan, yuzasi silliq, yoriglarsiz, yaltiragan, mag‘zi
pishgan, elastik, yaxshi va bir tekis g‘ovaklangan, ta’'mi va hidi nomiga
Xo0s, begona ta’m va hidsiz bo‘lishi kerak.

Asosiy fizik-kimyoviy  ko‘rsatkichlariga mag‘zining namligi,
kislotaliligi, g‘ovakliligi hamda qand va yog'ning miqdori kiradi.
Namlikning miqdori mahsulotning oziqaviy qiymatini belgilaydi va
iqtisodiy ahamiyatga ega. Bug‘doy unidan tayyorlangan turli non-bulka
mahsulotlari uchun mag‘izning namligi 32-48% ni, javdar nonlarining
ayrim navlari uchun 48-51 % ni tashkil giladi.

Nonning kislotaliligi uning ta’mini belgilaydi va texnologik
jarayonlarni aniq olib borilganligi to‘g‘risida dalolat beradi. Javdar
nonlarining ayrim turlari uchun kislotaliligi 9-12° ni, bug‘doy unidan
tayyorlangan non-bulka mahsulotlariniki—2-6 ° ni tashkil giladi.

Mag‘zining g‘ovakliligi non hajmini, aynigqsa, uning organizm
tomonidan hazm bo‘lishini belgilaydi. Namligi past, yaxshi bijg‘imagan
xamirdan hamda nugsonli undan tayyorlangan non mag‘zi zichroq, kam
g'ovaklangan bo‘ladi. Nonning g'ovakliligi 42% dan boshlab (jaydari
Javdar unidan) to 70-72% (bug‘doy unidan pishirilgan mahsulotlar, naviga
ko‘ra) va undan yuqori giymatlarni tashkil qilishi kerak.

Mikrobiologik talablar oziq-ovqat mahsulotlarining xavfsizlik mezon-
larini qamrab olib, ularga binoan toksik (zaharli) elementlar, mikotoksinlar,
pestitsidlarning migdori chegaralangan me’yorlardan oshmasligi kerak.
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Tayanch iboralar.  Unning yetilishi, xamir, xamirning bijg‘ishi; xamir tayyorlash,
xamirni bo'laklash; non pishirish; pishirishdagi va saqlashdagi
sarflar;nonning chiqishi; nonning kasalliklari; nonning oziqaviy
qiymati.

NAZORAT SAVOLLARI

—_

Unning yetilishi iborasi nimani anglatadi?

2. Xamirning bijg'ishida qanday jarayonlar sodir bo‘ladi va ular non
sifatiga qanday ta'sir etadi?

3. Bug'doy xamirini tayyorlashning qanday usullari mavjud, ularning

afzallik va kamchiliklari?

Bug‘doy va javdar xamirini bo'laklash qaysi bosgichlardan iborat?

Non pishirishda kechadigan jarayonlarning mohiyati nimadan iborat?

«Pishirishdagi va saqglashdagi sarflar» iboralari nimani anglatadi?

Non eskirishining mohiyati nimadan iborat?

Non mahsulotlarining oziqaviy giymatini gaysi omillar belgilaydi?

Non sifatiga ganday talablar qo'yiladi?

CEeNOGO A

Test namunalari

1. Bug‘doy unini saglashda uning yetilishi, asosan, nima hisobiga sodir
bo‘ladi?
A. Un namligining o'zgarishi.
B. Un nordonligining o‘zgarishi.
C. Undagi uglevod-amilaza kompleksining o‘zgarishi.
D. Undagi ogsil-proteinaza kompleksining o‘zgarishi.

2. Yetilgan bug‘doy unining xamiri ganday xossalarga ega bo‘lishi
kerak?
A. Yetarli gaz hosil gilish xususiyatiga.
B. Kerakli migdorda gand saglashiga.
C. Gaz va shaklni yaxshi saqlay bilish xususiyatiga.
D. Barcha keltiriigan xossalarga.

3. Non eskirishining mohiyati nima bilan tushuntiriladi?
A. Non mag'zi ogsil gismining o‘zgarishi bilan.
B. Kraxmalning sinerezisi bilan.
C. Kraxmalning retrogradatsiyasi bilan.
D. Erkin va bog‘langan suv nisbati bilan.

4. Yilning qaysi mavsumida non, asosan, kartoshka tayoqchalari
kasalligi bilan kasallanishi mumkin?
A. Qishda. B. Bahorda.
C. Yozda. D. Kuzda.
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5. Pishiriladigan xamir zuvalasida kraxmalning a- va f-amilaza ta’sirida
qisman parchalanishi qaysi jarayonlarga tegishli?
A. Fizikaviy. B. Kimyoviy
C. Mikrobiologik. D. Biokimyoviy.

Mustagqil ish mavzulari

Un va boshga xomashyolarni ishlab chigarishga tayyorlash.
Xamir gorishda kechadigan jarayoniarning mohiyati.
Bug'doy xamiri tayyorlashning usullari.

Javdar xamiri tayyorlashning usullari

Non pishirishda kechadigan jarayonlarning mohiyati.
Nonning chigishi va uning ahamiyati

Non mahsulotlari ozigaviy qiymatini belgilovchi omiliar.

Non mahsulotlarining sifat ko‘rsatkichlari.

N~ LN =

2-tajriba ishi

Mavzu. Non mahsulotlari assortimentini o'rganish hamda sifatini aniglash.

Magsad. Non mahsulotlari navlari bilan tanishish, ularnining sifatini
aniglash bo'yicha ko'nikmalarga ega bo'lish.

Mazmuni. Standartlar, ma'lumotnomalar, uslubiy ko'rsatmalardan foyda-
lanib, non mahsulotlari assortimentini o'rganish, laboratoriya asbob va
uskunalarini qo'llab, non mahsulotlari sifat ko'rsatkichlarini aniglash va xulosa
chigarish.
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Il bob. MAKARON MAHSULOTLARI TEXNOLOGIYASI

Makaron mahsulotlari—un va suvdan, ba’zida esa ogsilli boyituvchilar
yoki ta’m beruvchi moddalar qo‘shib tayyorlangan oshpazlik yarimtayyor
mahsuloti hisoblanadi.

Makaron mahsulotlari tez pishishi (qaynatish davomiyligi naviga qarab
3-20 minut), boshqa ozig-ovqat mahsulotlari bilan yaxshi moslashishi
va oziqaviylik qiymatining yuqoriligi tufayli kundalik hayotda, umumiy
ovqatlanishda va ozigaviy konsentratlar ishlab chiqarishda juda keng
go‘llaniladi. Namligi past (13 %) bo‘lganligi bois xossalarini o‘zgartirmas-
dan bir yildan ortiq saqlanadi, tashishga chidamli.

1-§. MAKARON MAHSULOTLARINING TASNIFI

Bug‘doy turi va unning naviga ko‘ra makaron mahsulotlari A, B,
V guruhlarga va 1, 2-sinflarga bo‘linadi: A guruhiga—qattiq bug'doy
unidan; B guruhiga—shaffofligi yuqori bo‘lgan yumshoq bug‘doy
unidan; V guruhiga-yumshoq bug‘doydan tortilgan novvoylik unidan
tayyorlangan mahsulotlar; 1-sinfga—oliy navli undan; 2-sinfga- birinchi
navli undan tayyorlangan mahsulotlar kiradi. Ta’m beruvchi va boyituvchi
qo‘shimchalar qo‘shib makaron mahsulotlari tayyorlanganda guruh va sinf
ko‘rsatkichlari yoniga mos qo‘shimchaning nomi ham qo‘shiladi, masalan,
B guruh, 1-sinf, tuxumli, V guruh, 2-sinf, tomatli va hokazo. GOST 875 ga
ko‘ra makaron mahsulotlari quyidagi tiplarga bo‘linadi: naysimon, ipsimon
(vermishel), tasmasimon (ugra) va shakldor. O‘z navbatida makaron
mahsulotlarining tiplari xillarga (podtiplarga) va turlarga bo‘linadi.

Naysimon mahsulotlar (3.1-rasm) shakli va uzunligiga ko‘ra
makaronlar, shoxchalar va perolarga bo‘linadi.

Ipsimon mahsulotlar —vermishel (3.2-rasm) turli kesim va uzunlikka
ega bo‘lishi mumkin. Uzunligi 1,5 sm dan kam bo‘lmagan—kalta qirgilgan,
20 sm dan kam bo‘lmagan—uzun holda ishlab chiqariladi. Xorijda ishlab
chiqarilgan uzun vermishel spagetti deb nomlanadi.

Tasmasimon mahsulotlar—ugra (3.3-rasm) o‘lchami va shakliga
ko‘ra chetlari silliq yoki taram-taram yuzali; to‘g‘ri, arrasimon, to‘l-
qinsimon, uzun va kalta girgilgan hollarda ishlab chigariladi. Ugraning
kengligi—3 mm dan 10 mm gacha («To‘lqin» nomliniki—25 mm gacha).
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3.1-rasm. Naysnmon.makaron 3.2-rasm. Ipsimon mahsulotlar (vermishel).
mabhsulotlari.
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3.3-rasm. Tasmasimon mahsulotlar (ugra).

Shakldor mahsulotlar (3.4-rasm) presslash yoki shtamplash yo‘li
bilan tayyorlanadi. Shakldor mahsulotlar istalgan shakl va o‘lchamlarda
ishlab chiqarilishi mumkin, ammo ular istalgan gismining kesimidagi
eng katta qalinligi presslangan mahsulotlar uchun 3,0 mm, shtamplangan ‘
mahsulotlar uchun 1,5 mm dan ortiq bo‘lmasligi kerak.

iy,

<>

3.4-rasm. Shakldor mahsulotiar.
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2-§. MAKARON MAHSULOTLARI ISHLAB CHIQARISHNING
TEXNOLOGIK SXEMASI

Makaron mahsulotlari ishlab chiqarishning texnologik sxemasi
quyidagi bosqichlarni qamrab oladi: xomashyoni saqlash va ishlab
chigarishga tayyorlash, xamir tayyorlash; mahsulotlarga shakl berish,
ularni bo‘laklash; quritish, gadoglash, joylash va saqlash.

Kalta girqilgan makaron mahsulotlarini ishlab chigarish texnologik
sxemasi 3.5-rasmda keltirilgan.

Un avtountashlagichlar bilan keltiriladi va qabul gilish taxtasi 6 dan
material o‘tkazuvchi quvur 7 orgali pnevmatik tashish usulida o‘lchanadigan
tenzometrik qurilmasiga ega siloslar 5 ga beriladi. Siloslar ventilator I,
tebranadigan filtrlar 2, bo‘shatuvchi siklon 3 va havo o‘tkazuvchi quvur
8 dan iborat aspiratsiya tizimi bilan ta’minlangan. Shnekli dozatorlar
4 yordamida turli siloslardagi unni har xil nisbatlarda shnek /9 bilan
aralashtirish mumkin. Un elash mashinasi /8 dan o‘tgandan keyin rotorli
ta’minlagich /6 dan ventilator /7 dan beriladigan havo yordamida aerozol
ko‘rinishida xamir qorish bo‘limiga yuboriladi va u yerda siklon 9 da
havodan ajraladi va xamir aralashtirgich 7/ ga tushadi. Shu yerning o‘ziga
sarflovchi bak 12 dan dozator /0 yordamida emulsiya beriladi. Emulsiya
aralashtirgich /4 da tayyorlanadi, u yerdan nasos I3 bilan sarflovchi bakka
tortiladi. Suv aralashtirgichga termoregulator 15 orqali beriladi.
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3.5-rasm. Kalta kesilgan makaron mahsulotlarini ishlab chigarish
mashina-apparaturaviy sxemasi.

79



Xamir aralashtirgich // alohida uch kameraga bo‘lingan bo‘lib, ular
orqali ketma-ketlikda xamir o‘tadi. Oxirgi kamerada xamir vakuum-nasos
yordamida vakuumlanadi. Keyin xamir press 20 ga tushadi.

Pressdan chiqganda yopishib qolishini oldini olish uchun shakl
berilgan nam makaron mahsulotlari havo bilan puflanadi. Pichoq
mexanizmi bilan kesilgandan keyin mahsulot sochiluvchan holda avval
dastlabki quritish kamerasi 2/ ga, keyin oxirgi quritish kamerasi 22 ga
tushirib quritiladi Kameralarda belgilangan issiglik rejimi saqlab turiladi.
Quritilgandan keyin issiq mahsulot barqarorlashtiruvchi yig‘gichlar 24 da
saglanadi. Bu yerda mahsulot sekinlik bilan xona haroratida soviydi va
namlik bir tekis tagsimlanadi.

Tayyor mahsulot gadoglovchi avtomat 25ga beriladi. Makaron
mahsulotlari yupga kartondan tayyorlangan qutichalarga, sellofan yoki
polietilen paketlarga gadoglanadi. Qutilarga joylangan va tamg‘alangan
mahsulot omborga yuboriladi.

3-§. XOMASHYONI ISHLAB CHIQARISHGA TAYYORLASH

Xomashyoni ishlab chiqarishga tayyorlash, begona aralashmalardan
tozalash va xomashyoni bundan keyingi foydalanish uchun muvofiq
holatga keltirish magsadida amalga oshiriladi.

Unni ishlab chigarishga tayyorlash aralashtirish, elash, magnitli toza-
lash va o‘Ichashdan iborat bo‘ladi.

Unni aralashtirish~bir xil navdagi turli un turkumlarining
biridagi qaysidir sifat ko‘rsatkichi kamchiligini boshqasidagi shu sifat
ko‘rsatkichining afzalligi hisobidan qoplash magsadida bu turkumlar
ma’lum nisbatda aralashtiriladi.

Unni elashdan magsad—un zarrachalaridan o‘lchamlari bilan
farglanadigan tasodifiy aralashmalarni ajratish bo‘lib, elash uchun, odatda,
tirqishlarining o‘lchami 1,0 dan 1,6 mm gacha bo‘lgan metall elaklar
bilan jihozlangan buratlar, «Pioner» rusumli elovchi mashinalardan
foydalaniladi. Unni magnitli tozalash metallomagnit aralashmalarni
ajratish magsadida amalga oshiriladi.

Omborxonadan ishlab chiqarishga uzatiladigan un migdorini hisobga
olish uchun un o‘lchanadi. Buning uchun ko‘pincha porsiyali avtomatik
tarozilardan foydalaniladi.

Qo'shimchalarni tayyorlash. Tuxum foydalanishdan oldin dezinfek-
siyalanadi, keyin suv bilan yuviladi. G‘alvirsimon yashiklarga joylangan
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tuxumga 5-10 min davomida dastlab 2% li xlor ohagi eritmasi bilan,
keyin 20%-li soda eritmasi bilan ishlov beriladi. Bundan keyin tuxumlar
sovuq suvda 3-10 min davomida yuviladi. Dezinfeksiyalash va yuvishdan
keyin tuxumlar 3-5 tadan alohida idishga chaqib solinadi, organoleptik
usulda sifati aniglanadi, aralashtiriladi va tirgishlarining o‘lchamlari 3 mm
bo‘lgan g‘alvirdan o‘tkazib umumiy idishga quyiladi.

Tuxum va tomat kukuni, quritilgan sut teng miqdordagi harorati
40-45°C bo‘lgan suv bilan smetanasimon konsistensiyaga ega bo‘lguncha
aralashtiriladi, xamir qorish retsepturasiga asosan, hisoblangan suvning
golgan qismi solinadi va emulsiya hosil bo‘lguncha aralashtiriladi.

Vitaminlar. Vitaminlar qadoqlangan idish, retseptura aralashmalarini
tayyorlashdan oldin yoki vitaminlarni xamirga solishdan oldin ochiladi
va suvda eritiladi. Ularni xamir qorish pressining tog‘orasiga kukun
ko‘rinishida qo‘shish maqgsadga muvofiq emas, chunki kichik dozadagi
vitaminlarni makaron xamirining butun massasi bo‘ylab tekis taqsimlash
juda qiyin.

4-§. MAKARON XAMIRINI TAYYORLASH VA PRESSLASH

Makaron xamirini tayyerlash. Makaron xamiri tarkibiga ko‘ra
unli mahsulotlar ishlab chigarishda qo‘llaniladigan barcha xamirlar
(non, biskvit va boshgalar) orasida eng oddiysi hisoblanadi. Suv va un
xamirning asosiy komponentlari hisoblanadi. Xamirga kichik miqdordagi
go‘shimchalarni qo‘shish esa xamirning xossalari va tavsifiga ancha ta’sir
giladi.

Makaron xamirini qorishda, masalan, non xamirini qorishdagiga
nisbatan, kam miqdorda suv qo‘shiladi. Bu miqdor unning asosiy
komponentlari bo‘lgan kraxmal va ogsillar singdirib oladigan suv
miqdorining faqatgina yarmisini tashkil qiladi. Shuning uchun shartli
ravishda qorish deb ataladigan un va suvni aralashtirish jarayonidan
keyin, makaron xamiri biz tasavvur qilganimizdek bog‘langan plastik
xamir shaklida emas, balki namlangan ushoglar va qumaloqchalar
ko‘rinishida bo‘ladi. Zichlangan qovushqog-plastik xamir esa bu
sochiluvchan massaga bundan keyingi ishlov berish jarayonida, ya’ni
makaron xamirini shnekli kamerada katta bosim ostida presslash
natijasida hosil gilinadi.

Makaron xamirining retsepturasi unning sifati, mahsulot turi, quritish
usuli va boshqa omillarga bog‘liq bo‘ladi. Retsepturada quyidagilar
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ko‘rsatilishi lozim: un va suvning miqdori va harorati, xamirning
namligi va harorati, qo‘shimchali mahsulotlar ishlab chiqarishda
esa—qo‘shimchalarning dozalari. Odatda, suv va qo‘shimchalarning
miqdori 100 kg unga nisbatan hisoblangan holda keltiriladi. Zarur hollarda
retsepturada ikkilamchi qayta ishiash uchun un massasiga nisbatan 10—
15% dan ko‘p bo‘lmagan migdorda chiqindilardan qo‘shish ko‘zda tutilishi
mumkin.

Dastlab xamirning namligi belgilanadi. Uning kattaligiga ko‘ra
makaron xamirini qorish uch turga bo‘linadi: qattiq, xamirning namligi
28-29%; o‘rta, xamirning namligi 29,1-31%; yumshoq, xamirning
namligi 31,1-32,5%. Kleykovinasining miqdori kam bo‘lgan undan
foydalanilganda—-yumshoq xamir, kleykovinasi yopishqog, cho‘ziluvchan
undan foydalanilganda—qattiq xamir qorish maqsadga muvofig.

Xamirning berilgan namligi va unning namligiga qarab xamir
gorishga sarflanadigan suvning kerakli miqdori (S, /) quyidagi formula
bilan hisoblanadi:

S=U-(W-W)I(100-W),

bu yerda: U—un miqdori, kg; W_va W —xamir va unning namligi, %.

Bundan so‘ng, xamirning qorishdan keyingi harorati 40°C dan
oshmasligini nazarda tutib, uning harorati belgilanadi. Bunday harorat
shu bilan asoslanadiki, makaron xamirini qorish an’anaviy rejimlarida,
xamirning harorati matritsalar oldida 50°C dan ortiq bo‘lmasligi lozim,
shnekli kamerada presslash vaqtida esa xamir o‘rtacha 10°C ga qiziydi.

Xamirning belgilangan harorati va unning o‘lchangan haroratiga ko‘ra
xamir qorishga ishlatiladigan suvning harorati quyidagi formula bilan
hisoblanadi:

t=(X t s -Ut sHV-s),

bu yerda: X—xamirning massasi, kg (X=U+S); ¢, ¢t —mos tarzda xamir va
unning harorati, °C; 5, s,—xamir va unning solishtirma issiglik sig‘imi, J/
(kg - K); s,—suvning solishtirma issiqlik sig‘imi, 4187 J/(kg - K).

Qo'shiladigan suvning haroratiga ko‘ra makaron xamirini qorish uch
turga bo‘linadi: issiq, suvning harorati 75-85°C; iliq, suvning harorati 55—
65 °C; sovuq, suvning harorati 30 °C dan past emas.

Ko‘pincha 1ilig qorishdan foydalaniladi. Issiq qorishdan unda
juda gayishqoq kleykovina (30% dan ortiq) mavjud bo‘lganida, sovuq
qorishdan esa kam miqdorda kuchsiz kleykovina mavjud bo‘lganida,
82



un juda issiq bo‘lganida, shnekli kamera yarogsiz holatda bo‘lganligida
va haroratning ortib ketishiga sabab bo‘lgan hollarda foydalaniladi.
Qofshimchalar qo‘shib xamir qorilganda xamir qorishga sarflanadigan
suvning miqdorini hisoblashda qo‘shimchalarning namligini ham hisobga
olish lozim.

Xamirni  vakuumlash. Bosimi 20 MPaga yetadigan gidravlik
presslarda makaron xamirini presslashda zich va mustahkam mahsulotlar
olish ta’'minlangan. Uzluksiz ishlovchi shnekli makaron presslariga
o'tilganda presslash bosimi 5-7 MPa gacha pasayib qoladi. Bunday bosim
presslanadigan xamirdan havoni yetarlicha ajratilishini ta’minlamaydi.
Natijada katta miqdorda havo pufakchalariga ega mahsulotlar hosil
bo‘lib, bu quruq mahsulotlarning mexanik mustahkamligini pasaytiradi
va ularning rangini (shaffofmasligi sababli) yomonlashtiradi. Mahsulot
sifatini yaxshilash uchun xamirni vakuumlash—ya’ni undan havoni so‘rib
olishga zaruriyat paydo bo‘ldi.

Xamirni vakuumlash qorish bosqgichida, avtomatik uzluksiz liniya-
larning presslarida (B6-LMV, B6-LMG, va «Braibanti», «Pavan»—italyan
firmalari) yoki presslash jarayonida (LMB, LPL presslarida) amalga
oshiriladi. Vakuumlashning birinchi usuli samarali hisoblanib, bunda
g‘ovak ushogsimon xamir massasidan havoni yetarlicha ajratib olish
imkoni yaratiladi. Shnekli kamerada presslangan zich xamirdan havoni
ajratib olish kam samarali, shu bilan birga havoni so‘rib olish uchun
mo‘ljallangan teshiklar tez-tez xamir bilan to‘lib qoladi. Kerakli samaraga
erishish uchun vakuumning qiymati 0,05 MPa dan past bo‘lmasligi kerak.
Zamonaviy presslarda bu giymat 0,09 MPa ni tashkil etadi.

Makaron xamirini presslash. Makaron xamirini tayyorlash ikki
bosqichda amalga oshiriladi. Birinchi bosqich xamir aralashtirgichlarda
amalga oshirilib, bunda komponentlar ushogsimon massa hosil bo‘lgunicha
tinimsiz aralashtiriladi. Ikkinchi bosgichda ushogsimon massa pressning
shnekli kanalida bosim ostida zichlanib va plastiklanib, shakl berish uchun
kerakli bo‘lgan struktura va xossalarga ega bo‘ladi.

Xamir tayyorlash, uni zichlashtirish va xamirga shakl berib nam
mahsulotlarni  hosil qilish, zamonaviy makaron mahsulotlari ishlab
chiqarish korxonalarida shnekli presslarda amalga oshiriladi. Makaron
presslarining tarkibiga presslash qurilmasidan tashqari, un va suv
dozatorlari, xamir aralashtirgichlar ham kiradi. Shnekli makaron presslari
xamir aralashtirgich tog‘oralari soniga (bir, ikki, uch va to‘rt tog‘orali),
presslash qurilmalari yoki presslash shneklarining soniga (bitta, ikkita va
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to‘rtta shnekli) qarab, matritsaning shakliga (yumaloq va to‘g‘ri burchakli)
qarab tasniflanadi.

Soddaroq tuzilgan va makaron mahsulotlari ishlab chiqarish kor-
xonalarida keng tarqalgan yumaloq matritsali, bir tog‘orali va bir
shnekli makaron pressining texnologik sxemasini ko‘rib chiqamiz (3.6-
rasm).

3.6-rasm. Shnekli makaron pressining texnologik sxemasi.

Pressning texnologik gismlariga un va suv dozatorlari / va 2, parrakli
val 4 va tog‘ora 3 dan iborat xamir aralashtirgich, suv ko‘ylakli (8) shnekli
silindr 6, shnek 7 va almashtiriladigan matritsali (/0) presslash boshchasi
9 dan iborat bo‘lgan presslash qurilmasi kiradi. Xamir aralashtirgich va
shnek vallarini harakatga keltirish odatda yagona uzatma 5 da amalga
oshiriladi.

Un va suv ma’lum nisbatda uzluksiz oqim bilan dozatorlar yordamida
xamir qorish tog‘orasiga beriladi. Bu yerda komponentlar val o‘qiga
perpendikular bo‘lgan yuzaga nisbatan ma’lum bir burchakka burilgan
holda o‘rnatilgan parraklar bilan tutib olinadi, aralashtiriladi va xamir
qorish tog‘orasining qarama-qarshi tomoniga asta-sekinlik bilan suriladi.
Qorishning oxirida hosil bo‘lgan ushogsimon yoki qumogsimon xamir
massasi o‘tkazish teshigi orqali presslash qurilmasining shnekli silindriga
kelib tushadi.

Presslash qurilmasining asosiy ishchi organi shnek hisoblanadi. U
aylanganida sochiluvchan xamir massasi presslash boshchasi tomonga
ko‘chadi. Presslash boshchasining pastki qismida joylashgan matritsa
shnek tomonidan surib berilayotgan xamir massasining fagat 10-20 % ini
o‘tkazib yuboradi. Buning natijasida boshchada va shnekli kamerada
garshi bosim hosil bo‘lib, oqibatda xamir zichlashadi, bog‘langan
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zich xamir massasiga aylanadi. Shu ko‘rinishda xamir matritsa
teshikchalaridan shakl berilgan makaron mahsulotlari kalavalari holida
siqib chiqariladi.

Zichlangan qovushqoq xamir massasini matritsaga bosim ostida
surish jarayonida shnekning aylanuvchi parraklariga xamirning jadal
ishqalanishi natijasida uning qizishi sodir bo‘ladi. Xamirning matritsa
oldidagi muvofiq harorati 50-55°C. Bu holda tirgishlar orqali oson sigib
chigariladigan plastik xamir hosil bo‘ladi. Bundan yuqori haroratlarda
xamirning «pishishi» sodir bo'lib, bu presslangan mahsulotlarning
sirtida oqimtir chiziglar hosil bo‘lishiga olib keladi. Xamirning haroratini
pasaytirish uchun shnek ishlayotgan vaqtda shnekli kameraning presslash
boshchasiga tutashgan suv ko‘ylagiga sovuq suv beriladi.

Matritsa presslovchi qurilma bilan birgalikda makaron pressining
asosiy ishchi organi hisoblanadi. U pressning unumdorligini, makaron
mahsulotlarining turi (shakli va ko‘ndalang kesimining o‘lchamlari)
ni belgilaydi, mahsulot sifatiga (yuzasining dagalligiga, makaron
naychalarining mustahkamligiga) sezilarli darajada ta’sir ko‘rsatadi.

Matritsalar korroziyaga uchramaydigan, yetarlicha mustahkamlikka
va yeyilishga chidamlilik xususiyatlariga ega bo‘lgan fosforli bronza,
latun, zanglamaydigan po‘lat kabi metallardan tayyorlanadi.

Matritsalar ikki xilda bo‘ladi: yumaloq (disksimon) va to'g‘ri bur-
chakli (3.7-rasm).

Yumalog matritsalar yordamida uzun va qisqa makaron mahsu-
lotlarining barcha turlariga shakl beriladi. To‘g‘ri burchakli matritsalar,
mahsulotlar osib quritiladigan avtomatlashtmlgan liniyalarda ishlab
chiqariladigan uzun makaron mahsu- g
lotlariga (makaronlar, vermishel, ugra)
shakl berishda qo‘llaniladi.

Shakl beruvchi teshiklari
(kanallari)ning tuzilishi va kons-
truksiyasiga ko‘ra matritsalar ikkita
asosly turga bo‘linadi: teshigi
vkladishli—naysimon va murakkab
shaklli mahsulotlarga shakl berish
uchun; teshigi vkladishsiz-naysimon
mahsulotlardan  tashqari  barcha
turdagi mahsulotlarga shakl berish

3.7-rasm. Shnekli makaron
uchun. presslarining matritsalari.
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Vkladishli matritsalar—konstruksiyasiga ko‘ra, murakkab tuzilishga ega
va ikkita asosiy elementdan tashkil topgan: matritsa korpusiga parmalangan
shakl beruvchi teshik va teshikka mahkamlangan vkladish. 3.8, a-rasmda
naysimon mahsulotlarga shakl berishga mo‘ljallangan dumaloq matritsa
teshiklarining yon ko‘rinishi tasvirlangan. Teshikning shakl beruvchi kanali
quyidagi elementlardan iborat: vkladish 4 ning markazlashtiruvchi yelkalari
(3.8, b-rasm) presslangan kirish kamerasi /, o‘tish qismi 2 va vkladishning
oyoqchasi 5 joylashgan shakl beruvchi tirqish 3.

w,

%/

ZA T

.

3.8-rasm. Naysimon makaron mahsulotlariga shakl beruvchi yumaloq
matritsa teshigining konstruksiyasi:

a—teshikning shakli; b-uch tayanchli vkladish; d—teshikning umumiy ko‘rinishi.

Kirish kamerasi eng katta diametrga ega va shuning uchun
matritsadagi mumkin qadar teshiklar sonini belgilaydi. Teshikka surib
berilayotgan xamir kirish kamerasida markazlashtiruvchi yelkachalar
yordamida uchta oqimga tagsimlanadi. Markazlashtiruvchi yelkachalarning
vazifasi—vkladishni matritsa teshigida, oyoqchalarining o'gi teshik o‘qi
bilan mos tushadigan holda ushlab turishdan iborat. Aks holda shakl
berilayotgan naychaning devorlari notekis qalinlikka ega bo‘ladi. O‘ta
ishonchliroq markazlashtirish uchun vkladish uchta yelkali—uch tayanchli
vkladish ko‘rinishida ishlab chiqariladi.

Teshikning o‘tish qismi 2 da bo‘lingan ogimlarning birlashishi va
ularning presslash bosimi ostida va xamir kleykovinasining xossalari
ta’sirida xamir naychasiga aylanishi sodir bo‘ladi. Ogimlarning mustahkam
yelimlanishi uchun of‘tish gismi kerakli balandlikka—9-11 mm ga ega
bo'lishi darkor.

Shakl beruvchi tirgish ko‘ndalang kesimining o‘lchami makaron
naychasining diametrini belgilaydi. Presslanayotgan naychaning ichki
diametri vkladish oyoqchalari diametri bilan belgilanadi. Vkladishsiz
(vermishel yoki ugra tayyorlash uchun) matritsa teshiklar parmalangan
diskdan iborat (3.9-rasm).

Kirish kamerasi / ga xamir bitta ogim bo‘lib kiradi, undan keyin
esa balandligi 1,5-2 mm bo‘lgan shakl beruvchi tirgishdan presslab
chigariladi.
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3.9-rasm. Vkladishsiz matritsa teshiklarining konstruksiyasi:
a—vermishel uchun; b — ugra uchun.

Xamirning yopishish darajasi matritsa materialiga bog‘liq bo‘ladi.
Xamir zanglamaydigan po‘latdan tayyorlangan matritsalarga ko‘proq
yopishadi, latundan tayyorlangan matritsalarga kamroq, bronzadan
tayyorlangan matritsalarga esa undan ham kam yopishadi.

Xamirning yopishish darajasini kamaytirish uchun matritsaning shakl
beruvchi teshiklarining sirti yaxshilab silliglanishi kerak.

Hozirgi vaqtda silliq yuzali mahsulotlar tayyorlash uchun teshik-
lariga xamir yopishmaydigan plastmassa qo‘yilgan matritsalardan
foydalanilmogda. Bunday material sifatida teflon (ftoroplast-4 analogi)
go‘llanilmoqda.

Teshiklariga teflon qo‘yilgan matritsalar yordamida xamirga
shakl berilganda, unning sifati, xamirning namligi va harorati ganday
bo‘lishidan qat’i nazar, makaron mahsulotlari silliq yuzali bo‘ladi.
Matritsalar orqali dag‘al sirtli mahsulotlar presslanishi esa teflonlarning
yeyilganligidan darak beradi.
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5-§. NAM MAHSULOTLARNI BO'LAKLASH

Nam makaron mahsulotlarini bo‘laklash bevosita presslashdan keyin
amalga oshiriladi. Bo‘laklash shakl berilgan nam mahsulotlarni havo
bilan puflash, kesish va taxlashdan yoki osishdan iborat. Sifatli bajarilgan
puflash, kesish va taxlash jarayonlari quritishga yordam beradi.

Presslangan nam makaron mahsulotlari tez deformatsiyalanuvchi
plastik material hisoblanadi. Shuning uchun kesishni osonlashtirish va
yopishib golishining oldini olish uchun nam mahsulotlarga, matritsaning
shakl berish teshigidan chigayotgan vaqtida, havo puflanishi kerak. Bu
nam mahsulotlarning sirtida qurigan qobiq hosil qilib, ularni quritishga
uzatishda va qurituvchi transportyorlarga (kalta girqilgan mahsulotlar),
lotokli kassetalarga (makaronlar) hamda wularni bastunlarga (uzun
mahsulotlarni osib quritishda) yopishib qolishining oldini oladi.
Mabhsulotlarni puflash vaqtida qurigan qobiqning hosil bo‘lishi, ularning
kesuvchi pichoglarga va naysimon mahsulotlarning kesilgan joylarining
yopishib qolishidan saqlaydi. Mahsulotlar, odatda, harorati 25°C,
nisbiy namligi 60-70% bo‘lgan shakl berish bo‘limining havosi bilan
puflanadi. Bunda nam mahsulotlarning namligi, an’anaviy qorish va
shakl berish tartiblarida 1-2 % ga, yuqori haroratli tartiblarda 3-4% ga
pasayadi.

Shakl berilgan va havo puflangan makaron mahsulotlari kesuvchi
mexanizm yordamida kerakli uzunlikka kesiladi va quritish uchun
qurituvchi yuzalarga (kalta girgilganlar), lotokli kassetalarga (makaronlar
kassetali usulda quritilganda), yoki bastunlarga (uzun mahsulotlar osib
quritilganda) joylashtiriladi.

Makaron ishlab chiqarish korxonalarida kalta girqilgan mahsulotlar
ko‘pincha  konveyerli quritgichlarda quritiladi. Nam mahsulotni
(yarimtayyor mahsulotni) quritgichning kengligi 2 m ni tashkil giladigan
yuqorigi tasmasiga uzatish, tasmaning kengligi bo‘ylab mahsulotni bir
tekis tagsimlanishini ta’minlovchi, mexanik taxlagich (yoyib, sochib, titib
tashlagich) vositasi yordamida amalga oshiriladi.

Quritish shkaflarida makaronlarning quritilishi kassetalarda terilgan
holda amalga oshiriladi. Bir tekis quritish va sifatli mahsulot olish uchun
makaronlar kassetani tekis va to‘liq to‘ldirishi lozim. Bunda naychalar
orasidan havo o‘tishi osonlashadi, ularning yopishishi kamayadi va
deformatsiyalangan, pachaqlangan makaronlar hosil bo‘lishining oldi
olinadi.
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Uzun mahsulotlarni osib quritishda bastunlarga osilgan nam
mahsulotlar (vermishel, ugra, makaronlar) bastunni to‘liq to‘ldirib, bir-
biriga tegib turishi kerak. Ammo mahsulotlarga yetarlicha havo tegishi
uchun ular bir-birining ustiga chiqib qolmasligi kerak. So‘nggi paytlarda
ishlab chiqarilgan o0‘zi osuvchi qurilmalar qgo‘shimcha tekislovchi
qirralarga ega. Mahsulotlar kesib olingan pastki uchlarining nam
girgimlari pnevmotransport bilan qayta ishlash uchun xamir aralashtirgich
tog‘orasiga keltiriladi.

6-§. NAM MAKARON MAHSULOTLARINI QURITISH

Nam makaron mahsulotlari—turli xil biokimyoviy va mikrobiologik
jarayonlar kechishi uchun qulay muhit hisoblanadi. Bu jarayonlar
rivojlanishining oldini olish uchun mahsulotlar suvsizlantirish usuli
bilan konservalanadi—ya’ni 13% dan yuqori bo‘lmagan namlikkacha
quritiladi.

Makaron mahsulotlarini quritish ularni ishlab chiqarish jarayonidagi
eng uzoq davom etadigan bosqich hisoblanadi. Uning muvofiq ravishda
o‘tkazilishi bilan tayyor mahsulotlarning mustahkamligi, siniq
yuzasining yaltirogligi, kislotaliligi kabi ko‘rsatkichlari darajasi bog'liq
bo‘ladi. Namlikni ajratishni haddan ortiq jadal ravishda olib borish
mahsulotlarning yorilishiga, namlikni ajratishning birinchi bosqichida
juda uzoq quritish mahsulotlarning achishiga, gatlam holida quritish esa
yopishgan mahsulotlardan to‘dalar hosil bo‘lishiga va mahsulotlarning
deformatsiyalanishiga olib keladi.

Zichlangan makaron xamiri va nam makaron mahsulotlari kolloid-
kapillar-g‘ovak materiallar xossalariga ega bo‘lganligi tufayli, ularda
namlikning uch shakldagi bog‘lanishi uchraydi: kimyoviy, fizik-kimyoviy
va fizik-mexanikaviy. Ammo nam mahsulotlarda namlik bog‘lanishining,
asosan, birinchi ikkita shakli kuzatiladi.

Kimyoviy bog‘langan namlik modda molekulalarining tarkibiga
kiradi va kimyoviy ta’sir ko‘rsatish yoki kuydirish yo'li bilan ajratilishi
mumkin. Quritish vaqtida kimyoviy boglangan suv ajratilmaydi.
Namlikning fizik-kimyoviy bog‘lanishi ikki turga bo‘linadi: adsorbsion
va osmotik. Adsorbsion bog‘langan namlik mitsellalarning tashqi va ichki
yuzasida ushlab turiladigan namlikdan iborat. Osmotik bog‘langan namlik
mitsellalarning ichki bo‘shligida mavjud bo‘ladi. Zichlangan makaron

89



xamiri va nam mahsulotlarda namlikning katta qismi osmotik bog‘langan
bo‘ladi.

Mahsulotni quritish vaqtida, uning tarkibidagi suv bug‘ga aylanadi va
ajralib chiqadi. Suvni bug‘ga aylantirish uchun ma’lum miqdorda energiya
sarflash lozim. Materialga issiqlik uzatish usuliga qarab, quritish bir necha
usuilarga bo‘linadi. Ko‘pchilik hollarda makaron mahsulotlarini quritish
konvektiv usulda amalga oshiriladi.

Quritishning konvektiv usuli quritilayotgan material (nam makaron
mahsulotlari) va mahsulotga puflanadigan qizdirilgan havo o‘rtasidagi
issiglik va namlik almashinuviga (massa almashinuviga) asoslangan.
Quritish jarayoni mahsulot ichida mavjud bo‘lgan namlikni uning sirtiga
olib kelish, namlikni bug‘ga aylantirish va bug‘ni mahsulot sirtidan olib
ketishdan iborat. Osmotik bog‘langan namlikni ajratib olish xuddi shu
sxemaga binoan sodir bo‘ladi. Adsorbsion bog‘langan namlik materialning
ichida bug‘ga aylanadi va bug" ko‘rinishida yuzaga ko‘chadi.

Makaron mahsulotlarining quritish obyekti sifatidagi ikkita asosiy
xususiyatini hisobga olish lozim: mahsulotlar namligining 29-30 dan
13-14% gacha pasayishi vaqtida ularning chiziqli va hajmiy o‘lchamlari
6-8% ga kamayadi; quritish jarayonida mahsulotlarning strukturaviy-
mexanik xossalari o‘zgaradi. Quritilayotgan mahsulotlar strukturaviy-
mexanik xossalari o‘zgarishi qurituvchi havoning parametrlari, birinchi
navbatda uning harorati va namligi bilan belgilanadi.

Quritilayotgan nam mahsulotlar plastik material hisoblanadi va
taxminan 20% namlikkacha plastikligini saglab turadi. Namlikni 20%
dan 16% gacha pasaytirish vaqtida ular asta-sekinlik bilan o‘zining
plastik xossalarini yo‘qotib, qayishqoq qattiq materiallarga xos bo‘lgan
xossalarga ega bo‘lib boradi. Taxminan 16 % namlikdan boshlab makaron
mahsulotlari qattiq, qayishqoq, mo‘rt materiallarga aylanadi va bu
xossasini quritishning oxirigacha saglab qoladi.

Quritishning yumshoq rejimlarida, ya’ni mahsulotlarni quritish
qobiliyati past bo‘lgan havo bilan quritish vaqtida, tashqi va ichki
qatlamlar namliklari orasidagi farq katta bo‘lmaydi, chunki nam namroq
ichki qatlamlardan quritilgan tashqi gatlamlarga chigishga ulguradi.
Mahsulotlar sirtidan namning ajralish jadalligi ichki qatlamlardan
namning chiqishiga teng bo‘ladi. Mahsulotning barcha qatlamlari
taxminan bir tekis qisqaradi. Quritishning qattiq rejimlarida, ya’ni
mahsulotlarni quritish qobiliyati yuqori bo‘lgan havo bilan quritish
vaqtida, tashqi va ichki qatlamlar orasidagi namlik farqi, namlik ichki
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qatlamlardan tashqi qatlamlarga kelishga ulgurmaganligi sababli, o‘zining
eng katta giymatiga erishadi. Bunda quruqroq bo‘lgan tashqi qatiamlar
o‘zining uzunligini qisqartirishga harakat giladi, bunga ichki namligi
kattaroq bo‘lgan qatlamlar garshilik ko‘rsatadi. Qattiq rejimli quritishda
mahsulotlar o‘chlamlarining o‘zgarishi notekis boradi, ammo ularning
strukturasi buzilmaydi.

Qayishqoq material xossasiga ega bo‘lganidan keyin, yuzaga
keluvchi siljishning ichki kuchlanishi, belgilangan kritik qiymatdan
ortadi va mahsulotlar strukturasining buzilishiga olib keladi—mahsulotlar
sirtida mikroyoriglar hosil bo‘lib, namlik jadal ajratilganida bu yoriqlar
chuqurlashib, o‘zaro birlashadi. Bunday quritilgan makaronlar uncha
mustahkam bo‘lmay, qisman sinishi va hatto ushoglarga aylanib ketishi
mumkin.

Yuqgorida bayon qilinganlardan shunday xulosa kelib chigadiki,
makaron mahsulotlarini 20% namlikkacha ularda vyoriglar paydo
bo‘lishidan xavfsiramasdan qattiq rejimlarda quritish mumkin. Mahsulotlar
ushbu namlikka erishganidan keyin ularni yorilib ketishdan saglash uchun
namligi 16% va undan past qiymatlarga yetgunicha, ya’ni quritishning
oxirgi bosqgichlarida namlikni sekinlik bilan ajratib borib, quritishni
yumshoq rejimlarda amalga oshirish lozim. Amalda bu shartlarni
quritishni ikki bosqichda (dastlabki va oxirgi) amalga oshiriladigan oqimli
liniyalarda bajarish mumkin.

Quruvchi havoning quritish qobiliyatiga ko‘ra nam mahsulotlarni
quritish uchun quyidagi rejimlardan foydalaniladi: uch bosqichli yoki
pulssimon; doimiy quritish qobiliyatiga ega havo bilan quritish; o‘zgarib
turadigan quritish qobiliyatiga ega havo bilan quritish va materialga
dastlabki issiqlik-namlik ishlovi berib quritish.

Uch bosqichli quritish rejimi quyidagilardan iborat: dastlabki quritish,
namlanish va oxirgi quritish. Dastlabki quritish 30 minutdan 2 soatgacha
davom etadi. Bu vaqt davomida mahsulotdan qochiradigan namning
uchdan bir gismidan 1/2 gacha gismi bug‘lanadi. Jarayon gattiq rejimda
olib boriladi, chunki bunda mahsulot plastik xossaga ega bo‘lganligi
tufayli, mikroyoriqlar hosil bo‘lmaydi. Bu bosqichning maqsadi—quritishni
tezlashtirish, nam mahsulot shaklini saglash, ularni turushlanish va
mog‘orlashdan saqlashdan iborat.

Dastlabki quritish kamerasidan chigayotgan mahsulotning namligi
20% dan past bo‘lmasligi kerak, chunki uning yuzasida paydo bo‘lgan
quruq qatlam keyingi quritish davomida mahsulotning yorilishiga
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olib kelishi mumkin. Bu gatlamni yumshatish uchun mahsulot
namlanishga—nisbiy namligi 90--100% ga ega issiq havo bilan puflashga
yuboriladi. Bunda mahsulot yuzasidan namning bug‘lanishi amalda
sodir bo‘lmaydi, ammo yetkazilgan issiglik mahsulotning qizdirilishini,
makaron naychasi ichki va tashqi qatlamlarida namlikning bir tekis
tagsimlanishini ta’minlaydi.

Oxirgi quritish namlikni ichki qatlamlardan tashqi qatlamlarga
yetkazish tezligini ta’minlash magsadida yumshoq rejimlarda amalga
oshiriladi. Bu bosqichda quritish va namlanish jarayonlari navbatma-
navbat olib boriladi, bunda quritish davomiyligining namlanish
davomiyligiga nisbati taxminan 1:2,5 ni tashkil giladi.

Bunga o‘xshash usuldan avtomatlashtirilgan LMB, B6 LMV, Bé6-
LMG va xorijiy firmalarning («Braybanti», «Pavan» va boshqalar)
lintyalarida uzun malsulotlarni osgan holda quritishda foydalaniladi.
Bastunlarga osilgan mahsulotlar tunnelli quritgichlarda harakatlanadi
va havo bilan puflanadi. Dastlabki quritgichda quruvchi havoning
parametrlari mahsulot turiga bog‘liq (harorat 35-45 °C, nisbiy namligi 35—
45 %). Oxirgi quritgich uzunligi bo‘ylab quritish va namlanish zonalariga
bolingan tunneldan iborat. Quritish zonalarida havoni qizdirish uchun
kaloriferlar va ventilatorlar o‘rnatilgan. Quritish zonalarida havoning
harorati 35-45°C ni, nisbiy namligi 70--85% ni tashkil giladi. Balandligi
bo‘yicha tunnel bir necha gavatlarga bo‘lingan bo‘lib, ulardan navbatma-
navbat quritish va namlanish zonalarini bosib, birin-ketin mahsulotlar
osilgan bastunlar o‘tadi.

Doimiy quritish qobiliyatiga ega havo bilan quritish usuli
jarayonning boshlanishidan oxirigacha taxminan havoning doimiy
parametrlari saqlanadi. Usulning kamchiligi—jarayonni yuqori quritish
bosgichiga havo bilan o°tkazilishi, bu esa mahsulotlarning yorilishiga olib
keladi. Ammo bu usul barcha korxonalarda makaronlarni kasssetalarda
kalorifersiz quritishda qo‘llaniladi. Bu quritish xonasidan olingan
havoni makaron naychalari ichidan puflash yo‘li bilan amalga oshiriladi.
Havoning parametrlari oqizib keluvchi-so‘rivchi ventilator yordamida
rostlanadi. Quritishning davomiyligi 20-24 soat. Mahsulotni bir tekis
quritish maqgsadida havo ogimining yo‘nalishi har bir soatda almashtirib
turiladi.

O‘zgarib turadigan quritish xususiyatiga ega havo bilan quritish usuli
KSA-80, SPK-30, SPK-45, SPK-90 kabi zamonaviy lentali konveyerli
bug‘li quritgichlarda qo‘llaniladi. Quritgichlar tunneldan iborat bo‘lib,
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uning ichida bir-birining ustiga mahsulot yuklangan to‘rt yoki beshta
transportyorlar joylashgan. Transportyorlar bir-biriga garama-qarshi
harakatlanadi, bunda mahsulot ketma-ketlikda yuqori transportyordan
pastki transportyorga sepiladi va havo bilan puflanadi. Kaloriferlar har
bir transportyorning yuqorigi va pastki lentalari orasida joylashgan.
Mahsulot oflchamlariga ko‘ra quritishning davomiyligi 30--90 minutni
tashkil qiladi. Toza havo pastki kaloriferda 50-60°C gacha qizdiriladi
va 15-20% nisbiy namlikka ega bo‘ladi. Havo pastki lentada joylashgan
mahsulot orqali o‘tib, bir qism issiqligini berib namlanadi. Yugqoriga
ko‘tarilib turib, u ikkinchi kalorifer bilan avvalgi haroratgacha qizdiriladi
va navbatdagi lentadagi mahsulot orqali o‘tadi va hokazo. Natijada
quritgichdan chiqish paytida havoning harorati 40-50°C va nisbiy
namligi 50-60% ni tashkil qiladi, ya’ni quritish xususiyati o‘zgarib
turadigan havo bilan quritish olib boriladi. Quritish rejimini yumshatish
va mahsulot sifatini yaxshilash uchun ikkita quritgich birin-ketin
o‘rnatiladi. Birinchisi dastlabki, ikkinchisi oxirgi quritgich vazifasini
bajaradi. Quritishning umumiy davomiyligi 1-3 soat, shu jumladan,
dastlabki quritishning davomiligi—0,5 soat. Shunga o‘xshash rejim
kalta girqilgan mahsulotlarni avtomatlashtirilgan liniyalarda quritishda
qo‘llaniladi. Ularda dastlabki va oxirgi quritgichlardan tashqari birlamchi
biroz qurituvchi qurilma (trabatto yoki tebranma biroz qurituvchi)
ham mavjud. Bu qurilma bir qator to‘rli ramkalardan iborat bo‘lib, ular
qaytarilma-ilgarilanma harakat giladi, bu esa nam mahsulotlarning yuqori
ramkalardan pastki ramkalarga ko‘chishini ta’minlaydi. Bunda ular issiq
havo bilan puflanadi va 2-3 min davomida 1,5-2,5 % namligini yo'qotadi.
Nam mabhsulotlarning sirtida quruq qatlam hosil bo‘ladi, bu esa ularni
keyingi lentali quritgichlarda quritishda biri biriga yopishishini bartaraf
etadi. Bunda quritishning yumshoq rejimda olib borilishi, mahsulot
sifatiga ijobiy ta’sir etadi.

Nam mahsulotlarga dastlabki issiqlik-namlik ishlovi berib quritish
usuli naychasimon mahsulotlarni 95-98°C harorat va 95% nisbiy
namlikka ega bug‘-havo aralashmasi bilan 2 minut davomida puflash,
kalta girgilgan mahsulotlarni 120-180°C haroratga ega quruq bug‘ bilan
30 sekund davomida puflash va keyingi doimiy quritish xususiyatiga ega
havo bilan quritishdan iborat. Bunday issiglik ishlovi berish ogsillarning
denaturatsiyalanishi va kraxmalning kleysterlanishiga olib kelib, namni
qochirishni tezlashtiradi, quritish davomiyligini qisqartiradi.
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7-§. MAKARON MAHSULOTLARINI SOVITISH, QADOQLASH,
JOYLASH VA SAQLASH

Makaron mahsulotlari quritgichdan chiqayotgan paytda qurituvchi
havoning haroratiga ega bo‘ladi. Qadoqglash va joylashdan oldin makaron
mahsulotlari 4 soat davomida 25-30°C haroratga va 60-65% nisbiy
namlikka ega havo bilan xona haroratigacha sekinlik bilan sovitilishi
kerak. Bunda mahsulotlarning barqarorlanishi sodir bo‘ladi: butun qatlami
bo‘yicha namligi bir tekis tagsimlanadi, jadal quritishdan qolgan ichki
kuchlanish gaytariladi, namning 0,5-1% bug‘lanishi natijasida mahsulot
massasi biroz kamayadi.

Ogqimli liniyalarda mahsulotlarni barqarorlashtirish va sovitish 12 soat
davomida ishlab chiqarilgan mahsulotni g‘amlab qo‘yilgan barqarorlash-
tiruvchi to‘plagichlarda sodir bo‘ladi. Qolgan hollarda tebranma
sovitgichlar go‘llaniladi.

Qadoglash jarayoni mahsulotlarni bunkerlar yoki ishlab chiqarish
stollariga yetkazib berish, magnit separatorlaridan o‘tkazish, taralarga
taxlash, tebratgichlarda biroz zichlash, tortish, qutilarni yopish va
tamg‘alashdan iborat.

Makaron mahsulotlari qadoqlangan va joylangan holatlarda ishlab
chiqariladi. Iste’molchi (kichik) taralarda qadoqlash avtomatlarda yoki qo‘lda
bajariladi. Iste’molchi taraga karton qutichalari, polimer plyonkalardan
tayyorlangan va issiqlik yordamida kavsharlanadigan paketlar, tashqi taraga
esa—gofrirlangan kartondan, fanera va taxtachalardan tayyorlangan qutilar,
to‘rt qavat qog‘ozdan tikilgan kraft-xaltalar kiradi.

Omborxonalarda makaron mahsulotlari stellaj va tagdonlarda
havoning harorati 16—18°C va nisbiy namligi 70% dan yugqori bo‘lmagan
sharoitlarda saqlanishi lozim. Xonalar toza, quruq, shamollatiladigan,
atmosfera yog‘inlari va zararkunandalardan himoyalangan bo‘lishi kerak.
Mahsulotlarni o‘tkir, o‘ziga xos hidga ega tovarlar bilan saglash mumkin
emas.

8-§. MAKARON MAHSULOTLARINING SIFAT KO‘RSATKICHLARI

Standartda makaron mahsulotlari sifat ko‘rsatkichlarining quyidagi
tavsifi yoki me’yorlari keltirilgan: rangi, yuzasi, shakli, ta’mi, hidi,
qaynatishdan keyingi holati, namligi, kislotaliligi, mustahkamligi, siniglar,
deformatsiyalangan mahsulotlar va ushoqlar, metallomagnit aralashmalar
miqdori, zararkunandalarning mavjudmasligi.
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Rangi, yuzasi, shakli mahsulotlarning tashqi ko‘rinishini tavsif-
laydi. Mahsulotlarning rangi kremsimon yoki sariq tusli, bir tekis,
unning naviga mos, qorilmay qolgan unning izlarisiz, qo‘shimchalar
qo‘shib tayyorlanganlarining rangi o‘ziga xos bo'lishi kerak. Makaron
mahsulotlarining yuzasi silliq bo‘lishi kerak, biroz dag‘allik bo‘lishiga yo'l
qo‘yiladi. Shakli o‘z nomiga mos kelishi kerak. Makaron, vermishel va
ugra mahsulotlarida bukilishlar va egriliklar mavjudligiga ruxsat beriladi.

Makaron mahsulotlarining ta’'mi va hidi turiga xos, begona ta'm va
hidlarsiz, qo‘shimchalar qo‘shib tayyorlangan mahsulotlar mos tarzda
o‘ziga xos ta’m va hidga ega bo‘lishi kerak.

Tayyor bo‘lgunicha qaynatilganda makaron mahsulotlari shaklini
yo‘qotmasligi, yopishib qolmasligi, choklaridan so‘kilib ketmasligi lozim.

Mahsulotlarning namligi 13%, kislotaliligi 3°, tomatli mahsulotlar
uchun 10°dan oshmasligi kerak. Bundan tashqari mahsulotlar sifa-
tini tavsiflash uchun ularning quyidagi ko‘rsatkichlari aniqglanadi:
mustahkamligi, siniglar, shakli o‘zgargan va uvoqlangan mahsulotiarning
miqdori, metall aralashmalar va zararkunandalarning mavjudligi.

Tayanch iboralar:  Makaron, vermishel, ugra, shakidor makaron mahsulotiari,
makaron xamiri, makaron pressi, nam makaron mahsulotiari
quritgichlari.

NAZORAT SAVOLLARI

1. Makaron mahsulotiari gaysi xususiyatlariga ko'ra tavsiflanadi?

2. Makaron mahsulotlari ishlab chigarish texnologik sxemasi gaysi
bosqichlardan iborat?

3. Makaron xamirining o'ziga xos xususiyatiari nimadan iborat?

4. Makaron xamirini presslash qanday amalga oshiriladi?

5. Nam makaron mahsulotlarini bo‘laklash qanday amalga oshiriladi?

6. Nam makaron mahsulotlarini quritishda, asosan, qaysi usul qo'l-
laniladi?

7. Makaron mahsulotiarini barqaroriashtirish, sovitish, qadoglash va

joylash ganday amalga oshiriladi?
8. Makaron mahsulotlarining sifati qaysi ko'rsatkichlari bo'yicha baho-
lanadi?

Test namunalari

1. Ugra makaron mahsulotlarining qaysi xiliga (tipiga) kiradi?
A. Naysimon. B. Ipsimon.
C. Tasmasimon. D. Shaklidor.
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2. Makaron mahsulotlari tayyorlash bosgichlarining ketma-ketligi qaysi
javobda to‘g‘ri keltirilgan?
A. Xamir tayyorlash, bo'laklash, presslash, quritish, sovitish.
B. Xamir tayyorlash, bo'laklash, presslash, quritish, sovitish, joylash.
C. Xamir tayyorlash, bo'laklash, quritish, presslash, sovitish.
D. Xamir tayyorlash, presslash, bo'laklash, quritish, bargarorlash, joylash.

3. An’anaviy rejimda gorilgan xamirning shnekli kameraga kirishdan
oldin muvofiq harorati qancha bo'‘lishi kerak?
A. 30°C dan yugori bo'lmasligi kerak. B. Taxminan 40°C.
C. 50-55°C. D. Taxminan 60°C.

4. Teshigi vkladishli matritsalar qaysi makaron mahsulotlariga shakl
berish uchun qo‘llaniladi?
A. Makaronga. B. Vermishelga.
C. Ugraga. D. Shakldor mahsulotlarga.

5. Sanoat quritish uskunalarida makaron mahsulotlarini quritishning,
asosan, qaysi usuli go‘llaniladi?
A. Nurlanish. B. Konduktiv.
C. Konvektiv. D. Termoradiatsion.

Mustagqil ish mavzulari

1. Makaron mahsulotlari assortimentining tavsifi.

2. Makaron mahsulotlari ishlab chigarishning asosiy bosqichlari.

3. Makaron xamirini vakuumlashning ahamiyati.

4. Makaron xamirini tayyorlash va presslashning an'anaviy va yugori
haroratli rejimlari.

5. Nam makaron mahsulotiarining an'anaviy va yuqori haroratli rejimlari.

o

Turli texnologik sxemalarda makaron mahsulotlarini barqarorlashtirish
va sovitish rejimlari.
7. Makaron mahsulotlarining sifat ko‘rsatkichlari.

3-tajriba ishi

Mavzu. Makaron mahsulotlari assortimentini o'rganish hamda sifatini
aniglash.

Magsad. Makaron mahsulotlari turlari, xillari va navlari bilan tanishish,
ularning sifatini aniglash bo‘yicha ko'nikmalarga ega bo'lish.

Mazmuni. Standartlar, ma’lumotnomalar, uslubiy ko'rsatmalardan
foydalanib, makaron mahsulotlari assortimentini o'rganish, laboratoriya asbob
va uskunalarini go'llab, makaron mahsulotlari sifatini aniglash va xulosa
chigarish.
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IV bob. QANDOLATCHILIK MAHSULOTLARI
TEXNOLOGIYASI

—————— ——

Qandolat mahsulotlari—ko‘p miqdorda gand saqlovchi, yuqori
energetik qiymatga (kaloriyalilikka) ega va yaxshi hazm bo‘ladigan,
boshqa mahsulotlardan xushta’mligi, xushbo‘yligi, tashqi ko‘rinishi bilan
ajralib turadigan ozig-ovqat mahsulotlaridir.

Qandolat mahsulotlarining sezilarli qismi yaxshi saqlanish, tashilish
xususiyatlariga ega. Shuning uchun va yuqori energetik giymatga ega
ekanligi tufayli, bu mahsulotlar kundalik iste’'moldan tashqari ekspe-
ditsiyalarda, sayohatga chiqqanda va shunga o‘xshash paytlarda ham keng
iste’mol qilinadi. 100 g gandolat mahsulotining energetik qiymati 1200
dan (marmelad) 2300 gacha kJ ni tashkil giladi.

Qandolat mahsulotlari ikki guruhga bolinadi: gandli va unli. Bu
guruhlarning har biriga bir necha turdagi mahsulotlar kiradi. Qandli
mahsulotlarga karamel, konfet, marmelad, pastila, shokolad, iris, draje,
holva, qandli sharq shirinliklari kabi mahsulotlar kiradi. Unli gandolat mah-
sulotlari esa—pecheniy, galetlar, kreker (quruq pecheniy), vafli, praniklar,
kekslar, ruletlar (o‘ramalar), tortlar, pirojniylar va boshqalardan iborat.

Qandolat mahsulotlarining keng assortimentini ishlab chiqarishda bir-
biridan keskin farq giluvchi texnologik jarayonlar qo‘llaniladi. Bu vaziyat
qandolat mahsulotlari ishiab chiqarish texnologiyasini o‘rganishni murak-
kablashtiradi.

1-§. XOMASHYONI ISHLAB CHIQARISHGA TAYYORLASH

Qandolat mahsulotlari ishlab chigarishda xomashyo sifatida shakar,
kraxmal patokasi, asal, turli xil meva-rezavorlardan tayyorlangan
yarimtayyor mahsulotlar (pulpa, pyure, pripaslar, podvarkalar va
boshqalar), unning har xil navlari, sut mahsulotlari, tuxum, yog'lar,
kakao mahsulotlari, yong‘oglar mag‘zi, kofe, oziqaviy kislotalar,
xushbo‘ylantiruvchilar, jele va ko‘pik hosil giluvchi moddalar va boshqalar
ishlatiladi. Ular turli taralarga qadoqlangan holda keltiriladi.

Qandlardan shakar (saxaroza) tozalangan va suyuq qand qo‘llaniladi.
Quruq moddalarga hisoblanganda saxarozaning miqdori shakarda
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99,7% ni, tozalangan gandda 99,9% ni, shakarning namligi 0,15% ni
tashkil qiladi. Katta shaharlarda suyuq shakar yoki shakar-invert eritmasi
tarzida yetkaziladi. Ishlab chiqarishga yuborishdan oldin shakar elanadi
va magnitushlagichlardan o‘tkazib, begona va metall aralashmalardan
tozalanadi. Suyuq shakar esa filtrlanadi.

Antikristallizator sifatida qo‘llaniladigan kraxmal patokasi ishlab
chigarishga yuborishdan oldin 40-45°C gacha qizdiriladi va filtrlardan
o‘tkaziladi.

Yarimtayyor meva-rezavor mahsulotlariga, turiga ko‘ra issiglik va
bug® bilan ishlov beriladi, girg‘ichdan va filtrlardan o‘tkaziladi.

Unli gandolat mahsulotlari ishlab chiqarishda asosiy xomashyo sifatida
unning turli navlari ishlatiladi. Un elanadi va magnitushlagichlardan
o‘tkazib, begona va metall aralashmalardan tozalanadi.

Qandolatchilik mahsulotlarining ko‘p turlarini tayyorlashda ularning
strukturasini hosil gilish, ta’'mini yaxshilash va oziqaviy qiymatini oshirish
uchun yog‘lar qo‘llaniladi. Qattiq yog‘larni tayyorlashda ular idishidan
bo‘shatiladi, ko‘zdan kechirib, yuzasi iflosliklardan tozalanadi. Keyin
yog' bo‘laklanib ichki holati tekshiriladi. Moylar kerakli haroratgacha
qizdiriladi va filtrlardan o‘tkaziladi.

Ichida xomashyo mavjud bo‘lgan metall bankalarni ochishdan oldin
ularning yuzasi iliq suv bilan yaxshilab yuvilishi va quruqglab artilishi
kerak. Metall bankalar maxsus pichoq bilan ochiladi, bunda xomashyoga
metall bo‘lakchalari tushmasligiga e’tibor berish kerak.

Yong‘oqlar begona narsalardan tozalash magsadida mashinalarda
yoki qo‘l yordamida ajratiladi, o‘lchami bo‘yicha saralanadi, ko‘p hollarda
namligi 2,5% qolguncha qovuriladi. Limon kislotasi quruq holda yoki
konsentratsiyasi 25-50% 1i eritma holida qo‘llaniladi. Konsentratsiyasi
25% li eritma tayyorlash uchun 1 qism limon kislotaga 3 qism suv
solinadi, 50% li eritma tayyorlash uchun 1 gism limon kislotaga 1 qism
suv solinadi.

Quruq limon kislotasini qo‘llashdan oldin teshikchalarining diamet-
ri 3mm dan katta bo‘lmagan elakda elanadi, kislota eritmasi esa
teshikchalarining diametri 0,5 mm bo‘lgan elakdan o‘tkaziladi.

Vanilinni 10% 1i spirtli eritma ko‘rinishida ishlatish magsadga
muvofiq.

Xomashyo tarozilarda tortiladi, maxsus o‘lchagichlarda yoki uzlukli
va uzluksiz ishlaydigan dozatorlar yordamida o‘lchanadi.

98



2-§. KARAMEL TEXNOLOGIYASI

Karamel—shakar eritmasini kraxmal patokasi
yoki invert giyomi bilan namligi 1,5-4% qolguncha
qaynatib quyultirish natijasida olingan karamel
massasidan tayyorlangan qandolat mahsulotidir.

Karamelning navlari ko‘p va ular, asosan, ikki
guruhga bo‘linadi: faqatgina karamel massasidan 4 1.rasm. O'ralgan
tayyorlangan masalligsiz karamel; turli xil masalliglar karamel.
qo‘shib tayyorlanadigan masalligli karamel.

Masalligsiz karamel mayda, turli shaklli monpansye, bir nechtalab
o‘ralgan tabletka, shakldor (xo‘rozchalar, baligchalar ko‘rinishida) va
etiketkaga o‘ralgan uzunchoq (to‘g‘ri to‘rtburchak yoki oval) shaklda
ishlab chiqariladi.

Masalligli karamelning qobig‘i karamel massasidan iborat bo‘lib,
uning ichida turli xil masalliglar mavjud bo‘ladi. Massalliqning xiliga
ko‘ra mevali, likyorli, asalli, pomadali, sutli, marsipanli, yog‘qandli
(sovituvchi xususiyatga ega), kuvlangan, yong‘oqli, shokoladli karamellar
ishlab chiqariladi.

Karamel massasiga ishlov berish usuliga qarab-tiniq, ishlov
berilmagan qobiqli yoki tiniq bo‘lmagan—maxsus ishlov berib cho‘zilgan
qobigli va yuzasida turli rangdagi chizigli masalligli karamel ishlab
chiqarish mumkin. Karamel tashqi tomonidan bezatilishiga ko‘ra o‘ralgan
va o‘ralmagan (ochiq) hollarda ishlab chiqariladi.

Karamel ishlab chiqarishda asosiy xomashyo sifatida shakar va
kraxmal patokasi hamda meva-rezavorli yarimtayyor mahsulotlar,
yong‘oq mag‘izlari, oziqaviy kislotalar, essensiyalar, bo‘yoqlar va shunga
o‘xshashlar go‘llaniladi.

Karamel ishlab chiqarishning texnologik jarayoni quyidagi
bosgichlardan iborat: karamel giyomini tayyorlash; karamel massasini
tayyorlash; karamel massasini sovitish va unga ishlov berish; karamel
masalliglarini tayyorlash; karamelga shakl berish; karamelni sovitish,
o‘rash yoki uning yuzasiga ishlov berish; joylash.

Qandolatchilik korxonalarida karamel uzluksiz ishlaydigan jihozlar
qatorlarida (liniyalarida) ishlab chiqariladi. Bu qatorlarda ishlab
chigarishning yuqorida qayd qilingan barcha bosqichlari sinxron holatda
bajariladi.

4.2-rasmda o‘ralgan masalliqli karamel ishlab chiqarishning texno-
logik chizmast tasvirlangan.
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4.2-rasm. O'ralgan masalligli karamel ishlab chiqarishning texnologik chizmasi.

Bu qator quyidagicha ishlaydi. Shakar to‘plagich / dan elak 4 va
dozator 6 orqali aralashtirgich & ga tushadi. Aralashtirgichga zmeyevik 3
bilan jihozlangan idish 2 dan nasos 7 orgali uzluksiz tarzda patoka, dozator
5 dan esa uzluksiz suv quytladi. Aralashtirgich & da olingan bo'tqasimon
aralashma plunjerli nasos 9 yordamida uzluksiz qaynatish kolonkasi /0 ga
uzatiladi. Koloukada shakar to‘la eritiladi, u yerdan tayyor karamel giyomi
filtr /1 da tozalanib to‘plagich /2 da to‘planadi. To‘plagichdan qiyom
nasos-dozator /3 yordamida uzluksiz ishlaydigan vakuum-apparatning
qaynatish kolonkasi /4 ga uzatiladi, unda gqiyom qaynatiladi va vakuum-
kameraga tushib quyuglanadi. Hosil bo‘lgan ikkilamchi bug® vakuum-
kamera /5 dan kondensator orqali vakuum-nasos /8 bilan so‘riladi.

Tayyor karamel massasi davriy ravishda porsiyalab, vakuum-kamera
15 dan sovitish mashina /6 ning voronkasiga quyiladi. Sovitish paytida
hosil bo‘lgan tasmasimon karamel massasi ustiga o‘lchagichlar yordamida
bo‘yoqlar, xushbo'y moddalar va oziqaviy kislotalar dozalanadi. 90-95°C
haroratgacha sovitilgan karamel massasi transportyor 17 bilan uzluksiz
ishlaydigan cho‘zuvchi mashina /9 ga yuboriladi. Bu yerda karamel
massasi cho‘ziladi, tarkibidagi bo‘yoq, kislota va essensiya bir tekis
tagsimlanadi.

Cho‘zilgan karamel massasi transportyor 20 bilan uzluksiz tarzda
karamel dumalatuvchi mashina 22 ga uzatiladi. Olingan konussimon
karamel batonining ichiga masalliq to‘ldiruvchi 2/ orqali masalliq

100



yuboriladi. Olingan masalligli konussimon massadan bovliq tortuvchi
mashina 23 yordamida tortilgan bovliq uzluksiz karamelga shakl beruvchi
mashina 24 ga beriladi. Bu yerda karamelga shakl beriladi va yuzasiga
nagsh bosiladi. Shak! berilgan karamel uzluksiz zanjir ko‘rinishida ensiz
sovitish transportyori 25 ga va undan sovitish shkafi 26 ga o‘tkaziladi.
Sovitilgan karamel tagsimlovchi transportyor 27 yordamida o‘rovchi
mashinalar 28 ga yetkaziladi. Ofralgan karamel transportyor 29 da
yig‘iladi, uzatuvchi transportyor 30 bilan avtotarozi 3/ ga yuboriladi va
qutilar 22 ga joylanadi. Qutilarni yopish va yelimlash maxsus mashina 33
da amalga oshiriladi.

Karamel giyomini tayyorlash. Shakar-patokali, shakar-invertli va
shakar-patoka-invertli giyomlar karamel massasi olish uchun yarimtayyor
mahsulot hisoblanadi, shuning uchun ular karamel giyomlari deyiladi.

Karamel ishlab chiqarishda patoka yoki invert qiyomining
qo‘lanilishi ularning kristallanishga garshi xossasi bilan bog‘liqdir. Ularni
go‘shmasdan karamel massasini tayyorlab bo‘lmaydi. Shakar eritmasin
qaynatayotganda uning konsentratsiyasi uzluksiz ortib, u avval to‘yinadi,
qaynatishni davom ettirganda—o‘ta to‘yinadi va bu eritmadan saxaroza
kristall ko‘rinishida ajralib chiqishi mumkin.

Shakar eritmasiga patoka yoki invert qiyomi qo‘shilishi bilan saxaroza
va patoka quruq moddalari aralashmasi yoki saxaroza bilan boshqa
gandlar quruq moddalari aralashmasining umumiy eruvchanligi oshadi va
fagat shundagina aralashmani kristallanmasdan namligi 2-3 % qolguncha
qaynatib quyultirish mumkin. Sof shakar (saxaroza) eritmasini (giyomini)
bunday konsentratsiyagacha quyultirib bo‘lmaydi.

Patokaning kristallanishga qarshi xususiyati, yuqorida qayd
etilganidek, eruvchanlikni oshirish bilan bir qatorda, tarkibida dekstrinlar
mavjudligi bilan ham bog‘liq. Ular eritmaning qovushqogligini sezilarli
darajada oshiradi va bu omil o'z navbatida kristallanish jarayonini
sekinlashtiradi.

Karamel giyomi tayyorlashning uzlukli va uzluksiz usullari mavjud.

Karamel qiyomi tayyorlashning uzlukli usulida asosiy jihoz sifatida
qaynatish qozonlari va dissutorlar qo‘llaniladi. Qaynatish qozonlari bug’
ko‘ylagi bilan jihozlangan.

Dissutor qopqoq bilan yopilgan silindirsimon idish bo‘lib, uning
ichida zmeyevik va barbotyor o‘rnatilgan. Barbotyor deganda, qozon
ichiga bug‘ni o‘zining mayda teshikchalaridan chiqaruvchi maxsus qurilma
tushuniladi. Bug‘ zmeyevik va barbotyorga quvur orgali yuboriladi.
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Qozonga shakar maxsus tirqish (lyuk) dan, patoka esa o‘lchagich orqali
quvurdan solinadi. ITkkilamchi bug‘ zmeyevikdan maxsus quvur orqali
chigariladi. Dissutorga biroz suv solinib, ustidan shakar solinadi. Shakar
va suv barbotyorlash orqali aralashtiriladi, suvda shakar eritiladi. Keyin
qiyom konsentratsiyasi 80 % bo‘lguncha qaynatiladi. Shakar to‘la erigandan
keyin barbotyor ishi to‘xtatiladi. Keyin 40-45 °C gacha isitilgan patoka va
invert qiyomi aralashmasi tegishli miqdorda solinadi. Zmeyevikni ishga
tushirib, giyom quruq moddalari 84-86% qolguncha qaynatiladi. Tayyor
giyom teshikchalarining diametri 1,5 mm bo‘lgan filtrdan o‘tkaziladi va
karamel massasini tayyorlash uchun yuboriladi.

Uzluksiz usulda karamel qiyomi tayyorlashning ikki usuli mavjud:
yuqori bosim va atmosfera bosimi ostida. Birinchi usul bilan giyom
tayyorlashda shakarni patoka yoki invert giyomida eritish uchun oz
miqdorda suv ham solinadi, ikkinchi usulda shakar suvda eritiladi, keyin
patoka yoki invert giyomi solinadi.

Tayyorlash usulidan qat’i nazar, karamel qiyomi tiniq bo‘lishi, osilib
turuvchi zarrachalar saglamasligi kerak, shakar to‘liq erigan bo'lishi kerak,
chunki erimagan shakar kristallari qiyomni gaynatishni davom ettirganda
kristallanish markazini hosil qilishi mumkin. Qiyomning namligi 16 % dan
kam bo‘lmasligi kerak. Shakar massasiga nisbatan 50% patoka solinganda
giyomning redutsiyalovchi moddalarining miqdori 14% dan oshmasligi
kerak. Bu ko‘rsatkichlarning barqarorligini ta’minlab turish lozim. Qiyom
tayyorlashda saxarozaning gidrolizlanishi iloji boricha kamroq bo‘lishi
kerak.

Karamel massasini tayyorlash. Bu jarayonning o‘ziga xos xususiyati
shundaki, kristall holdagi shakar ishlab chiqarish jarayonida amorf holatga
o‘tadi.

Karamel massasi konsentratsiyasi 85% ga yaqin, u yoki bu usulda
tayyorlangan karamel giyomini gaynatish apparatida quruq moddalar
miqdori 96-99 % (karamel turiga qarab) bo‘lguncha quyultirish yo‘li bilan
olinadi.

Qaynatib, quyultirish jarayoni turli apparatlarda amalga oshiriladi.
Sanoatda karamel qiyomidan karamel massasini olish uchun vakuum
kamerasi alohida joylashgan katta unumdorlikka ega zmeyevikli vakuum-
apparatlardan keng foydalaniladi. Kichik korxonalarda bu magsad uchun
universal qaynatish vakuum-apparati qo‘llaniladi (4.3-rasm).
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Universal vakuum-apparat ikkita
bir-biriga  ustma-ust  o‘rnatilgan:
yuqorigi 7 va pastki 26 qozonlardan
iborat.

Yuqorigi  ikki tanali qozon
giyomni (atmosfera bosimi ostida)
qaynatish uchun mo‘ljallangan. U
jo‘mrak 7 orqali ichiga bug® berila-
digan cho‘yandan tayyorlangan bug’
ko‘ylagiga  o‘rnatilgan  yarimshar
ko‘rinishidagi mis idishdir. Qaynatish
jarayonida idish ichidagi massa
aralashtirgich 9 bilan aralashtiriladi.
Yuqoridagi qozonning idishi
komponentlarni yuklash va ikkilamchi
bug‘ni chigarib yuborish uchun qabul
qilish voronkasi va shtutserlarga ega bo‘lgan qopqoq /0 bilan yopilgan.
Idishning ostida joylashgan shtutser 20 orqali qaynatib quyultirilgan massa
pastki qozonga bo‘shatiladi.

Massani quyishdan oldin pastki qozon o‘zining qopqog‘i 3 ga oyoq
bilan itaradigan pedal orqali qisiladi. Pastki qabul qiladigan qozon
yarimshar tubli mis idishdir. Qaynatish jarayoni tugagandan keyin vilka
I qozon 26 bilan o‘q atrofida aylanadi va pastki qozon bo‘shatish uchun
qopqoq 3 ostidan chiqariladi. Qopqoq 3 da yuqorigi qozondan massani
bo‘shatish jarayonini kuzatish uchun ikkita ko‘rish oynasi o‘rnatilgan.

Rotatsion vakuum-nasos 23 kondensator 2/ orqali havo-suv ara-
lashmasini so‘ra turib, pastki qozon 26 da vakuumni vujudga keltiradi.
Bunda havoning siyraklashuvi tufayli massaning qozonga otishi tezlashadi
va bu massadagi namlikning o‘z-o‘zidan bug‘lanishi tufayli massa harorati
sezilarli darajada pasayadi.

Vakuum-apparatdan chiqqan karamel massasi harorati 115-125°C ni
tashkil giladi.

Masalliglarni tayyorlash. Karamel masalliglari turidan qat’i nazar
ayrim umumiy talablarga javob berishi zarur. Masalliq ma’lum bir
qovushqoglikka ega bo‘lishi lozim. Masalligqning qovushqoqligiga undagi
quruq moddalar miqdori ancha ta’sir etadi. Quruq moddalarning miqgdori
90% dan ortiq bo‘lganda masalliq xona haroratida qattiq va yoqimsiz
ta'mga ega, 70 % dan past bo‘lganda masalliq juda suyuq, oson oquvchan
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bo‘ladi. Undagi quruq moddalarning miqdori 70% dan kam bo‘lmasligi
juda ma’qul hisoblanadi. Masalliqdagi qand konsentratsiyasi, shakl berish
haroratida, to‘yinish konsentratsiyasiga yaqin yoki teng bo‘lishi kerak.
Agar qandning konsentratsiyasi ko‘rsatilgan miqdordan kam bo‘lsa,
karamel qobig‘i gisman eriydi, yuqori bo‘lsa—karamel qobig‘ining ichki
yuzasida qandning kristallanishi sodir bo‘ladi.

Masalligni saqlash paytida uning chidamliligi alohida ahamiyatga
ega. Saglanish davomida u achimasligi va taxirlanmasligi kerak.

Meva-rezavorli masalliglar meva-rezavor pyuresi, shakar va patoka
aralashmasini gaynatish va quyultirish yo'li bilan tayyorlanadi. Bu
masalliglarni tayyorlashda olma pyuresi asosiy xomashyo hisoblanib,
boshqa meva-rezavorlar pyuresi maxsus ta’m va xushbo‘ylik beruvchi
mahsulotlar sifatida ishlatiladi.

Pomadali masalliqlarning asosiy komponenti gandli pomada, bo‘lib
u shakar-patoka qiyomida bir tekis tagsimlangan gandlarning juda mayda
kristallaridan iborat. Unga ta’m beruvchi va xushbo‘y moddalar qo‘shib
pomadali masalliq tayyorlanadi. Masalligda quruq moddalarning miqdori
90 % ga yaqin, bo‘ladi.

Sutli masalliglar shakar-patoka qiyomiga sut va boshga qo‘shimchalar
qo‘shib qaynatish natijasida olinadi. Bulardan ayrimlari suyuq
cho‘ziluvchan konsistensiyaga ega bo‘lsa, boshqalari sutli likyordan iborat.
Ayrimlariga ezilgan kakao qo‘shilsa, u sutli-shokoladli masalliq deyiladi,
agar ezilgan yong‘oq qo‘shilsa, sutli-yong‘ogli masalliq deyiladi. Solingan
qo‘shimchalarga qarab quruq moddalarning miqdori 84 % dan 88 % gacha
bo‘lishi mumkin,

Likyorli masalliglar retsepturasiga turli go‘shimchalar, masalan, meva
yoki rezavor pyurelari, ulardan tayyorlangan yarimtayyor mahsulotlar
(podvarka, pripas) qo‘shib ishlab chiqariladi. Ko‘pgina hollarda spirt yoki
alkogol ichimliklariga kislota, essensiya va shunga o‘xshashlar qo‘shib,
dastlab aralashma tayyorlanadi va u masalliq ustiga solinadi. Masalliqda
quruq moddalarning migdori 84-88 %.

Yog‘-qandli (sovituvchi xususiyatga ega) masalliglar shakar
kukunini kokos moyi va kristall holdagi kislota bilan aralashtirish
orqali tayyorlanadi. Ayrim navdagi masalliglarga xushbo‘ylantiruvchi
modda sifatida yalpiz moyi yoki yalpiz essensiyasi qo‘shiladi. Ayrim
navdagi masalliglarning retsepturasidagi shakarning bir gismi glukoza
bilan almashtiriladi, bu masalligning «sovituvchi ta’mi»ni oshiradi. Bu
masalliglarda quruq moddalarning miqdori 99,5 % dan kam bo‘lmaydi.
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Shokolad-yong‘oqli masalliglar ezilgan yong‘oq magzini kakao
mahsulotlari (ezilgan kakao), kokos yoki kakao moyi va shakar kukuni
bilan aralashtirish natijasida tayyorlangan yog‘'simon massadir. Kakao
va kokos moyi eritilgan holida 30-40°C haroratda solinadi. Ko‘pgina
masalliqlarda quruq moddalarning miqdori 97,5% dan kam bo‘lmasligi
kerak.

Karamel massasiga ishlov berish. Suyuq karamel massasini
qaynatish apparatlaridan bo‘shatilgandan keyin tezlik bilan 85-90°C
gacha sovitish zarur. Aks holda, aynigsa, 100-120°C haroratda, saxaro-
zaning kristallanishi uchun qulay sharoit yaratiladi va suyuq karamel
massasi shaffofligini yo‘qotib, xira, qattiq, ishlov berish uchun yarogsiz
kristallangan massaga aylanadi.

Karamel massasi vakuum-kameradan suyuq holda sovitish mashinasi
voronkasiga quyiladi, sovuq suv bilan sovitiladigan valoklar orasidan o‘tib,
qalinligi 4-5 mm va eni 300 dan 600 mm gacha bo‘lgan tasma shaklini
oladi. Keyin bu tasma ichkaridan sovitiladigan qiya o‘rnatilgan metall
taxtadan (plitadan) o‘tkaziladi. Bu paytda karamel massasi ustiga maxsus
o‘lchagichlardan uzluksiz ravishda bo‘yoq, kislota va essensiya qo‘shiladi.
Ushbu metall taxta oxirida karamel massasining tasmasi maxsus uskuna
bilan shunday yig‘iladiki, bunda qo‘shilgan xushbo‘y, ta'm beruvchi va
bo‘yoq moddalar tasma ichida qoladi.

Kichik korxonalarda suyuq karamel massasi suv bilan sovitiladigan
sovitish stollarining moy surtilgan yuzasiga quyiladi. Karamel massasini
bo‘yash, nordonlashtirish va xushbo‘ylashtirish uning yuzasiga bo‘yoq,
kislota va essensiyani o‘lchagichlar yordamida solish orqali amaiga
oshiriladi. Massa 90-95°C gacha sovigandan keyin aralashtiriladi, yana
80-85°C gacha sovitiladi.

Tiniq (cho‘zilmagan) massadan karamel tayyorlashda sovitilgan va
aralashtirilgan karamel massasi shakllantiruvchi mashinalarga—uzlukli
yoki uzluksiz ishlaydigan cho‘zuvchi mashinalarga yuboriladi. Cho‘zish
natijasida karamel massasining nafaqat tashgi ko‘rinishi (massa tiniqligini
yo‘qotadi va yaltiroq ipaksimon tusga kiradi), balki solingan qo‘shimchalar
bir tekis tarqaladi.

Karamelga shakl berish. Shakl berish deganda plastik yoki suyuq
massani ma’lum hajmdagi porsiyalarga bo‘lish va har bir porsiyaga tashqi
kuch ta’sirida kerakli shakl berilishi tushuniladi.

Tiniq va plastik karamel massasidan masalligsiz (oddiy) karamel
olinadi. Buning uchun karamel massasining tasmasi yuzasida ma’lum
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shakl o‘yilgan ikkita valoklar orasidan o‘tkaziladi. Har bir valok yuzasida
o‘yilgan chuqurchalar tayyor mahsulot shaklining yarmini tashkil etadi.
Mahsulot mayda shakl ko‘rinishiga ega bo‘lib, uning 1 kg da 500 dona
mahsulot mavjud. Har bir valok yuzasida turli shakldagi chuqurchalar
(«nok», «gilos, «baliqgcha» va shunga o‘xshashlar) mavjud. Valoklar
aylanganda bir valokning chuqurchasi ikkinchisiga mos tushadi. Karamel
massasi qisilib, chuqurchalarni to‘ldirib, mahsulot shaklini egallaydi.
Karamel massasining valoklarga yopishishini oldini olish uchun valoklarga
mum-yog’ aralashmasi surtiladi. Valoklar isishining oldini olish uchun
ular ichki tomondan sovuq havo bilan sovitiladi.

Masalligli karamel murakkab mahsulot bo‘lib, uning 50% dan
ortig'ini karamel massasi tashkil etadi. Karamelning tashqi qobig'i
cho‘zilmagan tiniq yoki cho‘zilgan, tiniq bo‘lmagan karamel massasidan
iborat. Karamel massasi bo‘yalgan va bo‘yalmagan hollarda qo‘llaniladi.
Ularning yuzasida bo‘yalgan massadan yoki bo‘yalmagan (oq) massadan
chiziglar tortilgan bo‘lishi mumkin. Karamel massasidan tashkil topgan
qobigning ichida har qanday qandolat massasi joylashgan bo‘lishi mumkin.
Bu massalarni odatda masalliq deb atashadi. Karamel ichiga kiritiladigan
massaning konsistensiyasiga qarab masalliglar suyuq, quyuq va boshqa
xillarga bo‘linadi.

Suyuq meva-rezavor masalligli karamel uzluksiz ishlaydigan jihozlar
qatorlarida tayyorlanadi. Yaxshi haroratlantirilgan va filtrlangan meva
masallig'l, quruq moddalarning miqdori 80 % va harorati karamel massasi
haroratidan 10°C past bo‘lgan holda, masalliq to‘ldiruvchining voronkasiga
qo‘yiladi. Ensiz tasma ko‘rinishidagi, harorati 70-80°C gacha sovitilgan
plastik holatdagi karamel massasi transportyor yordamida quvurcha
ostidagi aylanayotgan duklarga uzatiladi. Ular yordamida karamel massasi
ichida quvurcha bo‘igan konussimon shaklni oladi. Karamel massasi
ichiga masalliq to‘ldiruvchidan quvurcha orqali masalliq yuboriladi. Ichida
masallig‘i bor konusning uchi cho‘ziladi va bir vaqtning o‘zida bir necha
juft roliklar orasidan o‘tkazilib, kalibrlanib, ma’lum bir qirgimli bovlig
hosil gilinadi.

Karamel bovlig‘i girquvchi yoki shtamplovchi mashinaga tushadi,
ular yordamida bovliq alohida karamellarga girqiladi va ularning yuzasi
hosil gilinadi. Mayin va plastik ulagichlar bilan zanjirsimon birkitilgan
karamel transportyorga tushadi. Karamellarning shakli havo uzatgichdan
yuboriladigan sovuq havo ta’sirida qotiriladi. Sovituvchi transportyorda
karamel ulagichlari sovitish natijasida nafaqat qotadi, balki mo‘rt,
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tez sinadigan holga o‘tadi. Natijada karamel zanjirining transportyor
tasmasidan lotokka tushishi paytida uning bukilishi sababli ulagichlar
sinadi, lekin karamellar shaklini o‘zgartirmaydi. Tebranuvchi lotok
karamelni to‘rsimon transportyorning eni bo‘yicha tagsimlaydi. Bu trans-
portyorda karamel chap tomonga siljiydi, yo‘naltiruvchi bo‘yicha pastdagi
to‘rsimon transportyorga tushiriladi. To‘rsimon transportyorda havo bilan
shamollatiladi. Odatda, shakl berilgan karamelning harorati 65° dan 70 °C
gacha bo‘ladi va u 35-40°C gacha sovitiladi.

Shakl berilgan karamellarning sirti himoya qatlami bilan qoplanadi
yoki o‘raladi.

Hozirgi paytda o‘rash karamel sirtini himoya qilishning eng
keng tarqalgan wusuli hisoblanadi. O‘rash uchun yozuv qog‘ozi,
podpergament, pergament, parafinlangan qog‘oz, alumin folga, turli xil
tiniq materiallar qo‘llaniladi. Karamel yuzasini atrof havo ta’siridan
himoya qilish magsadida yog‘li aralashmadan iborat maxsus yaltiroq
goplama qo‘llaniladi. Bu qoplama zich bo‘lishi, nam o‘tkazmasligi
va namni tortib olmasligi kerak. O‘ralgan, yuzasiga ishlov berilgan,
qutichalarga va xaltachalarga, zich yopiladigan idishlarga qadoglangan
karamel taxta, faner yoki gofrirlangan kartondan tayyorlangan qutilarga
(yashiklarga) joylanadi. Qutilar toza, quruq va begona hidlarsiz bo‘lishi
lozim. Qutilarning ichki tomonlariga pergament, podpergament yoki
parafinlangan qog‘oz to‘shaladi.

Karamelni toza, quruq, yaxshi shamollatiladigan omborxonalarda 18—
20°C haroratda, havoning nisbiy namligi 75% dan oshmagan sharoitlarda
saqlash kerak. Karamel nisbatan uzoq muddat saqlanadi: masalligsiz
va meva-rezavorli, pomada masalligli-6 oy, likyor masalligli-3 oy,
shokoladli—4 oy.

3-§. MARMELAD VA PASTILA MAHSULOTLAR! TEXNOLOGIYASI

Marmelad va pastila mahsulotlari meva-rezavor xomashyosidan
tayyorlanadigan, jelesimon Kkonsistensiyaga ega qandolat mahsulot-
laridir. Pastila va zefir bundan tashqari ko‘piksimon strukturaga ham ega.

Marmelad deb, meva-rezavor pyuresidan yoki jele hosil qiluvchi
moddalarning suvdagi eritmasidan, shakar va boshqa komponentlardan
tayyorlangan, jelesimon strukturali gandolat mahsulotiga aytiladi. Jele
hosil giluvchi asosga qarab marmeladning meva-rezavorli va jeleli xillari
ishlab chiqariladi. Shakl berish usuliga ko‘ra marmelad golipli, girgilgan
va qatlamlilarga bo‘linadi.
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Meva-rezavorli marmeladni tayyorlash quyidagi bosqichlardan
iborat: xomashyoni tayyorlash, retseptura aralashmasini tayyorlash,
retseptura aralashmasini gaynatish, ta'm beruvchi moddalar va kislotalar
qo‘shish, marmeladga shakl berish, quritish, gadoglash va joylash.
Uzluksiz ishlaydigan jihozlar qatorida tayyorlanadigan qolipli marmelad
misolida marmelad ishlab chiqarish texnologik chizmasi bilan tanishamiz

(4 .4-rasm).
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4.4-rasm. Qoliph meva-rezavorli marmeladni ishlab chigarish
texnologik sxemasi.

Pyure

Alohida partiyadagi pyurelar sifat ko‘rsatkichlariga qarab (jele hosil
qilish gobiliyati, kislotaliligi, rangi, quruq moddalar miqdori) aralashtirish
(kupaj) uchun aralashtirgich | ga uzatiladi. Aralashma nasos 2 yordamida
gabul qiluvchi idish 3 orqali qirg‘ichlash mashinasi 4 ga qo‘shimcha
ishqalash uchun yuboriladi. U yerdan pyure yig‘uvchi idishga tushadi
va nasos 6 yordamida aralashtirgich 9 ga tashiladi. Aralashtirgichlarga
dozatorlar 8 orqali idish 7 dan retsepturada ko‘rsatilgan miqdorda shakar
va patoka solinadi. Odatda, | gism pyurega 1 gism shakar solinadi, ammo
pyuredagi pektinning migdori va jele hosil gilish xususiyatiga ko‘ra, bu
nisbat o‘zgarishi mumkin. Retseptura aralashmasiga modifikator tuzlar
(natriy laktat va boshqalar) ham kiritiladi. Ulardan foydalanish marmelad
massasi jelelanishi tezligi va haroratini pasaytiradi, bu esa massadagi
quruq moddalar miqdorini oshirish va tayyor marmeladning quritish
davomiyligini qisqartirishni ta’minlaydi. Tayyor retseptura aralashmasi
nasos 6 yordamida sarflovchi idish /0 ga, undan nasos-dozator I/ bilan
qaynatish kolonkasi /2 ning zmeyeviklari orqali o‘tkaziladi. Qaynatilgan
massa bug‘ ajratgich /3 ga tushadi, u yerda undan ikkilamchi bug’
ajratiladi. Quyultirilgan massada quruq moddalarning migdori 68-74 %
ni tashkil giladi. Massa aralashtirgich /4 ga tushiriladi, jele hosil gilish
haroratidan 5-7 °C haroratgacha sovitiladi, ustiga retsepturada ko‘rsatilgan
ta’m beruvchi, xushbo'y qo‘shimchalar, bo‘yoq solinadi va aralashtiriladi.

Tayyor massa marmelad quyuvchi mashina 5 ning voronkasiga
yuboriladi va transportyor /7 bo'ylab harakatlanuvchi goliplarga quyiladi.
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Marmelad massasi bilan to‘ldirilgan qoliplar sovitish shkafi /6 ga tushadi,
bu yerda marmelad massasi 15-25°C haroratda 20-40 minut davomida
jele hosil qiladi. Marmelad qolipdan maxsus pnevmatik moslama 18
yordamida bo‘shatiladi. Bunday usulni go‘llash, marmelad massasini
sovitishda hajmi kichraymasligi va u yopishqoglikka ega bo‘lganligi bilan
tushuntiriladi. Qolipdan bo‘shatilgan marmelad transportyor /9 bo‘ylab
siljuvchi lotoklarga kelib tushadi.

Transportyor /9 marmelad bilan to‘ldirilgan lotoklarni quritish shkafi
20 ga uzatadi. Quritish shkafida marmelad bug® kaloriferi 22 da ishlab
chigariladigan, ventilator 2/ yordamida uzatiladigan issiq havo bilan
quritiladi. Quritish jarayonida marmelad yuzasida shakar kristallari hosil
bo‘lib, u mahsulotni namlanishdan himoyalaydi. Jarayon shunday olib
borilishi kerakki, namni qochirish kristallanishdan tezroq sodir bo‘lsin.
Aks holda kristalli qobiq namning bug‘lanishiga to‘sqinlik giladi. Shuning
uchun marmelad turli harorat rejimlariga ega bir necha zonali kamerali,
shkafli va konveyerli quritgichlarga olib boriladi. Quritgichdan chiqqan
paytda marmeladning harorati 60°C atrofida bo‘ladi, shuning uchun u
xona haroratiga ega bo‘lgan havo bilan sovitiladi. Transportyor 23 bilan
lotoklar quritish shkafidan chiqgariladi va marmelad qutichalarga terib,
joylanadi.

Jeleli marmelad tayyorlash. Jeleli marmelad uchun massa—shakar
eritmasiga jele hosil qiluvchi moddalar-agar, agaroid, pektin,
modifikatsiyalangan kraxmal qo‘shib gaynatish yo‘li bilan tayyorlanadi.
Retseptura aralashmasiga patoka, oziqaviy kislotalar, xushbo'y moddalar
va bo‘yoqlar kiritiladi. Olma marmeladi massasidan farqli ravishda bu
massa ko‘proq patoka qo‘shib (shakar massasiga nisbatan 50% gacha)
tayyorlanadi, aks holda jeleli marmeladda qand kristallanishi sababli u
xiraroq bo‘lishi mumkin.

Jeleli marmeladning qolipli, girqilgan (uch qatlamli, «Apelsin-limon
bo‘lakchalari») va shakldor xillari ishlab chigariladi. Qolipli marmeladga
shakl berish marmelad quyuvchi mashinada amalga oshiriladi. Marmelad
turiga qarab qoliplardagi mahsulot 10-90 min davomida tindiriladi. Bunda
uning yuzasi biroz quriydi. Qoliplardan olish uchun marmelad biroz
qgizdiriladi.

Tindirilgandan keyin marmeladning hamma tomonlariga shakar
sepiladi va quritishga yuboriladi. Agaroidga tayyorlangan marmelad
38-40°C, agarga tayyorlangani—50-55°C haroratda 5-8 soat davomida
quritiladi. Keyin marmelad sovitiladi va qadoqlash-joylashga uzatiladi.
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Marmelad 18-20°C haroratda, havoning nisbiy namligi 75-80%
bo‘lgan sharoitlarda saglanishi kerak. Bunday sharoitda meva-rezavorli
golipli, gatlamli marmelad hamda agar va pektinda tayyorlangan jeleli
marmeladning yaroglilik muddati—3 oy, meva-rezavordan tayyorlangan
qolipli, girqilgan marmelad uchun-2 oy, agaroidda tayyoriangan jeleli
marmeladlar uchun 1,5 oyni tashkil giladi.

Pastila ishlab chigarish texnologiyasi. Pastila deb, meva-reza-
vor pyuresi hamda shakarga ko‘pik va jele hosil giluvchilar qo‘shib
tayyorlangan, jelesimon va ko'piksimon strukturaga ega qandolat
mahsulotiga aytiladi (4.6-rasm.) Jelesimon strukturani hosil giluvchi turiga
qarab pastila yelimli va gaynatmalilarga bo‘linadi. Agarli qiyomi («yelimli
qiyomy) qo‘llanilganda yelimli pastila, meva rezavorli massa («qaynatmay)
ishlatilganda qaynatma pastila olinadi.

4.5-rasm. Sirlangan va §irlanmagan pastila.
Agar-shakar-
suv jelesi
Havo Yelimli pastila massasini tayyorlash
jarayoni quyidagi bosqgichlardan iborat:
Pektin-ogsii  Xomashyoni  tayyorlash;  olma-shakar
:2?::;5“" aralashmasini olish; yelimli qiyom tayyor-
lash, massani kuvlash, shakl berish,
4.6-rasm. Yelimli ko'piksimon quritish, gadoqlash va joylash. )
pastila massasining tuzilishi. Pastila tayyorlash uchun qo‘llanila-
digan olma pyuresining jele hosil gilish
qobiliyati yuqori bo‘lishi va quruq moddalarning miqdori 12-14 foizni
tashkil qilishi kerak. Korxonalarga olib kelinadigan pyurelarda quruq
moddalarning miqdori 10% dan ko‘p emas. Shuning uchun ular vakuum
ostida tez va past haroratlarda qaynatib quyultiriladi. Odatda, pyure quruq
moddalar miqdori 15-17% qolguncha quyultiriladi.
Katta korxonalarda pastila massasini kuvlash uzluksiz ishlaydigan
agregatlarda amalga oshiriladi. Agregat bir-biriga ustma-ust o‘rnatilgan
to‘rtta silindrlardan: birinchi aralashtiruvchi apparatning silindridan,
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ikkala kuvlatuvchi apparatning silindrlaridan va ikkinchi aralashtiruvchi
apparatning silindridan iborat.

Tayyorlangan olma pyuresi birinchi aralashtirgichning qabul qilish
voronkasiga tushiriladi. Bu yerda shakar dozalanadi va tayyorlangan
qaytgan chiqindilar solinadi. Bu chiqgindilar, asosan, pastila gatlamining
giygimlaridan hamda quritish, terish va tashish bosgichlarida hosil bo‘igan
deformatsiyalangan pastiladan iborat. Birinchi aralashtirgich yopiq silindr
shaklidagi idishdan iborat bo‘lib, uning ichida parrakli val aylanadi.
Olma pyuresi, shakar va qaytarilgan chigindilar shunday aralashtiriladiki,
natijada shakar to‘liq erishi kerak. Olingan aralashma birinchi kuvlash
agregatiga oqib tushadi. Bu yerga nasos yordamida avvaldan tayyorlangan
ogsil beriladi. Massa birinchi va ikkinchi (pastki) kuvlash apparatlarida
kuvlanadi. Bu apparatlar silindrlar bo‘lib, ularning ko‘ylaklari ichidan
ma’lum haroratdagi suv aylanib turadi. Silindrlar ichida parrakli val
aylanadi. Ular massani kuvlash va silindr ichida siljitish uchun kerak.
Kuvlash paytida massa havo bilan to‘yinadi va uning hajmi deyarli
ikki martaga oshadi. Zichlik esa kamayadi va massa havoning mayda
pufakchalari bilan to‘yintirilgan ko‘pik ko‘rinishini oladi. Massaning
qovushqoqligi oshadi.

Kuvlangan massa ikkinchi aralashtirgichga tushadi. U yerda
harorati 80-85°C bo‘lgan agar-shakar-patoka qiyomi dozalab quyiladi.
Aralashtirgichga essensiya, ozigaviy kislota va bo‘yoq solinadi. Yelimli
giyomning asosiy roli pastila massasining ko‘piksimon strukturasini saglab
qolish, pastila massasiga qoliplab bo‘ladigan mexanik mustahkamlik
berishdan iborat.

Massa soviganidan keyin qo‘shilgan yelimli giyom yelimli massaga
jelening mustahkamlik xossalarini beradi. Sovigan bargarorlashgan ko‘pik
massasining strukturasini 4.7-rasmda ko‘rsatilgan sxemadagidek tasvirlash
mumkin. Bunda havo pufakchalari orasidagi bo‘shligda mustahkam agar-
shakar jelesi hosil bo‘ladi. Shunday qilib, pastila jelesi marmelad jelesidan
mayda havo pufakchalari borligi tufayli ancha past zichlikka ega ekanligi
bilan farq qiladi.

Pastilaga shakl berish uchun massa o‘zidan o‘zi quyuvchi mashina-
ning voronkasiga tushadi. Massa harorati 40°C ga yaqin. Zichligi 630-
650kg/m?, quruq moddalarning miqdori 66-70 %.

Katta korxonalarda pastilaga shakl berish agregatlarida amalga
oshiriladi. Agregatda pastila qatlam ko‘rinishida surkaladi va o'z
strukturasini saglab olgandan keyin ma’lum o‘lchamlarda qgirgiladi.
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Zefir tayyorlash. Zefir sharsimon, oval-

A

Ty simon yoki boshqa shakllarda ishlab chiga-
,*"'f,f?“ ' riladigan, odatda, ikkita yarimshakldan iborat
% - quyma pastiladir (4.7-rasm). Zefir tayyorlash

oY - . . . .

AN J uchun quruq moddalarning miqdori yuqori

Py - bo‘lgan  olma  pyuresidan foydalaniladi.

{ L ; Retseptura bo‘yicha 1t tayyor pastila uchun

R 23--26 kg tuxum oqi sarflansa, zefir tayyorlash

4.7-rasm. Zefir uchun 60 kg dan ortiq tuxum oqi sarflanadi.

Zefir massasi pastilaga nisbatan kichik zichlikka

ega. Uni tayyorlash uchun yelimli qiyom yuqoriroq konsentratsiyaga, ya’ni
84--85% quruq moddalar miqdoriga ega bo‘lishi kerak.

Zefir massasi pastilaga nisbatan ancha yuqori qovushqoqlikka ega.
Bu esa qo‘ndirish (uchi kungurador metall moslama orqali siqib chiqarish)
usuli bilan berilgan shaklni saglab qolish imkonini beradi. Yarimshar
ko‘rinishida shakl berilgan mahsulot tindirish va biroz quritish uchun
maxsus kamera yoki sexda 5 soat davomida saqlanadi. Shundan keyin
quruq moddalar miqdori 77-80% ga yetguncha zefir biroz quritiladi.
Bunda yuzasida mayda kristalli gand qobig‘i hosil bo‘ladi. Keyin zefirga
shakar kukuni sepiladi, ular pastki yopishqoq yuzalari bilan yopishtiriladi.
Shundan so‘ng zefir quruq moddalar migdorini 80-84% gacha yetkazish
uchun quritiladi va qutichalar, paketlarga qadoglanadi, karton yoki yog‘och
qutilarga joylanadi.

Pastila va zefir toza, shamollatiladigan, harorati 18 °C, havo nisbiy
namligi 78-80% bo‘igan omborlarda saqlanadi. Bunday sharoitlarda
saqlanganda yelimli pastila va zefirning kafolatlangan yaroglilik muddati
1,5 oyni tashkil giladi.

4-§. SHOKOLAD MAHSULOTLARI TEXNOLOGIYASI

Shokolad-kakao dukkaklarini qayta ishlash natijasida olingan
mahsulotlarni (ezilgan kakao va kakao yog‘ini) shakar bilan aralashtirib,
ishlov berish natijasida olingan gandolat mahsuloti bo‘lib, unga to‘q jigar-
rang, yaltiroq yuza, yoqimli ta’m va nafis hid xosdir.

Retsepturasi va qayta ishlov berish usuliga qarab shokolad oddiy,
desert, g‘ovaksimon va masalliqli shokoladlarga bo‘linadi. Masalliq
sifatida shokolad tayyorlashda yong‘ogli, mevali, pomadali va boshqa
har xil qandolatchilik massalari ishlatiladi. Desert shokoladning oddiy
shokoladdan asosiy farqi shundaki, desert shokolad tayyorlashda shokolad
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massasiga uzoq muddatli ishlov beriladi. Natijada bunday shokolad
massasining zarrachalari oddiy shokolad massasining zarrachalariga
nisbatan juda mayda, shokolad massasining o‘zi esa nafis bo‘ladi.

Oddiy, desert va g‘ovaksimon shokoladlar turli xil mazali va xushbo‘y
moddalar qo‘shib yoki qo‘shmasdan tayyorlanadi. Bunday qo‘shimcha
sifatida shokolad tayyorlashda quruq sut, quruq qaymogq, qovurilgan
yong‘oq mag'‘zi, kofe, vafli, sukatlar va shunga o‘xshashlar ishlatiladi.
Qo'shimchasiz (asl) shokolad ezilgan kakao, kakao yog‘ va shakar
kukunidan tayyorlanadi. Buning natijasida olingan mahsulot asl shokolad
deyiladi.

Shokolad va kakao kukuni ishlab chiqarish texnologik sxemasi
4.8-rasmda tasvirlangan.

1 2 11

v

Kakao QR

ukkakiari

12

19 20 21222324 25 26

“ﬁ?@ﬁ%ﬂm/w M

4.8-rasm. Shokolad va kakao kukuni ishlab chigarish texnologik sxemasi.

Shokolad ishlab chiqgarishning asosiy xomashyosi bo‘lib kakao
dukkaklari va shakar hisoblanadi.

Ishlab chigarishga yuborishdan oldin kakao dukkaklari tozalash va
saralash mashinasi / da chiqindilardan tozalanadi va o‘lchamlari bo‘yicha
fraksiyalarga ajratiladi. Kerakli fraksiya quritgich 2 ga yuboriladi. Quritish
(qovurish) paytida kakao dukkaklarining suvi qochadi, buning natijasida
po‘stlog‘i (kakaovella) mo‘rtlikka ega bo‘ladi va mag‘zidan yengilgina
ajraladi.

Quritilgan va sovitilgan dukkaklar maydalovchi-tozalovchi-saralovchi
mashina 3 ga tushadi, dukkaklarning po‘stlog‘i va mag‘zi maydalanadi.
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Dukkaklarning bo‘laklari o‘lchamiga qarab fraksiyalarga bo‘linadi va har
bir fraksiyadan po‘stloq ajratiladi.

Har bir tozalangan fraksiya yoki bir necha fraksiyalar aralashmasi
havo yordamida bo‘shatgich 4 orqali tegirmon 5 ga tushadi. Tegirmon
kakao dukkaklari bo‘lakchalarini (yormasini) mayin maydalaydi (ezadi).
Hosil bo‘lgan ezilgan kakao yuqori haroratlarda suyuq holatga ega.

Tegirmon 7 ning nasosi ezilgan kakaoni bosim ostida yig'gich 6 ga
uzatadi. Yig‘gichdan ezilgan kakao nasos 7 orqali aralashtirgich 9 ga
dozalanadi. Shu aralashtirgichga ezilgan kakaodan siqib olingan kakao
yog‘i ham dozalanadi.

Shakar tegirmon 8 yordamida nafis maydalanadi va hosil bo‘lgan
shakar kukuni ham aralashtirgich 9 ga asta-sekinlik bilan uzatiladi. Yaxshi
aralashtirilgan shakar kukuni, ezilgan kakao va kakao yog'i aralashmasi
besh valokli tegirmon /0 ga yuboriladi va mayin maydalanadi. Mayda
qattiq zarrachalarning yuzasi ortganligi tufayli yog‘ bu yuza bilan
singdirib olinadi va natijada massa xamirsimon holatdan quruq holatga
o‘tadi. Konshlash mashinasi // da bu massaga kakao yog'i, shu bilan
birgalikda boshqa qo‘shimchalar, masalan, quruq sut, vanilin ham
go‘shiladi. Konsh mashinada «konshlash» deb nomlangan ishlov berish
natijasida shokolad massasining sifati yaxshilanadi. Tayyor shokolad
massasi nasos orqali haroratlantiruvchi mashina /2 ga beriladi. Unda
shokolad massasi 30-31°C haroratgacha sovitiladi va shokolad quyuvchi
avtomat /3 ning voronkasiga yuboriladi. Avtomatda shokolad massasi
dastlab isitilgan qoliplarga quyiladi, massaga tebranish yo‘li bilan ishlov
beriladi, massa sovitiladi va qoliplardan tayyor shokolad bo‘shatiladi.
Avtomatdan chiqqan tayyor mahsulot mashina /4 da o‘raladi va
omborxonaga jo‘natiladi.

Kakao yog‘i quyidagicha olinadi. Kakao yormasining (dukkaklarning
bo‘lakchalari) bir gismi maydalovchi-tozalovchi-saralovchi mashina 3
dan aralashtirgich /5 ga yuboriladi. Bu yerda unga ishqor eritmasi bilan
ishlov beriladi. Keyin yorma quritgich /6 da quritiladi, tegirmon /7 da
maydalanadi va ezilgan kakao haroratlantiruvchi yig‘gich /8 da to‘planadi.
Ishlov berilgan ezilgan kakaodan gidravlik press /9 da kakao yog‘i sigib
olinadi. Shu kakao yog‘i aralashtirgich 9 ga shokolad massasini tayyorlash
uchun yetkaziladi.

Gidravlik pressda kakao yog'i sigib olingandan so‘ng kakao kunjarasi
hosil bo‘ladi. Pressdan chiggan kakao kunjarasi transportyor 20 da
sovitiladi va maydalovchi qurilmada maydalanadi. Kunjara bo‘laklari
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transportyor 22 da sovitiladi, tegirmon 23 da mayin maydalanadi,
quvurlar 24 bo‘ylab harakatlanganda sovitiladi va klassifikator 25 da
katta zarrachalardan ajratiladi. Tayyor kakao kukuni avtomat 27 da
xaltachalarga solinadi, xaltachalar esa karton qutichalarga qadoglanadi.
Qadoglashning barcha bosqichlari avtomat 27 da amalga oshiriladi.

Shokolad mahsulotlari ishlab chiqarish quyidagi asosiy bosqichlardan
iborat: kakao dukkaklariga birlamchi ishlov berish, ezilgan kakao va
kakao yog‘ini olish, shokolad massasini tayyorlash; shokoladga shakl
berish, uni o‘rash, joylash va saqlash.

Kakao dukkaklariga birlamchi ishlov berish. Shokolad mahsulotlari
tayyorlash uchun asosiy xomashyo bo‘lib, tropik mamlakatlarda (Afrika,
Amerika, Hind va Tinch okeani orollari) yetishtiriladigan kakao daraxti
mevasining urug‘i—kakao dukkaklari xizmat qiladi.

Ishlab chiqarish korxonalariga keltiriladigan kakao dukkaklari har xil
aralashmalar (toshcha, qum, xalta iplari, metall zarrachalari va boshqalar)
bilan ifloslangan bo‘ladi. Odatda, butun kakao dukkaklari bilan birgalikda
singan, nugsonli dukkaklar, po‘stlogning bo‘laklari, ikkilangan, uchlangan
dukkaklar ham uchraydi. Kakao dukkaklarini begona aralashmalardan
tozalash, nugsonli dukkaklardan ajratish saralash-tozalash mashinalarida
amalga oshiriladi. Bu mashinalarda dukkaklarni chang va begona
aralashmalardan tozalash, singan, xom dukkaklarni ajratish, butun
dukkaklarni ikkita asosiy fraksiyalarga ajratish (katta va oddiy), bir vaqtda
amalga oshiriladi.

Tozalash va saralash jarayonlaridan keyin dukkaklarning miqdori
va yo‘qotishlar quyidagi oraliglarda bo‘ladi: tozalangan va saralangan
dukkaklarning chigishi 98—98,7%; yopishgan va singan dukkaklar—1%;
qaytib ishlatib bo‘lmaydigan yo‘qotishiar (toshcha, qum, xalta iplari, metall
zarrachalari va boshqalar) 0,3-1%.

Tozalangan dukkaklar termik ishlov berishga (qovurishga) jo‘natiladi.

Kakao dukkaklariga termik ishlov berishdan maqsad namni
qochirish, ta'm va hidni yaxshilash va mikroorganizmlarni yo‘qotishdan
iborat. Tayyor mahsulotning sifati uning muvofiq darajada o‘tkazilishi
bilan chambarchas bog‘liq. Kakao dukkagi mag‘zida qovurish paytida
murakkab fizik-kimyoviy jarayonlar sodir bo‘ladi: namlik 6-8% dan
2-3% gacha pasayadi; po‘sttog bilan mag'zi o‘rtasidagi bog‘lanish
susayadi va kakaovellaning mo‘rtligi oshadi, u mag‘izdan osonlikcha
ajraladi; dukkaklar sterilizatsiyalanadi; eriydigan oshlovchi moddalar,
uchuvchan kislotalar migdori kamayishi, xushbo‘y moddalar hosil
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bo‘lishi tufayli, shokoladga xos ta’m va xushbo‘ylik hosil bo‘ladi. Kakao
dukkaklariga termik ishlov berishda turli usullar, jumladan: konvektiv,
konduksion, radiatsion va boshqalar qo‘llanilishi mumkin.

Qovurilgan kakao dukkaklari qovurishning usulidan qat’i
nazar tez sovitilishi kerak. Aks holda kakao yog‘ining kakaovellaga
diffuziyalanishi tufayli uning yo‘qotilishi o‘sadi. Shu bilan birgalikda tez
sovitish dukkaklarning mo‘rtligini oshiradi va yog‘ning oksidlanishini
pasaytiradi.

Ezilgan kakaoni olish. Bu texnologik bosqich kakao dukkaklarini
maydalash, olingan yormani tozalash va saralash, yormanit mayin
maydalash (ezish), ezilgan kakaoni haroratlantirish va saglashdan iborat.

Qovurilgan va sovitilgan kakao dukkaklari yetarli mo'rtlikka
ega bo‘lganligi tufayli ularni osonlikcha maydalash va kakaovelladan
ajratish mumkin. Dukkaklar mag‘izlari uyachali strukturaga ega va
ishlab chiqgarishda «kakao yormasi» deb nomlanuvchi turli o‘lchamli
bo‘lakchalarga bo‘linadi.

Ezilgan kakao shokolad massasining asosiy komponenti bo‘lib, u
kakao yormasini mayin maydalash (ezish) yo‘li bilan olinadi. Ezilgan
kakao suspenziya hisoblanadi, unda dispersion muhit bo‘lib kakao
yog‘i (uning miqgdori o‘rta hisobda 54-56% ga yetadi), dispers faza
bo‘lib buzilgan hujayra devorlari, kraxmal donlari va oqsil moddalari
hisoblanadi. Mag‘iz hujayralari o‘lchami 40 mkm dan kichik. Kraxmal
donlarining o‘lchami 3-8 mkm. Shuning uchun ham olingan mahsulot
«ezilgan kakao» deb ataladi.

Ezilgan kakaoni shokolad ishlab chiqarishga qo‘llashdan oldin ha-
roratlantiruvchi idishda 85-90°C haroratda aralashtiriladi. Ezilgan kakao
tarkibida taxminan 2,2% nam yoki 97,8% quruq moddalar mavjud, shu
jumladan: yog'—55%; oqsil moddalar—13%; kraxmal-6,5%; oshlovchi
moddalar—7%; selluloza—3,1%; pentozanlar-1,5%; qand-1%, orga-
nik kislotalar-1,5% va kul 2,6%. O‘lchami 30 mkm bo‘lgan qattiq
zarrachalarning migdori 90 % dan kam bo‘lmasligi kerak.

Ezilgan kakao shokolad massasini tayyorlashda hamda shokoladning
asosiy komponenti bo‘lgan kakao yog‘i olish uchun qgo‘llaniladi. Kakao
yog‘i ezilgan kakaoni turli konstruksiyaga ega gidravlik presslarda
presslash yo‘li bilan olinadi. Presslash ezilgan kakaoni 100°C haroratida
45-55 MPa bosimda amalga oshiriladi. Bunda ezilgan kakao massasiga
nisbatan 44—47 % kakao yog'i olinadi. Presslashdan keyin qolgan, 9-14 %
yog' saqlovchi qattiq massa kakao kunjarasi deb ataladi. Undan kakao
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kukuni ishlab chigariladi. Olingan kakao yog‘i esa isitiladigan katta hajmli
sig‘imlarda 50—60 °C haroratlarda saqlanadi.

Shokolad massasini tayyorlash. Shokolad massasi - shakar kukuni,
ezilgan kakao, kakao yog‘i va qo‘shimchalarni mayin qilib ezish natijasida
olingan yarimtayyor mahsulotdir.

Oddiy shokolad massasini tayyorlash jarayoni komponentlarni
aralashtirish, mayin maydalash, suyultirish va gomogenlash kabi
jarayonlardan iborat. Desert shokolad navlarini tayyorlashda massaga
qo‘shimcha tarzda konsh mashinalarda uzoq muddatli ishlov beriladi.

Shokolad retsepturasida komponentlarning nisbati keng oraliqda
o‘zgarib turishi mumkin, ammo shak! berish jarayonida shokolad massasi
oquvchanligini ta’minlash uchun kakao yog‘ining miqdori 32-36% ni
tashkil qgilishi shart. Shokolad massasi tayyorlashda yog‘ ezilgan kakao
tarkibini tashkil qiluvchi sifatida hamda alohida kakao yog'i sifatida
go‘shiladi. Shuning uchun ham shokolad massasini tayyorlashda ezilgan
kakao ulushini o‘zgartirilganda, kakao yog‘ining ulushi ham o‘zgaradi.
Shokoladda qandning miqdori standart tomonidan me’yorlanadi.
Shokolad massasining ta’mi, asosan, ezilgan kakao va shakarning nisbati
bilan belgilanadi. Uning shirinlik darajasini shirinlik koeffitsiyenti K
(shakar kukuni massasining ezilgan kakao massasiga nisbati) tavsiflaydi.
Koeffitsiyentning qgiymatiga ko‘ra shokolad 5 guruhga bo'linadi:
K,>2-juda  shirin; K =1-1,6-shirin; Ksh=1,4~1,6—yarimshirin;
K, =1-1,2—yarimachchiq; K, <1,0-achchiq.

Shokolad massasini tayyorlash uzlukli (davriy) yoki uzluksiz usulda
amalga oshiriladi. Davriy usulda shokolad massasi komponentlarini
aralashtirish uchun qorish mashinalari (mikslar) yoki melanjyorlar
qgo‘llaniladi. Retseptura komponentlari quyidagi ketma-ketlikda solinadi:
ezilgan kakao, shakar kukuni, qo‘shimchalar va kakao yog'i. Aralashtirish
40-45°C haroratda 15-30 minut davom etib, aralashtiriladigan massa
miqdoriga bog‘liq bo‘ladi. Aralashtirilgan massada shakar kukuni yirik
zarrachalarga ega, ezilgan kakaoning ham barcha zarrachalari yaxshi
maydalanmagan. Bunday shokolad massasi dag‘al ta'mga ega bo‘ladi va
undan yuqori sifatli shokolad tayyorlash uchun massani qo‘shimcha tarzda
mayin maydalash kerak.

Shokolad massasi juft valoklarning biridan ikkinchisiga o‘tishi
natijasida plastik holatdan quyuglashgan holatga o‘ta boshlaydi va oxirgi
juft valoklardan qumoglangan sochiluvchan massa ko‘rinishida chiqadi.
Valoklar orasidan o‘tish natijasida massaning rangi ochiladi.
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Tegirmondan o‘tgan shokolad massasiga qolgan kakao yog‘ini
qo‘shganda, u suyuq konsistensiyaga ega bo‘ladi. Miks mashina, konsh
mashina yoki melanjyorlarda bajariladigan bu jarayon suyultirish deb
nomlanadi. U qo‘shimchasiz shokolad massasi uchun 60-70°C haroratda,
qo‘shimchali massa uchun 45-55°C haroratda 3 soat davomida amalga
oshiriladi. Keyin massaga fosfatid konsentrati (suyultiruvchi) go‘shiladi.
Fosfatidlar sirt faolligiga ega bo‘lib, sirt energiyasini pasaytiradi, bu esa
govushqoqglikning pasayishiga olib keladi. Ularning qo‘llanilishi kakao
yog‘i sarfini kamaytirishga ko‘maklashadi. Shokolad massasiga miks
mashina yoki konsh mashinada keyingi ishlov berish (gomogenlash)
zarrachalarning bir tekis tagsimlanishiga, massa qovushqoqgligini
pasaytirishga olib keladi.

Desert shokolad navlarini tayyorlashda massaga qo‘shimcha tarzda
konsh mashinalarda 24-72 soat davomida 55-60 °C haroratda mexanik va
issiglik ishlovi beriladi. Buning natijasida shokolad massasining ta’'mi va
xushbo‘yligi sezilarli darajada yaxshilanadi. Qattiq zarrachalarning o‘tkir
girralari silliglashadi, massaning gomogenligi ta’minlanadi.

Shokoladga shakl berish. Shokolad massasiga shakl berishdan oldin
dastlab uzluksiz ishlaydigan avtomatik haroratlantiruvchi mashinalarda
haroratlantiriladi va shundan keyin shakl berishga yuboriladi.

Shokoladga shakl berish turli konstruksiyaga ega avtomatlarda
suyuq shokolad massasini qoliplarga quyish yo‘li bilan amalga oshiriladi.
Haroratlantirilgan shokolad massasi qolipni to‘ldirguncha bo‘lgan
haroratining barqarorligi, sifatli mahsulot olishning ikkinchi sharti
hisoblanadi, shuning uchun goliplar to‘ldirilishidan oldin albatta shokolad
massasining haroratigacha qizdirilishi lozim.

G‘ovakli shokolad tayyorlash uchun desert shokolad massalari
ishlatiladi. Vakuumlash natijasida shokolad massasidagi kichik havo
pufakchalari kengayishi tufayli u g‘ovaklangan strukturaga ega bo‘ladi.

Masalligli shokolad olish uchun murakkabroq konstruksiyaga ega
avtomatlar qo‘llaniladi.

Shokoladni atrof-muhit ta’siridan himoyalash, uning xaridorgirligini
ta'minlash maqgsadida mahsulot turli konstruksiyaga ega mashinalarda
alumin folga va badiiy bezatilgan etiketkaga o‘raladi. O‘ralgan shokolad
plitkalari dastlab ma’lum miqdorda karton qutichalarga, keyin gofrirlangan
karton, fanera va taxtadan tayyorlangan qutilarga joylanadi.

Shokolad qurugq, toza, shamollatiladigan xonalarda 18 +3 °C haroratda,
havo nisbiy namligi 75% dan oshmagan sharoitlarda saglanadi. Bu shart-
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larga rioya qilinganda, qo‘shimchasiz shokoladning yaroqlilik muddati 6
oy, qo‘shimchali va masalliqli shokoladniki—3 oyni tashkil giladi.

5-§. KONFET MAHSULOTLARI TEXNOLOGIYASI

Konfetlar deb, shakar asosida tayyorlangan, tarkibi, shakli, ishlov
berilishi va ta'mi jihatidan turlicha bo‘lgan, bir yoki bir necha konfet
massalaridan olingan qandolat mahsulotlariga aytiladi. Konfetning
ko‘pgina turlari yumshoq konsistensiyaga ega. Bu keng tarqalgan
«yumshoq konfetlar» nomining kelib chigishiga sabab bo‘ldi. Fagatgina
bitta konfet turi-grilyaj asosida tayyorlangan konfetlar qattiq
konsistensiyaga ega. Tayyorlash va ishlov berilishiga qarab konfetlar
sirlanmagan, sirlangan (sir bilan to‘la yoki chala qoplangan), shokoladli
masalliqli turli shakldagi va yuzasiga naqgshlar tushirilgan («Assorti»),
shakar kukuni sepilgan va shunga o‘xshash xillarga bo‘linadi.

Konfetlarning sirlanmagan qismini konfet korpusi deb qabul
gilingan. Konfet korpuslarini tayyorlashda quyidagi konfet massalari
qo‘llaniladi: pomadali, sutli, mevali, jeleli-mevali, jeleli, kuvlangan
kremli, pralineli, marsipanli, grilyajli, likyorli, shokoladli. Konfet
korpuslari bir yoki ikki va undan ortiq konfet massalaridan tayyorlanadi,
ikki massa orasida yoki bir necha qatlamlar orasida qatlam sifatida
vafli qo‘llaniladi. Konfet massalarining har xilligi va ularning turlicha
kombinatsiyalashtirilishi 1000 dan ortiq navlarini ishlab chiqarish
imkonini yaratadi.

Turli konfet massalarining mavjudligi, ularning o‘ziga xos ishlab
chigarish texnologiyasiga qaramasdan, konfet mahsulotlari ishlab chiqarish
texnologik sxemasi quyidagi bosgichlardan iborat: konfet massalarini
tayyorlash; konfet korpuslariga shakl berish; korpuslarni sirlash,
konfetlarni o‘rash, qadoqlash, joylash va saglash.

Konfet massalarini tayyorlash. Pomadali konfet massasi—bu
pomadaga ta’m beruvchi va xushbo'y moddalar qo‘shib tayyorlangan
massadir. Tarkibiga kiruvchi asosiy xomashyo xiliga va ishlov berish
usuliga garab pomada oddiy, sutli va krem-bryule turlarga bo‘linadi.
Oddiy pomadalarning tarkibiy qismlari bo‘lib shakar, patoka va suv
hisoblanadi. Sutli pomadada suv o‘rniga sut ishlatiladi, krem-bryule
pomadasi tarkibiga sekin qaynatilgan sut kiradi. Pomadada shakar ikki
fazada—suyuq va quyuq fazalarda mavjud. Qandning suv-patoka yoki sut-
patoka erituvchisidagi to‘yingan eritmasi suyuq faza hisoblanadi, qattiq
faza esa—mayda kristalli ganddir.
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Pomadali konfet massasining ta’mi nafagat pomadaga qo'shilgan
mahsulotlardan, balki kristallar o‘lchami bilan ham belgilanadi. Mah-
sulotga shakl berish usulini aniglovchi ko‘rsatkich—pomadaning
oquvchanligi, gattiq va suyuq fazalarning nisbatiga bog‘liq. Shakarning
turli sxemalar bo‘yicha kristallanishi natijasida pomada olinadi. Bu
sxemalarning biri bo‘yicha (4.9-rasm) elangan shakar uzluksiz ishlovchi
dozator 2 bilan aralashtirgich 5 ga solinadi. Uning o‘ziga plunjerli dozator
4 yordamida sarflovchi idish 3 dan patoka beriladi. Dozator ! orqali
aralashtirgichga suv quyiladi. Aralashtirgichda suv-patoka erituvchisida
shakar uncha erimagan bo‘tqasimon aralashma (qo‘pol suspenziya) hosil
bo‘ladi.

Shaqar ’
9 Suv

2 a¥a¥a¥aVatal
Qo' shnmchalar
Patoka
\ ' 5 6 7 89 10 11 12 13

4.9-rasm. Pomadall konfet massasini tayyorlash sxemasi.

Aralashma plunjerli nasos 6 yordamida bug‘ bilan qizdiriluvchi
apparat 7 ning zmeyevigi ichiga beriladi. Aralashma zmeyevik bo‘ylab
harakatlanishi paytida qiziydi, shakar to‘la eriydi va uning suv-patoka
erituvchisidagi quyultirilgan eritmasi hosil bo‘ladi. Bu eritma to‘rli filtr
9 dan o‘tkaziladi va yig‘uvchi idish 8 ga yig‘iladi. U yerdan eritma nasos
10 yordamida zmeyevikli qaynatish apparati I/ ga quyultirish uchun
uzatiladi. Quyultirilgan, lekin to‘yinmagan shakar eritmasi to‘r 14 orqali
pomada kuvlovchi mashina /2 ning voronkasiga quyiladi. Oqib o‘tayotgan
eritma havo ta’sirida soviydi va o‘ta to‘yingan eritmaga aylanadi. Pomada
kuvlovchi mashinada o‘ta to‘yingan eritma parraklar ta’sirida yaxshi
aralashtiriladi va saxarozaning kristallanishi sodir bo‘ladi. Olingan
pomada aralashtirgichli va gizdirgichli idish /3 ga yig‘iladi. Bu yerda
pomadaga ta’m beruvchi, bo‘yovchi va xushbo‘y moddalar qo‘shiladi.
Shu idishning o‘zida massa harorati kerakli darajaga yetkaziladi. Natijada
pomadali konfet massasi olinadi.
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Pomada olishda aralashmaga antikristallizator vazifasini baja-
ruvchi patoka solinadi. Patokasiz pomadani olib bo‘lmaydi. Pomada
tayyorlashda patokaning miqdori shakar massasiga nisbatan—3-25%
ni tashkil qiladi. Pomada olish jarayonini shunday o‘tkazish kerakki,
uning natijasida nafaqat kerakli o‘lchamdagi kristallar hosil bo‘lishi,
balki pomadaning kerakli oquvchanligi ham yuzaga kelishi lozim.
Ma’lum haroratga yetgandan keyin gqiyom to‘yinadi, bundan past
haroratda esa u o‘ta to‘yinishi mumkin. Sovitish harorati qanchalik past
bo‘lsa, eritma shunchalik yuqgori darajada to‘yinadi. Sovitishning oxirgi
haroratida kuvlovchi mashinada saxarozaning kristallanishi boshlanadi.
Saxarozaning ideal kristallanish jarayoni doimiy haroratda boradi,
eritmadagi qand konsentratsiyasi to‘yingan eritma hosil bo‘lguncha
kamayadi.

Sutli konfet massalari. Sutli konfet massasi deganda, shakar, sut va
patokadan tashkil topgan, ularga saryog’, ezilgan yong‘oq, meva-rezavor
yarimtayyor mahsulotlari qo‘shib tayyorlangan, qisman yoki to‘liq
kristallangan konsistensiyaga ega massa tushuniladi. Barcha sutli konfet
massalari uchun sut-shakar-patoka qiyomi asos hisoblanadi.

Qisman kristallangan strukturaga ega bo‘lgan massa uzluksiz
usulda zmeyevikli qaynatish kolonkalarida tayyorlanadi. Bunda
dastlab qizdirgichli maxsus aralashtirgichda shakar, patoka, sut va
sariyog‘dan retseptura aralashmasi tayyorlanadi. Harorati 60-70°C
va quruq moddalari migdori 78-80% bo‘lgan retseptura aralashmasi
uzluksiz zmeyevikli qaynatish kolonkasidan oftkaziladi. Qaynatilgan
massaning harorati 110-115°C, quruqg moddalarning miqgdori 89-90%,
redutsiyalovchi  moddalarniki—9-9,5%. Shu texnologiya bo‘yicha
cho‘ziluvchan konsistensiya va kristallangan qobiqqa ega bo‘lgan sutli
konfetlar tayyorlanadi. Retsepturada sut va shakarning nisbati odatda 1,5—
2,5 qism tabiiy sutga 1 gism shakarni tashkil giladi.

Kuviangan konfet massalari shakar-agar-patoka giyomi pardasi bilan
o‘ralgan bir xil tagsimlangan mayda havo pufakchalaridan iborat ekanligi
tufayli, ular ko‘piksimon strukturaga ega. Ularni tayyorlashda 1-3%
tuxum oqi ishlatiladi. Kuvlangan konfet massalarining ikki xili mavjud:
yengil xildagi kuvlangan massalar (sufle va shunga o‘xshashlar) va og'ir
xildagi kuvlangan massalar (nuga va boshqalar).

Sufle xilidagi kuvlangan massaning zichligi 560-580kg/m?, sutli-
kuvlangan massaniki 600--620kg/m’, quruq moddalarning miqdori 78—
82 %. Og‘ir xildagi kuvlangan massalar 88-90% quruq moddalarga ega.
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Kremli massalar deganda, shakar va yog' asosida shokolad massasi,
ezilgan yong‘oq, sut va boshqa ta’m beruvchi va xushbo'y moddalar
go'shib, ularga kuvlovchi mashinada ishlov berish paytida havo kiritish
orgali olingan yog‘simon massalar tushuniladi. Massaning nisbiy zichligi
0,9-1,1.

Yong'oqli konfet massalari. Qovurilgan mag‘izlardan olingan massalar
praline, ho'l mag'izlardan olingan massalar esa marsipan deb nomlanadi.

Praline konfet massasi—shakar kukuni, qovurilgan yong‘ogning
ezilgan mag‘zi va qattiq yog‘lar (kakao, kokos, gidroyog‘lar) bilan
aralashtirish natijasida olingan mayin maydalangan yarimtayyor
mahsulotdir. Praline konfet korpuslarida quruq moddalarning miqdori 90—
98 % ni tashkil qiladi.

Marsipan qgovurilmagan yong‘oqlarning ezilgan mag‘zi bilan shakar
kukuni yoki issiq shakar-patoka qiyomi aralashmasidan tayyorlanadi.
Marsipan massasi juda qayshiqoq, osonlikcha deformatsiyalanadi. Massaga
ko‘pincha mevalar, sabzavotlar va boshqa shakllar beriladi. Uning yuzasini
bo‘yab, chiroyli mahsulotlar olinadi. Marsipan massasida quruq moddalar
miqdori 87 %, yog* miqdori 9-13 %, massa zichligi 1400kg/m”.

Grilyaj massalari. Grilyaj konfet massalarining uch xili mavjud:
qattiq grilyaj, yumshoq grilyaj va mevali grilyaj.

Qattiq grilyaj shakar, yirik maydalangan va qovurilgan yong‘oq
va shunga o‘xshashlar mag‘zidan iborat gattiq amorf massadir. Bunday
massalarda quruq moddalarning migdori 97,7-99,3% ni tashkil qiladi.
Yong‘oq ulushi 30% dan kam emas.

Yumshoq grilyaj tayyorlash wuchun dastlab shakar-asal qiyomi
tayyorlanadi, keyin unga qovurib, maydalangan mag‘izlar solinadi.
Bunday massalarda quruq moddalarning miqdori 95,5-96,5% ni tashkil
qiladi. Yong‘oq ulushi 30% ga yagqin.

Mevali  grilyaj~mevali-shakarli qaynatilgan massaga qovurilgan,
maydalangan yong‘oq, bodom va shunga o‘xshashlardan qo‘shib
tayyorlangan massadir. Quruq moddalar massasining ulushi 88-92%.
Yong‘oq ulushi turli naviarda 18-40% oralig‘ida bo‘ladi.

Likyorli konfet massalari deganda, to‘yinmagan saxaroza eritmasiga
sut, meva yarimtayyor mahsulotlari yoki boshga ta’m beruvchi va xushbo'y
moddalar qo‘shib tayyorlangan qiyomsimon massa tushuniladi. Ayrim likyor
massalariga alkogol ichimliklari, spirt va shunga o‘xshashlar qo‘shiladi.
Konfet korpusida likyor massasi qobiq ichida bo‘ladi. Bu qobiq shakar
kristallaridan iborat bo‘lib, tindirish jarayonida saxarozadan hosil bo‘ladi.
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Konfet korpuslariga shakl berish. Konfet korpuslariga shakl
berishning, asosan, to‘rtta usuli qo‘llaniladi: quyish, surkash, yoyish va
presslash. Quyish usuli darhol kerakli shakldagi mahsulot olish imkonini
beradi, surkash, yoyish va presslash usullari esa keyingi kesishni talab
qiladi.

Shakl berishning eng tarqalgan usuli kraxmalga quyish hisoblanadi.
Quyish usuli bilan, asosan, past qovushqoqlikka (yaxshi oquvchanlikka)
ega konfet massalariga shakl beriladi. Quyish turli shakldagi va hattoki bir
necha qatlamli konfet massalaridan iborat mahsulot olish imkonini beradi.
Quyish usuli bilan shakl berishning mohiyati shundaki, konfet massasi
kraxmalga kerakli shakl berilgan uyachalarga quyiladi.

Kraxmalga qoliplovchi material sifatida bir qator talablar qo‘yiladi:
jumladan, shtamplash paytida silliq yuzali to‘kilmaydigan qolipni hosil
qilishi, cho‘tka yoki havo bilan tozalanganda shakl olgan korpuslar
yuzasidan osonlikcha tozalanishi, shtamp yuzasiga yopishmasligi, begona
hid va ta’mga ega bo‘lmasligi kerak.

Quyish usuli bilan konfetlarga shakl berish, mexanizatsiyalashtirilgan
jihozlar qatorlarida yoki alohida quyuvchi agregatlarda amalga oshiriladi.
Barcha hollarda chuqurligi 40 mm, eni 400 mm va uzunligi, odatda,
800 mm bo‘lgan yog‘och lotoklar qo‘llaniladi. Quyuvchi agregat o‘zaro
bog‘langan bir gqancha jarayonlarni: konfet massalarini goliplarga quyish;
korpuslarni golipdan bo‘shatish va kraxmaldan tozalash; kraxmalni elash;
lotoklarni kraxmal bilan to‘ldirish; qoliplarni shtamplash; qolipli lotoklarni
quyuvchi mexanizm ostiga berish; lotoklarni tindirishga yuborish uchun
mo‘ljallangan. Agregatning tindirish qurilmasida konfet korpuslari kerakli
mustahkamlikka ega bo‘ladi. Tindirishning davomiyligi va harorat rejimi
konfet massasi turiga bog‘liq. Quyish va tayyor korpuslarni chigarish
jarayoni agregatda uzluksiz tarzda amalga oshiriladi.

Surkash va kesish usuli bilan pomadali, mevali, yong‘oqli, kuvlangan
va hattoki kremli massalarga shakl beriladi. Bunda bir qatlamli hamda
turli konfet massalaridan ikki va uch qatlamli konfet korpuslarini olish
mumkin.

Yoyish va kesish usulining surkash usulidan farqi shundaki,
massaning valoklar orasidan o‘tish yo‘li bilan konfet qatlami hosil qilinadi.
Bunday qatlamning qalinligi valoklar orasidagi tirgishga mos keladi.
Surkash usulidan farqli tomoni shundaki bu usulda chigindilar (qiyqimlar)
migdori keskin kamayadi.
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Presslash va kesish usulining asosini konfet massasini matritsa
orqali tegishli shaklli (aylana, oval, to'g‘ri burchak va boshqalar) bovliq
ko‘rinishida qisib chiqarish tashkil etadi. Hosil qilingan bovliglar
sovitishdan keyin alohida konfetlarga qirqiladi.

Konfet korpuslarini sirlash. Konfetlarni sirlash deganda, konfet
korpuslarini shokolad yoki boshqa qandolatchilik massasi bilan yupqa
qatlamda qoplanishi tushuniladi. Sirlash ularni tashqi muhit ta’siridan
(qurish, namlanish va shunga o‘xshashlar) saqlash, ularning oziqaviy
qiymatini oshirish, ta’mini yaxshilash, mahsulotga jozibador tashqi
ko‘rinishni berish magsadida amalga oshiriladi. Sirlash uchun ko‘p hollarda
shokoladli va yog‘li sirlar, kamdan kam hollarda pomadali va karamelli
sirfar qo‘llaniladi. Shokolad sirining keng qo‘llanilishining sababi uning
yugori dargjali ta’mga egaligi, yaxshi saqlanishi, mahsulotning bir xil
zich goplanishidadir. Sirlash uchun yuqori unumdorlikka ega mashinalar
qo‘llaniladi. Tayyor konfetlar yakunlovchi bosqich—-o‘rash, qadoglash va
Joylashga yuboriladi.

Konfetlarni o‘rash, qadoqlash, joylash va saqlash. Sirlangan va
sirlanmagan konfetlar o‘raladi, qadoqlanadi va yoki qutilarga joylanadi.
Konfetlarning katta qismi o‘raladi yoki qadoglanadi. Konfetlar qog‘oz,
folga yoki sellofandan tayyorlangan etiketkalar, parafinlangan rasmsiz
qog‘ozga yoki folga (podvertka) va etiketkaga mashinalarda o‘raladi va
chiroyli bezatilgan qutichalarga yoki paketlarga qadoglanadi. Joylash
uchun gofrirlangan karton, fanera va taxtalardan tayyorlangan qutilar
kerak bo‘ladi.

Konfetlar qurug, toza, shamollatiladigan, havo harorati 18 °C va nisbiy
namligi 75% dan oshmagan sharoitlarda saglanadi. Ularni havo harorati
va namligi tez almashinib turadigan hamda o‘tkir hidga ega mahsulotlar
bilan bir joyda saqglash mumkin emas.

6-§. SHARQ SHIRINLIKLARI VA MILLIY QANDOLAT
MAHSULOTLARI

Sharq xalglarining milliy xususiyatlari va ta’biga xos bo‘lgan qandolat
mahsulotlari sharq shirinliklari deb nomlangan. Ular shakar asosida
va mahsulot turiga qarab yog‘, tuxum, yong‘oglar, yog‘li urug‘larning
mag‘zi, quruq mevalar, bo‘yoqlar, kislotalar va xushbo‘y moddalar qo‘shib
tayyorlanadi. Shu tufayli bu mahsulotlar yuqori ozigaviy giymatga ega.

Sharq shirinliklari keng assortimentda ishlab chigariladi. Ishlab
chigarish usullari, gqo‘llaniladigan xomashyo, strukturaviy-mexanik va
124



mazali xususiyatlariga ko‘ra bu mahsulotlar shartli ravishda uchta asosiy:
karamelsimon, yumshoq konfetsimon va unli guruhlarga ajratiladi.

Karamelsimon sharq shirinliklari karamelga o‘xshab qattiq, amorf
strukturaga ega. Karamelsimon sharq shirinlikiariga bodomli, fundukli,
yeryong‘oqli kozinak, kunjutli kozinaklar va grilyaj, quyma yong‘oq,
shakarda qovurilgan bodom va yeryongoq, shaker-pendir, parvarda,
no‘xatli gandolat, novvot va boshqalar kiradi.

Yumshoq konfet guruhidagi sharq shirinliklariga sariyog'li to‘nka,
sariyog‘li kolbasacha, aholi-holva (ko‘z holva), limonli, mandarinli,
kunjutli nuga, shokoladli nugalar, sutli, yong‘ogli sherbet, atirgulli, vanilli
shokoladli, yong‘ogli rohat-luqum va boshqalar kiradi.

Unli sharq shirinliklari shakar-churek, shakar-puri, Boku kurabesi,
Buxorocha, Ozarbayjoncha non, yong‘oqli, bodomli naycha, yong‘oqli
rulet, vanilli kixelak, dolchinli krendel va biskvit, qorabog‘cha kyata,
shirmoy pahlava, Boku, Suxumi, Tbilisi pahlavalari, shirin nozik,
shamaxincha myutaki va boshqalar kiradi.

O‘zbek milliy qandolat mahsulotlari. Sharq shirinliklari ko‘pchiligi
MDH ning barcha mintaqalarida, xususan, O‘rta Osiyo va Kavkazorti
respublikalarida, ayrimlari azaldan O‘zbekistonda ishlab chigariladi.
Shuning uchun ularni o‘zbek xalqining milliy qandolat mahsulotlari deb
atash mumkin.

O‘zbek milliy karamelsimon mahsulotlariga novvot, parvarda,
qandolat, «Obakidandon», «Burama gqalamcha», «Rang-barang» «Akkoli»,
«Hiloli» va boshqalar kiradi.

Konfetsimon millly gandolat mahsulotlari ko‘pincha holva deb
nomlanadi. Sharq xalglari orasida «Holva» so‘zi keng tarqalgan. Aslida bu
so‘z «shirinlik» ma’nosini bildiradi. Haqigatan ham «holva» deb atalgan
mahsulotda turli guruh gandolat mahsulotlariga xos bo‘lgan xususiyatlarni
kuzatish mumkin. Masalan «Lavz», «Sobuni» va «Donagi» holvalari mayda
kristalli tuzilishi bilan pomadaga o‘xshaydi, «Buxorcha teri», «Buxoro» va
«Buxorcha pashmak» holvalari un-yog* aralashmasi, yeryong‘oqli massa
bilan qoplangan karamel massasining ingichka tolalaridan iborat, «Bodomi»,
«Mayizli, «Obinovvabot», «Rustay, «Teri», kuvlangan massalardan
tayyorlanadi. Milliy holvaga «Lavz», «Sobuni», «Bodomi», «Danakli»,
«Mayizli», «Kunjutli», «Rusta», «Teri», «Buxorcha teri», «Buxorcha pash-
mak», «Buxoro», «Obinovvoty, «Unli obinovvot» holvalarini Kkiritish
mumkin. Sharq shirinliklari va o‘zbek milliy gandolat mahsulotlarini ishlab
chiqarish texnologiyasi maxsus adabiyotlarda yoritilgan.
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7-§. UNLI QANDOLAT MAHSULOTLARI TEXNOLOGIYASI

Unli gandolat mahsulotlari un bilan birgalikda ancha miqdorda
shakar, yog‘, tuxum va boshqa shirmoy mahsulotlari qo‘shib tayyorlangan
qandolat mahsulotlarining katta guruhini tashkil etadi. Ular yugqori
oziqaviy qiymatga, yoqimli ta’mga va chiroyli tashqi ko‘rinishga ega.
Bularga pecheniy, galet, krekerlar, praniklar, kekslar, ruletlar, vafli, tortlar
va pirojniylar kiradi. Pecheniy, galet va krekerlar kabi ko‘pgina unli
gandolat mahsulotlari yuqori kaloriyali konsentratlar hisoblanadi.

Pecheniy, galet va krekerlar. Unli gandolat mahsulotlarining eng
ko'p tarqalgani pecheniy hisoblanadi. Pecheniy, asosan, oliy va birinchi
navli unlardan ishlab chiqariladi. Pecheniyning qandli, cho‘zma (oddiy) va
shirmoy turlari mavjud. Qandli pecheniy sezilarli darajada g‘ovaklikka,
mo‘rtlikka va bo‘kuvchanlikka ega. Uni ishlab chiqarishda osonlikcha
uziladigan, plastik xamir qo‘llanilganligi tufayli yuzasiga murakkab rasm
tushiriladi. Cho‘zma pecheniyga qat-qatlik xos bo‘lib, u pastroq mo‘rtlikka
va bo‘kuvchanlikka ega, gandli pecheniyga nisbatan unda kam miqdorda
gand va yog’ mavjud. U qayishqoqg-elastik xamirdan tayyorlanadi. Shir-
moy pecheniylar tayyorlashda ko‘p miqdorda shakar, yog* va tuxum mah-
sulotlari ishlatiladi. Ular turlicha xamirdan har xil shakllarda, mayda
o‘lchamlarda ishlab chiqariladi. Bu pecheniylar ko‘pincha tashqi tomonidan
bezatilgan yoki masalliq bilan gat-qat qilingan holda ishlab chiqariladi.

Galet va krekerlarni tayyorlashda, boshqa unli qandolat mahsulotlari-
dan fargli ravishda g‘ovaklashtirish uchun achitgilar qo‘llaniladi. Bu
mahsulotlarda qand va yog* kam miqdorda mavjud bo‘lib, ular qat-qatlik
xususiyati va mo‘rtlikka ega.

Turli pecheniylarni tayyorlash texnologiyasi o‘ziga xos xususiyatlarga
ega, ammo barchasini tayyorlash uchun xomashyoni ishlab chiqarishga
tayyorlash, xamir qorish, shakl berish, pishirish, sovitish, qadoglash va
joylash umumiy bosqichlar hisoblanadi.

Xamir tayyorlash turli pecheniylar uchun har xil bajariladi.
Qandolatchilik xamirini tayyorlashda asosiy rolni suvda bo‘kib, qayishqoq-
elastik xususiyatga ega kleykovinani hosil giluvchi un ogsillari bajaradi.
Ogsillarning bo'kishiga sezilarli darajada xamirning komponentlari ta’sir
etadi. Shakar ogsillarning bo‘kishini chegaralaydi, xamirning yumshoq
va plastik bo‘lishini ta’minlaydi. Shakarning ortig‘i xamirni yopishqoq
va yoyiluvchan bo‘lishiga olib keladi. Yog* ham ogsillar bo‘kishini
pasaytirib, xamirning plastikligini oshiradi. Kraxmal, sut kabi mahsulotlar
ham xamirning plastikligini oshiradi. Bundan tashqari namlik, harorat
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va qorish davomiyligi ham xamirning xossalariga ta’sir etadi. Bu
parametrlarning u yoki bu tomonga o‘zgarishi ogsillarning bo‘kishini
tezlashtiradi yoki pasaytiradi. Komponentlarning nisbati va qorish
parametrlarini o‘zgartirib turib, turli qayishqoq-plastik-qovushqoqlikka
ega xamir olish mumkin. Plastik, osongina uziluvchan qandli xamir olish
uchun uning retsepturasiga ko‘proq miqdorlarda shakar va yog* kiritiladi,
past namlikda va haroratda qisqa vaqt orasida xamir goriladi.

Aksincha, cho‘zma pecheniy tayyorlashda un ogsillarining to‘liq
bo‘kishiga erishish va qayishqoq xossaga ega xamir olish uchun barcha
sharoitlar yaratiladi. Buning uchun shakar va yog‘ kamroq miqdorlarda
solinadi, jarayon esa yuqoriroq namlik va haroratda, uzoq vaqt xamir
qgorish bilan amalga oshiriladi.

Cho‘zma pechenty, galet va krekerlarning xamiri uzlukli ishlaydigan
mashinalarda, qandli pecheniy xamiri esa, asosan, uzluksiz ishlayligan
xamir qorish agregatida amalga oshiriladi. Uzlukli (davriy) usulda xamir
gorish uchun tog‘orasida ikkita Z-simon qorgichlar o‘rnatilgan universal
qorish mashinalari qo‘llaniladi. Ba’zan P-simon qorgichga ega gorizontal
barabanli qorish mashinalaridan ham foydalaniladi. Davriy xamir gorish
usulida mashina tog‘orasiga xomashyoni yuklash tartibi katta ahamiyatga
ega. Xamir komponentlari xossalariga ko‘ra quyidagi tartibda solinadi:
shakar, tuz, eritilgan yog‘, quyultirigan sut, tuxum, patoka, invert giyomi,
suv yoki sut. Bular 2-3 minut yaxshilab aralashtiriladi va kimyoviy
yetiltiruvchilar (ichimlik soda, ammoniy gidrokarbonat) qo‘shiladi. Eng
oxirida un va kraxmal solinadi. Cho‘zma pecheniy xamirining qorilishi
30—-40°C haroratda 40—60 minut davom etadi.

Galet va krekerlar xamirini olish uchun g‘ovaklantiruvchi sifatida
achitqilar ishlatiladi. Bu mahsulotlar uchun xamir qorish quyidagicha
amalga oshiriladi: retsepturada ko‘rsatilgan unning 10-25% miqdori
va achitqining hammasini solib, 52—60% namlikka ega opara qoriladi.
Opara 32--35°C haroratda galetlar uchun 1 soat, krekerlar uchun 10 soat
tindiriladi. Bunda opara bijg‘ishi tufayli o‘ziga xos ta’m paydo bo‘ladi
va ogsillar bo‘kadi. Bijg‘ish jarayoni tugagandan keyin, undan tashqari
barcha xomashyo solinadi va aralashtiriladi, keyin un solib, 25-60 minut
davomida xamir qoriladi. Xamirning harorati 32-36°C, namligi galetlar
uchun 31-36 %, krekerlar uchun 26-31 % ni tashkil giladi.

Qandli pecheniy uchun xamir uzluksiz ishlaydigan qorish agregatida
tayyorlanadi. Jarayon dastlab tayyorlangan emulsiyani un va kraxmal bilan
aralashtirishdan iborat. Emulsiya suv hamda un va kraxmaldan tashqari,
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barcha xomashyodan, tayyorlanadi. Yog‘ emulsiyada dispersiangan shaklda
bo‘lishi kerak, bunga xomashyodagi tuxum sarig‘ining letsitini, sutning
kazeini va fosfatid konsentrati ko‘maklashadi. Emulsiyada tayyorlangan
xamir bir jinsli konsistensiyaga ega bo‘ladi.

Qandli va cho‘zma, galet va krekerlarning xamiriga shakl berish
ularning xossalariga qarab turli yo‘llar bilan amalga oshiriladi.

Qandli pecheniy xamiriga rotatsion mashinalarda shakl beriladi (4.10-
rasm). Voronka / ga solingan xamir taram-taram val 2 va bronzali shakl
beruvchi rotor 7 bilan ilintirib olinadi. Rotor yuzasida pecheniy shakliga
o‘xshash uyacha mavjud. Uning tubi o'yib olingan, galay quyilgan yoki
shtamplangan plastmassadan iborat bo‘lib, pecheniy yuzasidagi rasmga
teskari rasmga ega. Taram-taram val va rotor bilan ilintirib olingan xamir
rotor uyachalariga presslanadi. Rotor yuzasiga rostlovchi vint 4 bilan
qistirilgan pichoq 5, rotorning yuzasidan xamirni shunday tozalaydiki,
bunda xamir fagat uyachalarda qoladi.

4.10-rasm. Rotatsion mashinada gandii pecheniy xamiriga shakl berish sxemasi.

Shakl beruvchi rotor uyachalariga xamirni presslash jadalligini
rostlash uchun taram-taram val 2 ning podshipniklari 3 qo‘zg‘aluvchan
qilib bajarilgan. Podshipniklarning qo‘zg‘alishi paytida baraban va rotor
orasidagi tirqish o‘zgaradi, buning natijasida xamirning qisilish darajasi
o‘zgaradi. Transportyor lentasi 9 yetaklovchi baraban 6 ni, shakl beruvchi
rotor 7 ni, yo‘naltiruvchi rolik & ni va qo‘zg‘almas plastina-pichoq // ni
aylanib o‘tadi. Yetaklovchi baraban 6 rezina bilan qoplangan bo‘lib, u
lentani shakl beruvchi rotor uyachalariga presslangan xamir yuzasiga
qisadi. Lentaning rotor yuzasidan yo‘naltiruvchi rolik & tomon ketayotgan
paytida pecheniyning xamir bo‘lakchalari /0 rotor uyachalaridan ajraladi
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va lenta 9 da goladi. Qo‘zg‘almas pichoq // dan aylanib o‘tish paytida
xamir bo‘laklari tunuka taxtalar /2 ga (pechning po‘lat lentasiga) o‘tadi,
bu taxtalar tayanchli zanjirli transportyor /3 ga avvaldan qo‘l bilan
o‘rnatilgan bo‘ladi.

Cho'zma pecheniy, galetlar va krekerlar xamiriga shtamplash
yo’li bilan shakl beriladi. Shtamplovchi mashinaga berishdan oldin
xamirga dastlabki ishlov beriladi, u ko'p marta ikkita aylanadigan silliq
valoklarning orasidan o‘tkaziladi. Yoyish tindirish bilan navbatma-
navbat tartibda bajariladi. Xamir bo‘lagi valoklar orasidan o‘tib,
ma’lum qalinlikka ega qatlamga aylanadi. Xamirda hosil bo‘ladigan
kuchlanishlarni bir tekis tagsimlash maqsadida qatlam davriy tarzda
oldingi yoyish yo‘nalishiga nisbatan 90° ga aylantiriladi. Birinchi besh
martalik yoyishdan keyin xamir 2-2,5 soat tindiriladi, bunda ichki
zo'rigishlar yumshaydi va xamirning plastikligi oshadi. Keyin takroriy
to‘rt martabali yoyish amalga oshiriladi. Bunda xamir qatlamini yoyish
yo‘nalishi navbatma-navbat o‘zgartirilib, gatlam 30 minut davomida
tindiriladi. Oxirgi besh martabali yoyish natijasida xamir gatlamining
qalinligi 10-12 mm gacha yetkaziladi. Bunday ishlov berish natijasida
xamir qat-qatlik strukturasini egallaydi, qashishqoq-elastik xossalari
pasayib, plastikligi ortadi, qovushqoqligi pasayadi, bu esa tayyor
mahsulotning mo‘rtligi, bo‘kuvchanligi va mazaliligini oshiradi. Yoyish va
tindirish takrorligining soni un naviga bog‘liq, unning navi pasayishi bilan
yoyishning soni va tindirishning davomiyligi kamayadi.

Ishlov berilgan xamir shtampmashinaga beriladi. Shtamplovchi
mexanizm o'‘tkir girrali stakan shaklidagi matritsadan iborat bo‘lib, uning
ichida nagsh va sanchish uchun mo‘ljallangan shpilkalarga (ignalarga)
ega plastina ko‘rinishidagi puanson harakatlanadi. Shtamplovchi
mexanizm xamir lentasi ustiga tushib, biroz u bilan gorizontal yo‘nalishda
harakatlanadi, keyin yuqoriga ko‘tariladi, dastlabki holatiga qaytariladi
va sikl takrorlanadi. Shakl berish paytida matritsa xamir bo‘lakchalarini
girqadi, puanson esa xamir lentasiga qisilib naqsh soladi va ignalar
xamirga sanchiladi. Xamir bo‘lakchalarida sanchilgan joydan namning
bug‘lanishi sodir bo‘lishi tufayli, mahsulot yuzasida pufakchalar hosil
bo‘lishi bartaraf etiladi. Oxirgi vaqtlarda cho‘zma pecheniy xamiriga shakl
berishni yengillashtiradigan rotorli usul qo‘llanilmoqda. Bunda xamir
lentasidan bo‘lakchalarni qirqib olish, yuzasiga naqsh solish va sanchish
aylanadigan rotorga mahkamlangan matritsalar yordamida amalga
oshiriladi.
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Shakl berilgan xamir bo‘lakchalari pishirishga yuboriladi. Pishirish
vaqtida xamirda murakkab fizik-kimyoviy, kolloid jarayonlar, namning
bug‘lanishi, yuqori harorat ta’sirida harorat va namning almashinishi sodir
bo‘ladi. Avval xamirning qizdirilishi natijasida uning yuzasidan namning
bug‘lanishi va namning ma’lum qismi yuqorigi qatlamlardan markaziy
gatlamlarga ko‘chishi sodir bo‘lib, keyin namning ichki qatlamlardan
tashqi gatlamlariga harakatlanishi yuzaga keladi. Pishirish kamerasining
yugqori harorati ta’sirida xamir bo‘lakchalari tez qizib ketadi. Pishirishning
oxirida yuqorigi qatlamning harorati 180 °C, markaziy qatlamlarniki—106—
108 °C gacha yetadi. Harorat 50—-60°C ga yetganda xamirda ogsillarning
denaturatsiyalanishi tufayli bo‘kkan paytida singdirib olingan nam
ajraladi. Kraxmal bu haroratlarda namni jadal singdiradi, bo‘kadi va
gisman kleysterlanadi. Harorat ta’sirida kimyoviy yetiltiruvchilarning
parchalanishi natijasida gazsimon mahsulotlar hosil bo‘lib, ular xamir
bo‘lakchalari hajmini oshiradi.

Xamirning g‘ovaklanishiga bug’ hosil bo‘lishi ham ta’sir etadi. Yuqori
harorat ta’siri bir qator kimyoviy o‘zgarishlarga sabab bo‘ladi: kraxmalning
bir gismi gidrolizlanishi tufayli, eruvchi kraxmal va dekstrinlar hosil
bo‘lishi; qandlarning karamelizatsiyalanishi; azot saqlovchi moddalar va
qandlarning o‘zaro ta’sirlanishi natijasida bo‘yovchi, xushbo‘ylikka ega
melanoidinlar va ularning oraliq mahsulotlarining hosil bo‘lishi sodir
bo‘ladi.

Xamirning har bir turiga ko‘ra, uning xususiyatlari va pishirish
jarayonining muvofiq sharoitlarini hisobga olgan holda, pishirishning
rejimi tanlanadi. Pishirish davomiyligi xamirning namligi, pechning
harorati va boshga omillarga bog‘liq bo‘lib, qandli va cho‘zma pecheniy,
krekerlar uchun 4-5 minutni, shirmoy pecheniy uchun—3-10 minutni,
galetlar uchun—7-15 minutni tashkil giladi.

Pecheniy pishirish turli konstruksiyaga ega pechlarda amalga
oshiriladi. Gaz va elektr toki bilan qizdiriladigan, lentali yoki zanjirli
tagdonlarga ega pechlar keng tarqalgan.

Pechdan chiqish paytida pecheniy 118-120°C haroratga ega. Bunda
pecheniy shaklini o‘zgartirmasdan tagdondan olib bo‘lmaydi. Shuning
uchun mahsulot dastlab pech konveyerida 60-70 °C haroratgacha sovitiladi,
bunda u biroz qotadi va tagdonga tushiriladi. Keyin yog‘och yoki metall
qoplangan transportyorlarda 30-35°C gacha sovitiladi. Sovitishning
davomiyligi havo harorati va tezligiga bog‘liq: yuqori haroratlarda jarayon
sekinlashadi va yo‘qotishlar ko‘p bo‘ladi, past haroratlarda mahsulot
yuzasida yoriglar hosil bo‘ladi. Havoning 20--25°C harorati va 3—4 m/sek
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harakatlanish tezligi sovitishning eng muvofiq rejimi hisoblanadi.
Sovitilgan pecheniy o‘rash, qadoglash va joylashga beriladi.

Pecheniyning ayrim navlari qadoqglashdan oldin bezatiladi: shokolad
siri bilan qgoplanadi, masalliglar bilan qat-qatlanadi, shakar kukuni,
bodom sepiladi va hokazo. Natjjada mahsulotning ko‘rinishi va mazasi
yaxshilanadi.

Pecheniy etiketka va rasmsiz qog‘ozga, chiroyli bezatilgan qutichalar-
ga mashinalarda qadoqlanadi, qutilarga joylash qo‘lda amalga oshiriladi.

Pecheniy, galet va krekerlar quruq, toza va shamollatiladigan xonalarda,
havoning 18°C haroratida va 70-75% nisbiy namligida saqlanadi. Bunday
shartlarga rioya qilgan holda qandli va cho‘zma pecheniyning yaroglilik
muddati-3 oy, shirmoy pecheniyniki—15-45 kun, galet va krekerlarniki
1-6 oy, germetik qadoglangan galetlarniki—2 yilni tashkil giladi.

Praniklar. Praniklar—turli shakldagi, ko‘pincha gavariq yuzali dumaloq
shakili, ko‘p miqdorda qandli moddalar, turli qo‘shimchalar, shu jumladan,
har xil ziravorlar qo‘shib tayyorlangan unli qandolat mahsulotlaridir. Ishlab
chigarish usuliga qarab praniklar ikki turga bo‘linadi: qaynatma va oddiy
praniklar. Praniklarning masalligli va masalligsiz navlari ishlab chiqariladi.
Ular shakar giyomi, shokolad bilan sirlanadi yoki yuzasiga shakar, yong‘oq
mag‘izlari va boshqalar sepiladi. Ko'pgina korxonalarda praniklar oqimli
jihozlar gatorida ishlab chiqariladi.

Oddiy praniklar ishlab chigarish texnologik sxemasi quyidagi
bosqichlardan iborat: xomashyoni tayyorlash, xamir qorish, shakl berish,
pishirish, sovitish, bezatish, gadoglash va joylash. Qaynatma praniklar
ishlab chiqarishda dastlab qaynatma tayyorlanib sovitiladi, keyin
qaynatmadan xamir qoriladi.

Oddiy praniklarning xamirida ko‘p miqdorda shakar mavjudligi
sababli ogsillarning bo‘kishi chegaralanadi, bu esa xamirning yumshogqligi
va qovushqoqligiga olib keladi. Xamir Z-simon parrakli universal mashi-
nalarda yoki P-simon parrakli gorizontal barabanli mashinalarda qoriladi.
Xomashyo mashina tog‘orasiga quyidagi ketma-ketlikda: shakar, suv, asal,
patoka, invert giyomi, melanj, essensiya solinadi, 2-3 minut aralashtirib
shakar eritiladi va komponentlar bir tekis tagsimlanadi. Keyin, suvda eri-
tilgan kimyoviy yetiltiruvchilar va oxirida un solinadi. Qorish 5-12 minut
davom etadi. Tayyor xamirning namligi 20-22 °C va harorati 23,5-25,5°C
dan oshmasligi zarur.

Qaynatma usulda tayyorlanadigan pranik xamirini tayyorlash uch
bosgichdan iborat: shakar va patoka yoki invert giyomi, yoki asaldan tay-
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yorlangan qiyomga un qo‘shib qaynatma tayyorlash; gaynatmani sovitish
va xamir qorish. Qaynatma tayyorlash uchun ochiq gaynatish qozonida
suvda shakar, patoka, asal to'liq eriguncha aralashtiriladi. Olingan giyom
65°C gacha sovitiladi va un solinib 10—-15 minut qoriladi. Tayyorlangan
qaynatmaning namligi 19-20%. Qaynatma 25-27°C gacha sovitiladi.
Sovitilgan qaynatmaga qolgan xomashyo solinadi va 10-60 minut
davomida xamir qoriladi. Tayyor xamirning namligi 20-22%, harorati
29-30°C bo‘lishi kerak.

Pranik xamiriga shakl berish, asosan, FPL rusumli qo‘ndiruvchi
mashinada amalga oshiriladi. Mashina voronkasida xamir ikkita qarama-
qarshi aylanadigan taram-taram valoklar bilan ilinib olinadi turli shaklga ega
matritsa teshikchalaridan siqib chiqariladi. Hosil bo‘lgan xamir bovliglari
simli to‘r bilan bo‘lakchalarga kesiladi va tekis qatorlarga taxlangan holda
teshikchali tunuka taxtalariga yoki pechning to‘rli lentasiga teriladi.
Xamirga turli moslamalardan foydalanib, qo‘lda ham shak] beriladi.

Praniklar, asosan, konveyerli pechlarda, kichik korxonalarda elektr
pechlarida pishiriladi. Pishirish davomiyligi 200-240°C haroratda
7-12 minutni tashkil qiladi. Pishirilgandan keyin mahsulot 40-45°C
haroratgacha sovitiladi, tagdondan tushiriladi va xona haroratigacha
sovitiladi.

Yangiligini saqlash vaqtini uzaytirish, ta’mi va tashqi ko‘rinishini
yaxshilash magsadida praniklar sirlanadi. Bu jarayon shundan iboratki,
praniklar yuzasiga shakar qiyomidan qatlam hosil qilinadi. Sovitilgandan
keyin saxaroza kristallari hosil bo‘lganligi tufayli qatlam marmarsimon
ko‘rinishga ega bo‘ladi. Praniklarni sirlash drajelovchi qozonlarda yoki
uzluksiz ishlaydigan agregatlarda amalga oshiriladi.

Praniklarning bir gismi paketlarga va qutichalarga gadoqlanadi,
qolgan qismi gofrirlangan karton, fanera va taxtalardan tayyorlangan
qutilarga joylanadi.

Praniklarni quruq, toza, shamollatiladigan xonalarda 18°C havo
haroratida va 65-75% nisbiy namlikda saqlanganda, ularning turi va
gadoqlash usuliga ko‘ra yaroqlilik muddati 10 kundan 45 kungachani
tashkil qiladi.

Tortlar va pirojniylar. Tortlar va pirojniylar—turli shakldagi,
o‘lchamlardagi va har xil ta'm va xushbo‘ylikka, jozibador tashqi ko'ri-
nishga ega yuqori kaloriyali unli gandolat mahsulotlaridir. Tort pirojniyga
nisbatan o‘lchami jihatidan katta va yuzasi murakkab badiiy bezatilgan
bo‘ladi. Pirojniy esa kichik o‘lchamli va turli xil shakldagi mahsulotdir.
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Asosiy (pishirilgan) yarimtayyor mahsulotning turiga ko‘ra tortlar va
pirojniylar quyidagicha tasniflanadi: biskvitli, qumoqli, qat-qatli, bodom-
yong‘oqli, havoli, vaflili (fagat tortlar), qaynatma va hokazo.

Tortlar va pirojniylarni ishlab chiqarish texnologik jarayoni quyidagi
bosqgichlardan iborat: asosiy yarimtayyor mahsulotlarni tayyorlash,
bezovchi yarimtayyor mahsulotlarni olish, mahsulotlarni bezash.

Biskvitli yarimtayyor mahsulot, momiqsimon mayda g‘ovakli,
elastik strukturaga ega bo'lib, u melanj va shakarni kuvlab, keyin un
qo‘shib aralashtirish yo‘li bilan olinadi. Xamir turli shakl va o‘lchamdagi
qoliplarga solinadi va taxminan 200°C haroratda 40—65 minut davomida
pechlarda pishiriladi. Pishirilgan yarimtayyor mahsulot 20-30 min
tindirilgandan keyin qoliplardan bo‘shatiladi.

Qumoqli yarimtayyor mahsulot yuqori migdorda shakar, yog‘, tuxum
saglovchi plastik xossaga ega xamirdan olinadi. Xamir universal qorish
mashinalarida tayyorlanadi, qalinligi 3-4 mm qgatlam ko‘rinishida yoyiladi
va 200°C haroratda 8-15 minut davomida pishiriladi. Namligt 4-7 %.

Qat-gatli (ko‘p qavatli) yarimtayyor mahsulot yog' bilan xamirni
qat-qat qilish yo‘li bilan olinganligi tufayli yog‘ga boy. Uni olish
jarayoni xamir qorish, sariyog‘ni tayyorlash, xamirni yog* bilan yoyish
va qat-qatlashdan iborat. Xamir un ogsilini yuqori darajada bo‘kishini
ta’'minlaydigan sharoitlarda miks mashinada qoriladi. Sariyog® un bilan
10:1 nisbatda aralashtirib sovitiladi. Keyin sariyog® qatlam shaklida
yoyilgan xamirga o‘raladi va ko‘p marotaba yoyiladi, qat-qatlanadi va
sovitiladi. Bu jarayon ko‘p marotaba takrorlanadi. Shak! berilgandan keyin
220-250°C haroratda 25-30 minut davomida pishiriladi, 1 soat davomida
sovitiladi va bezashga yuboriladi.

Bodom-yong‘oqli  yarimtayyor mahsulot olish wuchun dastlab
tozalangan bodom yoki boshqa yong‘oglarning mag‘zini shakar va tuxum
oqi bilan aralashtirib, mayin maydalanadi. Keyin un va tuxum oqi qo‘shib
aralashtiriladi, shakl beriladi va 150-160°C haroratda 25-35 minut
davomida pishiriladi.

Ogsilli-kuvlangan (havoli) yarimtayyor mahsulot tuxum oqini
shakar bilan kuvlash va uni pishirish orqali olinadi. Uning tarkibida un
bo‘lmasligi tufayli u boshqa yarimtayyor mahsulotlardan farq giladi.
Massa sovitilgan tuxum oqini 30-50 minut davomida, hajmi 7 marta
kattalashguncha kuvlash, shakar, vanilin va boshqgalarni qo‘shish yo‘li
bilan olinadi. Shakl berilgan yarimtayyor mahsulot 105-135°C haroratda
1 soatgacha pishiriladi.
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Qaynatma yarimtayyor mahsulotning o‘ziga xosligi shundaki,
uni pishirish jarayonida ichida bo‘shliq hosil bo‘ladi, keyinchalik bu
bo‘shliq krem bilan to‘ldiriladi. Yarimtayyor mahsulot ko‘pincha pirojniy
tayyorlashda qo‘llaniladi. Xamir yetiltiruvchilarsiz va shakarsiz, ammo
ko'p migdorda melanj qo‘shib tayyorlanadi. Namligi 53% atrofida
bo‘lganligiga qaramasdan, xamir katta qovushqoglikka ega bo‘lib, yoyilib
ketmaydi. Xamirni darhol yog‘langan taxtalarga qo‘ndirib, shakl beriladi.
Pishirishning muvofiq harorati 200 °C ga yaqin, davomiyligi 35 minut.

Bezovchi yarimtayyor mahsulotlar, asosiy yarimtayyor mahsulot-
larning ta’mi va hidini yaxshilash, ularning jozibador tashqi ko‘rinishini
ta'minlash uchun qo‘llaniladi. Bezovchi yarimtayyor mahsulotlar sifatida
kremlar, meva-rezavor masalliqlar, sirlar, jele, pomadalar, giyomlar,
sukatlar va shunga o‘xshashlar qo‘llaniladi.

Kremlar asosiy bezovchi yarimtayyor mahsulot hisoblanadi. Kremlar
yuqori oziqaviy qiymatga ega, mayda havo pufakchalari bilan to‘yingan
ko‘pchitilgan, ko‘piksimon massadir. Ular plastik xossaga ega bo‘lishi,
ya’ni pirojniy va tortlar yuzasini bezashda berilgan turli shakllarni saglab
qolishi kerak. Kremlar sariyog‘, tuxum, shakar, kakao kukuni, yong‘oqlar,
konyak kabi yuqori sifatli xomashyoni kuvlovchi mashinalarda kuvlash
yo‘li bilan olinadi. Yog‘li va havoli kremlar keng targalgan. Yog‘li krem
sariyog‘ni shakar-sut gqiyomi va tuxumni kuvlash yoki shakar kukunini
sariyog‘ bilan kuvlash yo‘li bilan tayyorlanadi.

Pishirilgan yarimtayyor mahsulotlarni bezash jarayonini uchta
alohida bosqichga bo‘lish mumkin: pishirilgan yarimtayyor mahsulotlarni
tayyorlash, bezovchi yarimtayyor mahsulotlar bilan qatlam hosil qilish,
yuqori yuzasini bezash. Pishirilgan yarimtayyor mahsulot yuzasining
deformatsiyalangan va kuygan joylari tozalanadi va ularga shakl beriladi.
Biskvit kabi tayyor mahsulotiar bir necha gatlamlarga kesiladi. Qavatlarni
hosil gilish uchun kremlar va meva masalliglari qo‘llaniladi. Qaynatma
pirojniylarning bo‘shlig'i krem bilan to‘ldiriladi. Pirojniy va tortlarni
bezash jarayoni hozircha yuqori malakali ustalar tomonidan go‘lda
bajariladi. Ayrim turdagi tortlarni bezash maxsus avtomatlar yordamida
amalga oshiriladi.

Tortlar badiiy bezatilgan karton qutichalarga joylanadi. Qutilar ipak
yoki ip-gazlamadan tayyorlangan rangli tasmalar bilan bog‘lanadi. Pirojniy
lotoklarga bir qator qilib teriladi. Lotoklar va listlarga pergament yoyiladi,
lotoklar zichlab qopqoglar bilan yopiladi.

Pirojniy va tortlar tez buziluvchi mahsulotlar hisoblanadi, shuning
uchun sovitgichlarda 0-6°C haroratda saqlanishi kerak. Vaflili tortlar
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18°C dan yugqori bo‘lmagan haroratda va havoning nisbiy namligt 70-75%
bo‘lgan sharoitda saqlanishi kerak. Bunday sharoitlarga rioya qilingan
holda gaynatma kremli tortlarning yaroqglilik muddati 6 soat, ogsilli-
kuvlangan kremli tortlarniki—72 soat. Shokoladli-vaflili tortlar ko‘pi bilan
15 sutka, pralineli va yog* masalligli tortlar 1 oygacha saqlanadi.

Tayanch iboralar:  Karamel, marmelad, pastila, zefir, shokolad, kakao kukuni,
konfet mahsulotiari, holva, sharq shirinliklari, milliy gandolat
mahsulotlari, pecheniy, galet, krekerlar, praniklar, vafli, tortlar,
pirojniylar.

NAZORAT SAVOLLARI

Karamel tayyorlash texnologik sxemasi qaysi bosqichlardan iborat?
Qanday mahsulot marmelad deb ataladi?
Pastila va zefirning marmeladdan farqi nimada?

Shokolad va kakao kukuni ishlab chigarish texnologik sxemasi gaysi
bosgichlardan iborat?

Konfet mahsulotiari qaysi xususiyatlariga garab tasniflanadi?

Holva ishlab chigarishda xomashyoning qaysi turlari qo‘llaniladi?

Sharq shirinliklari qaysi xususiyatlariga ko'ra guruhlarga bo'linadi?
Milliy gandolat mahsulotlariga gaysi shirinliklar kiradi?

9. Pecheniy, galet va krekerlar tayyorlash gaysi bosqichlardan iborat?

10. Pranik va vaflilarning ganday xillari ishiab chiqariladi?

11. Tort va pirojniylarning qanday xillari ishlab chiqariladi?

el

©~NoO o

Test namunalari

1. Quyida keltirilgan karamel turlaridan qaysi biriga oddiy usulda shakl
beriladi?
A. Shakldor karamel. B. Pomada masalligli karamel.
C. Likyor masalligli karamel. D. Yong‘og-shokolad masalligli karamel.

2. Pastila va zefir tayyorlashda yelimli giyom nima magsadda qo‘l-
laniladi?
A. Jele xususiyatini berish uchun.
B. Massa zichligini oshirish uchun.
C. Ko'piksimon strukturani mustahkamiash uchun.
D. Yumshoglikni ta'minlash uchun.

3. Likyorli konfet korpuslariga qaysi usulda shakl beriladi?
A. Qizdirilgan kraxmal qoliplariga quyish orgali. B. Presslash yo'i bilan.
C. Surkash va kesish bilan. D. Yoyish va kesish bilan.
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4. D

esert shokolad ishiab chiqarishda oddiy shokolad ishlab chiqarish-

dan fargli ravishda qaysi qo‘shimcha bosqich bajariladi?

A
Cc

. Komponentlarni qo'shish. B. Massaga vallar orasida ishlov berish.
. Massani suyultirish. D. Massani konshlash.

5. Tort va pirojniylar qaysi xususiyati bo‘yicha guruhlarga bo‘linadi?

A

o0Ow

. Bezovchi yarimtayyor mahsulot bo'yicha.

. Ozigaviy giymati bo'yicha.

. Asosiy pishirilgan yarimtayyor mahsulot bo‘yicha.
. O'lchami va massasi bo'yicha.

Mustagqil ish mavzulari

Karamel ishlab chigarishning ogimli mexanizatsiyalashtirilgan jihozlari
gatorlari (liniyalari).

Oddiy va murakkab karamelga shakl berish.

Marmeladning turlari. Alohida xillarining tavsifi.

Pastila va zefir ishlab chiqarish bosgichlarining tavsifi.

Shokolad massatarini tayyorlash.

Plitkali, shakldor va masalligli shokoladga shakl berish jihozlari.

Konfet mahsulotlarining tasnifi va tavsifi.

Konfet massalarining tavsifi.

Konfet korpuslariga shakl berish usullarining tavsifi.

10. Holvaning turlari va ularning tavsifi.

11. Holva ishlab chigarishda qo‘llaniladigan xomashyolarning tavsifi.

12. Holva ishlab chigarish bosqichlarining tavsifi.

13. Sharq shirinliklari va milliy gandolat mahsulotlarining tavsifi.

14. Pecheniyning turlari va ishlab chigarish texnologik sxemasi.

15. Praniklarning turlari va ishlab chiqarish texnologik sxemasi.

16. Tort va pirojniylarning tasnifi va tavsifi.

17. Tort va pirojniylarning asosiy yarimtayyor mahsulotiarini ishlab chiqa-

rish texnologiyasi.

18. Tort va pirojniylarni bezovchi yarimtayyor mahsulotlarni ishlab chiqarish

texnologiyasi.
4-tajriba ishi

Mavzu. Qandolatchilik mahsutlotlari assortimentini o'rganish hamda sifatini

anigla

sh.

Maqsad. Qandolatchilik mahsulotlari turlari, xillari va naviari bilan

tanish

ish, karamel misolida ularning sifatini aniglash bo'yicha ko‘nikmalarga

ega bo'lish.

Mazmuni. Standartlar, ma’lumotnomalar, uslubiy ko‘rsatmalardan
foydalanib qandolatchilik mahsulotiari assortimentini o‘rganish, laboratoriya
asbob va uskunalarini go'llab, karamel misolida ularning sifat ko‘rsatkichlarini

anigla
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V bob. O‘SIMLIK MOYLARI VA YOG'LAR
TEXNOLOGIYASI

Yog‘-moy sanoati oziq-ovqat sanoatining juda murakkab strukturali
muhim tarmoglaridan biridir. Uning tarkibiga moyli xomashyodan o‘simlik
moylari va yog‘lar ishlab chiqaradigan yog‘-moy ekstraksiyalash zavodlari,
suyuq moylarni to‘yintirib qattiq yog’ mahsulotlariga (salomaslar)
aylantiradigan gidrogenizatsiya zavodlari, yog‘-moylarning xossalarini
o‘zgartirib, omixtalash (qayta eterifikatsiyalash) korxonalari, margarinlar,
mayonezlar va maxsus kulinariya yog‘lari ishlab chigaruvchi zavodlar,
sovunlar, glitserin va yog* kislotalari ishlab chiqaruvchi sovun zavodlari,
sun’iy yuvish vositalari va oziqabop sirt-faol moddalari ishlab chiqaruvchi
zavodlar, yog‘sizlantirilgan moyli urug‘lardan ozigabop ogsillar ishlab
chigarish korxonalari kiradi.

Xalq xo‘jaligida qo‘llaniladigan yog® va moylar orasida ishlab
chiqarish hajmi bo‘yicha o‘simlik moylari yetakchi o‘rinni egallaydi
va dunyoda ishlab chiqariladigan yog‘-moy mahsulotlarining 80% dan
ortig‘ini tashkil etadi.

1-8. YOG'LARNING TAVSIFI

Yog‘lar—o‘simlik va tirik organizmlar to‘qimalari tarkibidagi fizik-
kimyoviy xossalari bir-biriga juda yaqin bo‘lgan organik birikmalarning
murakkab aralashmasidir. Ular boshqa moddalardan quyidagi xossalari
bilan ajralib turadi:

— suvda erimasligi (gidrofobligi) va organik erituvchilarda (benzin,

xloroform, geksan va h.k.) eruvchanligi;

— tarkibida yuqori molekular yog* kislotalari, uglevodorod radikallari

va ularga mos murakkab efir guruhlari (—C-—0) borligi.

Bunday moddalar organizm to‘gimalariga katta fiziologik ta’sir
ko‘rsata oladi. Yog'lar lipidlarning asosiy (95-97%) qismini tashkil
etadi.
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Nafas olish jarayonining intensivligi urug‘lardagi namlik miqdoriga,
harakatga, urug‘lar atrofidagi atmosfera gazlari tarkibiga bog‘liqdir. Bu
omillar faqat urug‘largagina emas, balki urug‘lar massasidagi barcha tirik
komponentlar—mikroorganizmlar va har xil hasharotlarga (ular urug‘larda,
turli begona aralashmalar va begona o‘simliklar urug‘larida hamisha
uchraydi) ham ta’sir giladi.

O‘simlik tanasida to‘la yetilgan urug‘lardan iborat urug‘lar
massasining namligi yuqori bo‘lmaydi va nafas olish jarayoni ularda ancha
sekin amalga oshadi. Bunday sharoitda urug‘lar massasidagi boshqa tirik
organizmlarning hayot faoliyati va rivojlanishi giyinlashadi.

Urug‘larning namligi oshishi bilan ularning massasi, nafas olish
intensivligi avvaliga asta-sekinlik bilan, keyin esa, ma’lum bir namlik
chegarasidan (kritik namlik) o‘tgandan so‘ng keskin oshadi. Bunday
o‘zgarish urug’ to‘gimalarida erkin namlik hosil bo‘lishi bilan bog'liq
(bog‘langan namlikka nisbatan erkin namlik ishtirokida biokimyoviy
reaksiyalar anchagina keskinroq amalga oshadi). Bu esa urug‘lardagi
zaxira moddalarining sarflanishi bilan boradigan barcha biokimyoviy
jarayonlarning faollashganini bildiradi.

Urug‘larni yuqori haroratlarda saglash ham ulardagi nafas olish
jarayonini tezlashtiradi, harorat tushganida nafas olish jarayoni ham,
urug‘larning zaxira moddalari sarflanishi ham sekinlashadi. Urug‘lar
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o‘zining massa og‘irligi ta’sirida bu yo‘naltiruvchi to‘siglar oraliglaridan
tushaverishda maxsus qizdirish qurilmasidan yuborilayotgan havo-gaz
aralashmasi yordamida quritiladi. Urug‘larning ma’lum miqdordagi
namligi bug‘lanib ketib, sovitish kamerasi 4 da atmosfera havosi oqimida
sovitiladi. Quritilgan urug‘lar qabul qilish bunkeri 5 ga tushadi.

Nam urug'lar

Urug'lar

‘ * & Yo'naltiruvchilar
T —
Havo va
tutun gazlari
2 ~~—_1 4 ‘ aralashmasi
2 &\Ya‘naltiruvchilar
>
«
< 3
©
E \
[7:]
o
£ 4
< ~t Atmosfera
havosi
5
Quritilgan urug'lar Tutun gazlari

5.2-rasm. Shaxtali quritgich sxemasi.

Issiglik ta’siri ostida quritilgan urug‘larda ularning texnologik
xossalarini yaxshilaydigan kimyoviy va biokimyoviy o‘zgarishlar sodir
bo‘ladi.

Urug‘larni quritib, namligini pasaytirish jarayonini tezlashtirish uchun
keyingi paytlarda resirkulatsion quritgichlar go‘llanilmoqda (5.3-rasm).
Quritiladigan urug‘lar bunker 5 orqali gizdirish kamerasi 4 dan o‘tadi va
issiqlik hamda namlik almashinuvi uchun mo‘ljallangan bunkerga kelib
tushadi. So‘ngra oraliq / va yakuniy 7 sovitish shaxtalaridan o‘tkaziladi.
Ishlab bo‘lgan gizitish agenti ventilator 6 orqali so‘rib olinadi, shu bilan
birga, shaxtaga ventilator orqali tashqaridan havo oqimi yuboriladi.
Quritilgan urug‘larning bir qismi hali quritilmagan urug‘lar kelib
tushayotgan bunker 5 ga yuboriladi. Bunda issiglik va namlik almashinuvi
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sodir bo‘ladi, quritilmagan urug‘lar
birmuncha gqizib, namligi biroz
pasayadi, quritilganlari esa, aksincha,
birmuncha sovib, namligi shunga
yarasha ortadi. Shundan so‘ng quritish
sikli yana qaytariladi. Bunday
resirkulasion quritishning iqtisodiy
ahamiyati shundaki, quritish uchun
issiglik sarfi kamayadi. Shuni ham
ta’kidlab o‘tish kerakki, resirkulatsion
quritishda urug‘lar oqimi quriti-
layotgan urug‘larning namlik mig-
doriga bog'‘liq ravishda doimo boshqa-
rilib turiladi. Ya’ni, quritilayotgan
urug‘larning namligi qanchalik yuqori
bo‘lsa, resirkulatsiyaga yuboriladigan
quritilgan urug‘lar miqdori ham
shunchalik yuqori bo‘lishi kerak.

Quritgichning gizdirish kamerasi
temir-betondan  to‘g‘ri  burchakli
shaklda qurilgan. Kamera ichida ko‘n-
dalang yo‘nalishda 20 qator diametri
100 mm li cho‘yan quvurlar (trubalar)
5.3-rasm. Resirkulatsion quritgichning ~ ©'Tnatilgan. Kameraga tushayotgan

tuzilishi. urug‘lar uning kesimi bo‘yicha bir

tekisda tagsimlanishini ta’'minlash

magqsadida quvurlarning har bir keyingi qatori avvalgisiga nisbatan
100 mm ga siljitilgan.

Qurituvchi agent 300--350°C harorat ostida havo yuborish yo‘li 3
orqali qizdirish kamerasining pastki gismiga urug‘lar oqimiga qarama-
qarshi yo‘nalishda yuboriladi. Urug‘lar namligi 10-12 % ga pasayadi.

Moyli urug‘larni qayta ishlovchi zavodlarda o‘z yordamchi xizmat
bo‘limlariga ega bo‘lgan keng omborxona xo‘jaliklari mavjud. Ularning
eng takomillashganlari—urug‘lar saqlanadigan aylana yoki kvadrat kesimli
temir-beton yacheykali 2 silosli va elevatorli omborlardir (5.4-rasm).

Gorizontal transportyorlar sistemasi urug‘larni quritish-tozalash
qurilmalari / dan silosli yacheykalarga, noriyalar esa urug‘larni yuqoridagi
lentali transportyorlar 3 ga yetkazib berishga xizmat qiladi.
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5.4-rasm. Urug'lar elevatorli ombori.

Elevatorli omborlar juda ixcham bo‘lib, yong‘inga chidamli, ularda
bajariladigan barcha ishlarni mexanizatsiyalashtirish va masofadan
turib boshqarish mumkin. Ammo shuni ham ta’kidlab o‘tish kerakki
urug‘lar gatlami balandligi 30 m dan ortiq bo‘lgan elevatorli omborlarda
sochiluvchanlik xususiyati yomon bo‘lgan urug‘lar (paxta chigiti urug‘i)
va urug‘ po‘stlog‘i mustahkam bo‘lmagan urug‘larni (kanakanop urug‘i)
saglab bo‘lmaydi. Bunday omborlarda kanakanop urug‘iga o‘xshagan
urug‘lar saqlanadigan bo‘lsa, omborlarni yuklash va bo‘shatish jarayonida
urug’ to‘qimalariga ko‘rsatilgan katta mexanik ta’sir natijasida urug‘larning
ko‘p qismi shikastlanishi mumkin.

Saglanadigan urug‘lar qatlamining balandligi 15 m dan oshmaydigan
mexanizatsiyalashtirilgan omborlarda urug‘lar birmuncha kamroq mexanik
ta’sirlarga uchraydi. Bunday omborlarda paxta chigitidan tashqari barcha
moyli urug‘larni saqlash mumkin.

Paxta chigiti va shunga o‘xshash sochiluvanlik xususiyati kam bo‘lgan
urug‘lar massasi yassi tekisliklarda to‘kilgan holda omborxonalarda
saglanadi. Bunday omborxonalar ham mexanizatsiyalashtirilgan bo‘ladi.

145



Urug‘larni chaqish. Moyli urug’ va mevalar to‘qimalaridagi moy
zaxiralari, odatda bir tekisda tagsimlanmagan bo‘ladi: moyning asosiy
gismi urug’ mag‘zida—murtak va endospermda joylashgan. Urug’ va
meva po'‘stloglarida esa juda ham kam moy to‘plangan bo‘lib, u boshqa xil
(oziqaviylik qiymati pastroq) lipidli tarkibga ega bo‘ladi.

Shunga asosan, ko‘pgina turdagi moyli urug‘lar va mevalarni gayta
ishlashda ularning meva va urug’ po‘stloglari asosiy moyli to‘gima
gismi-mag‘izdan ajratiladi. Bunda qayta ishlanayotgan xomashyoning
moyliligi, texnologik qurilma va moslamalarning ishiab chiqarish
unumdorligi, moy va ogsilning sifati oshadi.

Urug' po‘stlog‘ini mag‘zidan ajratish jarayoni po‘stlogni tashkil
etuvchi to‘qumalarga shikast yetkazish-urug‘ni chaqgish, so‘ngra esa
«chagilma» deb nomlanuvchi aralashmadan mag‘iz va sheluxani (luzgani)
ajratish jarayonlaridan iboratdir.

Moyli urug‘lar po‘stlog'i va mag‘zining fizik-mexanik xossalariga
bog'liq ravishda ularni chaqish uchun turli usullar go‘llaniladi. Chaqish
jarayoniga bo‘lgan eng asosiy talab—mag‘izga shikast yetkazmaslik va
uning maydalanib ketishiga yo‘l qo‘ymaslikdir. Chaqish mashinalarining
takomillashmaganligi sababli ushbu talabni to‘la bajarib bo‘lmaydi.

Kungabogar urug‘ini chaqish uchun R-3 MOS markazdan qochma
chaqish mashinalariga (5.5-rasm) o‘xshash qurilmalar qo‘llaniladi. Bunday
mashinalarda urug® bir marotabalik zarbaga uchrashi natijasida mag‘izga
ko‘p shikast yetkazilmaydi.

Kungaboqar urug‘lari uzluksiz oqimda simto‘rli to'siq 3 ga kelib
tushadi va uning umumiy yuzasi bo‘yicha bir tekisda tagsimlanadi. O‘z
o‘lchamidan ham katta bo‘lgan aralashmalar bu yerda ajratib olingandan
so‘ng, urug‘lar tagsimlovchi qurilma 2 orgali yuqori va pastki ishchi
bo‘lim gardishlari (disklar) 4 ning o‘n beshta radial yo‘naltiruvchi kanallari
6 ga so‘rib olinayotgan havo bilan birga yuboriladi. Rotor gardishining
diametri 380 mm, rotorning aylanma harakati chastotasi 21002400 min™'.
Radial kanallardan urug‘lar aylanma qalqonga (deka) kelib uriladi. Bunda
kungaboqar urug‘i uchki qismi bilan bir marotabalik zarbaga uchrashi
natijasida u chagiladi.

Chaqilma korpus / dan patrubka // orqali siklon /2 ichida joylashgan
silindrik elak /3 ga kelib tushadi. Elak to‘ri teshiklarining diametri 4 mm.
Chagilma silindrik elakning pastki gismiga yo‘nalgan spiralsimon harakat
qiladi, bunda moyli kukunlar (moyli «chang») elakdan o‘tib tarnov 9
orqali mag'iz liniyasiga yuboriladi. Chagilma esa tarnov 10 orqali aspira-
tsion elash qurilmasiga yuboriladi.
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5.5-rasm. R-3 MOS rusumli markazdan qochma chagish mashinasi.

Stanina & va rotorning o‘qi (val) 7 chaqish mashinasining konstruktiv
elementlaridir. Chagilgan urug‘larning (chaqilmaning) sifati undagi
magsadga muvofiq bo‘lmagan fraksiyalar-chaqgiimay qolgan yoki chala
chagilgan urug‘lar, maydalangan mag‘iz (sechka) va moyli kukunlar
miqdori bilan belgilanadi. Chaqilmay qolgan yoki chala chaqilgan urug‘lar
mag‘iz luzgaliligini oshiradi, maydalangan yadro va moyli kukunlar esa
luzga bilan birgalikda moyning yo‘qotilishlarini oshirib, moy chiqishini
kamaytiradi.

Kungaboqar urug'ini chaqgishda bichali chagish qurilmalaridan ham
foydalaniladi. Ammo bunday qurilmalarda urug‘lar ko‘p marta pala-
partish zarbalarga uchrashi natijasida sifatsiz chagilma olinadi. Shu sababli
markazdan qochma chaqish mashinalaridan foydalanish afzalroqdir.

Paxta chigiti va shunga o‘xshash moyli urug‘larni zarba natijasida
yorib chaqishning iloji yo‘qligi sababli, ular kesish va ishqalanishga
asoslangan qurilmalarda chaqiladi. Bunday qurilmalarning asosiy organlari
bo‘lib gardishlar (disklar), barabanlarga o‘rnatilgan maxsus pichoglar yoki
abraziv hamda perforatsiyalangan gardishlar va valeslar xizmat giladi.
Tukliligi yuqori bo‘lgan paxta chigiti, odatda, ikki bosqichda chaqiladi.
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Bunda birinchi nav urug' mag'zi tarkibidagi sheluxa miqdori 10% dan,
to‘rtinchi nav urug® mag‘zi tarkibidagi sheluxa miqdori esa 15% dan ortiq
bo‘lmasligi kerak.

Chagilmani mag'‘iz va luzgaga (sheluxaga) ajratish maqsadida, asosan,
aspiratsion elash qurilmalari, buratlar, bitter-separatorlar, purifayerlar
go‘llaniladi. Bu qurilmalarning ishlash prinsipi mag‘iz va luzganing
(sheluxaning) har xil o‘lchamlarga va aerodinamik xossalarga ega
ekanligiga asoslangan. Bu qurilmalardagi elash simto‘rlarining diametrlari
clash yo‘nalishida kamayib boradi va bunda har xil fraksiyalar alohida
ajratib olinadi.

Bu bo‘limning ish sifati ajratib olingan mag‘izdagi luzga (sheluxa)
ning qoldiq miqdori hamda ajratib olingan luzga (sheluxa)ning moylilik
darajasi bilan baholanadi.

Urug‘larni yanchish. Urug‘lardagi moyni ajratib olish uchun ular
to‘qimasining hujayra strukturasini buzish kerak. Urug‘larni yanchish
aynan shunday struktura o‘zgarishlariga olib keladi. Urug‘larni
(mag‘izni) talab etiladigan darajagacha maydalash uchun ezuvchi,
yorib kesuvchi, ishqalovchi yoki zarba beruvchi mexanik ta’sirlardan
foydalaniladi. Odatda, bu ta’sirlarning bir nechta kombinatsiyalaridan
foydalaniladi.

Uruglarni yanchishdan so‘ng hosil bo‘lgan material yanchilma deb
ataladi. Yanchilma o‘zining juda katta solishtirma yuzasi bilan ajralib
turadi. Urug’ mag‘zini yanchish davomida hujayra qobiglari va hujayra
ichidagi moyli struktura gismi buzilib, moyning anchagina gismi erkin
holda ajralib, darhol yanchilma zarralarining sirtiga adsorbsiyalanadi.

Yaxshi yanchilgan yanchilma teshiklari diametri 1 mm bo‘lgan
elakdan o‘tadigan bir xil o‘lchamli zarralardan iborat bo‘lishi kerak.

Unda butun, shikastlanmagan hujayralar bo‘lmasligi, shu bilan birga
judayam kichik (unsimon) zarralar miqdori juda kam bo‘lishi kerak.
Yanchilma olish uchun ko‘pincha valesli dastgohlar qo‘llaniladi. Eng keng
go‘llaniladigan VS-5 dastgohlarining ishchi organlari bo‘lib bir-birining
ustida birin-ketinlik bilan joylashgan beshta valeslar xizmat qiladi;
yuqoridagi valesning yuzasi taram-taram (riflangan), qolganlari esa tekis
(5.6-rasm). Valeslar diametri 400 mm, aylanish harakati chastotasi 162—
165 min™'.

Yanchilmaning yaxshi sifati material namligi quyidagicha bo‘lganida
ta’minlanadi: kungaboqar urug‘i uchun—>5,5-6,0%; paxta chigitining I-III
navlari uchun—8,5-9,5 %; paxta chigitining IV navi uchun-9,5-10,5%.
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Dastgohning ish unumdorligi
(#/suf): kungaboqar urug‘i uchun—
60; paxta chigiti uchun-100; ka-
nop urug‘i uchun—21.

4
Yanchilmaning sifatiga
qo‘yiladigan talablar quyidagicha 1z
(yanchilmaning yacheykalari )

% "‘\

olchami 1 mm bo‘lgan elakdan
o‘tishi,% dan kam emas): kun-
gaboqar urug‘i uchun-60; paxta
chigitining I-III navlari uchun-60;
paxta  chigitining IV navi
uchun—50; kanop urug‘i uchun
-70.

Yanchilmaga gidrotermik Yanchilma
ishlov berish. Yanchilma zarra- 5.6-rasm. VS-5 rusumli valesl dastgoh.
lari sirtida yupga qatlamda ad-
sorbsiyalangan moy kuchli sirt tortishuv kuchlari ta’siri ostida bo‘lganligi
sababli, uni ajratib olish anchagina qiyinchiliklar tug‘dirishi mumkin.
Ushbu sirt tortishuv kuchlari ta’sirini susaytirish uchun yanchilmaga
gidrotermik ishlov berish usuli qo‘llaniladi, yani qovurib, mezga
tayyorlanadi. Yanchilma namlanganda moy va gidrofil ogsillar orasidagi
bog‘lanishlar buziladi, moy birmuncha erkin holatga o‘tadi. So‘ngra
yanchilma 100°C dan yuqori haroratlarda qizdirilganda uning namligi
kamaya boshlaydi, moyning qovushqoqligi ham pasaya boshlaydi,
ogsillarning qisman denaturatsiyasi sodir bo‘lib, yanchilmaning plastik
Xususiyatlari o‘zgaradi va yanchilma mezgaga aylanadi.

Mezga ikki bosgichda tayyorlanadi. Birinchi bosqich-yanchilmani
namlash va birlamchi gqizdirish. Bu jarayonlar inaktivatorlar yoki
bug‘latgich—namlatkich  shneklarda amalga oshiriladi. Birlamchi
qizdirishda yanchilma harorati kungaboqar urug‘iniki uchun 80-85°C
gacha, paxta chigiti uchun esa 7080 °C gacha yetkaziladi.

Namlashdan so‘ng yanchilma namligi kungaboqar, kanop urug‘iniki
uchun 8-9% dan, I-1II nav paxta chigitiniki uchun 11,5-13,5% dan, IV
nav paxta chigitiniki uchun esa 13,5-17,0% dan oshmasligi kerak. Bunday
ishlov berish natijasida yanchilmada namlik bir xil tagsimlanib, moy
sifatining buzilishiga sabab bo‘ladigan gidrolitik va oksidlovchi fermentlar
qisman inaktivatsiyaga uchraydi. Ikkinchi bosgichda yanchilma 105°C
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haroratgacha qizdirilib, quritiladi. Bunday ishlov berilgan yanchilma
mezga deb ataladi. Tayyor mezganing yakuniy namligi IV nav paxta
chigiti va kungaboqar urug‘i uchun 5-6% gacha, I-1II nav paxta chigiti
uchun esa 4,5-5,5 % ga yetadi.

Bunday mezga ikki bosgichda presslash usulining birinchi
bosqgichi—forpresslashni juda samarali amalga oshirishni ta’minlaydi.
Bir bosqichli usulda ekspellerlarda presslash usuli qo‘llaniladigan bo‘lsa,
u holda tayyor mezganing parametrlari boshqacha bo‘ladi: kungaboqar
urug‘i mezgasi uchun namlik 1,5-2,0%, harorat 115-120°C; I-HI navhi
paxta chigiti mezgasi uchun-namlik 2,5-3,5%, harorat 110-115°C; 1V
navli paxta chigiti mezgasi uchun esa-namlik 3,5-5,0%, harorat 105-
110°C.

Yanchilmani qovurib mezga tayorlash uchun barabanli, shnekli
qovurish apparatlari, qovurish qozonlari qo‘llaniladi. Eng keng tarqalgan
qovurish qozonlari 5 yoki 6
chandan iborat bo‘ladi. Masalan
. J-68 qovurish qozoni (5.7-rasm) bir-

birining ostida birin-ketin joylash-

gan 6 ta chan (sig'im) / dan iborat

bo‘lib, ularning diametri 2100 mm,

har birining balandligi 435 mm.

1 Vertikal yo‘nalishda umumiy val

L o 2 o‘tgan bo‘lib, har bir chan ichida

° ‘«r i bu valga pichog-aralashtirgichlar

o | mahkamlab o‘rnatilgan. Chanlar
F1 1 bug* yordamida qizdiriladi.

Moyni ajratib olish. Mezgadan

moyni ajratib olishda presslash

79 (sigish) yoki organik erituvchilar

o yordamida ekstraksiyalash usullari

<1 [ qo'llaniladi. Odatda, bu usullarning

¥ ikkalasidan ham ketma-ketlikda
foydalaniladi.

Moyni  ajratib  olishning

presslash usuli. Mezgadan moyni

l siqib olish uchun turli konstruk-

_ siyalardagi shnekli presslar qo‘lla-

5.7-rasm. J-68 chanli qovurish gozoni. niladi. Shnekli press (5.8-rasm)
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yig'ma konstruksiyali silindr va shnekli valdan tashkil topgan. Yig‘'ma
konstruksiyali silindr—zeyer uni hosil qiluvchi bo‘ylama plastinkalar
orasidan presslangan moy chigadigan darajada ochiq (tirgish) qilib
yasalgan. Shnekli val / alohida vintli zvenolardan, ularga yondashib
turadigan pichoglar 5 va zeyerli baraban 3 dan tashkil topgan. Vintli
zvenolar val uzunasi bo‘ylab silindrsimon yoki konussimon oraliq halqalar
va diafragmalar bilan ajratilgan. Bu presslash davomida presslanayotgan
mezganing zichlanish me’yorini ta’minlaydi.

5.8-rasm. Shnekli press.

Mezga yig‘ma silindrning gabul qilish qismiga ta’minlovchi moslama
2 orqali kelib tushadi va shnekli valning vintlari 4 orqali shnekdan chiqgish
yo'nalishida harakatlanadi. Bunda shnekli pressdagi bosim 30 MPa gacha,
mezganing zichlanish darajasi 2,8 dan 4,4 baravargacha, presslash vaqti
(davomiyligi) esa 78-225 sekundgacha yetadi.

Presslash bosimi va chigadigan kunjara moyliligiga garab shnekli
presslar ikkiga bo‘linadi: forpresslar va ekspellerlar.

Forpresslardan chiqadigan kunjaraning moyliligi 15-17% ni
tashkil etadi. Odatda, forpresslar ekstraksion zavodlarning texnologik
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sxemalarida keng qo‘llaniladi. Ular bir sutkada 70-80t urug‘ni qayta
ishlashi mumkin. Fopresslarda shnekning aylanish harakati chastotasi 18—
36 min™', chiqadigan kunjara chig‘anog‘i qalinligi 8-12 mm, presslanish
vaqti 80 sekund atrofida. Ishlab chigarishda keng qo‘llaniladigan bunday
forpresslardan biri MP-68 forpressidir.

Hozirgi paytda ishlatilayotgan eng zamonaviy shnekli presslardan R3-
MOA-10 shnekli pressining ish unumdorligi (qayta ishlanadigan kungabogar
urug‘i bo‘yicha) 300 t/sut bo‘lib, undagi shnekning aylanish chastotasi
42-72 min™, bu press R-3 MOA agregati tarkibiga chanlarining diametri
3000 mm va umumiy qovurish yuzasi 80 m? bo‘lgan yetti chanlik qovurish
qozoni bilan birgalikda kiradi.

Ekspellerlardan chigadigan kunjaraning moyliligi 4-7% ni tashkil
etadi. Bunda bir sutkada 18-30t urug’ qayta ishlanadi. Ekspellerlarda
shnekning aylanish chastotasi 5-18 min~', chigadigan kunjara chig‘anog'i
qalinligi 3—5 mm, presslanish vaqti 220-225 sekund atrofida.

Ekstraksiya usulida moyni ajratib olish. Presslash usulida (hatto
ekspellerlar qo‘llanilganda ham) mezgani to‘lig yog'sizlantirib moy
olishning iloji yo‘q. Moyni deyarli to‘la ajratib olishni ta’minlaydigan
birdan bir usul bu ekstraksiya usulidir.

Organik erituvchi yordamida moyni maksimal miqdorda ajratib
olishni ta’minlash magsadida forpressdan chiqgan kunjaraga bargcha-
simon, granula yoki dag‘al kukun, krupasimon shakl beriladi.

Ekstraksion jarayonning umumiy sxemasi 5.9-rasmda ko‘rsatilgan.

O‘simlik moylarini ekstraksiyalashda erituvchilar sifatida qaynash
harorati 63-75°C bo‘lgan A markali ekstraksion benzin va nefras
qo‘llaniladi.

O‘simlik moylarini ekstraksiyalash ekstraksiyalanayotgan material va
erituvchining ta’sirlashuvi xarakteriga asosan, uch asosiy usulga bo‘linadi:

— ekstraksiyalanayotgan materialni qarama-qarshi (teskari) oqimda
harakatlanayotgan erituvchiga botirib ekstraksiyalash usuli;

— ekstraksiyalanayotgan materialga garama-qarshi ogimda erituvchini
ko‘p bosgichli (pog‘onali) purkab sug‘orish usuli;

- aralash usul-birinchi bosqichda material konsentrlangan mitsellaga
botirib ekstraksiyalanadi, ikkinchi bosgichda esa konsentrlangan
mitsella va toza erituvchini ko‘p pog‘onali sepish usuli qo‘llanilib,
material yog‘sizlantiriladi.

Ekstraksiyalashning boshqa usullari juda kam tarqalgan.
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Ekstraksiyalanayotgan

material (dag‘al kukun,

granula, bargchasimon
holda)

|

Ekstraktor +——> Shrot

Shrotni qayta > Shrot ombor-

ishlash xonasiga
¢ A
Mitsella —— . Frituvchi €———
Mitsellani

»1  Erituvchi yig'gich

gayta ishlash

‘

Moy omborxonaga

5.9-rasm. Ekstraksion jarayon sxemasi.

Birinchi  usulning  afzalligi—ekstraksiyaning  yuqori tezlikda
amalga oshishi va jarayonning ko'p davom etmasligi, ekstraksion
apparat konstruksiyasining soddaligi hamda apparat geometrik hajmdan
foydalanish koeffitsiyentining yugqoriligi (95%). Geometrik hajmdan
samarali foydalanish ekstraktorda havo va erituvchi bug‘lardan portlovchi
aralashmalar hosil bo‘lishiga yo‘l qo‘ymaydi. Shu bilan birga bu usulning
kamchiliklari ham bor: mitsellaning konsentratsiyasi kichik (15-20%),
mitselladagi  aralashmalar miqdori yuqori, bunda qo‘llaniladigan
ekstraktorlar esa balandligi bo‘yicha katta gabarit o‘lchamlarga ega bo‘ladi.
Ikkinchi usulning afzalligi shundaki, bunda toza, yuqori konsentratsiyali
(35-40%) mitsella olinadi, bu o‘z navbatida mitsellani distillatsiyalashda
zarur bo‘ladigan issiqlik sarfini kamaytirishga imkon beradi. Bunda
go‘llaniladigan ekstraktorlarning balandligi bo‘yicha gabarit o‘lchami katta
emas.

Bu usulning kamchiligi—ekstraksiya jarayonining uzoq davom etishi,
go‘llaniladigan ekstraksion apparatlar konstruksiyasining murakkabligi
hamda apparat geometrik hajmidan foydalanish koeffitstyentining
kichikligi (45%). Asosiy kamchiliklardan biri apparat ichida havo va
erituvchi bug'laridan portlovchi aralashmalar hosil bo‘lishi mumkinligi
bilan bog‘ligdir.
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Moylilik  darajasi  yuqori  bo‘lgan
materiallarni ekstraksiyalashda aralash usulni
qo‘llash tavsiya etiladi.

ND- -1250 (modernizatsiyalashgan) verti-
kal shnekli ekstraktori (5.10-rasm) birinchi
usul, ya’ni materialni erituvchiga botirib
ekstraksiyalash usuliga, asosan, ishlatiladi.

Ekstraktor material yuklanadigan ka-
lonna 2 (dekantatorli), gorizontal shnek 3
va ekstraksion kolonna (ustun) / dan ibo-
rat. Ekstraktor ichida elektr yuritgich va
reduktorlar orqali harakatga keltiriladigan
perforatsiyalangan ishchi shneklar o‘rnatilgan.
Vertikal ekstraksion kolonnasining forsun-
kalari 6 orqali erituvchi yuboriladi, tayyor
mitsella esa dekantatordan patrubka 3 orqali

5.10-rasm. ND- 1250 rusumli ajratib olinadi.
modernizatsiyalangan Material
ekstraktor.

7 Shrot

Estraksiyaga materal

yuklanadigan kolonna 2 da

forsunkalar qurilmasi 4 ofrnatilgan bo‘lib,
ulardan ortiqcha bosim ostida erituvchi yuborilib, kollonadagi ekstrak-
siyalanayotgan materialning zichlanib qotib qolgan joylarini yuvib
tashlash uchun xizmat qiladi.

Dekantatorda mitsella tindiriladi va ekstraksiyalash uchun qabul
qilinayotgan material qatlami orqali filtrlanadi. Shrot ekstraksion
kolonnaning lyuklari 7 orqali bo‘shatib olinadi. Shnekli o‘qlarning bir
martalik aylanish davri: ekstraksion kolonnaniki 72 s, gorizontal shnekniki
61 s, material yuklanadigan kolonnaniki esa 100 s.

Gorizontal lentali ekstraktor MEZ (5.11-rasm) erituvchini materialga
kop bosgichli purkab sug‘orish usuliga asosan ishlaydi.

Bu ekstraktorning asosiy ishchi organlaridan biri bo‘lib
plastinkalardan tashkil topgan lentali transportyor 3 xizmat qiladi. Bu
transportyor po‘lat tunukalardan payvandlab yasalgan to‘g‘ri burchakli
sig‘im ichida joylashgan bo‘ladi. Transportyor ikki tomondan zanjirlarga
mahkamlangan ramkalardan iborat bo‘lib, ular transportyor karkasini
tashkil etadi. Bu ramkalarga yacheykalari o‘lchami 8 x8 yoki 20x20 mm
bo‘lgan perforatsiyalangan po‘lat tunukalar mahkamlanadi. Bu tunukalar
yuzasi o‘z navbatida yacheykalari o‘lchami 08x08 mm bo‘lgan simto‘r
bilan qoplangan. Lenta elektr yuritgich yordamida reduktor va diskret
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5.11-rasm. MEZ rusumili lentali ekstraktor.

harakatlantiruvchi mexanizm orqali harakatga keltiriladi. Lentaning
harakat tezligi 0,7-1,5- 107 m/s.

Ekstraksiyaga yuborilayotgan mahsulot yuklash bunkeri 2 orqali
lentali transportyorga kelib tushadi. Lentali transportyorning yugorigi
ishchi qismi shartli ravishda sakkizta purkab sug‘orish bo‘limiga
ajratilgan, lentaning ishchi qismi ostida sakkizta resirkulatsion mitsella
yig'gichi va yana bitta ekstraktor lentasini yuvib turishga mo‘ljallangan
mitsella yig‘gichi joylashgan. Lentaning paski qismi ishchi emas, shuning
uchun shu joyda lenta unga yopishib qolgan ekstraksiyalanayotgan material
qoldiglaridan tozalanib, mitsella bilan yuviladi. Mitsella resirkulatsiyasi
har biri to‘rt seksiyadan iborat ikkita blok-nasos (so‘rgich) 5 orqali
amalga oshiriladi.

Ekstraksiyalanayotgan material lenta harakati yo‘nalishida mitsellalar
konsentratsiyasi asta-sekinlik bilan pasayib ketishi tartibida purkaladi.
Lenta harakatining oxirgi bo‘limida materialga toza erituvchi purkab
ekstraksiyalanadi. Resirkulatsion mitsellalar va toza erituvchi forsunkalar
1 orqali purkaladi. Purkalgan mitsella yoki erituvchi ekstraksiyalanayotgan
material gatlamidan filtrlanib o‘tayotib, undagi moyni ekstraksiyalab har
safar konsentratsiyasi yuqorirog bo‘lgan mitsella hosil qiladi va tegishli
shartli bo'lim ostida joylashgan yig‘gichlarga oqib tushadi. Mitsella va
material qarama-qarshi yo‘nalishda harakatlanadi. Mitsella ekstraktordan
chigish yo‘nalishida faqat mitsella yig‘gichlari 4 orqali harakatlanadi.
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Ekstraksiyalanadigan matenal HOZirgi paytda eng takomil-
lashgan  ekstraktorlar  jumlasiga
rotatsion  karuselli  ekstraktorlar
kiradi. Bu ekstraktorlarda ham
mitsella va material garama-qarshi
yo‘nalishda harakat qiladi. Ushbu

I3 : e .
L kamerali apparat ishi erituvchida
2 ) botib turgan materialni qarama-
o)urgi Py qfdrshi ogimdagi mitsella va eritu-vch?
mitsella Shirot Entuvch bilan  purkab, ko'p  bosgichli
5.12-rasm. Bir yarusk rotatsion (pog'onali)  sug‘orish  prinsipiga

karuselll ekstraktor

asoslangan. Ekstraktorlar bir yoki
ikki yarusli (qavatli) bo‘lishi mumkin.

Bir yarusli ekstraktor (5.12-rasm) silindrik havo o‘tkazmaydigan
korpus 4, rotor 9, perforatsiyalangan (tirgishli) tub 5, mitsellayig‘gichlar
14, materialni yuklash va bo‘shatish qurilmalari, yuritgich va mitsellalarni
haydovchi nasoslar /, 2, 3 dan iborat.

Rotorning ichki 6 va tashqi 8 yuzalari oralig‘i halqasimon sig‘imdan
iborat bo‘lib, u radial to‘siglar 7 yordamida seksiyalar yoki kameralarga
bo‘lingan. Ekstraktorning tubi qo‘zg‘almas bo‘lib, tirgish hosil qiluvchi
elementlarni konsentrik holda joylashtirish yo‘li bilan yig‘ilgan. Tirqish
hosil qiluvchi elementlar sifatida kesimi trapetsiya shaklidagi simlardan
foydalanilgan. Bunday simlardan yig‘ilgan ekstraktor tubining tirqishlari
o‘lchami yugoridan 0,8 mm, pastdan esa 1,5 mm ni tashkil etadi. Bu
tirqishlarda ekstraksiyalanayotgan materialning tiqilib qolishiga yo'l
qo‘yilmaslik uchun radial to‘siqlar 7 ning pastki qismiga plastinkalar
o‘rnatilgan. Ekstraktor tubi 5 dan yog'sizlantirilgan materialni (shrotni)
bo‘shatib olishga mo‘ljallangan sektorning ostida maxsus kesim bor. Bu
sektordan keyingi sektor /3 ning tubi kesimsiz va tirgishlarsiz butun
qilib yasalgan. Rotor harakatlanib, ushbu sektordan o‘tganidan keyin
unga ekstraksiyalanadigan material yuklanadi va mitsellalar nasoslar
orqali haydalib, tegishli seksiyalardagi materiallar ustidan purkala
boshlaydi.

Ekstraktorning pastki qismi (tirqishli tubdan pastki qismi) vertikal
radial to‘siglar yordamida mitsellayig‘gichlarini tashkil etadi (5.12-rasm).
Bu mitsella yig‘gichlari ekstraktor korpusining tashqi devoriga nisbatan
12° qiyalikka ega bo‘lib, maxsus patrubkalar orqali mitsellalar tegishli
resirkulatsion nasoslarga oqib tushadi.
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Mitsella yig‘gichlarini ajratib turuvchi to‘siglarning pastki qismida
maxsus kesimlar gilingan bo‘lib, bu mitsellalarning bir kameradan
ikkinchisiga ekstraksiyalanayotgan imaterial harakatiga qarama-qarshi
yo‘nalishda oqib o‘tishiga imkon beradi. Mitsella ekstraksiyalanayotgan
material qatlamidan o‘taverishida bu qatlam o‘ziga xos filtr rolini
ham o‘ynaydi. Shu sababli ekstraktordan chigayotgan mitsella tozaligi
bilan ajralib turadi. Rotatsion ekstraktorlarning ish unumdorligi
ekstraksiyalanayotgan materialga nisbatan 1000 t/sut, ekstraktordagi
material hajmi esa 300 m® gacha yetadi.

Mitsellani qattiq (begona) aralashmalardan tozalash uchun tindir-
gichlar, gidrosiklonlar va matoli filtrlar qo‘llaniladi.

Mitsellani distillatsiyalash. Mitsella juda oson qaynaydigan
(qaynash harorati past) erituvchidan va deyarli uchuvchan bo‘lmagan
moydan tarkib topgan. Ekstraktordan chiqayotgan mitselladagi moy
konsentratsiyasi unchalik yuqori bo‘lmasa, erituvchini oddiy bug‘latish
usulida haydash mumkin. Mitsellaning konsentratsiyasi oshishi bilan
uning qaynash harorati ham juda tez ko'tariladi. Shu sababli haydash
haroratini pasaytirish va jarayonni tezlashtirish maqsadida erituvchini
vakuum ostida yoki suv bug‘i ta’sirida haydash qo‘llaniladi. Yog'-moy
sanoatida erituvchini haydash jarayonsi distillatsiya deb nomlanadi.
Erituvchini mitselladan haydashning turli bosqichlarida turli distillatsiya
usullaridan-qizdirilayotgan sirt yuzasidan pastga qarab oqayotgan
yoki yuqoriga qarab harakatlanayotgan yupga gqatlamda (plyonkada)
distillatsiyalash, mitsellani purkab distillatsiyalash va mitsellaning ma’lum
massasi qatlamida distillatsiyalash usullaridan foydalaniladi.

Ishlab chigarish korxonalari qurilmalarida mitsella distillatsiyasi
ko‘pincha ikki va uch bosqichli sxema asosida amalga oshiriladi. ND-
1250 ekstraksion liniyasining ikki bosqichli distillatsiya qurilmasi
atmosfera bosimi ostida ishlaydigan yupqa qatlamda (plyonkada) dastlabki
distillatsiyalash moslamasi (5.13-rasm) va vakuum ostida (goldiq bosim
8 kPa gacha) ishlaydigan yakuniy distillatordan tashkil topgan.

Yupqa qatlamda dastlabki distillatsiyalash qurilmasi trubkalar
seksiyasi / va separator 2 dan tashkil topgan. Umumiy qizdirish yuzasi
100 m?. Mitsella nasos orgali trubkalarning pastki gismidan yuboriladi.
Trubkalarning tashqi oraliq bo‘shliglariga 180-220°C harorat ostidagi
gizdirilgan bug‘ yuboriladi. Trubkalar ichidan o‘tayotgan mitsella bu
trubkalar balandligini taxminan 1/3 qismiga yetib kelganida gqaynay
boshlaydi. Qaynash davomida erituvchi bug‘larning juda katta miqdori
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Benzin bug'lan

Mitsella
3

5.14-rasm. Yakuniy distillator.

hosil bo‘ladi. Ular mitsellaning qizdi-
rilgan trubkalar ichki yuzasida yupqa
qatlam (plyonka) hosil qilib, yuqoriga
qarab juda katta tezlikda yo‘nalishiga
olib keladi. Trubka ichki yuzasidagi
mitsellaning juda yupgqa qatlami
undan erituvchining juda ham tez bug‘lanib ketishiga imkon yaratadi.
Mitsella va erituvchi bug‘lar aralashmasi separator plastinalari 3 ga tegib,
undan apparat devorlari tomonga yo‘naladi. Bu yerdan dastavval
konsentrlangan mitsella yakuniy (to‘la, oxirigacha) distillatsiyalashga
yuboriladi. Yupqa qatlam (birinchi bosqich) distillatori yaxshi ishlashining
asosly sharti—unga yuborilayotgan mitsella haroratining qaynash nuqtasiga
yaginligidir. Shuning uchun haydashdan oldin mitsella issiglikalmashtir-
gich orqali o‘tadi. Birinchi bosqichda distillatsiyalash 6—10 min davom
etadi. Bunda mitsellaning konsentratsiyasi 10-15% dan 85% gacha
oshadi.
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Erituvchini  oxirigacha ajratib olishga mo‘ljallangan yakuniy
distillatorda (5.14-rasm) mitsella vakuum ostida purkaladi, yupqa qatlamda
bug‘latiladi va suv bug‘i yordamida erituvchi haydaladi. Distillator
uch kameradan (purkab bug‘latish /, yupga qatlamda bug'latish 2,
dezodoratsion 3) va tomchiushlagich 4 dan iborat.

Qizdirilgan mitsella forsunkalar orgali vakuum ostida distillatorning
yuqori gismidan purkaladi. Purkash natijasida bug‘lanish yuzasi oshadi.
Konsentrlangan mitsella tomchilari forsunkalar 6 dan vertikal plastinalar
5 ga tushib, ular yuzasidan yupqa qatlamda ogib tushaveradi. Bunda
gizdirilgan o‘tkir suv bug‘i issigligi ta’sirida erituvchi ajralib chiqa
boshlaydi.

Distillatorning pastki gismida 400-500 mm li moy qatlami yig‘iladi.
Bu gatlam orqali o‘ta qizdirilgan bug® yuboriladi (barbotaj). Shu bilan
birga ushbu moy qatlami apparatning g‘ilofli bug® gizdirgichi yordamida
ham qizdirib turiladi. Bunday ishlov berish natijasida erituvchi butkul
haydalib, tayyor moy distillatordan uzluksiz sovitishga yuborila
boshlanadi. Tkkinchi bosqichda yakuniy distillatsiyalash 4-5 minut davom
etadi, bunda tayyor moy harorati 100—110°C ni tashkil etadi.

Mitsellani distillatsiyalab olinadigan moyning sifati jarayonning
texnologik parametrlariga, shuningdek, ekstraksiyalashda materialdan
ajratib olinadigan lipidlar miqdori va tarkibiga bog‘ligdir. Issiqlik ta’siri
ushbu lipidlar guruhi o‘zgarishlariga olib keladi va nafagat moy sifatini
pasaytiradi, balki distillatsiyani amalga oshirishni ham qiyinlashtiradi.
Xususan, paxta chigitining yog‘da eruvchan pigmenti—gossipolni
distillatsiya jarayonini amalga oshirishdan oldin yo‘qotish alohida
ahamiyatga ega, chunki qizdirish natijasida gossipol turli kimyoviy
o‘zgarishlarga uchrab, moydan ajratib olinishi qiyin bo‘lgan mahsulotlar
(moddalar) hosil qiladi. Gossipolni yo‘qotish uchun distillatsiyalashdan
oldin mitsella ishqoriy rafinatsiyalanadi. Mitselladagi moyni rafinatsiyalash
(neytralizatsiyalash) uchun mitsellaning optimal konsentratsiyasi 35-45%
hisoblanadi.

Shuning uchun pastroq konsentratsiyada ekstraktordan chiqayotgan
mitsellani avvaliga birinchi bosgich distillatorida bug‘latiladi yoki bunday
mitsellaga forpressdan chiggan moy qo‘shiladi. Optimal konsentratsiyali
mitsella 20-22°C harorat ostida oqimlar aralashtirgichiga yuboriladi va
bu yerda ishqor eritmasi bilan aralashadi. Ishqorning moydagi erkin yog'
kislotalari, fosfolipidlar, gossipol va boshqa moddalar bilan ta’sirlashuvi
natijasida qalqib chiqadigan sovunli agregatsiyalar bilan mitsella aralash-
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Entuvchi va suvnin masi 60-70°C gacha qizdiriladi va toza

[ bugtan (tuzlardan xoli) suv yordamida 90-95°C
1 harorat  ostida  uzluksiz  ishlaydigan
2 tindirgichlarda ishlov beriladi. Bu yerdan
tozalangan  mitsella  ikkinchi  bosqich
distillatoriga yuboriladi.

Tindirgichlarda  mitselladan  ajratib
‘=4 | olingan cho'kma (soapstok) dan erituvchi
maxsus kolonnalarda haydaladi (5.15-rasm).

Bu kolonna sfertk qopgqoq va
konussimon tubga ega bo‘lgan vertikal
silindrik korpus / dan iborat. Uning yuqori

: gismida ko'pik so‘ndirish uchun bug'li
barbotyor 2, o‘rta qismida esa soapstokni
purkash uchun ikkita bug‘li forsunkalar 3
L_M» o‘rnatilgan. Kolonna vakuum ostida ishlaydi.
5.15-rasm. Soapstokdan 110°C  gacha qizdirilgan soapstokning
erituvchini haydash kolonnasi.  erityychidagi  eritmasi  forsunkalar orqali
kolonna ichidagi bug‘li kenglikka purkaladi,

erituvchi bug‘lanib ketadi, soapstok esa omborga yuboriladi.

Shrotdan erituvchini haydash. Ekstraktordan chiqadigan shrot
tarkibida 20-30% erituvchi bo‘ladi. Bu erituvchi konstruksiyasi mezga
tayyorlanadigan qovurish qozonlariga o‘xshaydigan chanli bug‘latgichlarda
(tosterlarda) qizdirib, bug‘latiladi (haydaladi).

Chanli bug‘latgich—toster (5.16-rasm) diametri 2,1 m bo‘lgan
chanlardan iborat kolonnali apparatdir. Chanlarning har jufti umumiy
bug‘ bilan gizdiriladigan g‘ilofga ega. Barcha chanlar markazi orqali
o‘tgan val / ga shrotni aralashtirib turish va chandan changa o‘tkazish
uchun mo‘ljallangan pichoqli aralashtirgichlar o‘rnatilgan. Shrot tosterning
yuqorigi chani 3 ga shlyuz orqali yuklanadi, klapanli bo‘shatgich 6 orqali
esa bo‘shatiladi.

Tosterlarda shrotga gidrotermik ishlov berish parametrlari shunday
boshqarilishi kerakki, bunda erituvchini maksimal ajratib olish bilan birga
urug‘lardagi zararli moddalar inaktivatsiyasi amalga oshsin va shrotning
yem sifatidagi oziqaviylik qiymati ko‘tarilsin. Toster chanlaridagi bosimni
tenglashtirib turish uchun barcha chanlarni birlashtirib turadigan kollektor
5 ko‘zda tutilgan.
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Yugori uchta changa  o‘tkir
bug‘dan tashqari suv ham yuboriladi.
Yuqoridagi chanda shrot namlanadi,
keyingilarida esa quritiladi. Bu tayyor
shrot tarkibida erituvchining iloji  Shrot
boricha kam (minimal) qolishini va
shrot  ogsillart  denaturatsiyasining 3
kerakli darajada amalga oshishini
ta’'minlaydi. Tosterning yuqori gismida
kengaytirgich 4 bo'lib, erituvchi va suv
buglari bilan birga uchib keladigan
shrot zarralari uning devorlariga
yopishib to‘planib qolmasligi uchun
uning ichida qirg‘ichli aralashtirgich
o‘rnatilgan.

Tosterdan chigayotgan shrot
namligi 8,5-9%, erituvchining qoldiq
miqdori 0,1% dan, ferroaralashmalar
esa 0,01 % dan oshmasligi kerak. Shrot
harorati 40 °C dan oshmasligi kerak. 2

Mitsella va shrotni qayta ishlashda !
ajratib  olinadigan erituvchi issiglik g
almashtirgich-kondensatorlarda  bug'-
gazli aralashmalardan kondensatsiyalash
yo‘li bilan ajratilib regeneratsiyalanadi,
so‘ngra ishlab chigarishga qgaytarib
yuboriladi.

Yem hisoblanmish shro! esa gid-
rofuz (pressdan chiqgan yoki ekstrak-
siyalangan moyga suv bilan ishlov berganda hosil bo‘ladigan cho‘kma)
yoki soapstok bilan aralashtirilib, granulalanadi. Granulalangan shrot
standart talablariga javob berishi kerak.

Shrotdan ogsil konsentratlarini (izolatlarini) ajratib olish mumkin.
Shrotdan ogsillar avval NaCl ning suvli eritmasi, keyin esa NaOH
yordamida ajratib olinadi. Erimaydigan cho‘’kma ajratib olinadi,
tarkibida 2-3 % ogsili bo‘lgan ekstrakt esa tozalanadi va HCI yordamida
cho‘ktiriladi. Cho‘ktirilgan ogsil yuviladi va 180-200°C harorat ostidagi
havo yordamida purkagichli quritish moslamalarida quritiladi.

Erituvchining
bug'iari

£

5.16-rasm. Chanli
bug'latgich—toster.
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4-§. YOG' VA MOYLAR RAFINATSIYASI

O‘simlik moylarida ularning tabiati, xomashyodan ajratib olish
usuli, saqlash sharoitlariga bog‘liq ravishda triasilglitserinlardan (zaxira
lipidlarining asosiy guruhidan) tashgari bu moylarga xos bo‘lgan va
ularning rangi, ta’mi, hidinj belgilab beruvchi struktura lipidlari ham
mavjud. Moyning ganday magsad uchun mo‘ljallanganligiga bog'liq
ravishda uning tarkibida struktura lipidiarining ba’zi guruhlari ishtiroki
magsadga muvofiq bo‘lmaydi. Bundan tashqari urug‘lardan presslash usuli
bilan moy olishda mezganing qattiq zarralari hamda moyli xomashyoda
to'planib qoladigan gerbitsid va pestitsidlar qoldiglari moy tarkibiga
o‘ttb qoladi; tashqi muhitdan urug‘lar va moyga polisiklik aromatik
uglevodorodlar, moyli xomashyoda rivojlanadigan mikrofloraning hayot
faoliyati mahsulotlari—aflotoksinlar va boshqa toksinlar tushib qoladi.

Moyni bunday noma’qul lipid guruhlari va aralashmalardan tozalash
jarayoni rafinatsiva deb ataladi. Rafinatsiyalashdan magsad tabiiy yog* va
moylardan triasilglitserinlarni boshqa guruh lipidlari va aralashmalaridan
tozalab ajratib olishdir. Ammo hamma hollarda ham rafinatsiya
barcha struktura lipidlari va aralashmalar yo‘qotilgunicha amalga
oshirilavermaydi. Bu yuqorida ta’kidlab o‘tilganidek moyning qanday
magsad uchun mo‘ljallanganligiga bog‘liqdir. Lekin har qanday moy
birinchi navbatda mexanik aralashmalar va suvdan butunlay tozalanishi
shart. Bu shart yog‘'-moy ishlab chigarish korxonalarida yog‘ni birlamchi
tozalash bosqgichidayoq bajariladi. Qattiq aralashmalar va suvni moydan
ajratib olish uchun tindirgichlar, sentrifugalar, filtr-presslar va boshga
moslamalar qo‘llaniladi.

Tabiiy yog‘ va moylar tarkibiga kiradigan lipidlarning turli fizikaviy
va kimyoviy xossalarga ega ekanligi sababli zamonaviy rafinatsiya ushbu
lipidlarga fizikaviy va kimyoviy ta’sir xarakteri bilan farq giladigan
texnologik jarayonlar ketma-ketligidan iborat kompleks jarayondir.
Rafinatsiyalashda har qanday texnologik jarayonni qo‘llashning eng asosiy
sharti—bu yog* va moylardagi triasilglitserinlarni nativ, ya’ni tabiiy holda
saglab qolishdir.

Yog¢ va moylar rafinatsiyasining to‘la sxemasi 5.17-rasmda ko‘rsa-
tilgan.

To‘la rafinatsiyalashning zamonaviy texnologiyasi moyni fosfoli-
pidlardan, mum va mumsimon moddalardan, erkin yog‘ kislotalaridan,
rang beruvchi moddalardan tozalashni ko‘zda tutadi. Bu jarayonlar
gidratatsiya, kristallizatsiya, neytralizatsiya, moyni oglash, moyni dog‘lash
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Rafinatsiyalangan moy

Suv

Suv

Ishqgor

——]

Limon
——
kislotasi

Sorbent

Moyning gtdratatsiyasi
(fosfoltpidiarni ajratib olish)

y

[ Fosfolipidiar

\d

Moyni 1shqor yordamida
neytrallashtirish, yuvish,
quntish

L]

Soapstok

Y

Mumlarni kristallizatsiyalab
ajratish (kungabogar urug'i
moyi uchun)

Y

Yog' yoki moyni oglash

]

Ishlatilgan
sorbent

Moyni dog'lash
(dezodoratsiya)

¥

Hid beruvchi
uchuvchan moddalar

Rafinatsiyalangan dezodo-
ratsiyalangan (dog'langan) moy

Moyni  gizdirish va suv bilan
aralashtirish. Gidratatsion cho’kmani
ajratib olish va unga ishlov berish

Erkin yog' kislotalarini neytraliash-
tirish. Sovundan tozalash uchun
moyga limon kislotasi bilan ishlov
berish. Moyni yuvish. Moyni quritish.

Moyni sovitish, ekspozitorda
saglash. Mum kristallarini ajratib
olish uchun moyni sal isitish va
filtrlash

Moyni qizdirish va sorbent bilan
aralashtirish. Sorbentni moydan
ajratib olish

Moyni qizdirish va uni deaerat-
siyalash. Qizdirish va vakuumda
o'tkir bug' bilan ishlov berish
(dezodoratsiya).

Moyni sovitish.

5.17-rasm. Yog' va moylarni to'la rafinatsiyalashning sxemasi.

(dezodoratsiya) jarayonlari deb ataladi. Tola rafinatsiyalash hamma vaqt
ham zarur emas. Bevosita ovqatga ishlatiladigan salat moylari, margarin,
gandolatchilik va kulinariya mahsulotlari hamda mayonez ishlab
chigarishda qo‘llaniladigan yog‘ va moylar to‘la rafinatsiyalanadi. Boshqa
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hollarda, masalan, to‘yintirilgan yog‘lar ishlab chigarishda oqlash va
dezodoratsiyalash (dog‘lash) jarayonlar bajarilmasligi mumkin.

Hozirgi paytda erkin yog* kislotalari migdori kam bo‘lgan yog' va
moylar uchun ishqoriy neytralizatsiya qo‘llanilmaydigan distillatsion
rafinatsiya tavsiya etilgan. Bunda moydan bir paytning o‘zida erkin yog’
kislotalari hamda ta’m va hid beruvchi uchuvchan moddalar ajratib olinadi.

Rafinatsiyalashda texnologik jarayonlar hajmi va ketma-ketligi ishlov
beriladigan moyning turiga qarab belgilanadi. Masalan, gidratatsiya
jarayoni, asosan, kungaboqar moyini rafinatsiyalash uchun qo‘llaniladi.
Lekin bu jarayon soya, yeryong‘oq, makkajo‘xori va paxta moyi uchun
ham qo‘llanilishi mumkin.

Gidratatsiya—bu moydan suv ta’siri yordamida gidrofil xususiyatli
moddalar guruhini ajratib olishdir. Bunday gidrofil moddalarning eng
muhim  vakillaridan biri-bu  fosfolipidlardir.  Fosfolipidlar--yuqori
oziqaviylik qiymatiga ega bo‘lgan, antioksidantlik xususiyatlarini namoyon
etuvchi biologik faol moddalardir. Moylarda ular cho‘kmalar hosil qilib,
rafinatsiyalash, oqlash, dezodoratsiyalash va gidrogenizatsiya (vodorod
bilan to‘yintirish) kabi qator jarayonlarning bajarilishini giyinlashtiradi.
Shuning uchun fosfolipidlar moylardan gidratatsiyalanib ajratiladi.

Gidratatsiya jarayoni sal qizdirilgan moyni ma’lum aniq miqdordagi
suv bilan aralashtirishga asoslangan. Moylar gidratatsiyasining optimal
harorati har xil: kungaboqar moyi uchun 45-50°C, soya moyi uchun—65-
70°C; moyga qo‘shib aralashtiriladigan suvning ham optimal miqdori har
xil: kungabogar moyi uchun—moy massasiga nisbatan 0,5-3,0%, soya
moyi uchun—6% gacha.

Suv bilan moy reaktor—turbulizatorlar (5.18-rasm) deb ataladigan
aralashtirgichlarda aralashtiriladi. Bu aralashtirgichlarda moy bilan suvning
o‘zaro ta’sirlashuvi to‘la ta'minlanadi. So‘ngra moy bilan suv aralashmasi
patrubkalar / va 2 orqali ekspozitorga (koagulatorlar 3 va 4) kelib tushadi.

Bu yerda koagulatsiya sodir bo‘lib, fosfolipidlarning qalgib chigadigan
agregatsiyalari hosil bo‘la boshlaydi. Ushbu jarayon davomida moy sekin
aralashtirib turiladi. Bu jarayon 20-40 minut davom etadi. So‘ngra
tarkibida fosfolipidlarning shakllangan katta agregatsiyalari bo‘lgan moy
separator yoki uzluksiz ishlaydigan tarelkali tindirgichga kelib tushadi.
Gidratatsiyalangandan so‘ng moyning namligi juda yuqori bo‘lganligi va
uni bunday holda saqlashga yuborish mumkin emasligi sababli separator
yoki tindirgichdan chiqgan moy rafinatsiyalashga yoki quritishga
yuboriladi.
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Bug'lar

Reagent
entmasi

Aralashma
5.18-rasm. Reaktor-turbulizator.

Moyni quritish uchun kolonnali Suvsizlantiriigan
vakuum-quritish apparatlari qo‘llaniladi moy
(5.19-rasm). 5.19-rasm. Vakuum-quritish

apparati.

Bu silindrik apparat bo‘lib, unda
quritish jarayoni yupqa qatlamda vakuum sharoitida amalga oshiriladii.

85-90°C gacha gizdirilgan moy uchta forsunkalar / orgali purkaladi.
Apparatning ichki devorlari sirti va ishchi quritish yuzalari 2 orqali yupqa
gatlam (plyonka) hosil qilib oqayotgan moy tarkibidagi namlik bug‘lanib
uchib keta boshlaydi. Apparatdagi goldiq bosim 2,6-5,3 kPa, moyning
boshlang‘ich namlik miqdori 0,2 %, yakuniy (oxirgi) namlik miqdori 0,05%.

Separator yoki tindirgichdan chiggan gidratatsion cho‘kmani
(fosfolipid emulsiyasini) quritish uchun gorizontal silindrik rotatsion-
plyonkali quritgichlardan foydalaniladi. Quritiladigan mahsulotning
apparatda hosil giladigan yupqa qatlami qalinligi | mm ni tashkil etadi.
Apparatdagi qoldiq bosim 2,5 kPa. Apparatdan o‘tish davomida (taxminan
2 min) emulsiyaning namligi 50~60% dan 1% gacha tushadi va mahsulot
tegishli ravishda qadoglanib, iste’'molchilarga yuboriladi.

Kungaboqar moyining oliy va I navini gidratatsiyalash natijasida
oziqabop, II navli moyni gidratatsiyalash natijasida esa yemga ishlati-
ladigan fosfolipid konsentratlari olinadi.
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Gidratatsiyalangan moy mum va mumsimon moddalardan tozalangan
bo‘lishi kerak. Bu jarayon moyni sovitib, past haroratlarda tozalash usuli
bilan amalga oshiriladi.

Moylarning ishqoriy neytralizatsiyasi rafinatsiyalanayotgan moyga
NaOH ning suvli eritmalari bilan ishlov berishga asoslangan. Ishgoriy
neytrallash natijasida erkin yog® kislotalari ishqor bilan ta’sirlashib,
sovunli eritmalar—soapstoklar hosil giladi.

Soapstoklar nisbiy =zichligi moydan ko‘ra yuqori bo‘lib, moyda
erimaydi, cho‘kmalar hosil giladi va bu cho‘kmalar moydan ajratib olinadi.

[shqor miqdori yetarli bo‘lmasa, suv ta’sirida suvda yaxshi
erimaydigan nordon sovunlar hosil bo‘ladi. Shu sababli neytrallanish
reaksiyasi uchun ishqor nazariy hisoblab chigilgan (kimyoviy reaksiya
tenglamasiga asosan) miqdordan ko‘proq (ortiqcha) miqdorda ishlatilishi
kerak. Ammo ishqorning ortigcha miqdori, nordon sovunlar hosil
bo‘lishining oldini olish bilan birga, neytral moyning noma’qul bo‘lgan
sovunlanishiga ham olib kelishi mumkin. Shuning uchun ishqoriy
rafinatsiyaning  samaradorligi nafaqat rafinatsiyalangan moyning
sifati bilan, balki neytrallashtirishdagi chigindilar miqdori va yo‘qoti-
lishlar miqdori bilan ham belgilanadi. Rafinatsiyalangan moyning
chigishi faqat ishqorning ortigcha miqdorigagina emas, balki uning
eritmasi konsentratsiyasiga, haroratga va jarayonning davom etish
vaqtiga ham bog‘liq. Neytrallashning uzluksiz usullari qo‘llanilganda
va neytrallashtirilayotgan moyning kislota soni yuqori bo‘lmaganda
neytrallashtirilayotgan moy massasiga nisbatan chiqgindilar miqdori
1,25-1,5% ni, yo‘qotilishlar esa 0,1 % ni tashkil etadi.

Neytrallashtirish  tuzilishi bo‘yicha moylarni gidratatsiyalashda
qo‘llaniladigan qurilmalarga o‘xshash reaktor-aralashtirgichlarda aralash-
tirish yo‘li bilan amalga oshiriladi. So‘ngra neytral moy va soapstok
separatorlarda markazdan qochma harakat maydonida ajratiladi. Sanoatda
qo‘llaniladigan A1-JRN qurilmalari va xorijiy qurilmalar bir-biridan,
asosan, ish unumdorligi va qo‘llaniladigan separatorlar turlari bilan farq
qiladi.

Neytrallashtirish harorati 85-90°C, ishqor konsentratsiyasi 70 dan
150 g/l gacha, ishqorning nazariy hisoblangan miqdoridan ortiqcha migdo-
ri neytrallashtirilayotgan moyning kislota soniga qarab 5 dan 20% gacha.

Neytrallashtirishning boshqa uzluksiz usuli—bu ishqoriy sovun
eritmasi muhitida neytrallashtirishdir. Bu usulning afzallik tomoni
shundaki, neytrallashtirish va hosil bo‘lgan sovunni ajratish jarayonlari
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bir paytning o‘zida olib boriladi, Moy Ishgor eritmasi

bundan tashqari past konsentratsiyali
va nazarly hisoblangandan ko‘ra 1\ 2
ortigcha olingan miqdori minimal — El.e~ad £
bo‘lgan ishqor qo‘llanilishi sababli & s
moyning chigindi va yo‘qotishlari § e
miqdori kam bo‘ladi. e

Jarayon ishqor eritmasi bilan
to'ldirilgan  neytralizatorda  olib
boriladi (5.20-rasm).

Moy perforatsiyalangan taqsim- 5.20-rasm. Sovun-ishqor muhitida
lagich ! orqali diametri 2mm moyni neytrallashtirish apparati.

bo‘lgan tomchilar ko‘rinishida kengaytirgich 2 dagi ishqoriy eritmaga
yuboriladi va zichligi ishqorning suvli eritmasidan kichikligi sababli
asta-sekin yuzaga qarab qalqib chiqa boshlaydi. Neytrallashtirish aynan
shu qalgib chiqayotgan moy tomchilari yuzasida amalga oshadi, chunki
triasilglitserinlarga nisbatan qutblanganlik darajasi bilan farq qiladigan
erkin yog‘ kislotalari shu tomonga qarab yo‘naladi. Kengaytirgich 2
dagi ishqor eritmasi yuzasidagi moyga limon kislotasi eritmasi bilan
ishlov beriladi (sovunning parchalanishi uchun), so‘ngra esa deaeratsion
quritgichga yuboriladi. Tarkibida 8-12% sovuni bo‘lgan ishqgorli sovun
eritmasi uzluksiz ravishda sovun ishlab chiqarish bo‘limlariga (yoki sovun
zavodiga) yuborilib turiladi. Eng yaxshi natijalarga neytralizatordagi ishqor
konsentratsiyasi 12—20 g// va harorat 70-95 °C bo‘lganida erishiladi.

Moyni mitsellada ishqoriy neytrallashtirish paxta moyini qayta
ishlashda qo‘llaniladigan usullardan biri bo‘lib, bu usul tavsifi yuqgorida
berilgan edi.

Adsorbsion rafinatsiya (moyni oglash) gidrogenlashtirilgan yog‘lar va
margarin mahsulotlari ishlab chigarishga mo‘ljallangan o‘simlik moylari
(kungabogar moyidan tashqari) uchun ko‘zda tutilgan. Moyni oglash—bu
uni yog‘da eruvchan pigmentlar—karotinoidlar, xlofillar, paxta moyi uchun
esa, shuningdek, gossipol va uning hosilalaridan tozalashdir. Moylarni
oglash uchun kislotaviy va termik ishlov berib faollashtirilgan oqlovchi
bentonit loylari qo‘llaniladi. Bentonit loylarining asosiy komponenti
tarkibiga ishqoriy va ishqoriy-yer metallari kiradigan alumosilikatlardir
(ALO,-nSi0,).

Ba’zi hollarda moylarni tiniqlashtirish uchun faollashtirilgan ko‘mir
yoki uning maxsus oqlovchi loylar bilan tayyorlangan aralashmasi
qo‘llaniladi.
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Moy oglashga faqatgina neytrallashtirib, yuvib, quritilgandan keyin
yuboriladi.

Adsorbsion rafinatsiyalash jarayoni adsorbentning konsentrlangan
moyli suspenziyasini tayyorlash, ikki bosqichda oqlash (dastlabki va
yakuniy), adsorbentni moyning asosiy qismidan filtrda ajratib olish
jarayonlarini o'z ichiga oladi.

Faollashtirilgan oqlovchi loylar moy massasiga nisbatan 0,5-2% da
(paxta moylari uchun—4-5% da) qo‘llaniladi. Oqlash jarayonida harorat
75-80°C, oqlash apparatlaridagi qoldiq bosim esa 4 kPa. Adsorbent
suspenziyasini tayyorlash uchun oqlanadigan moyning 1/4 qismi ishla-
tiladi.

Moyning asosiy gismi (umumiy miqdorning 3/4 qismi) dastlabki
oqglash apparatiga kelib tushadi (5.21-rasm), bu yerda oqlash bilan bir
vaqtda moyning deaeratsiyasi ham amalga oshiriladi.

Suspenziya aylanib turgan (n=274 ayl/min) disk / tubiga purkaladi
va pastroqda joylashgan diskka purkalayotgan moy bilan ta’sirlashadi.
Apparatning pastki qismida suspenziya va moy aralashmasi ikkita
aralashtirgich 2 yordamida intensiv aralashtiriladi. Yakuniy oglash maxsus
apparatda amalga oshiriladi (5.22-rasm). Bunda moy va suspenziya
aralashmasi purkagich / yordamida purkaladi, tagsimlovchi tarelka
orgali yupqa qatlam hosil qilib apparatning gizigan ichki yuzasi bo‘ylab
oga boshlaydi. Bu yerdan moy va suspenziya aralashmasi filtrlashga
yuboriladi. Filtrlanayotgan moyning dastlabki loyqaroq qismi patrubka 3
orqali apparatga qaytariladi.

Filtrlangandan keyin oglovchi loy tarkibidagi moyning miqdori 15%
gacha yetadi.

Moyni  dezodoratsiyalash  distillatsion jarayon bo‘lib, undan
magsad—moydagi hid va ta'm beruvchi moddalar—kichik molekular
yog* kislotalari, aldegidlar, ketonlar va boshqa uchuvchan moddalar,
shuningdek, noma'qul g‘ayritabiiy birikmalar--polisiklik aromatik
uglevodorodlar, zaharli ximikatlar, toksik mahsulotlar—aflatoksinlar va
boshqalarni yo‘qotishdir.

Dezodoratsiya margarin va konserva mahsulotlari ishlab chigarishda
qo‘llaniladigan yog‘lar hamda bevosita iste’molga mo‘ljallangan yog' va
moylar uchun bajarilishi shart bo‘lgan jarayon hisoblanadi.

Dezodoratsiya past qoldiq bosim—vakuum va yuqori harorat ostida
moy orqali o‘tkir suv bug'i o‘tkazib amalga oshiriladi.
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Yakuniy oglash apparatiga

~_ Vakuumga
Suspenziy 1
— fom
Moy H Q:—U—‘
H fom :
2k
| A
> |
Tayyor
Tayyor suspenziy. suspenziya

5.21-rasm. Deaeratsiyalash va dastlabki
oqlash apparati.

Dezodorator (5.23-rasm) verti-
kal silindrik apparat bo‘lib, uchta
yig'ma qism: bosh qismi, o‘rta
silindrik va pastki hajmli gismlardan
iborat. Moy dezodoratorga vakuum
sharoitida purkagich / orqali pur-
kaladi va zanglamaydigan po‘latdan
yasalgan 38 ta vertikal plastinalar
2 orqali oqib, apparatning pastki
hajmli qismida yig‘iladi. Appa-
ratning pastki hajmli qismi 6 ta
radial va markaziy seksiyalardan
iborat bo‘lib, moy markaziy seksiya-
dan radial seksiyalarga oqib o‘tadi.
Apparatning hajmli gismida moyni
o‘tkir bug‘ bilan barbotaj qilish
uchun mo‘jjallangan ejektorlar 3
joylashtirilgan.  Dezodoratsiyalan-
gan moy apparatning pastki qismida
o‘rnatilgan trubadan toshib chiqadi.
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5.22-rasm. Moyni yakuniy oglash
apparati.

‘ Moy dezodoratsiyaga

* Dezodoralsxyalangan moy

5.23-rasm. Uzluksiz ishlaydigan

dezodorator:
a-vertikal gqirqim; b—A-A bo'yicha qirqim.
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Haydaladigan uchuvchan moddalar va yog® tomchilari separator-
tomchito‘plagichda yig‘iladi, bu moslamaning yuqorigi qismini separator,
pastki gismini esa tomchito'plagichi tashkil etadi. Dezodoratorda moy
45 min dezodoratsiyalanadi. Dezodoratorga kiraverishda moyning
harorati 230°C, chigishda esa 215°C, apparatdagi bosim 0,13-0,26 kPa.
Dezodoratsiyalangan moyni sovitib, inert gaz atmosferasida saqlash
lozim.

O‘simlik moylari standart talablariga javob berishi kerak. Masalan,
kungaboqar moyi standart talablariga asosan quyidagi turlarga bo‘linadi:
rafinatsiyalangan—dezodoratsiyalangan va dezodoratsiyalanmagan; gid-
ratatsiyalangan-oliy, 1 va Il navlar; rafinatsiyalanmagan—oliy, I va Il
navlar. Paxta moyi ham standart talablariga asosan quyidagi turlarga
bo‘linadi: rafinatsiyalangan—dezodoratsiyalangan va dezodoratsiyalan-
magan. O‘z navbatida dezodoratsiyalangan paxta moyi oliy va I navlarga,
dezodoratsiyalanmagani esa—oliy, 1 va II navlarga bo‘linadi; rafinatsiya-
lanmagan paxta moyi oliy, I va Il navlarga bo'linadi. Savdo va umumiy
ovqatlanish tarmogqlariga faqat rafinatsiyalangan dezodoratsiyalangan
moylar yuborilishi lozim.

5-§. GIDROGENLANGAN YOG'LAR ISHLAB CHIQARISH

Sanoatda ma’lum bir texnologik talablarga muvofiq yuqori suyuglanish
harorati va plastik xususiyatlarga ega qattiq yog‘larga (margarin, konditer,
kulinar yog‘lari, sovunlar, stearin va h.k. lar ishlab chiqarish uchun)
bo‘lgan ehtiyoj kundan kunga o‘sib borayotir. Ammo hayvon yog‘lari va
boshqa tabiiy qattiq yog‘lar (kokos, palmoyadro yog‘lari) resurslari kamligi
tufayli hozirgi paytda suyuq o‘simlik moylarini (kungaboqar, paxta, soya,
indov va boshga moylar) gidrogenlash hamda qayta eterifikatsiyalash
usullari bilan ishlab, qattiq (ma’lum suyuqlanish harorati va qattiglikka
ega bo‘lgan) yog‘lar olish texnologiyalari qo‘llaniladi. Yog* va moylarni
gidrogenlashdan asosiy maqsad—katalizatorlar ishtirokida asilglitserinlar
tarkibidagi to‘yinmagan yog' kislotalarini (asillarni) vodorod bilan
to‘yintirib, yog' kislotalari tarkibini o‘zgartirish va demak asilglitserinlar
tarkibi va xossalarini o‘zgartirishdir. Yuqorida ta’kidlab o‘tilganidek, bu
jarayondan, asosan, suyuq moy va yog‘larni ma’lum darajada qotirishda
foydalaniladi. Hosil bo‘lgan mahsulotlar (salomaslar) gidrogenlashdan
oldingi mahsulotlardan suyuglanish harorati, qattigligi, oksidlanish
ta’siriga chidamliligi (turg‘unligi) bilan farq giladi.

170



Gidrogenlashda asosiy reaksiya to‘yinmagan asillarning vodorod
bilan to‘yinishidir. Yog‘lar gidrogenizatsiyasi—bu vodorod va katalizator
ishtirokida amalga oshadigan qator reaksiyalarni o‘ziga mujassam etuvchi
jarayondir. Bu reaksiyalar quyidagilardir:

1. Asosiy kimyoviy reaksiya—asilglitserinlar molekulasi tarkibidagi
asillarning go‘shbog‘ini vodorod biriktirib to‘yintirish:

"CHZ . CH — CH _ CH2 H», katalizator

to'yinmagan
asil fragment:

—-CH,- CH, -CH,-CH,-
asil fragonent

Bu jarayon bosgichma-bosqich ma’lum tartibda (selektiv jarayon) yoki
tartibsiz (noselektiv jarayon) amalga oshadi. Bunda yog* kislotalarining
to'yinmaganlik darajasi bosqichma-bosqich (selektiv jarayonda) yoki
tartibsiz (noselektiv jarayonda) kamaya boradi:

3 +Ha 2 +H, 1 +Hjy 0
CI8 >C18 >C18 }CIS

Selektiv gidrogenizatsiya jarayonida avval to‘yinmaganlik darajasi
yuqori bo‘lgan yog‘ kislotalari vodorod bilan to‘yinadi. Ko‘rsatilayotgan
misolda selektiv jarayonda avval linolen kislotasi (C},) vodorod bilan
to‘yinib bo‘lganidan so‘ng, linol kislotasi (C3,) to‘yina boshlaydi, undan
so‘ng olein kislotasiga (Cl,) navbat yetib keladi. Noselektiv jarayonda
vodorod bilan to‘yinishning bunday tartibi saglanmaydi. Buning natijasida
gidrogenizat tarkibida o‘ta to‘yinmagan yog‘ kislotalari qoldiqlari ham
saglanib golishi mumkin. Bu salomaslarning konsistensiyasiga salbiy ta’sir
ko‘rsatadi.

2. Uglerod zanjiridagi qo‘shbog‘lar migratsiyasi pozitsion izomerlar
hosil bo‘lishiga olib kelishi mumkin:

~ CH,~CH= CH-CH,-2~CH_-CH,~CH=CH -

3. Asilglitserinlar tarkibiga kiruvchi yog* kislotalari qoldiglarining
fazoviy konfiguratsiyasining o‘zgarishi (sis-trans izomerizatsiya):

~CH, CH,- —CH,
| | pam— |
CH=CH HC=CH
Asil fragment ‘
(s15—forma)
CH,
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Gidrogenlashda irans-kislotalarning hosil bo'lishi, asosan, ko‘p-
gina o'simlik moylariing  struktura komponenti bo‘lmish linol
kislotasi gidrogenicatsiyasi rmexanizmining o‘ziga x0s xususiyatlari,
gidrogenizatsiya sharoitlars  va  katalizatorlarning xususiyatlari bilan
bog'ligdir. Trans-izomerlangan asillar gidrogenlangan yog‘larning
qattigligini va suyuqlamsh haroratini oshirishda ijobiy ahamiyat kasb etsa-
da, mahsulotlarning oziqaviyligiga va zararsizligini ta’minlashga salbiy
ta’sir ko‘rsatishi aniqlangan. Shu sababli gidrogenizatsiya sharoitlari va
katalizatorlarni to‘g‘ri tanlashning ahamiyati juda ham kattadir.

Ishlab chiqarishda gidrogenizatsiya, asosan, nikel va mis-nikel
katalizatorlari ishtirokida, 180--240°C harorat atrofida, atmosfera bosimi
yoki yugoriroq bosim (3-5)- 1,01 10° Pa, ba’zan hatto (20-25)-1,01 -10° Pa
bosim ostida amalga oshiriladi. Sanoatda kukunsimon nikel katalizatorlari
ishlatiladi, ko‘pincha nikel katalizatorlari tashuvchisi sifatida kizelgur
go‘llaniladi. Bunday katalizatorlar tabletkalar sifatida ishlab chiqariladi va
qo‘llashdan oldin maydalanadi. Bunday turdagi dispers katalizatorlardan,
asosan, oziqabop gidrogenlashtirilgan yog‘lar—oziqabop salomaslar ishlab
chiqarishda foydalaniladi. Mis-nikel katalizatorlari texnik salomaslar
ishlab chiqarishda keng qo‘llaniladi.

Takomillashgan, istigbolli katalizatorlarning turlaridan biri—bu
statsionar katalizatorlardir. Ulardan foydalanilganda katalizatorning moyli
suspenziyasini tayyorlash va katalizatorni ajratib olish uchun salomasni
filtrlash jarayonlariga hojat qolmaydi. Statsionar Kkatalizatorlarning
xususiyatlari (faolligi, selektivlik darajasi, izomerlash xususiyati va
h.k) ular qotishmasining tarkibi va promotorlarning (qotishma tarkibiga
kiritiladigan qo‘shilmalarning) tabiati hamda nisbiy midori bilan
belgilanadi.

Yog' va moylar gidrogenizatsiyasining prinsipial texnologik sxemasi
5.24-rasmda keltirilgan.

Gidrogenizatsiya uchun vodorod ishlab chiqarishning eng keng
tarqalgan usuli--bu elektrolitik bo‘lib, u toza vodorod ishlab chiqarish
imkonini beradi. Bunda elektrolizyorlarda suv emas, balki ishqor va
kislotalarning kuchsiz eritmalari elektrolizlanadi. Vodorod gazgolderlarda
saqlanadi.

Gidrogenlash uchun faqat obdan rafinatsiyalangan moy ishlatilishi
kerak, chunki har qanday aralashmalar katalizatorlar faolligining tez
tushib ketishiga sabab bo‘ladi.
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Katahzatorming moyl Boshlang'ich katalizator

suspenziyasini tayyorlash uchun moy suspenziyasini tayyorlash,
Katalizator = D'Spe“,’s katalizatorning Vodorod ishlab chigarish
g Moyl suspenziyasini (elektrolitik usulda, tabiiy

tayyoriash K . "

gazni konversiyalash yo'li

bilan.

Vodorodni tayyorlash

Avtoklavdan chigayotgan
vodorod bilan toza vo-
dorodni aralashtirish. Bu
aralashmani tozalash.

Rafinatsiyalangan
moy

Gidrogenlash — moy asillari
qo‘shbog'larini vodorod
bilan to'yintirish.

A A

Moyni gidrogeniash

Katalizatorni ajratish — Salomasni filtrlash.
Katalizatorni gayta ishlatish
Katalizator Filtrlangan yoki regeneratsiyalash
regeneratsiyaga salomas uchun ajratish.

5.24-rasm. Gidrogenlangan yog'lar ishlab chigarishning prinsipial
texnologik sxemasi.

Sanoatda, asosan, uzluksiz gidrogenlash jarayonlari qo‘llaniladi.

Moylarni dispers katalizatorlarda uzluksiz gidrogenlash uchun
turbinali aralashtirgichlar bilan jihozlangan va ketma-ket ulangan
reaktorlardan foydalaniladi (5.25-rasm).

Reaktor—kislotaga chidamli po‘latdan yasalgan sferik tubli va
qopqoqli silindrik apparat / bo‘lib, uning ichida 59 min™ chastota bilan
aylanadigan turbinali aralashtirgich 4, bu aralashtirgich ostida vodorodni
yuborish uchun mo‘ljalangan barbotyor 5, moyni gizdirish va sovitishga
mo‘ljallangan oltita zmeyevik 2 o‘rnatilgan. Odatda, sxema bo‘yicha uchta
ketma-ket ulangan reaktorlar batareyasi ishlatiladi. Qisman gidrogenlan-
gan moy tashib o‘tuvchi patrubkalar 3 orqali birinchi reaktordan ikkin-
chisiga, so‘ngra esa uchinchisiga o‘tadi. Moyni gidrogenlash harorati
oziqabop salomas uchun 210-230°C, texnik salomas uchun 240-250°C.
Dispers katalizator miqdori 1t moy uchun 0,5 kg dan 2 kg gacha (nikel
hisobida). Vodorodning reaktordagi bosimi 0,5 MPa.

173



-
=]
28
S0
g >
G -
<
[
>
< Pt
2 :
O =1
i = 4
H {
alls
[UB
H-TIT°N
3 ol
s AFED
§ 411
ey .
= .g"%l 5.26-rasm. Statsionar
[] N .
= !%z 3 katalizatorda
- ' .
<=2 gidrogenlash uchun
== H .
A kolonnali reaktor:
“!q_ / a - reaktor; b—katalizator
a &g uchun korzina.

Moyni statsionar katalizatorlar
5.25-rasm. Turbina-aralashtirgichli ishtirokida gidrogenlash uchun
reaktor. kolonnali  reaktorlar  (5.26-rasm)
go‘llaniladi. Apparat balandligi 10 m gacha bo‘lgan vertikal silindr /
bo‘lib, uning ichida, taxminan 7 m balandlikda katalizator korzinalari 2
o‘rnatilgan. Katalizator ustida 1-1,5m li gaz bo‘shlig‘i ko‘zda tutilgan.
Apparatning pastki gismida ichidan qizdiruvchi bug® o‘tadigan zmeyevik
3 va vodorod yuborib turish qurilmasi joylashgan. Agar kolonnali reak-
torlar statsionar katalizatorlarda emas, dispers katalizatorlarda ishlasa,
kolonnali reaktorlar ham ketma-ket ulangan ikki-uchta apparatdan iborat
batareyalar sifatida ishlatiladi.

Kolonnali reaktorlarni qo‘llab, statsionar katalizatorlarda moylarni
gidrogenlashning yana bir o‘ziga xos tomoni shundaki, batareyadagi
har bir reaktorga turli tarkibli statsionar katalizatorlar ham yuklanishi
mumkin. Bu esa gidrogenizatsiya jarayoni parametrlarini bosqichma-
bosqich har bir reaktorda qo‘llaniladigan statsionar katalizatorlarning
o‘ziga Xos xususiyatlariga asoslanib, boshqarish imkonini beradi.
Shuning uchun hozirgi paytda statsionar katalizatorlarni qo‘llab,
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moylarni gidrogenizatsiyalash yo‘li bilan asosan, texnik salomaslar
olinayotgan bo‘lsa ham, kelgusida bunday katalizatorlar yordamida
turli iste’'mol ehtiyojlarini qondira oladigan salomaslar ishlab chiqarish
mo‘ljallanmoqda.

Qo‘llash davomida statsionar katalizatorlar ham (1-3 oy ishlashi
natijasida) o‘z faolligini yo‘qotadi. Bunda ularni bevosita reaktorning
o‘zida regeneratsiyalash (1-5% li ishqor eritmasida ishlov berish) yoki
yangisiga almashtirish zarur.

Salomaslarning sifat ko‘rsatkichlari tegishli standart talablariga javob
berishi kerak.

6-§. YOG' VA MOYLARNI QAYTA ETERIFIKATSIYALASH

Asilglitserinlar tegishli katalizatorlar (natriy metilat, natriy etilat,
natriy gidroksidi, kalsiy oksidi, fermentlar va h.k) ishtirokida asillar (yog*
kislotalari qoldiglari) almashinuvi reaksiyasiga kirishish xususiyatiga
ega. Bu reaksiya gayta eterifikatsiyalanish (omixtalanish) reaksiyasi deb
ataladi. Qayta eterifikatsiyalanish natijasida yog‘larning triasilglitserinli
tarkibi (TAG tarkibi) o‘zgaradi va demak, fizik-kimyoviy xossalari
ham o‘zgaradi. Hozirgi paytda qayta eterifikatsiyalash—yog‘larni modi-
fikatsiyalashning eng ilg‘or va igbolli usullaridan hisoblanadi.

Asillar almashinuvi triasilglitserinlar molekulalari orasida (molekula-
lararo qayta eterifikatsiyalanish) va bir molekulalarning o‘zida (molekular
qayta eterifikatsiyalanish) ham sodir bo‘lishi mumkin. Har xil tarkibli
triasilglitserinlar orasidagi qayta eterifikatsiyalanish reaksiyasini quyida-
gicha tasvirlash mumkin:

i
H,C-O0-C-R H,C-0-C-R"
| |
H(|2—0—|C—R’ + H(IZ—O—C—R'V —
| 4) | g
HZC—O—E—R" H2C—O—§—R"
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Molekular gayta eterifikatsiyalanish quyidagicha bo‘ladi:

.1 CH.OCOR CH,OCOR'’
sn-2| CHOCOR’ - CHOCOR

! —
sn -3 CH,0COR” CH,OCOR"

Qayta eterifikatsiyalanish jarayonida triasilglitserinlardagi asil guruh-
lari almashinuvi molekular hamda molekulararo qayta eterifikatsiya-
lanishlarning natijasidir. Ko‘rinib turibdiki, qayta eterifikatsiyalashda
triasilglitserinlardagi  yog* kislotalari  tarkibi  o‘zgarmaydi, balki
faqatgina ularning joylashuv tartibi o‘zgaradi. Bu esa ma’lum texnologik
xususiyatlarga ega bo‘lgan (gattigligi, suyuqlanish harorati, plastik
xususiyatlari bo‘yicha) va shu bilan birga funksional yog‘ mahsulotlari
ishlab chiqarish uchun juda keng imkoniyatlar yaratadi. Suyugqlanish
harorati yuqori bo‘lgan jonivorlar yog‘i hamda suyuq o‘simlik moylari
aralashmalarini qayta eterifikatsiyalash natijasida plastik konsistensiyaga
ega bo‘lgan va shu bilan birga linol kislotasi miqdorining yuqoriligi bilan
ajralib turadigan modifikatsiyalangan yog‘lar olish mumkin.

Qayta eterifikatsiyalanish jarayoni quyidagi bosqichlarni o‘z ichiga
oladi (5.27-rasm): komponentlarni o‘lchash, moy va yog‘lar boshlang‘ich
aralashmasini tayyorlash va qizdirish, hosil gilingan aralashmani ishqoriy
neytrallash, rafinatsiyalangan aralashmani obdan quritish, katalizator bilan
aralashtirish va qayta eterifikatsiyalash. Qayta eterifikatsiyalash jarayoni
0,5-1 soat davomida 80-90°C harorat ostida amalga oshadi. Katalizator
sifatida natriy metilat yoki natriy etilat qo‘llaniladi. Uning o‘rtacha sarfi
I t yog‘ga 0,9-1,5 kg. Qayta eterifikatsiyalanish jarayoni tugagandan so‘ng
katalizator dezaktivatsiyalanadi. Hosil bo‘lgan tayyor mahsulot yuvib
quritiladi.
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Rafinatsiyalangan moylar Jonivor yog'iari, salomaslarJ

Yog' va moylar aralashmasin
tayyorlash va qizdinish

NaOH eritmasi - Yog'lar aratashmasini ishqony Soapstok >
i neytraliashtirish
Katalizatorning moyli *
suspenziyasi o Rafinatsiyalangan aralashmani
g obdan quritish
Yog'lar aralashmasini qayta
eterifikatsiyalash
Natriy digidrofosfat )
ertmasi f = Soapstok
:l Katalizatorni dezaktivatsiyalash |
Suv .| Qayta eterfikatsiyalangan yog'ni
- yuvish
Limon kislotasi eritmasi .| Qayta eterifikatsiyalangan yog'ni Ishlatiigan suv >
- quntish

Tayyor mahsulot

5.27-rasm. Yog' va moylarni qayta eterifikatsiyalashning
prinsipial sxemasi.

Qayta eterifikatsiyalashning zamonaviy texnologiyalaridan biri qattiq
komponent sifatida stearin hosil bo‘lgunicha gidrogenlashtirilgan yog"
va moylardan foydalanishdir. Bunday gidrogenizatlar tarkibida trans-
izomerlangan yog* kislotalari qoldiglari deyarli bo‘lmaydi va ularning
suyuq o‘simlik moylari bilan gayta eterifikatsiyalanishi natijasida yuqori
oziqaviylik giymatiga ega bo‘lgan har xil modifikatsiyalangan yog‘lar
ishlab chiqarish mumkin.

Margarin mahsulotlari ishlab chigarish uchun qo‘llaniladigan qayta
eterifikatsiyalangan yog‘lar quyidagi ko‘rsatkichlarga ega bo'lishi kerak:
suyugqlanish harorati 25-35°C; 15°C haroratdagi qattigligi 30-130 g/sm;
20°C haroratdagi qattiq triasilglitserinlar miqdori 6-20%. Qayta
eterifikatsiyalangan maxsus yog‘lardan non va gandolat mahsulotlari, sut
yog'‘lari, kakao moyi analoglari ishlab chiqarishda foydalaniladi.
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7-§. MARGARIN ISHLAB CHIQARISH

Margarin «moydagi suv» turidagi emulsiya bo‘lib, bu shunday
fizik-kimyoviy sistemaki, bunda asosiy komponentlardan biri bo‘lmish
suv (dispers faza) boshqa asosiy komponent—moyda (dispersion mubhit)
juda mayda tomchilar sifatida tagsimlangan bo‘ladi. Margarin tarkibiga
yuqori sifatli ozigabop yog'lar, sut, tuz, shakar, emulgatorlar, rang
beruvchi oziqabop moddalar, aromatizatorlar, vitaminlar va boshqa
komponentlar kiradi. Margarinning yog'li asosi sifatida rafinatsiyalangan
dezodoratsiyalangan o'simlik moylari, jonivorlar yog‘lari, oziqabop
salomaslar, shuningdek, qayta eterifikatsiyalangan yog‘lar qo‘llaniladi.
Margarin sariyog‘ning o‘ziga xos ta’m va hidiga ega bo‘lishi uchun unga
sut (tabiiy yoki maxsus bijg'itilgan holda) mahsulotlari va aromatizatorlar
qo‘shiladi. Margarinning turg‘un emulsiyasini hosil qilish uchun esa
emulgatorlardan foydalaniladi.

Ozigabop bo‘yoqlar va rang beruvchi moddalar margaringa sariyog’
rangini beradi, tuz va shakar esa ta’'mining mukammalligi uchun kerak.
Bundan tashqari, tuz saglash davomida margarinning tez buzilishiga yo‘l
qo‘ymaydi.

Margarin ishlab chigarishning prinsipial texnologik sxemasi
5.28-rasmda ko‘rsatilgan.

Rafinatsiyalangan dezodoratsiyalangan yog*
va moylar haroratini me’yorlashtirish va
saglash

Yog'-moy xomashyosini
tayyorlash

Sut konsistensiyasini (yog'liligini}y normal-
Sutni tayyorlash lashtirish. Tozalash. Pasterizatsiyalash. Sut
achitish bakteriyalari yordamida bijg‘itish
(achitish). Sovitish.

Emulgatorlar va yog*

tabiatli bo'imagan boshqa Emulgatorlarni  moyda, aromatizatorlarni
komponentlarni tayyorlash esa moyda yoki suvda eritish. Suvni
¢ tozalash. Limon kislotasi, shakar, vitaminlar,
konservantlar, rang beruvchi moddalarni

Emulsiya tayyorlash < tayyoriash.
+ Komponentlarni o'lchash va aralashtirish.

Obdan aralashtirish. Emulsiya hosil qilish.

Margarin hosil bo'lishi

+ O'ta sovitish. Kristallizatsiya. Margaringa
Margarin qadoglashga mexanik (plastik) ishlov berish.
5.28-rasm. Margarin ishlab chigarishning prinsipial texnologik sxemasi.
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Margarin ishlab chiqarish jarayon-
lari asosini «moydagi suv» turidagi
emulsiyani o‘ta sovitib qotirish va

unga mexanik (plastik) ishlov berish o %
tashkil etadi. Margarinni uzluksiz ( Mahsuloy Y
tayyorlash  liniyalarida  retseptura "2 N Mahsulot
komponentlari, asosan, vazn birligida, e
ba’zi komponentlar esa maxsus nasos- ! 7
dozatorlar yordamida hajm birligida | 2
o‘lchanadi. 3 .

Komponentlar vertikal silindrik 1
aralashtirgichda aralashtiriladi (5.29- y Mapsulot
rasm). Shu aralashtirgichning ofzida ¥

dastlabki emulsiya hosil qilinadi.

Qurilma ichida of‘rnatilgan vint-
simon aralashtirgich / ning ayla-
nish chastotasi 59,5 min™'. Qurilma
korpusining ichki tomonida to'siq
2 o‘rnatilgan bo‘lib, u aralashmani vintsimon aralashtirgichda o‘ralib
ketishiga yo‘l qo‘ymaydi. Qurilma suvli g‘ilof 3 ga ega. Mahsulot shtutser
4 orqali keladi va quyish patrubkasi 5 orqali chigarib olinadi.

Dag‘al emulsiya aralashtirgichdan markazdan qochma turdagi
emulsatorga yuboriladi. Uning asosiy ishchi organlari ikkita aylanadigan
va ikkita harakatlanmaydigan disklar bo‘lib, emulsiya shu disklar orasidagi
bo‘shligni to‘ldiradi. Disklar 1450 min™ aylanish tezligida harakatlanib,
emulsiyani zarralari diametrining o‘lchami 6—15 mkm bo‘lgunicha intensiv
dispersiyalaydi.

Emulsatordan so‘ng margarin emulsiyasi tenglashtiruvchi bakka,
keyin esa yuqori bosim ostida ishlaydigan nasos orqali o‘ta sovitgichga
(5.30-rasm) yuboriladi. Bu qurilma margarin mahsuloti ishlab chiqarish
uchun qo‘llaniladigan asosiy qurilmalardan hisoblanib, nafis emulsiya hosil
qilish, sovitish va emulsiyaga mexanik ishlov berishni talab me’yorida
amalga oshirishni ta’minlaydi.

O‘ta sovitgich ketma-ket ishlaydigan bir nechta bir xil silindrlar-
issiqlik almashtirgichlar / dan iboratdir.

Uch seksiyali o‘ta sovitgichning silindrlar bloki apparatning yuqorigi
gismida joylashtirilgan. Har bir silindrni issiglik izolatsiyasi 3 bilan
ta’minlangan «quvur ichidagi quvur» turidagi issiglik almashtirgich tashkil
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5.30-rasm. O'ta sovitgich:
a - umumiy ko'ninishi, b — o'ta sovitgich silindrining kesim.

etadi. Birinchi quvur ishchi kamera 4 hisoblanib, unda ichi bo'sh val 5
joylashgan. Margarin emulsiyasi yopishib golmasligi uchun val bo‘shlig‘i
orqali issiq suv yuborib turiladi. Valga o‘n ikkita pichoglar 6 o‘rnatilgan
bo‘lib, valning aylanish chastotasi 500 min~'. Birinchi va ikkinchi quvurlar
orasidagi bo'shliq sovitish agenti uchun bug‘latish kamerasi 7 bo‘lib xizmat
qiladi. Sovitish agenti—ammiak quvurlar sistemasi orqali yuborib turiladi.
Margarin emulsiyasi sovitilib ichki quvur yuzasida kristallizatsiyalanadi
va pichoglar 6 yordamida qirib olina boshlaydi. Uchinchi silindrdan
chiqishda emulsiyaning harorati 12-13 °C.

Shundan so‘ng kristallizatorga kelib tushadi. Bu qurilmada emulsiya
margarinni qadoglash uchun zarur bo‘lgan kristalli struktura holatiga
keltiriladi, buning natijasida u talab gilinadigan qattiglik, bir jinsli va
plastik xususiyatlarga ega bo‘ladi. Kristallizatorning asosiy gismlari bo‘lib
gomogenlashtiruvchi filtr va uchta seksiya—konussimon va ikkita silindrik
seksiyalar xizmat giladi.

Kristallizatorning qadoglash avtomatiga qarab chigish joyi konus-
simon qilib yasalgan. Bu gadoqlanayotgan margarin massasining
zichlanishini  ta’minlaydi. Kompensatsiyalovchi moslama margarin
massasini qadoglashga diskret tartibda yuborib turishni ta’minlaydi.
Bunda kristallizatsiyalanish issiqligi hisobidan margarin harorati 16-20°C
gacha ko‘tariladi.
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Margarin emulsiyasini sovitishda margarinning yog‘li asosi bo‘lgan
triasilglitserinlar kristallizatsiyasi va rekristallizatsiyasining murakkab
jarayonlari amalga oshadi. Bu tayyor mahsulotning juda muhim sifar ko‘r-
satkichlari—konsistensiyasi, plastik xususiyatlari va suyuglanish haroratini
belgilab beradi.

Margarinning sifati standart talablariga javob berishi kerak. Fizik-
kimyoviy ko‘rsatkichlari bo‘yicha margarinda yog* miqdori 82% dan kam
bo‘lmasligi kerak. Ammo hozirgi paytda yog‘-moy sanoati korxonalari
tomonidan maxsus kam yog‘li (yog' miqdori 70—60%) parhez margarinlari
ishlab chiqarish ham yo‘lga qo‘yilgan. Margarinlarda namlik va uchuvchan
moddalar migdori 16-17% ni, margarindan ajratib olingan yog‘'ning
suyugqlanish harorati esa 27-36°C ni (margarin turiga qarab) tashkil etadi.

Yog'-moy sanoati korxonalarida margarindan tashqari konditer
va kulinariya yog‘lari, non mahsulotlari va ozig-ovqat konsentratlari
ishlab chigarish uchun maxsus yog‘lar, shuningdek, mayonezlar ishlab
chiqariladi.

Kulinariya va konditer yog‘lari, non mahsulotlari va ozig-ovqgat
konsentratlari ishlab chigarish uchun mo‘ljallangan maxsus yog‘lar
tarkibida suv deyarli bo‘lmaydi.

Mayonez dezodoratsiyalangan o‘simlik moyining boshqa retseptura
komponentlari bilan hosil gilgan yuqori darajada dispersiyalangan
emulsiyasidir. U tashqi ko‘rinishi va konsistensiyasi bo‘yicha smetanani
eslatadi.

Bu mahsulotlarning ham fizik-kimyoviy ko‘rsatkichlari tegishli stan-
dart talablariga javob berishi kerak.

Tayanch iboralar:  Yog'lar, moylar, lipidlar, triasilglitseridiar, mumlar, fosfolipidlar,
lipoproteidlar,  glikolipidlar,  xolesterin, essensial  yog'
kislotalari, to'yingan va to‘yinmagan yog' kislotalari, asillar,
yog'larning taxirlanishi, avtolitik oksidlanish, fermentativ
oksidlanish, gossipol, chagilma, mag'iz, mag'iz yanchilmasi,
mezga, sheluxa, kunjara, shrot, mitsella, resirkulatsiya,
elevator, chan, transportyor, noriya, aspiratsiya, markazdan
gochma harakat, press, forpress, ekspeller, qovurish
gozoni, gidrotermik ishlov berish, ekstraksiya, ekstraktorlar,
distillatsiya, rafinatsiya, adsorbsiya, gidratatsiya, kislota soni,
deaeratsiya, adsorbentlar, gidrogenizatsiya, izomerizatsiya,
modifikatsiya, gidroliz, dispers va statsionar katalizatorlar,
promotoriar, elektroliz, gazgolder, konversiya, filtrlash,
salomas, eterifikatsiya, natriy etilat, margarin, emulsiya,
kristallizator.
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NAZORAT SAVOLLARI

Yog' va moylar ishlab chigarishda qanday xomashyolar ishlatiladi?

Moyli xomashyolarni saqglash va ularni gayta ishlashga tayyorlash

jarayonlarining o‘ziga xos tomonlarini tushuntirib bering.

Yog' va moylarning ozigaviylik giymati nimalar bilan belgilanadi?

Asilglitserinlarning kimyoviy tarkibi, uning yog’-moy mahsulotlari ishiab

chiqgarishdagi ahamiyati.

Yog' va moylar ishlab chiqarishning qanday usullarini bilasiz?

Yog' va moylarni rafinatsiyalashning ganday usullarini bilasiz?

Yog' va moylar gidrogenizatsiyasining mohiyatini tushuntirib bering.

Yog' va moylar gidrogenizatsiyasi katalizatorlari, ularning ahamiyati,

turlari, xossalari, afzallik va kamchiliklarini tavsiflab bering.

9. Yog'larni gayta eterifikatsiyalash jarayonining mohiyati va ahamiyatini
tushuntirib bering.

10. Margarin mahsulotlari ishlab chigarishning asosiy texnologik bosgich-

larini tavsiflab bering.

PO N~

®~NoO

Test namunalari

1. Yog‘lar kimyoviy tabiati bo‘yicha ganday birikmalar hisoblanadi?
A. Karbon kislotasi va bir atomli spirtdan hosil bo'lgan efir.
B. Yuqori molekular karbon kislotalari va spirtlardan hosil bo'lgan
murakkab efir.
C. Yuqgori molekular karbon kislotalari va uch atomli spirtning murakkab
efirlari.
D. Yuqgori molekular karbon kislotalari va yuqori molekular spirtlarning
efirlari.

2. Paxta chigiti I-lll naviaridan sifatli yanchilma tayyorlash uchun
chigit namligi ganday bo‘lishi tavsiya etiladi?
A. 9,5-10,5%. B. 5,5-6,0%.
C. 13,5-14,5%. D. 8,5-9,5%.

3. Paxta chigiti yanchilmasiga gidrotermik ishlov berishda yanchilma
qaysi haroratgacha qizdiriladi?
A. 100°C. B. 105°C.
C. 130°C. D. 70°C.

4. Forpressdan chigadigan kunjara moyliligini necha foizgacha
yetkazish mumkin?
A. 15-17. B. 4-7.
C. 10-12. D. 20-21.

5. Ekstraksiya usulida yog‘ olishda mitsellaning maksimal konsen-
tratsiyasi qanchagacha yetkazilishi mumkin?
A. 10-15%. B. 15-20%.
B. 35-40%. D. 65-70%.
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Mustagqil ish mavzulari

Yog'larning funksional xossalarini belgilovchi omillar.

Moyli urug'larni quritish va saqlashning asosiy shart-sharoitlari.
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