Описание технологической схемы:

  Семена подсолнечника из рушально веечного отделения ленточными конвейерами подаются в скребковый конвейер, который засыпает их в промежуточные накопительные силосы.
   Z- нория, забирает семена из определенного силоса, поднимает и засыпает в бункерные весы. После взвешивания семена через бункер попадают на пневмо-сортиравочный стол (СП-200 Полымя), на котором на котором происходит отделение камней и легких («неполных») семян. Отделение происходит по удельному весу в бурлящем слое, создаваемый вентиляторами и работающей асспирации.
   Далее при помощи Z- нории, семена попадают на оптический фотосепаратор, где удаляются не качественные семена и посторонний примеси. Фотосепаратор оснащен отдельным маршрутом для вторичной подработки подсолнечника. 
   После фотосепаратора очищенная семечка попадает на первой барабан сепаратор (СБ-12/4), где проходит процесс шлифовки подсолнечника, на втором барабанном сепараторе происходит калибровка подсолнечника с разделением на три фракции по размеру. Данное оборудование оборудовано системой аспирации.
   Каждая фракция попадает на упаковочную станцию и упаковывается в мешки или в биг-бэги.
   Семена, предназначенные для обжаривания, подаются в установку диффузионного соления, где под вакуумом происходит диффузия солевого рассола во внутрь подсолнечника. Оборудование оснащено станцией для приготовления рассола и оборудованием для точного дозирования необходимого количества рассола. После засолки замоченная семечка отправляется в специальных тележках на выстойку (2-4 часа).  После выстойки соленый подсолнечник направляется в печь Тайфун для жарки в потоке горячего воздуха. Нагрев воздуха происходит с помощью автоматических горелок, в которых подача газа регулируется в зависимости от заданной температуры. После жарки происходит быстрое охлаждения, и жареная семечка подается на упаковку, которая происходит под азотом.
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