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КІРІСПЕ

• т'Азық-түлік ендірісі мен мен азық-түлік машина жасау алдындағы негізгі 

міндеттердіқ бірі жогары нәтижелі технологиялык жабдык жасау болып табылады. 

Азық-түлік жабдыктары погрессивтік технологияларды пайдалану негізінде еңбектін 

өнімділігін жоғарлатып, қоршаған ортаға теріс эсерін кыскартады жэне шығын 

шикізаты, отын-энергетикалык жэне материалдык қорларын үнемдеуге көмектеседі.

АӨК азык-зүлік жэне қайта өндеу салаларының қазіргі жагдайы мен 

тенденцияларына галдау өндірісгің техникалық деңгейін қанағатгарлық деп тануға 

болмайтынын куэландырады. Тек ғана кэсіпорының өндірістік қорларының белсенді 

бөлігінің 19 пайызы ғана элемдік деңгейге сәйкес келеді, 25% жуық жаңартуға, ал 42% - 

ауысгыруға жатады.

АПК азық-түлік жэне қайта аңцеу сала өндірістерін механикаландырудың жалпы 

деңгейі 44 пайыздан аспайды.

Агроөндірістік кешендегі ғьшыми-техникальц дамуы -  күрделі динамикалык үрдіс.

Ол жаңа білімдер мен ойларды қүрумен, зертгеулер мен жобалардың ғылыми 

жаңалықгары, жасалымдары мен нәтижелерін технологиялык игерумен, критикалык 

маңызды технологиялар тұріндегі жаналықтарды енгізумен, прогрессивті техникамен, 

ң’д : ; іаттың, жартылай жасалатын өнімнің жана түрлерімен, азық-тұлік жэне азық-түлікке 

жетпайтын тауарларымен, өндіріс пен еңбекті ұйымдастырудын оңгайлы нысандарын 

тандаумен, сондай-ақ жиынтыкга инновациялык үрдісгі кұрайтын ғылыми-техникапық іс- 

эрекеггің басқа да маңызды түрлерімен байланысты.

Азық-тулік тауарларында халыктың қажеттілігін қанағаттандыруда кіші 

өндірістер мен кэсіпорындардын алатын орнын төмендетпей, болашақ -  үлкен азық- 

түлік жэне қайта өндеу өнеркәсіптер құрамындағы автоматтандырылған жэне 

автоматикалық ағын желілерінде екенін атап өту қажет.

Өндірісті автоматтандыру - жаңа техниканы кұрудың кешенді конструкторлык- 

технологиялық мақсаты екені белгілі. Бұл мақсатгы шешуде басты бағыт -  бар 

машинапар мен агрегаттарға қызмет көрсетуде адамнын функцияларын ауыстырмай, ал 

адамныңтікелей катысуынсыз тіпті мұмкін болмайтын, сондай технологиялық үрдістерді 

эзірлеу.

Осыған байланы сты , автом аттанды ру талаптары мен сэйкес бір аппараттан 

екінш і аппаратқа азы қ-түлікті тасы м алдау ж үйесімен көп кезенді ұрдістен бір



кезеңді үрдіске, аз өндіретін ж абдыктан жоғары өндіретінге, мерзімді үрдістерден 

үзіліссіз үрдістерге көшу қарастырылады.

Нүскау архитектоникасы жүйелі жэн? мэселелі сипатта болады. Авторлар шикізат, 

жартылай дайын өнім жэне дайын өнімнің технологиялық қасиеггерін кысқаша сипаттаудан 

машиналы технологияларды үйымдастыру принциптерін баяндауға көшеді, содеің кейін 

үрдісгердің ғылыми негіздерін, машиналармен мен аппаратгардьщ нақты коікдрукңиялары 

мен олардьщ болашак желілердің жабдықгарыньщ қазіргі замашы түпбейне ретінде.олардың 

есебін қарасгыруға көшеді. Оқу материалын баяндауға осындай эдістемелік эдіс азық- 

түлік және қайта өндеу салаларының аталған даму кезеңінде ғылыми жэне инженерлік 

іс-кимылдың күрделенуі ғана болмай, сондай-ақ обьекті үстанымда өзгелері бола 

бастайды. Аталған объект -  жаппы қоршаган ортаның қосалкы технологиялық жолы.

Оку нұсқауының материалын проблемалық мазмүңдау салдарынан студент бойында 

ғылыми-технологиялық ойлау, алған білімдерін болашақга инженерлік кызметге 

шығармашылықпен пайдалану дағдьшары қалыптасуы қажет. Оған көбінесе эр тараудьщ 

қарастырылған материалдарынын мэні жинакталған түйінцемемен аяқталғаңдыгы 

мүмкіндік жасайды. Одан басқа, эр тараудың соңыңда оқытушыяың тәжірибелік 

жүмысын, ал студентке -  өздік жүмысын үйымдасгыруға мүкіндік берегін бақылау 

сүрақгары келтірілген.

Бірінші бөлімнің мазмүны үй тапсырмалары үшін, ал екіншісі -  курстық жобаларда 

пайдалана алады. Соңғысы машиналар мен аппараггардың жаппы түрлері кесіндімен екі 

проекцияда берілумен аталған. Сондьштан (лудентгер конструкцияны түоініп кана 

қоймай, сондай-ақ оны жетілдіріп көре алады.

Оқу әдістемесі азық-түлік өндірісінің технологиялық кешенінің оСрттсуімсн, 

жобалауымен, қиысдыруымен, күрастырумен жэне пайдаданумен байпанысты инженерлік 

мамандығының студентгеріне арнапған.
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I -  БӨ Л ІМ . Ауыл ш аруаш ы лы к м алдары  мен қустарыи 

қайта өндеуіне арналган  технологиялы қж абды қтар

1-тарау. Ауыл ш аруаш ы лы к м алдары н алғаш қы  кайта өндеудін 

ігехнологиялық жолы

Өнім, ш іік һ аг  және ж арты лай даярланган өнімніц сипаттамасы. Ірі қ ар а - ет және 

сұт өнімін алудық, сондай-ақ сою онімінің ен кұады көзі. Өнімділігіне байпанысгы ірі қара 

етті, сүтгі және аралас болып бөлінеді.

Мал етінің өкімділігінің көроггкіші сойыс салмағы (сыртқы майды есепке ала бассыз, 

тері, ішкі кұрылысгары мен аяқсыз сойған мал салмағы) мен еттің сойыс шығыны (малдың 

тірі массасынан пайызда көрсетілген сойыс салмағы) болып табылады.

Ірі қара партиясын кабылдау үрдісіңде оларды жасқа жэне жынысына қарай төрт топқа 

сүрыптайды: бірінші -  өгіздер мен сиырпар, екіншісі -  бүқалар, үшінші -  3 айдан 3 жасқа 

дейінгі жас мал, төргіниіі -  14 күннен 3 айға дейінгі бүзаулар.

Ірі караның күйлілігін органолепгикалық жолмен анықгайды, яғни төс асіын (еоколок) 

бел бөлігін, шонданай сүйегінің (маклоки), шаптың бөлігі (куысы бұрғы), құйрық түбін, 

үманы (егіздерде) үстап багапаііды.

Стандартгарға сәйкес күйлілікті үш санатқа боледі: жоғарғы, ортанғы жэне төменгі, 

ал бүзаулар мен бүкаларды - 1 жэне II категорияға.

Сүрыпталган мап күйлілігі боііынша топтармен олшенеді және асқазан-шек күрылысын 

тазарту үшін сойысқа дейін 24 сағат бұрын тамақгаадыруды доғарып, малбазасы 

террнгориясында болек қоршамада орналасгырады. Содан кейін мал екі сағалык токгаусыз 

сойыс мен бөлу жұмыс желісіне арналған сойыс алдывдағы қоршамаларга келіп түседі. Содан 

кейін сойыс алдьшдағы үстаудан кейін ет үшасы мен азык-түлік, емдік және техиикалық 

өнімдерге эрі қарай қайга оңдеу үшін үшадан белінген оргавдар мен үлпалар даярлау үшін 

малдарды алғашкы ондеуге жібереді.

Ет - бүл үша немесе үшанын бұлшықет, май, дәнекер жэне сүйектік үлпалардын 

ч иынтығы болып табылатын ірі қараны сойыстан алынған болігі. Ет сапасы -  үлпалардын 

сандык сэйкесгігімен жэне малдын түрлері, түқымдары, жасы, жынысына байланысгы 

олардың физикалық-химикапык жэне морфологиялык сипаттамалармен аныкталады. 

Еттегі үлпалардағы сандық сэйкесгігі шамамен бүлшықет үлпасы -  50...70%, май үлпасы 

-  3...20%, сүйек үлпасы -  15...22%, дэнекер үлпасы -  9...14% құрайды. Етгің азыкгык 

қүндылығы ылғал, ақуыз, майдыц сандык сэйкесгігіне, қүрамыкда орын ауысшруға 

болмайтын амин қышқылдары, көн қаныккан май қышқылдары витаминдері, микро- жэне 

макроэлементгердін болуы, сондай-ақ етгің органолептикалық көрсеткіштеріне 

байланысты.
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Дайын өнімнін оіщірісінін жэне оііы тутыну ерекшеліктері. Ірі караны сойыс ацдында 

ксягалыссыздандыру жэне тсиіык кзнсыраіу максагывда, совдай-ақ адамгсршілік түсянігівде естен 

тавдырылады.

Есген танған мал козғалу мүмкіңдігінен анырылады, жоғаргы жүйке орталыкіарынын 

кызметі токгалады, рефлексгер мен дем алуы бүзмлады, бірақ жүрек элі жүмыс істеуді 

жапғасгырады.

Дүрыс есген танған малдар қансырату жолына малды көтеру үшін жэне өнешгі байлау 

(лигатура салу) үшін, аякгарьша бүғау салу үигін жегкілікгі уакыт ішівде шок жағдайында 

болады. Ірі қараны естен тавдьфу үшін электр тогы, бас миына механикадық эсер ету (соккы), 

немесе газдык анестезия (60% кем емес көміркышқыл газ қүрайтын газдық қоспалар) 

пайдаланылады.

Ірі караны естен тандырғаннан кейін 1,5 мин сон кансыратады. Қансыратудьщ 

толыкгығы кан тамырлардын жарылуынан кейін 6 мин кезінде аққан канның шыгуымен 

белгіленеді. Қаннын үшада калған белігі ішкі күрыпыстарды апғацда қан ұйындылары 

регінде алынады.

Қансыратудан кейін мал үшасы басынынтерісін алын, ал кейін басы шауып а," г іды.

Ірі қаранын терісі қабатпен алыну керек. Ол үшін тері іштің ақ сызыгы бойынша бойлық 

тілікпен алынады. Қолмен мал терісін алу - үшанын (негізінен тері қабаттарынын ұлпасы 

мен ұшаның байланысу күші максимальді, сондай-ак күрделі рельефті анатомиялык 

бөліктерде) жеке боліктерінен алдын ада терісін алу бойынша колмен жасапатын 

операциялардыц жиынтығы. Қолмен мал терісін алуда (забеловке) теріні үшанын үстіцгі май 

кабагынатиіспей жэне теріні бүлдірмей, тек канатері асгындағы жасунақ сызығы бойынша алу 

кажет.

Ірі кара малдың мал терісін апуда апынатын тері колемі жалпы оның көлемінен орташа 

алғавда25 пайызды кұрайды.

Малдың дене қуысында ішкі оргацдары бүлшықеттік аралыкпен (диафрагмамен) екі 

бөлікке белінген: төс жэне іш.

Төс куысында жүрек пен екпе, ал іш куысында асқазан, шек карын, бауыр, бүйрек және 

кокбауыр орналасқан. Ірі қараның асқазаны торт бөліктен түрады: месқарын, үлтабар, 

катпаршақ жэне жұмыршак қарын. ¥ш адан ішкі органдарды алу урдісін ішкі кұрылысын 

алу деп атайды. Мадцы ілмелі жолдарда қайга ендеуде ішкі күрылысын алу (нутровку) 

үшалардын көлденен жағдайында жасайды. Үшаларды созуды ілмелі жолдарда боилык кесу 

барысынды жүзеге асырылады. Ішкі органдарды ұшадан қансыраіудан кейін 45 мин 

кешіктірмей алынуы керек.

¥шаны арқа жағынан жота бойынша жүлымга тиіспей, екі колденең жарты бөлікке бөледі.
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Арамен бөлу ұшаның тез салкындауы үшін, оны тасымалдау ыңғайльиы үшін жэне тоңазыгу 

чамераларын үнемді пайдалану үніін, үшаларға тауарлык түр беру үшін кажег. сақіау 

барысыңда еггі беріктілігін қамтамасыз еіу үнгін олардьщ бегін тазартады. Қүрғақ тазаріуда 

жартылай үшадан өткір пышакпен абсцестар мен соғылған жерлерін алып тастайды, үшадан 

тері бөліктерін альпі тасгап, ег-сүйекгік күнрық бөлініп альшдды. Тазалау барысыңда жиналған 

май май цехына беріледі. Қүрғақ тазалаудан кейін жартьшай үшаларды жылы (35...40°С) 

немесе суык сумен жуады.

Таңбаланудан кейін жартылай үшапар етгің жүптық массасын белгілеу ушін 

өлшенеді және суыту үшін камераға жіберіледі.

Технологиялық үрдістің кезендері. Ірі қараны конвейерлік жолдарда алгашқы қайта 

өңдеу келесі тізбекгі орьщдалатын пехнологиялық кезеңдерден түрады:

■ Электр тоғымен естен тандыру, сойыс жэне кансырату;

■ қолмен мал терісін алу жэне терісін апу;

■ ішкі қүрылыстарын алу жэне үшаларды бөлу;

■ ұшаларды қүрғақ және дымқыл тазарту;

■ таңбалау және өлшеу.

Ж абды қгар кешенінің снпаттямасы. Жол ірі қара малды сою және қансырату үшін 

жаодықгар кешенінен басталады, оның ішіне естен тандыруға арналған бокс, көтергіші 

немесе шығыры бар шынжырлар, кдңсыратуға арналған бос пышақ, қан жинауға арнапган 

кұрылғылар, мүйіздерді кесуге арналған машиналар және электр. ара кіреді.

Теріні алуаа арналган қурылгы кешені шынжырлы конвейерден, үшаның артқы аяқгарыи 

таріуға арналған қүрылғыдан, пышақгар жиынтығынан, сығылған ауаны желдеіуге арналған 

қүрылғыдан, элеюрлі- немесе пневможегекшілері бар дискгік пышақгар, помоег-стеңдтер 

және көтеру-түсіру алаңдарынан, соңдай-ақіеріні механикапық алуға арналған қүрьшғыдан 

түрады.

Әрі қарай үшадан ішкі құрылыстарды алуға арнадған жабдықгар кешені кетеді, ол 

шынжырлы конвейерден, үшаның кеуде сүйегін бөлуге арналған электрарадан, ішкі 

органдарды кабылдау және инспекциялауға арналған конвейерлік үстелден, қол қүралын 

сгершшзациялауға арналған жуғыш қүрьшғыдан түрады.

Соіігы кешенге түшапарды кұрі ақ жэне сумен тазалау үшін аі>нши ан (арнайы пышақгар, 

үшаларды жууға арналған щеткалар жэне жуу машиналары), сондай-ақ таңбшіау жэне өлшеуге 

арналған күрылғьшар (кола таңба, таразыға жэне салмакіы өлшейгін құрылғыларға үшаларды 

тасымаддау қүрылығлары) кіреді.
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Ірі қара малды алгашқы өңдеу желісінщ машиналык-аппарапық схемасы 1-суретіе 

көрсегілген.

Желінің жябдыкгалуы жэне онын әрекет ету прііішипі. Малды электр тоғымен естен 

тандыру боксга 1 жұзеге асырылады, ол белгілі бір жағдайда мадды фиксациялауга арналған 

кұрылгьшан тұрады. Фиксагормен ұсталған мал тұсіру жеріне келіп түседі, ал ол кезде кеяесі 

мал естен таңцырьшады.

Тұсіру жеріңце фиксаторлар төмен тұссді, мал тойтарғы көмегімен қансыраіу жольта 

көгеру үшін цех 2 еденіне тастайды. Мұңца шынжыр салу жэне шығыр көмегімен аспалы 

жолға ұшаны көтеру жұзеге асырьшады.

1. Сур. Ірі караны ялгяшқы өндеу жолының машиналык-аппараттықсызбасы

Азыкгық кан алу үщін жайпақ бос пышақты 3 малдың мойнына оң жақ трах'еясына 

тығады жэне оны төменнен жоғары бағытга оң құлақшаға кіргенше дейін жүргізеді.

Пышақ шлангысынын соңы қан жинауға арналған ыдысгың 4 ішіне салынып 

тұрады. Қанның қатты ағуы токтағанда, бос пышақ ұшадан алынады және техникалық 

мақсатта пайдаланьшатың кан ағып бітуі үшін жай пышақпен мойыннын қантамырлары 

кесіледі. Қан конвейердің аспалы жолының астында орналасқан түпке (ыдыс) ағады.

Теріні алудан кейін пышақпен 5 басты бөпіп алады. Әрі карай ұшаны өңдеу үшін 

қолмен мал терісі алу конвейеріне 6 кайта салады. Қаңсырату телімінің аспалы жолдын 

биіктігі 4,6 м, қолмен мал терісін алу телімінде жэне келесі телімдерде -3,35м.

Қайта салу кезінде артқы сандарынан тері, тамыр, тамыстары алынады, жэне де екі 

аяғына ілгек салынады, ап олар аспалы жолға ілінеді 7.

Теріні аяқгарынан, мойнынан, сондай-ақ ксуде жэне іш бөліктерінен қолмен алады. Мал 

терісін колмен алу ды теріні механикалық алуға дайындау үшін жүргізеді. Теріні



механикалық алуға 8 арналған кұрғілгы жұлып алу принципіңле жумыс істейді. Үшадан тері -
тері астындағы жасұнак бойынша альшады, ол өте берік емес. Қолмен және механикалық 

•йрйі алу барысында тердегі булшықетгік жэне май ұлпаларының кесілген жерлері болуь; 

мүмкін. Соцдықган, ұшадан теріні алғаннан кейін теріден кесілген жерлерді алып тасгаған 

Жөн(бұл операция терінің обрядкасы деп аталады).

Ішкі органдарды алуды (нуіровка) малды сойғаннан кейін кешіктірмей (30 минутган 

кешіктірмей) тезірек жұзеге асырылуы қажет. Алдымен ұшаны пышақпен 9 іштің ак 

сызықшасы бойынша кеседі, шарбы, асқазан-шек алынады, бауыр, өкпе, жүрек, өнеш, ірахея 

кэне диафрагманы альш тасгайды. Горманальды препараттар жэне ферменттерді жасау ушін 

жэне ішкі секреция бездері алынады. Ішкі кұрьшысгы апу конвейерінде 10 ішкі 

құрьшысгардьщ ветеринарлық тексерілу жүзеге асырылады.

Әрі карай ұшаларды электр арамен 11 екі белікке бөледі.

Құргақ тазалауда пышакгіен 12 жұпынды, бүйректі, құйрықгы, диафрагма 

қалдықгары, ішкі май, ұшаныц травмаланган бөліктерін және механикалық бүліген 

жерлері алынып тасталады.

Үшаны сумен жуғы машинада 13 жуу механикалық ластануларды кетіріп ғана 

қоймай, сондай-ак микроптық ластануларды кетіреді. Жуғыға су қысыммен беріледі. 

Үшаны таңбапау және өлшеу таңба жэне өлшегіш күрылғылардың 14 көмегімен жүзеге 

асырылады.
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2 - тарау. Қустын алғашқы қайта өндеудін технологиялық жабдықгары

Өнім, шикізат және жартылай дайын өнімнің сипаттамасы. Құс етінін курамыиа 

бұлнгыкст улпалар, байланыстырушы үлпа1 (жұмсақ тығыз, май, суйек, қан) жэне жүйке 

үлпалары кіреді. Бүл утапарды ң саңцык қагынасы етгің химиялык қүрамын, функционалды- 

технологиялық касиетін, оның қүнарлылық жэне тауарлық құндылығьш бепгілейді.

Қүстың бұлшықет үлпасында қунды жэне жеңіл игерілетін акуыздар бар, олардың саны 

күстын түрі мен жасына байланысты 15,2 -ден 23,3%-га ауытқиды. Қүстын үлпа жүйесі ак 

жэне кызыл бүлшық етгін жиынтығынан тұрады. Қозғалыс үрдісінде белсенді жүмыс 

істейтін жэне табиғи пигмент -миоглобиннің жоғары қүрамына ие болатын бұлшықетгер 

айқын туске ие.

Қүстың еті өзіне тэн, жагымды дэмге жэне иіске ие. Орташа алғанда тауыктың ақ 

етінде триглицеридтің 0,5 %, фосфатидтің 0,5 %, холестериннің 46 мг % жэне стероидтің 

8 мг % бар. Қызыл етінде -  сәйкесінше 2 %, 0,8 %, 110 мг % жэне 20 мг %. Қүстын 

бүлшықег үлпасында суда еритін барлык дерлік дэрумеңдер, минералды заттар жэне 

микроэлементгер бар.

Қүсгың майы салкын күйінде салыстырмалы тыгыз консисгенцияға т . О и щ  түсі 

каротиннің болуымен айқындалады, ал жас кұста -  қан пигменггерінің болуымен.

Еттін жастық тобын оргаі юлептикалык жолмен аныктайды, яғни кипьдіц м і  п.тыгы 

бойынша жэне түмсыкгың катаюына байпанысты. ¥шанын кеуде бүлшыкетгеріндегі 

температураға байланысіы, олар суыған (0-ден 4 °С дейін) жэне тоназьггылған (8 °С жоғары 

емес) болып бөлінелі. Күйлілігі бойынша қүс үшалары бірінші жэне екінші категориялы бола 

алацы, ал өңдеу эдісі бойынша - аршылған жэне жартыпай аршылған.

Ұшалардың массалары түз, жыныс, өңдеу эдісіне байланысгы эртүрлі. Мысалы, суығап 

аршылған үшаньщ массасы бройлер-балапаңдар - 675 г, тауықтар - 850 г, үйрек 

балапандары- 1150 г, үйректер- 1350 г, каз бапаландары - 2150 г, каз - 2550 г, үнді 

тауығының балапандары - 1750 г, күркетауықтар - 2750 г, цесарка балапандары - 475 г, 

цесаркалар - 625 г.

Дайын өнімді өндіру және түтыну ерекшеліктері. Құсгы союга тапсырмас бұрын 

жасы және турлері бойынша сүрыптайды. Азықсыз үстағаннан кейін құсгың сапмағын 

өлшейді: балапандар, тауыкгар, күркетауык бллапандары жэне куркетауык -  6...8 с 

барысыңда, үйрек, қаз балапандары, каздарды, цесрака балапандары жэне цесаркалар -  : ... 6 с 

барысыңда.

Қүсгы алғашқы өңдеу процесі. Конвейерге ілуден жэне аяғын тік жоғарь; 'г.уден 

басталады. Қүс есептеуіштігінің көмегімен күстардың барлық түрлерін автоматгы түрдг -..тейді
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Қүстыц конвейердегі қозғалу уақыты элекгр тоғымен толтырылып отырады. Қозғалтлауга 
ерналған электр тоғының осері аймақіық узындығында қажетгі уақытга элекгр талдырі ышыіғ 

айиалып шығады. Электр талдырғышы қус ілгішінің қасында белгілі бір қашыкггықта орналасады, 

себебі күстарды ілгеннен кейін 7-10 секунтга электрмен талдыру қажет.
Құстарды сойған кезде қансыздандыру ұшін бауыздағанда қауырсындары оңай алыну үшін 

қолданылады. Қолмен кұсты сою сыргқы жэне ішкі екі әдіспен жүзеге асырылады. Біржақгы 

сыртқы эдісінде арнайы пьшіақпен терісін кеседі, күре тамырын, ұйкылы жэне бегкі күре 

тамырын қүпак саңылауынан 15-20 мм төмен алып кеседі. Ал екінші жақгы сыртқы әдісінде 

арнайы пышақпен қүлақ саңылауынан Юмм темендігінде теседі. Ал, ішкі эдісінде ауыз қуысына 

қайшының үшкір үштарын тығып тілдің астыңғы жағындағы күре тамырларды кеседі. Егер қүс 

дұрыс сойылса, 1,5-2 минутган кейін құстың 50 % каны агып кетеді. Өнеркәсіптік эдістерде құсты 

кансырату күре тамырын және ұйқы артериясын кесу аркылы орындалады. Тауықгарды, 

құстарды, балапанды үйректі автоматгы түрде қансыратады, ал ірі құстарды (қаздарды, күрке 

тауықгарды, мысыр тауықгарды) -  қолмен сояды. Сонымен бірге, автоматты түрде соғым союда 

арқау жэне диск сияқгы пышақгармен үйректер және үйрек бапапандарын тұмсық децгейінде 

кескенде күре тамырларыда кесіледі.

Құсгың денесіндегі кауырсынның ұстау күшін азайту үшін ыстық сумен өңдейді. 

Ссгымен қатар, құстың мойынын басып, қанаттарын косымша жылумен өндейді. Буландыру 

температурасы құстын тасына тэуелді болады. Буландырудың лсұмсақ және қатгы 80-120с бойы 

буландырылады. Жұмсақ тэртіп кезеңінде (53-54с градусы) кұс қауырсынын ұстап тұруы 

элсірейді. Ал катты эдіспен буландыру кезінде құсгардың барлық кауырсындары түсіп азаяды. 

Мойын жэне кзнатгарды ЗОс бойы 61. .65 с градуста буландырады. Бір ешкінің екі қанатындагы 

кауырсындарды жылуда, кауырсындарды арнайы құрылғыға салынып. екі қанаттың қауырсыны 

жұмыс органдарына бағыттайды. Осындай әдіспен сыртқы қауырсындарды жұлады.

Машинапар және автоматтар жұмыс принципі, құстардың кауырсындарын түсіретін, 

қауырсыңдарды резеңке жұмыс органдары негізінде жасалған. Үйкеліс күштері жұмыс 

органдарының қалыпты қысымын кауырсының жүру күштерімен реттеліп отырады. Құстың ішек- 

қарынын ақгару конвейер бойыңда жэне арнайы ілгіштерде жургізіледі. Дененін ішек-қарынын 

жаргылай және ішек-қарнын ақтару құрғақ жэне ылғал тазартуга ұшырайды. Сонымен катар, дене 

душ камераларында сумен жуады. Денелердің ішін жуу үшін шлангі қаптамаларын қолданылады.

Құс денелерін ауалы жэне контакті әдіспен салқындатады. Контакті эдіс эсіресе тиімді, 

сонымен қатар кұс денелерін мұздай суға салып арнайы температурасы +2с градус камераға 

салады.

Құс денелерін пакетке салмас бұрын форматтайды. Термо жарамсыз қабықшаға салынған 
денелер вакуум-буып түю машинасына беріп, онда пакеттер вакуумға ұшырап, содан мойынына 

алюминді қыстырғыш салынады. Кұғс денелері салынған пакет термоусадка камераға беріліп, 

96....200с градуска ұшырайды.
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Техпологиялык процестер кезеці. Құстарды бастапқы өңцеуді келесі кезеңдерге бөлуге 

болады:

• Конвейердіц ілгішіне қустарды ілу;

• Элсктроталдыру, сою жэне қансыздандыру

• Құс тушасының жылулық өндеуден откізу

• Ішек-қарындарынан кұгылу

• Қатыру жэне ору

Желі кұрал-жабдық жиынтығынан бастапзды, ол кеңестікті ілгіш конвейермен кұсқа 
арналган есеп шотты транспорттерден тұрады.

Желідегі курал-жабдык жиынтыгыньщ ең маиыздысы кұс тұшасьш жьшулык «ндеуден 

вткізу, канат ұштарын, басын, басын жэне мойынын, сонымен тауық пен балапандарды күйдіру 

кезінде қалыптандыру аппараты.

Бастаушы кұрап-жабдық жиынтығы құс тұшасының қанатгарын жылу, ол құс тұшасының 

қанаттарын жұлатын автоматгы диск, қауырсындарын жоятын саусақгы машиналар, сонымен 

қатар қауырсын жұлатын типті автоматты жэне тазартатын машиналар жатады.

Аяқгайтын құрал-жабдық жиынтыгына ұсакгау, ол кұс тұшасын мойын терісін кесу 

машинасы, құстың біржолада мойынын, аяқ және басын бөлу, құс тұшасын копару жэне ішек- 

қарындарына ажырату аппараты, сонымен кдтар кесу машинасынан және ішін жуатын 
аппараттардан гұрады.

Соңғы құрал-жабдық жиынтыгына жуу, қатыру жэне орау жатады, олар киім-кешек-душты 

машиналар, аспаптарды жуатын құрылғылар, салқындату ваннасы жэне суландыратын, орайтын 
және термо тұндыргыш машиналардан тұрады.
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Сызыісгағы эрекегтің қурылысы мен принцііпі Конвейер ілгіштеріне тірі құсты іліп 1,

• ' лны транспортердің көмегімен 2 шоттау курылғысы арқылы 3 есеп шотган электроталдыру

аппаратына береді 4.
- _ Электроталдырудан кейін сыртқы эдісімен құсты қансыэдандыру 5 үшін диск тэріздес

,, пышақгар арқылы жансыздандыру машинасына апарады. Тушаларды қансыздандыру және ұйып 

қалган қан ваннада 6 болады. Содан кейін тушаларды ваннаға 7 бағытгап, жылу өңдейіне өткізеді. 

Ванна бірнеше секциядан тұрады, онда суды ыстық бумен кептіреді, эр секцияның ішінде 

суландырғыш құрастырылған.

Ваннадан 7 шыққан тұша саусақгы резинамен қауырсын жұлуға 8 жзне 9 тығыздалган 

дискгік қатардағы машинаға кіреді. Әр бір дискті қатар өзінің өсуіне байланысгы биіктігіне, 

көлденең және бұрышына автомагтық түрде өзгеріп огырады. Осы ұздіксіз жұмыс істейтін 

машиналар тушаны өңдеп, температурасы 45 градус ыстық суда жуылады. Қалып қойган ұсақ 

қауырсындар мен мамықгарын керегінше қолмен жұлып тасгайды да автоматгы түрде күйдіріп 

суық сумен жуады.

Кейік арнайы машинамен тушаның аяқ және басгарын беледі 10 жзне 11. Осы машинаның 

ерекшелігі 10 басын бөлгенде арнайы жұмыс органдарында бөледі, тушанын өлшеміне қарамастан 

қанатгарымен басын бөлгенде бұзылудан сақгайды. Арнайы аяқгарын бөлетін машина 11 

бұрылган аймагында да сонымен кдтартік орналаса береді. Белінген аяқгарын 12 жинап сол жерде 

ілмектерін жуатын құрылғыда ррналасқан. Осында аяқ қалдықгарын жинау үшін құрылгы 

орнатылган 12 жэне ілмелерін жуатын құрылғы 14 да бар.
Осыдан кейін тушаларды ұсгау конвейеріне іліп 15, транспортгер көмегімен 16 оларды

* ^бөлшектеу құрылғысына түседі 17. Онда клоакты кесіп 18, қопарғыш көмегімен ішін қопарып,

осйдан кейін тұша тасығыш құрапға түсіп мүшелеу үшін 19 электроклеймді аппаратка жеткізіледі
'  20.

Тасымалдау кұралында 19 мүшелердің сапасын қадағалау жүргізіледі, сонымен катар 

жүрек және бауыр ішкі қүрылысынан бөліп тасгайды. Бөлінген жүрек пен бауыр гидрожелоб 

бойымен насосқа түседі, ішек қдрындарында тушадан бөлініп транспортер лентасына лақгырады. 

Сонымен оларды машинада өндейді. Машинада 21 ішек кдрындарды бөліп, ішін босатып оларды 

оны жууға жібереді. Шектен 22 жуылып шыққдн кдрын насбспен сорылып мүшелерді кдтыратын 

машинада 23 болады. Зоб, трахей, қортылатын асгы жэне бұзғандағы етгердін қалдықгарына 

арнайы машнна арналған 24, мұнда жұмыс органдары арнайы фрезамен жабдықгалған.

Ет кіре бастағанда фреза айнада бастайды, осында кдлдықгарды өзіне кдрай тартып еттерді 

сыртқа шығарып жібереді. Машина еггін ішін сыртын жууга 28 жібереді. Кейін ет қатыратын 

конвейерге 29 түседі, ол транспортердан 30, салқындатқыш ваннадан және суландырудан 31, 
сонымен қатар секционды транспортердан 32 тұрады. Қатырылган тушалар орау машинасына 

түседі.
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З-тарау. Шужык өиімдерінін өнделуіне ариалган техникалык жабдыктяр.

Өнімнің, шикізаттын жзне жартылай дайыи енімнің сипатгамасы.

Шужық өнімдері усакталған ет, тұз, дэмдеуіш жэне коспалар негізінде дайындалады, ол 

кабықшада немесе кабьіқшасыз болады жэне тутынуға дайын болғанға дейі:: -кылулык 

өңдеуден өтеді.

Пісірілген шужықгы жасау үшін балғын, суыған, суьггылган, катқан жэне тоңазытылған 

тұрдегі сиыр еті, пюшка егі, қой егі, қүс егі жэне де басқа ет түрлерін, 1-ші жэне 2-ші 

кагегориялы субөнімдерін, пресстелген ет массасын, акуыздык препаратгарды (қан, қан 

плазмасы, казеинатгар, оқшауланган жэне конценгратгалған қьггайбүршактык ақуьпдық 

препараттары), сондай-ак бидай ұны, крахмал, сүт, жүмыртқа өнімдерін пайдаланады.

Пісірілген шүжык серпімді, тығыз, үгітілмейгін консистенцияға ие болуы қажет. 

Өнімнін кимасыңда тартылған ет монолитгі бсілады. Қимадағы өнім түсі біртекгі, ашык 

қызғылт түсгі, сүр дақсыз. Шүжық өнімдерінде дэмдеуіштердің жағымды иісі болуы керек.

Сыртына койылатын талаптар белгіпенген тэртіпге бекітілген колданыстағы нормативті- 

қүкықгык күжатгамамен аныкталады. Олар түтыну нарыгьшың сүранысьша, жақсы дизаин, 

тасымалдау барысындагы ынгайлық және дайын өнімнін сапасьш бақьшау мүмкіндігіне 

негіздепеді. Пісіріпген шүжыкгар 40 кг дейін массалы айнапмалы тараға немесе 20 кг массалы 

гофр. картоннан жасалган тараға сапынады.

Жоғарғы сорттьг (диабетическая, докторская, любительская, столичная, осганкинская, 

прима, молочная жэне т. б.) пісірілген шүжык 0...8 С температурада, ауанын " с , 85 % 

ылғалдығында 72 сағат сақгау мерзіміне, ал 1,2 жэне 3 сорт шүжықғары - здеттегі 

шүжық қабықшасын пайдаланып, технологиялық үрдісгіц соңғы уақыты 48 сагаг сагат 

сақгау мерзіміне ие. Сату мерзімін арнайы полимерлік пленкаларын пайдапанудан 

үзартылуы мүмкін.

Дайын өнімді түтыну және өндіру ерекшеліктері.

Ет тарамдарға бөліп, топтық ассортиментке байланысгы массасы 1 кг болатын 

бөліктерге кеседі. Бөліктерге бөлінген немесе ұсақ туралған еггі таразыға сальш, түздау 

ингредиентгерді пайдалана отырып, ылғалды немесе қүрғақ эдіспен түздайды. Кейін 

шикізатгы екі кезеңде бөледі: ірі (волчокга), жүка (кутгерде).

Түздау барысьщда косылган түз бен түздыкгьш есебімен рецепгураға сэйкес шикізат, 

дэмдеуіш, су (мүз) жэне баска да материалдар өлшенеді жэне кутгерде, кутгер-араластырғьшпа, 

араласгырғьші-үсактагкьшпа немесе басқа машинадарда ет тартьшады (фарш).

Аддымен майлығы төмен шикізат салынады (волчокпен үсақгатылған): 1 жэне 2 сортгы 

сиыр егі, майлы емес шошка егі, тарамды қой егі, сондай-ақ суық судың (мүз) бір бөлігі, 

натрнй нитратынык ерітіндісі (ол шикізаггы тұздауда салынбаса), фосфотиггсң. сы-зсротка
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немесе кан плазмасы, ақуыздық стабняизатор, гель тәріздес қытайбұршақгык ақуыздық 

препараттар.

3 ...5 мин кейін араластырғаңнан кейін жартылай майлы сиыр етін, дәмдеуіштер, 

гемоглобин немесе қан, сары май (диетическая шужыгы ушін), аскорбинат немесе натрии 

изоаскорбинаты, немесе аскорбин қышкылы салынады, фарнггы тағы 3...5 мин өңдейді, 

өңдеудің соңында крахмап немесе ұн косылдцы.

Ақуыздық препараттарды (оқшауланған жэне концентрагггалған қытайбұршақгық 

ақуыздарды, казеинаттарды және т.б.) пайдаланып, шұжық өнімдерінщ фаршын дайындауда 

араластырудың соңында кутгерге 100 кг гңдратіалған ақуыз препараттарға 2,5 кг есебімен тұз 

қосылады. Кутгерде немесе куттер-араласгырғышта фарпгга өңдеудің жалпы ұзақгыгы 8 ...12 

мин, дайын фарш температурасы бастапкы шикізат температурасына, қосылган мұз санына, 

ұсақгаткыштьщтипіне байпанысіы 1? ...18 С құрабды.

. /, Фарш дайыңцауга арналган жоғары жылдамдықгы вакуумдық кутгерде немесе 

ұсақтаткышіарда (гурау жылдамдыгы 120 м/с жогары) бөліктерге бөлінген тұздалмаған 

тарамдалған ет пайдаланылады.

Ол ұшін сиыр етін, мұз, натрий шпратьш, тұз жэне т.б. ингредиентгер қосьшады, 

куттердін қакнагы жабылады, 15 кПа қалдықгы қысым жасалып, шикізатгы 5...8 мин кутгерден 

өткізеді. Кейін вакуумнан босатып, куттерден өткізуді фарш ш ң дайын болганынша 3 ...4 мин 

барысында жалғасгырады. Куттерден өткізудің жалпы ұзақтыш 8...12 мин. Дайьш фаршгың 

темлературасы 11... 12°С.

Фаршты дайындауда қосылагын су молшері шикізат құрамына байланысты жэне 

куттерден өткізілетін шикізаг массасы 15 ...30 % құрайды. Фарш температурасын 

төмендету ұшін судьщ орнына мұз пайдалануға болады.

Шұжықтық шектік жэне жасанды қабыкшаларды фаршпен толгыруды 8 кПа қьюымда 

пневматикапық, гидравпикалык немесе механикалык вакуумдық шприцгармен жургізеді.

Диаметрі 100 ...120 мм болатын жасанды қабықшадарды фаршпен толтыруды диаметрі 

40 ...60 мм болатын ілгешеісіерді пайдалану аркьілы жұзеге асырады. Батондарды вискозды 

шпагатпен жэне кеңді жіппен байлайды. Соңғы кезде жасанды полимерлік кабьпсгар кен 

йайдаланьшады жэне оларды формалау клипсатордың көмегімен жүргізіледі.

1 Табиғи кабыкшадағы шикі шұжыктардың батонын шприцгауда вакуум пайдаланбайды, 

кысқа уақытга 2 сағат 0,..4°С барысында тұндырады (кабықшаны кептіру және фаршты 

тығыздау үшін).

Станционарлық камераларда батондар 90...100°С температурада 60... 140 мин 

барасында куырады. Қуырылған батондар бумен пісіру камераларында бемен немесе 

сумен пісіреді. Батон ортасыңдағы температура 70°С температурасына дейін жетуі керек. 
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Шұжықты пісіргеннен кейін суык судыц астында 10 мин суытады, ал кейін 8°С жоғары 

емес температурада, 95 пайыздык ауанын салыстырмалы ылғалдылығында сактайды. 

Батон ортасындатемпература 15°С жоғары болмауы керек.

Технологиялық үрдіс кезеңдері. Пісірілген шүжыкты дайьшдау келесі кезеңцерден 

түрады:

■ ет шикізатын алдын-ала үсақгату;

■ етті түздау жэне жетілдіру;

■ етгі үсақтату жэне фаршты дайындау;

■ фаршты қабықшага шприцтау;

• батондарды байлау жэне оны рамаға ілу;

" жылулық өндеу (қуыру, пісіру жэне оуыту);

■ сақгау жэне қаптау.

Ж абдықтар кешепінің сипаттамасы. Желі ет шикізатын алдын-ала ус*ктатауға 

арналған жабдыктар кешенінен басгалады, оньш күрамына волчокгар -  жиловщиктар, блок 

кесу, блок кесетін- үсакгатқьпп жэне арбашалар кіреді.

Желі күрамына етгі түздауға арналған жабдықгар кешені кіреді, оныц қүрамына 

арапасгыргыш, еггі ұсақтату және түздауға арналған агрегах кіреді, соңдай-ақ еггі Тұздау 

және жетілдіруге арналған жабдықгар кешені кіреді.

Етгі жегілдіруге арналган жабдықгар кешені станіиопарлык стеллаждардан және 

арбашалардан түратын камералардап түрады.

Соңғы кешен үздіксіз жүмыс ісгейтін термоагрегаттан немесе периодгы жүмыс 

ісгейтін термокамералардан түрады.

Пісірілгеи шүжықтардын өндіру желісінің машиналық-аппараттық схемасы 3- 

суретте кедтірілген.

3-сурет.. Пісірілген ш үжық ондірісінін м аш кналы к-йппаратты қ схемасы.
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Жабдық-гар жэне желі жұмысынын принципі. Етті бөлгеннен кейін тарамдауға 

жібереді: байланыстырушы ұлпа, кан жэне лимфа тамырлар, шеміршек, ұсақ сұйектер бөліп 

алынады.

Тарамдалган ет қуатгылығы төмен кәсіпорындарда волчоктарда 1 ұсақгатылады жэне 

арбашалардың 2 көмегімен араластырғышқа 3 тасымалданады, онда оларды тұздайды. 

Тұздалған ет араластырғыштан 3 арбашаға сальшады жэне жетілу камерасына 4 

тасымалданады.

Орташа немесе үлкен куатгы кэсіпорыңцарында етгі ұсақгату жэне тұздау тұздау 

агрегатының көмегімен б немесе етгі тұздауға арналған жабдықгар кешенімен 6 жузеге 

асырылады. Бірінші агрегатта ұсақгапған ет өз кезегімен араластырғьпнқа, ал екіншіде -  

фаршгік насоспен құбыр бойынша волчоктан араласгырғыштын салмақгық бункерге келіп 

тұседі.

Тұздау заттары араластырғыш дежіңде ұсақгалған ет пропорционалдық массадағы 

мөлшерінде автоматикапық дозаторларға беріпеді. Араласгырғаннан кейін және арбалардан 

шикізаттарды тұсіргеннен кейін жегілу камераларына 4 жіберіледі.

Шынаяқтық кутгерді пайдадану мезетінде 7 шприцтеу машинасына жіңішкелеп 

ұсақгау және фарш даярлауға 8 тележкапарында тасымалдап, көтермелеу арқылы 

шприцтің қабылдау бункеріне артгады. Мұңцай жағдайда шұжық батондарының 

құрылуы қолмен кию қабығымен жасалып, бір жақгы шетімен ары қарай шұжық 

^•тондарын қолмен иіруі шпагатпен конвейр үстеліне 9 жэне оларды шұжык рамасына 

^ртады  10.

-  Пісірілген шұжықтарды даярлау үшін аса жоғары деңгейлі механизациясымен 

фарш дайындауға араластырылған машиналар және шұжық өнімдерін қаппына келтіруге 

автоматтар қолданады. Араластырылғаш-ұсақтауыш 11 рецептік қоспапарымен 

ұсақталған ет тұздығында ұсталганды араластыруға жэне одан эрі оны ұсақтап турауға 

арналған. Пісірілген шұжықгы калпына келтіруің рулон материалынан қабығын жасауға 

шұжық агрегатыңца 13 жүзеге асырылады.

4-тарау. Е т конвервілерін өндіруге арналган технологиялы к жабдыктар.

Өнімнің, ш икізатты ң жэне ж арты лай дайы н өнімнің сипаттамасы. Ет консервлері 

- еттен жэне ет өнімдерінен өндірілегін, сақгау мерзімі ұзақ өнімдер.

Олар мынадай түрлерге бөлінеді:
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• табиғи және туралған еттен («Бұктырылган сиыр еті», «Бұктырылған шошка 

еті», «Ьұктырылған қой еті», «Туристгің танғы асы» шошқа етінен жэне сиыр 

етінен жасалган);

■ ет енімдерінен (шошқа егі фаршы, сосискалык, шұжыктык, эуесқойлық, 

тауық егінен шұжыктык жэне т.б.);

■ субенімдерінен («Әуескойлық», «Московскин», «Особый», «Язык 

собственном соку» паштеті жэне т .б .);

• Ет-өсімдік - ет жэне өсімдік шикізаты өнімдерінен (орамжапырақ, макарон, 

кұріш, урме бұршак, бұршақ жэне т.б.).

Толық аспаздық дайын өнім болғандықган, ет консервілерінен кұнарлығы жоғаргы 

бірінші жэне екінші тамақ, соңдай-ақ суық жеңіл тамақ дайындауға болады. Ет консервлері 

рецептіне жэне пайдаланылатын шикізаші байланысты барлык қажетгі азыктык 

компоненттерге ие: ақуыздар, майлар, зольные элеменггер және кемірсулар.

Ет консервілері - жоғары калориялы, шағын азык-түлік өнімі, ол бүлінбесген колайсыз 

жағдайларда ұзақ уақыг сақгала алацы. Конвервілерді дайьшдаудың негізгі шикізаты регінде 

сиыр егі, қой егі, жылқы егі, бұгы егі, қоян және кұс егі, субөнімдер, май шикізаттары, 

жұмыртқа, сұт және сұт өнімдері.

Қосымша материалдарға бұршақ, жарма, ұн өнімдері, тұздау ингреяиентгері, 

дэмдеуіштер және көкеніегер жатады. Көкеністе{)ден негізінен, картоп, орамжапырак, сэбіз 

пайдапанылады. Тұздық, тұздықгарды даярлау үшін томат-паста, томат-пюре жэне т.б. 

пайдапанылады. Ал дэмдеуішгерден - қалампыр, мускат жангағы, даршын, лавр жспырагы, 

пияз, сарымсак, ақжелкен жэне аскок.

Данын онімді ондіру жэне пайдалану ерекшелікгері. Ет консенрвілерін ондіру үшін 

тек қана суытылған және тоназытьшған түрде пайдапанылады. Жас етгі пайдапануга жол 

берілмейді. Табиғи консервілерді өңціруде тарамдалган ег массасы 30... 120 г боліктерге 

болініп, тұз, дэмдеуіш жэне тұздыктармен бірге банкіге салынады. Қоян жэне кұстар 

ұшаларды боліп сапудың алдыңда массасы 200 г боліктерге болінеді. Май -  сырец 

(«бұқгырылған кой егі» жэне «Бұкгырылыған сиыр егі») торларынын диаметрі 4 ... 6 мм 

болатын волчокгаұсақгатылады.

Ет шикізатьш ингредиентгермен араластыру барысында тұздау заггары салынады. 

«Турисгтін таңғы асы» конеервісіндайындауда шикізат волчокта ұоақгатылады. Негізгі шикізаг 

пен қосымша материадцардын кейбір тұрлері пайдаланудьщ аддында адцын-ала жылулық 

ондеуден отеді: бланшгау, қуыру, ысгау жэне пісіру.
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Бөліп салу барысында аддымсн тығыз бөліктер салынады: іуз, дәмдеуіштер, май- 

сырец, ет, одан кейін банкіге сұйық компонентгер салынады, яғни сорпа жэне туздық. 

Бөліп салуда сусымапы жэне сұйық компонентгер өлшеу дилиндрлерінің көмегімен көлемі 

бойынша машинапармен дозаланады.

Өлшенген банкілер толтырылыа жабуға (корпусқа қақпақтың қосу) жіберіледі. Жабу 

машиналарында қақпақты бермесген бұрын, оны маркапайды (банкінің ішінен металды 

басу арқылы арнайы белгіпер сальінады). Жабу үрдісінің мэні екі жабу жапсар жасау 

жолымен банкі корпусына қақпақгы саңпаусыз қосу болып табылады.

Порциялау барысыңца банкіге ауа түсу қаупі пайда болады, оттегі металдың тотығуын 

тудырады, стершіизация үрдісін бэсендетеді, өнім сапасын төмендегеді және 

консервілерді сақгау мерзімін қысқартады. Осы мақсаттар үшін жабу алдында банкілердің 

ішіңдегіні вакуумдау эдістері пайдапанылады: жылулық (80...85 °С -т а  бумен жылыту 

немесе ИК-камераларда), мехішикалық (вакуум-насос көмегімен) и аралас. 

Эксгаусгированияда вакуум терендігі (3,3...6,6)-104 Па деңгейінде ұсталады.

Консервілерді өңдіру үрдісінде микроорганизмдердің өмір тіршілігін тоқгату үшін 

оларды зарарсыэдандырады. Етті 5 минугта 120 °С температурада жылыту іс жүзінде 

ұрықгардыц барлық түрлерін жояды. Зарарсыздандыруды қатгы қаныққан бумен қарсы 

қысымсыз (500 см3 дейінгі көлемдегі қацылтыр тарадағы консервілер үшін) және бумен 

жылытылатын сумен (үлкен көлемдегі шыны тарадағы жэне қаңылтыр банкілердегі 

консервілер үшін) жүзеге асырады,

Консервілерді зарарсыздандырудан кейін «ыстық» сұрыптауға келіп тұседі, 

суытылады жэне бөліп қаптапады. Сұрыпталған банкілердің суытылуы арнайы 

бөлмелерде жүзеге асырылады, оңда кейін консервілер сақталады.

Дайын консервілер келесі талаптарга сәйкес келуі керек:

1 - Кесте.

Корсеткіштер
жоғарғы

сұрып
1-ші сұрып

Ет пен майдын массалық үлесі, % артық емес: 56,5 54

Сонрімен бірге, май-сырец салуда кем емес 10,5 -

Ерітілген майды салуда 8 8

Натрий хлорид құрамы, % 1,0...1,5 1,0...1,5
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Технологиялық үрдіс кезеңдері. Ет консервілерінін өндірісі келесі негізгі 

кезендерден тұрады:

■ Ет шикізатын дайындау (обвапка жэне тарамдау);

■ Ет шикізатын үсактату;

■ Ингредиенттермен араластыру жэне түздау;

■ Беліп салу жэне банкілерді жабу;

■ Консервілерді зарарсыздандыру жэне саңлаусыздықка тексеру;

■ сүрыптау, суыту жэне сақтау.

4 -сурет. Ет консервалары ны ц өндірісі сы зы гы ны ц маш инна-аппаратуралық

сызбасы

Қүрал-жабдықтарыныц ж ны итықтары ны ц сипаттамасы. Ет шикізатын түздау 

жэне орын ауыстыруға арналған кешенді қүрьшғының негізі араласгырғьшшш, кутгерадан жэне 

рассолды орын ауыстыратынды қүрудан тұрады.

Ең маңызды кешенді жабдықгың бірі буып-тию жэне банкаға тығындау, өзіне дозаторды 

косады, буатын машина, өлшегіш қүрал.

Одан әрі кешенді жабдық, консервті сгерилизация, ол сгерилизатор мен салушыдан түрады. 

Кешенді тэмамдайтын жабдықгыц мэре сызыгы жэне сорттау үсгелі, этикеттелген мэшинені, 

банкаларды вазелинмен жағу машинасымен қобтайтын үстедде қосылады

4-суретте етгі консервілерін шығару машина-аппаратуралық сызығынын сызбасы 
көрсетілген.

Сызбаның әрекет жасау қүрылысы жэне принципі. Ет шикізаты қатгы күйінде келеді, 

белгілі шартгарда жібітіледі де сүйектен еггі, еттен сіқірді ажырату үшін конвейерге і б".т алады. 
Бүл арада бүлшық еггі, бітістірілген және майлы қабатгарды сүйеюен, оған қоса шеміршек, май, 

сіңір, сүйек жэне қан жолдарын ажырату процесі жүреді.

Еттің сіңірден ажыратылган еті түрагыш машинага / түседі, мүнда болшекке 

үсақгатылады. Етгін бөлшектері қайыкшамен 3 етті дозатарына 4 багыт алады, дозатор көмегімен
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т р  бен бұрышқа 5 жэне май үшін 6 белгілі пропорцияда сәйкес коспалар қосылады. Содан сон 

таразыда 7 бақылау өлшеу үшін барлық компонентпен толтырылған банканы вакуум-закаталушы 

машинаға 8  жібереді, онда жүмысты тегістеу вакуум камерасында 58....66 кПа вакуум бойынша 
аткарылады.

Банканы тегістеуден кейін үздіксіз стерилизаторға 9 бағытгалынады, онда консервті 

кысыммен стеризатордан өткізеді, кысым қаныққан будан стеризацияланган температурасы 120с 

градустан асады. Латка 10 көмегімен терме өңдеуден түскен консервалык сорггау үстеліне 11 

туседі, онда дефект пен герметика банкаларды аиықгайды. Банкалар суытылғанан кейін барлык 

түрлеріне кагаз этикеггі автомат көмегімен жапсырады.

Сакгауга арналган консервгер коррозия болмасын деп антикоррознялық маймен қоспа 

жагады, банкаларды май косласын жағу машинасында 13 және конвейерлік үстелге жібереді. 14 

үздіксіз реализацияга бағытгалған банкалар майлауды кажег етпейді.

5 - тарау. Етгі түздаудагы техникалық жабдық

Етті туздау -  сакгау кезінде өнімге сақталу түрактылығын беру процесі, ол кезде 

жасанды салқындату эдісі, түздату жэне консервілеудін баска амалы болмайды.

Нитритті түздалган кезде натрия хлориды және басқа түздайтын қоспалар етгің 

боянылуына әсер ете, өнімге арнайы дәммен иіс келтіреді. Түздалған уақыт бүпшык ег көтеріліп, 

көлемі үлгаяды, ылгалдык қасиегі квтеріледі, сутек ионының концентрациясы қышқыл жақка 
озгереді.

Түздау процесінін гылымн жабдықталуы.

Тұздау процесі диффузия мен осмосқа негізделген, содан қүрамына түздалған қоспалар 

енеді, ал егтен ылгалдықтын бір бөлігі, эстативті қоспалар, ақуыз және т.б. бөлінеді. Түздауда 

рассолды шприцгеу эдісі қолданыпады, одан басқа түздалған шикізатты (тумблирование, 

массалау, дірілдеу) интенсивті әдіспен өндеу сіңіру процесін жеңілдетуге жэне келесі түздау 

қоспаларын өнімде рассол фильтрациясы арқылы орналастыруга жол ашады. Осыдан келіп, егті 

тұздау процесінде түздапган өнім өндіруде фильтрационды-диффузионды осмотикалық деп 
қарауға мүмкіндік береді.

Балықгың бүлшық егіидегі диффузиялық түз ас түзының қорытпасын шегкі қабатында 

жэне балықгын өз денесіндегі диффузия нэтижесінде болады. Қорытпа көлемінде жылулық жэне 

механикалық орын аустыру жүріп, бүкіл көлем бойынша түз концентрациясының камтылуыи 
қадағалайды. Қорытпага ауыстырылған бапық үсті қозгалмалы, шектеулі қорьггпаныц қабатын 
қозғалыс молекуласы диффузия занымен ғана анықгапады,

Тұздау процесінде етте түз концентрациясы үлғаяды, ол қоршаган ортада белгілі шекті 
көлемге жақындай азаяды, бірак шегіне жетпейді. Бүл колемді шексіз үлкен түздау үзақгығының 
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гипотетикалық тепе-теңдігі ретінде карастыруға (>олады. Ол шартты концентрацийга жакын, 

тұздың суммарлы көлемі:

к + « -  Ж + №-  + + < > - ) = « ;  /(<+: + « ; , )

мұндагы а р, а тк - тұздауга дейінгі жэне түддықкд сәйкес гуздар көлемі;

■ ^тк " тұздауға дейінгі тұздыкгагы жэне талшыктагы су көлемі. Сол нндексті 

символдар тұздаудын соңындағы жагдайга сэйкес бслады.

Тұздау кезіндегі бірынгай ортадагы диффузияға тускен затгардың бір жакгы процессі Фик 

заңымен аныкталады:

<ісЫх = О д2С /д һ 2,

мұндағы С -  осы нүктедегі заттың концентрациясы; г  - диффузия кұбылысның ұзақтығы; 

О  - диффузия коэффициенті; һ - жүйедегі бөлінген шектеудегі қашықгьщ.

Үш камералық жүйеде диффузия қүбылысы (түз диффузиясы бір уақытта үш багытта 

жүреді) үшін Фик заңы мындай закон Фика имеет вид 

Л сЫ х = 0 (іС ,  

мұндагы, А 2С - Дапластың операторы;

АгС = д гС /д х 2 + дгС !д у 2 + д 2С /Ә г2.

Фик заңы араласудағы заттардың орын ауыстыруы изотериялык жағдайлардагы градиент 
концентрациясының бар болуы ескертілуінің болжамынан шыгады.

Ог ~ ^'ігһ

мүндагы, Г, я Т 2. жүйедегі температура, К; г/, и т)г - осы температураларға жауап беретін 

түтқырлық коэффиценті.

Температуралық градиент жылулық топтағы термодиффузиялық багьптагы затгардын 
қосымша орын ауыстыруына экеледі.

Түздау - өнім жүйесіндегі (пластинанын формасына үқсас форма иемденеді) түздау 
заттарынын бөліну процессі Фик заңына қатысты келесі тендеумен анықгауға болады:

т=(к1+к гһ 2) /9 ,2 т ё { с р / с һ\

мүндагы, т - түздау үзакгығы, сут; К : - түздықгағы диффузиялық қабатты шектейтін кедергіні 

ескеретін коэффицент; Ю - талшық қүрылымынын өзгеруін жэне онын түздау затгарының 
өзгеруінің кедергісі; Р  - ерітіндідегі диффузия Коэффиценті, м2/тэул; Ср -  бір мезетгегі 
тұздык коэффиценті; т ,% ,С һ- тереңдігіндегі етгің түз концентрациясы; һ, %;һ - ену жолы, м.

Түздау үзындыгын канық араласудагы тұздык жағдайына кдтысты келесі турде анықгауға 
болады:

т=о,тһ2/[ош\ё{ср /с;)}
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муңдағы, Отк ■ берілген талшықка туздау заттарының ену коэффиценті; м^/тәулік,

®тк = В !  т>

мұндагы, т - талшыққа сінетін запардын жьшдамдығы мен сол температурадағы диффузияның 

суға ену жылдамдыгының айырмашылығын ескеретін коэффицент.

Жабдыкгарды жіктеу

Туздау жабдығын туздау эдісіне, оның аткарылуы мен шикізаттардын сипатгамасына 

баиланысты жіктеуге болады, асқа салатын түзға ықпал жасауға итермелейді.

Ет туздауга арналган агреіаттарға жабдықгау жиынтығы, туздау автоматтары және 

тұздауды араластыргыштар енеді.

Балық туздауға арналған агрегаттарға жабдықгау балық тұздайтын агрегатгар жэне килька 

тұздауга арналған машиналардан түрады.

Ет туздауга арналган жабдықтар.

Етті кепкен, сулы жзне аралас тзсілдерімен тұздайды. Туздаудың кептіру түріне ет 

„■ө̂ ні̂ дерін тұзбен уқалайды және ыдысқа немесе бір қдтарға немесе эр қатарға тұз себе отырып 

жайғастырады. Сулы түрдегі тұздауга ет өнімдерін күбіге немесе бөшкеге салады жэне үстіне 

түздық құяды. Тұздау компонеттерінің тұздыққа сіну бөлімін тездету үшін өнім калыңдығын 

піспектейді.

Өнімге түздықгы инемен тесіп енгізеді. Аралас түздауды шошқа сүрлеуде жэне ет тұздау 

кезінде қолданады. Өнімдерді тұздықпен піспектейді, сосын тұздау қоспаларымен уқалайды жэне 

тұздығы жасалғанға дейін ыдысқа жайғастырылады. Содан кейін оларға жацадан тұздық кұяды.

Ет тұздау жабдықгарын тацдау ет өнімдерінің технологиясымен анықгалады. Шұжықгы 

•'імдер дайындау кезінде етгі қосымша ұсақтайды жэне былғауыш немесе куттерде тұздық 

кұрауыштарымен араласгырады. Шұжықгы өнімдерді шығару жэне жартылай дайындалған өнім 

дайындау үшін еттұздауга А 1-ФЛБ құрал-жабдығының жиынтығын қолданады. Оны көлбеу жэне 

тіктелген шикізат бөлімінде қолданады.

Етті тұздауға арнапған жабдықжүйесі АІ-ФЛБ келеСІ жабдықтарға енеді: екі білік 1 (К6- 

ФВЗЛ-200), екі көтергіш (К6-ФЛГ-500), үш бұрағыш насос 3 (АІ-ФЛБ/3), 4 алаң, 5 негіз, 6 

көлемдік шанақ (АІ-ФЛБ/2) 7 ішеқгі жүктемелі араластыргыш АІ-ФЛБ-1, 8 тұздықсымы, 

суытқыш -дозатор 9 (АІ-ФЛБ/4), бақылау мен басқару жүйесі, 10, 1! үстел, сондай-ақ саптама, 

релейно-пневматикалық қорған, жэне қоректену қорганы. Кешен жабдықтары автомат және 

автоматты емес түрде жұмыс істей алады.
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Ет жэне балық түздауга ариалған кұрал-

Тұздау үшін аппарат Ет тұздауға арналған
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5-сурет. Ет пен балықты түздауга ариалган жабдыктардыц жіктелуі

Етгі түздау келесі жолдармен жүзеге асырылады: цехтан шыққан шикізат, крахмал мен 

шошка еті, сүйекген еггі, еттен сіңірді бөліп толық арбашага гидрокөтермеге тасымалдайды. 

Соның көмегі арқылы сәйкес валлга К6-ФВЗП-200, бақылау бункеріне кетеріледі. ЦІикізатгың 
тігінен агымы бункер бағына түсу арқылы түседі. Одан үсакталган күйде бақылау бункерінің 

насосына АІ-ФЛБ/3 түседі. Шикізатгың бакылау бункердің насосына жиналу көлемінеңіЛХ) кгаз 

емес) насос жүмысқа қосылады. Одан бұрауышка шикізат салмақ бункерінде 125 кг тең 

мөлшермен өлшенеді. Өлшеген мөлшер автоматгы турде араластырғыш табақшаға туседі. А1- 

ФЛБ/1 оған насос дозаторынан ас түздығын 10 кг - 100 кг шикізат өлшеніп түседі. 1-циклді 

араластырғыш табақшаға жүктелуі 275 кг кұрайды. (250 кг шикізат және 25 кг тұздық), шикізат

түздықпен шиыршық тәріздес шнекпен 3....4 минут аралығында араластырылады.

Арапасгырылганнан кейін дайын енім шнекті кетергішке тасымалдайды.

Шүжық өнімінің ендірісінде етгі түздау тұздық агрегаттарының көмегімен жүзеге 

асырылады. *

2-кесте. Тұздау кешені мен агрегаттыц техникалық сипаттамасы

Көрсеткіш Кешен АІ-ФЛБ Агрегат

Я2-ФХ2ТТік ағын Көлденең агын

өнімділігі, кг/сағ 2000...2200 2000... 2200 2500

Көрсегілген қуат, кВт 61,7 57,3 30,0

Жұмысшы адам саны 2 2 1

Алып өнімдері, мм 6600x5100x2890 5800x5100x2890 3450x2050x1975

салмағы, кг 10000 8700 2800
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Тұздалган еггі сақтауга эр түрлі ыдысгар қолданылады: күбілер, өлшенетіи ніөміштер, 

тазылар, толықгырғыш ыдыстар жэне т.б.
Түздағыш автоматтар ФАП қара малдың, шошканын және койдын сүрлеме өндірісінде 

түздалган етті механизациялау үшін арналган. Оны ет комбинатындагы шүжық цехында 
қолданьшады. Оны эдегте кешеиді орналасгырумен етті ФУМ арқылы массироваттау жэне ФТБ 

конвейерімен қолданады.

6-сурет. Етті түідауга арналған кешенді жабдықтар АІ-ФЛБ

7-сурет. ФАП түздау автоматы

Автоматты станина I -  қора&гық дэнекер қүрылысы, бүйірлеу қақдақгардың жабылу 

тараптары, есіктермен және резенке перделері бар сырғымалы мөлдір пластиналардан түрады. 

Бүйірмеуі тарапта баскару органы жэне бақылауда болады. 3 қабылдау бөлімінің астыңғы лотында 

реникуляционды фильтрлер орналасқан, ол селдің қапдықгарын шыгару үшін пайдаланылады. 4- 

ші конвейнер біліктерімеп қүрама -  металдық пластикалы лента қырғи қабақ дэнекерленген рама.

Станицаның жоғары бөлігінен инелі кассеталар 2 жэне серіппелер өткізіледі. Ал асгыңғы 

жағынан ол резеңке гэсіддермен табылады. Инелер өтетін жақтан. Электрлі сорғыштар, элекгрлі
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қосқыштар қосылған біртекті модульдік құрылым 5 ол станинаның астыңғы бөлігінде орналаскдн 
және де ол майысқақ су каналдары мен фильтрлармен косылады.

Шикі етгі тұздайды, оған инжекторлы ине арқылы сөлді шашады. Электросорғыштар 

сетчатгың фильтрі арқылы оны қоймалдардан со]зады жәие де ревсирвер арқылы жабылғыш 

кпапанды инемен жібереді. Сөлді тек гана инелердін өнімнін ішінде ғана болғанда шашырайды. 

Шашырау қысымы 0-ден 0,5 мПа-ға дейінгі ауқымда жұргізіледі. Сөлдін қалдықгарын арнайы 

фильтрлер арқылы арнайы қоймаларға жеткізеді. Ленталы конвейер тек ғана иненін еттен тыс 

болганда ғана қозғалады. Инелердің барлығы қысатын серіппелермен жабдықгалған ол еттін 

сүйекті де, сұйексіз де өнімін тұздалуын қамтамасыз егеді. Ал автомат болса, ол конвейер 

қозғалысының жиелігін кадағалайды. Қажетті жағдайда өнімді ФТБ конвейеріне жіберед:

3-кесте. Тұэдау явтомятыныц эртүрлі түрлендіруініц техникалык сипаттамясы

Көрсеткіш ФАП-1 ФАП-2 ФАП-3

өткізгіштігі, кг/сағ 6000 • 2500 500

Инженерлік инелер саны 62 62 62

Инелердің сыртқы диамегрі, мм 4 4 4

Конвейрдің үстіндегі инелердін көтеру 
биіктігі, мм 220 220 220

Көрсетілген қуат, кВт 6 6 6

Алып өнімдері, мм 2800x840x210 1600x680x210 1400 х 600 х

0 0 1800

Салмағы, кг 850 500 220

Инженерлік есептеулер. Агрегаз-тардың ондірілуін етгің тұздалуы үшін П (кгАз) осы 

формула аркылы шешіледі:

Л = «гр/[(0.001Ар + 1 ^ 'г , ]

Мұндағы ш -  еттің сол уақыттағы массасы; кг, р -  етгің тыгыздыгы, кг /мЗ; к . кгдергі 

коэффиценті тұздың сөлге еітін өткендегі. 4  ~ келемді толтыру дэрежесі; г  „ - өндеудің жалғасу 

циклі; 1„ -түздауды  жалғаСтыру, с).

Етті тұздауга ариалган араластыргыш.

Шұжық өнімдерінің тұздалуы екі сатыдан тұрады: 1-ші ұсақталған етгерді арапастыру бір 
қалыпты сіңген қалпына дейін және де 2-ші түрі еттің біраз уакыг бойы сіңгенінше сақгау.
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Тұздалуының жалғасуы ол еітің ұсакталуына байланысты етгің ұсакталуының жоғары 

болганымен онын сақгау мерзімі аз болады.
Араластыргыш РЗ-ФИЗ ет тұздау үшін қолданылады жэне ол етті арапасгырумен катар 

оны ұсақгайды. Араластьфғыш құраа екі сганинадан тұрады. Станина 2 профильді беттелген 

пісірме материалы құрастырымды болады. Станинаның бұйірлеу есіктері-араласгырушынын 
техникалық қызмет керсетуі ұшін арналған. Дежа-болатган жасапады. Олар фланценмен 

тг' .стырушының станиналарына бекітіледі. Екі араластырьшатын шнектерді 11 мойынтірек 

.үйіндері бір-біріне айналмалы жэне арту шнекімен 10, тұтікпен 9, өткізгіш 8, гидроцилиндр 7 

жэне 12 басқару тұғырығы.

Станина профильдік прокатган жасалған құрасгырылған құрылымнан, облицовкалы 

парақгық материалдан тұрады. Станинаның кабырга есіктері араласгыру құралынының 

техникалық қызмет көрсетуі ұшін арналған.

Дежа нержавика құймасынан дайындалған. Фланцемен оны аралстыру станинасына 

бекітеді. Деждің ішінде екі араласгыру шнегі мойынтірек тұйінінде қиясгырылған 11, олар бір- 

біріне қарам-қарсы айналып тұрады. Дежаның осы бөлігінде патрубкамен 10 арпу шнегі 

орнатылған.

Араластыру құралдарын өткізігіші электрлі қозғалтқыш, редуктор жэне бағалы өткізіп 
тұратын құралдан жасапган. Жыншырлы өткізгіштіц көрініп тұратын жұлдызшасы бір шнектіц 

валына қиылысгырылған, онда тегершік орнатылған жэне ол басқа тегершікпен шынжырланған, 

бұл екінші шнекте орнатылған. Электрлі қозғалтқыш, редуктор жэне шынжырлы өткізгіші бар 

жеке өткізгіш, жұктеу шнегін айналдырып тұрады.

ю п 1 2

8-сурет. Етті тұздауға арналған РЗ-ФИЖ арластыргышы

Араластырушы РЗ-ФИШ-дің текникалық сипатгамасы:

өткізгіштігі, кг/сағ....

сыйымдылық, л .........

орнатылған куат, кВт

3200

.630
.9,7
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Үлкен өлшемдер, м м  2300*1380*1250

Салмағы, кг 1365

Араластыргыш Я2-ФФО. Туздалган жэне басқа қоспаларымен ұсакталган ет шикһаттің 

араласгыру ушін тагайындалган.

Арапастыргыш жуктелген шикізаггық саны туралы мәлімет беретін таразының 

терзометриялык курылымымен жабдыкталган.

Араластырушының қурамына пневмо 4-ші станина жэне 5-ші электр жабдыктың қызмет 

көрсетуі ушін 3-ші, 2-ші алаңьщ 1-ші тірегінің араластырушылары кіреді.

Араласгырғыш қақпағымен екі арту терезесі бар дежден, тірегіштен мойын тірегімен 

қиылыскан екі қауіпсіздентіретін торларымен, үсгінен дежді жэне шнектің еткізгіштерін орнату 

үшін аймақгарын жауып тұратын араластыратын екі шнектен туратын, кайнату кұрылғысы.

Деж уш туйіннен тұратын арнайы төрт тіректен жасалған: үстіңгі корпус I, дежбен 

байланысқан жэне престелген орталыктандырылған езектен 2, ортасындагы корпустан 3, ішкі 

тірегіштен тұратын, болатгы шарларымен толтырылган, орталыкгандырылған өзекті кынайтын 

сакиналық саңылауы бар және төменгі корпустан 5, тензотермиялық датчикгері үшін 7 тіректі 

еркін айналмалы қоюына 6 домкратты орналасқан. Үсгіңгі жэне төменгі корпус арасында деждің 

салмакгық орнын толтыратын таррралық серіппесі орналастырылган.

Станина тірекгер және пневможабдықгау шкафта болатын қызмет көрсегуді алаңның 

бекіткішінде араластырушыны қоюы үшін пісірім құрастырылымды болады. Пневмо жабдықгау 

ауаны дайындау блогын, қауіпсіздендіретін тор өткізгіштерін секілді пневмо орталарын жэне 

арапастыру деж жуктеу терезесін торларын, сондай-ақ пневмоаппаратураның басқаруынан 

тұрады.
Элекгрлі жабдық баскдру аппаратының электрлі шкафынан баскару пультынан тұрады. 

Электрлі жабдық кұрамына тозометриялық таразы жабдыгы 6045 УВТ-Ц4-0,2 кіреді.

9-сурет. Араластыргыш Я2-ФФО

!
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10-сурет. Дежн тірегін араластыргыштыц Я2-ФФО тенэометриялык сызбасы.

Ұсакгалган шикізат труба өткізгіші арқылы дежа араластырылғышқа тұседі. Жүкгелгеннен 

к с . с і і  оператор былгапауыш режиміне қосады, оның үзақгылыгын алдын-ала уакыт релісі арқылы 

орналастырады. Былғалауыш болған соң шнек өткізгіштер автоматгы түрде сөндіріледі. Оператор 

орналастырғыш көлеміне сэйкес жүктеме режимін тандайды. (екі шнек-жуктеменің екі 

герезесінеде немесе біреуінен кейін оң-бір шнекген). Жүктеменің аяқгалуын оператор көзбен 

(козбен шолып) байқап анықгайды. Жүктеменің режимін оператор бьшайша басқара алады, 

қызмет көрсету апаңынан бас түғырық арқылы немесе еденнен араластырғыштың жүктейтін 

жагынан-кішкене асылмалы түгырык арқылы. Араластырғышқа жүкгеме аяқгапганан сон 

оператор жүкгейтін терезенің қақпасын жабады жэне араластырғыш тағы бір циклге эзір дайын 
болады.

Араластыргыштың Я2-ФФО техникалық снпатгамасы

өткізгіштігі, кг/с................................... ....................... . 3500

Дежа сыйымдылығы, м3.................................................... 2,0

Дежаиың жүктеу коэффиценті....................................... 0,8

„Араластырғыш шнектің айнапу жиіліі-, с"1... 0,66

Орнатылган қуат, кВт.................................. 15

•Тығыздалған ауа шығымы, м3/ч ...................................... 0,017

Тығыздапған ауаның номиналды қысымы, МПа... 0,4

Үлкен өлшемі, мм ........................................... 3200x2600x1800

Салмагы, кг.......................................................................... 2750

РЗ-ФХТ агрегат ұсақгау жэне етгі түздау үшін арналған жэне мынадан тұрады. Сапушы 

кетергіш 1, станиналар 9, ұсақтағыш 5, деж 7, қүрылғыны кілттеу 5, білікті араластыргыштар 4,
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жүк түсіргіш келте құбыр 3, жүк түсіргіш шнек 10, басқару түгырығы 11, қызмет көрсету алауы 6 

жэне қозғалмалы үстел 12,

Агрегат жинақгау көтергіш Я2-ОГБ-1-01 көтерме үшін арналған жэне төнкергіш толық 
тіркеменіқ екінші типі Я2-ФЦІВ шикізат бункерге қабылдауға арнапған. Көтергіш 

элекгромеханикалық еткізгішке шынжырмен тарту қүралына ие, оны агрегат станинаны 

мықгылап бекітеді.

Станина 9 Жаймалық және профильді шнек піске конструкциясын көрсетеді, онда буынды 

агрегат механизмін жөндейді. Агрегат механизміне тиімді қол жеткізілушілікті қамтамасыз егетін 

станинада терезе бар. Терезені тез алмастыруга болатын қакпақтармен жабады.

11-сурет. Агрепіт РЗ-ФХТ

8-ші үсақгағыш түйіндер жэне К6-ФВ311 зырылдауық сезімімен тетіктерден түрады -  200: 

жүмыс қуысына, жүмыс шнегі және цилиндр шикі:іат тартушы екі шнектердін құйып жасалган 

корпус өз қосатын дэмеленетін тегігі: пышақгар, пышақ керегелері жэне шиыршық ішкі 
қабыргалары бар гальза кресг сияқгы төрт тісті кіретін кескіш механизм сонымен бірге екі электр 

қозғағышы, екі бәсендеткіш және өлшеген берілу қосатын еріксіз келтіру.

Деж 7 2-пен екі арадатырылатын біліктерінен істелген дэнекерленген корпусынан іұрады- 

болуға тот баспайтын бейнелі калақгар жэне түсіру шнегі. Араласгырылатын білікгер тірекгін 

подшибнигіне орнатылган және тісті булармен түйықгаған. Түсіру шнегі подшипник тірегіне 

жазмыштан озмыш жоқ бекіткен, басқа -  жиналмалы крестовинаның түсіру терезе қсйылған 

сырганау мойынтірегінде. Түсіру түтігінің санитарлық өндеуі ынғайлы болу үшін квпденең 

тіркеуіші болады.

5-ші байланысгыратын құрылым деж перимефі бойынша қойылған екі 1 қырл: т?ртылай 

қапталдар болады. Шенберге басу кезінде араластырушынын еріксіз келтірулерін шұғыл тоқгау 
қамтамасыз ететін түпкі сөндіргіштер істейді.
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РЧ-ФХТ ягрегатгың тсхникалық сипаттамасы

өнімділік, кг/сағ 2000

■С’.тйымдылық, л:

Үсақтағыштың бункер шанағы 250

Арапастырушының деждері 630

Айналу жиілік, с -1

Үсақгағыш.......................... 3,82

Аралатырылатын біліктер 0,66; 0,80

Түсіру шнегі........................ 1,66;

Пышақгы торлар өлшемі, м .............................. 200

Еденнен үзындығы, мм:

Арту бункеріне дейін.............................. 2000

Түсіру патрубкаға дейін.........  .............. 950

Электрлі қозғалткынггың орнатылған қуаты 

(кетергішпен), кВт.......................................
29,7

Үлкен влшемдер (квтергішпен), мм. 3580x3100x3112

&алмағы (көтергішпен), кг......................... 2800

12-ші жылжымалы үсгел кесетін аспаптардың алмастыруы бойынша жүмыс жасау үшін 

арналган және олардың санитарлық өңдеуі. Үсгел үсақгағыштың өстері бойынша дөңгелек 

бағдарлаушы бойлай жылысады: жұмыс істегенде түрулі алдынғы деж кдбырғасына үсгелдің 

агрегаты үсақгағыштың қылтасына санитарлық өңдеуде қозғалады.

Инженерлік есептеулер. Жүмыс циклінің кұрылымы бойынша ұсақталған етгі түздау, 

сондай-ақ фарш дайындау үшін коспалар кезеңді эрекеттегі машиналар болып табылады. 

Қоспалар өндірісі П (кг/ч) формуламен анықгайды:

П  = 3600/п/Г  = Ург /(/3 + / ,  +1В), 

мүндағы, т  -  жүк түсірілетін шикізатгың массасы, кг; Т -  араласгырғыштык жүмысының 

толық цикддасының үзақгығы; с; V- геомегриялық деж көлемі, м3; р -  араластырылатын онімнің 

тығыздығы, кг/м3; (фарш үшін р=900кг/м3, шрот ушін р=850 кг/м3); <р - жүктеудің жанында 

Деж келемінің қолдану коэффиценттері е (>р = 0.5 + 0.7); Із — араластырғыштың жүктеуін 

үзақгык, с; 1о -  кедергі жасауды үзақгық, с; Ід -  деждерден шикізаттын туіруін үзақгық, с.



(екі білікті) екі шнекті араластыргыштын (мЗ) Уд геометриялық деж көлемі V -  шы Уиі және Уі 

жэне параллепипедтің екі жартылай цклиндрдың деж көлемі, білікті объемамтты қарай анықгауға 
болады:

уд = К і  + К і) /2  + у ™ = ® 0 2і / 4 + ай/, = і(я О 2/4  + а й )= ІО (я О /4  + 2й)

N (квт) араласгырғыштың электр қозгагышының қуаты тең:

Ё - ё І т  фарштың кедергі жасауы үшін энергияның меншікті шыгыны -  (§ =2.5 + 2.7);

II -  араласгырғышың өнімділігі, кг/ч; араластырылатын (п =0,7 / 0,8 ) ппр органның ПӘКі; 

араластырғыштың еріксіз келтіруін ПӘК.

Жүмыс циклінің кұрылымы бойынша ұсақгалган етті тұздау, сондай-ақ фарш дайындау 

үшін қоспалар кезеңді эрекеттегі машиналар болып табылады.

Қоспалар өндірісі П (кг/ч) формуламен анықгайды.

П= ЗбООт / Т = V РГ / (13+Ю+Ів), 

мүндағы, Т - жүк түсірілетін шикізатгың массасы, кг; Т -  араласгырғыштың жүмысының 

толық циклдасының ұзақгығы; V -геометриялық деж көлемі, мЗ; р -  араласгырылатын өнімніц 

тыгыздыгы; кг/мЗ; (р =900 кг/мЗтің фаршы үшін, р =850 кг/мЗ -  тің күнжарасы үшін); (р =0,5+0,7) 

жүктеудін жанында Деж көлемінің қолдану коэффиценттері; 13 -  араластырғыштың жүктеуін 

ұзақгық; Ю -  кедергі жасауды ұзақгық; I -  деждерден шикізаттың түіруін ұзақгық.

(екі білікті) екі шнекті араласгырғыштың (мЗ) Уд геометриялық деж көлемі V -  шы Уиі жэне Уі 

жэне параплепипедтің екі жартьшай цилиндрдын деж келемі, білікті объемамтгы карай аньжтауга 

болады

Уд = (Vці + V ц і)2 + V Vпар = п б  I , /4 + аһЬ = Ь(п О /4  + аһ)Ь О (пО /4+ 2һ)

N (квт) араластырғыштын электр қозгағышының қуаты тең

N дв = % П / пп пр

мұндағы, е -  е 1 т фарштың кедергі жасауы үшін энергияның меншікгі шығыны -  (§ =2.5 + 2.7);

II -  араластыргышың өнімділігі, кг/ч; араласгырылатын (п =0,7 / 0,8 ) органның ПӘКі; 
араластырғыштың еріксіз келтіруін ПӘК.
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6 тарау. Ет сүрлеуге арналған технрлогиялық құрал.

Ет сүрлеу -  ет енімдерінін сүрлеу затгарымен өңдеу, ол ағаштың соңына дейін жанбау 

эдісінен апынған тутін. Өнім сүрлеу кезінде тек сурлеу затгарының әсерінен ғана емес, жэне де 
температулық режим мен өңдеу ұзақтылығынан өзгеріске ұшырайды. Ет өнімдерін әр түрлі

температурада сүрлейді: 18.... 20 с (суық сүрлеу, 35 ..... 50 С (ыстық сүрлеу), 72 .... 120 С (түтінде

пісіру). Түтін алу үшін ағаштың келесі түрлерін қолданады: (технологиялық қүнарлығы төмендеу 
ретімен): емен, қайың, терек, қандағаш, көк терек.

Сүрлсу процесін ғылымн қамдау.

Ыстық түтінмен шүжық, сосики, сардельки, жартылай сүрленген шүжық жэне балық 

пісірлу процессі түрлі маңызды биотехнологиялық өзгерістерге үшырайды. Жентекті 40 .... 45 С 
.градусқа қыздыру барлық бойының қызғыдг түске боялуы, шүжық батондарының беті қызыл 

сұрғылт түске енеді. Өнімдердің беткі қабаты қатаяды, сүрленген иіс пайда болып, езіне тэн иісі 

жоғалады. Суық түтінмен сүрлеу ет онімдерін жартылай сүрлеу кезінде оларға ерекше дэм беру 

мен үзак сақгау кезінде эсер ететін қышқылдық жэне микробиологиялық бүлінуден қорғауға 

қолданылады. Балықгың технологиялық өңдеу эдісіне карай ыстық не суық түтін мен сүрлеу 

қолдану керектігін анықгайды. Соңғы кезде сүрлеудің жаңа технологиялары қолданьшады -  

жоғары кернеудегі электр полясында ( электрлі сүрлеу) жэне сүрлеу препаратын қолданып 

түтінсіз сүрлеу (түтін майын, сүрлеу сүйықгығы)

Сүрлеу - өнім өндірудің козбен қарағанда өнімнің қышқылдық жэне бактериалы бүліну, 

маңызды дэрежеде химиялық қүрамы сүрлеу түтінен тэуелді, сонымен қарым-қатынастық сүрлеу 

компонентінің түтінсіз қүрамындағы өнімдерінің ондірілуін соңында олардың түтіні жэне сүрлеу 

өнімдері ретінде қарастырылады. Сүрлеу түтіні термикалық ыдырау жэне қышқыл древесин 

(сүрек), оның қүрамында аз ғана бу тамшысы және де үлкен сандық конденсациланбаған газдар 

(сутегі, көмірқышқьш газы, көмірқышқыл газы, комірқышқьш оксиді, метал жэне т.б.) сүрленген 

түтін өзінің алдында аэрозоль, дисперсындық ортамен конденсацияланған газ жэне де 

органикалық қосылыспен, берілген температурасы. Су күйінде болады.

Сүрлеу процесінде дисперстік фаза ретінде жэне де дисперсиондық ортада әрекет үстінде 

. таргіу күші жэне конвекциялық тоқ жэне де эрекет үстінде гравитациялық күштер, диффузия жэне 

-•■радиометриялык күш жиналады. Шөгу жыддамдық болігі онімнің концентрациясы дисперстык 

■дэрежеде сүрлеу температурасы жағдайында, сипаты жэне қозғалыс жылдамдығының сүрлеу 

ортасы және т.б. тәуелді болады. Компонеттік су фазасының шөгу қорыгындысы олардын 

конденсациясы үстіңгі қүрғақ (егер үстіңгі температурасы астың түтін температурасынан томен) 

Дымқьш, үстірт тік олар кейінге калдырады. Ратықшылығын қорытынды сіңісу, пропорционалды 
концентрациясының органикалық қорытындысының бу түтінінің фазасы жэне өнімнін 
ылғалдығының үстіне тэуелді болады.
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Компонеттік түтін өнімнің үстіртін орталық өнімнің бағытымен тасымапдап кейінге 

қалдырады. Тасымалдау жыддамдығы химиялық табиғаттың сүрлеу компонентінен тэуелді жэне 
де оның үстінінің қүрамында болады және де жеңішке шалағайының бөлігі, еакция үстіне түсіп 

өзара іс-қимылы енім бөлігі құрамына тэуелді., қүрамы, өнім қүрамының қасиеті, сүрлеу 

температурасы жэне т.б. Ішкі жьидамдық сызықгың тасымалы затгағы түтіннің соңы суық сүрдің 
бірнеше көп сызыгы табиғи сырттары және фарш қүрамына тәуелді.

Сүрдің жүпар иісі маңызды дэрежеде сүрлеу компонентімен анықгалады. Тэтімге иіске ие 

болады, сондай фенолы (метилгвоякола, гваякола, эвгенола, анизола, тимола, диметоксифенола 

жэе т.б.) мегилциклопентенол сияқгы қосылыстар жеке заттармен, фракциялық фенолдын кірісі, 

бірақ үйлесімді диазотарлық сульфанилдық қосылыстармен (мысалы, фурфурол, диацетил, 

бензоил апьдегид). Кейбір роль хош иісті сүрлеу өнімі ие болады. Компонетті түтін сияқгы 

метилглиоксаль, пирокотехина және өім компонеггерінің енуі көбінесе амин қышқылы өзара 

тотыгу реациясы қарым-қатынас реакциясы декарбоксалды және қайта аминделу жана қңэылым 

заты (альдегнд және кегон):

Н С -С Н  Н С -С Н

нс\С/сно+кстн2соон ->нс £-/соон+ксно+V
альдегид

О О

+со2 + т 3 + н2о 
ксосок+кстн -> ксоснт2к+ксно+со2

альдегид

Дэм және сүрленген өнімнің хош иісі анықгалады, сонымен қатар көптеген химиялық 

өзгерісгермен қүрама белімдердің өзгертулеріне өзінің өнімнін (дымқыл сүрленген 

ферментативтік процессгер бүйымдарда, элсіз) липидтердің тотығу өзгерудің эрекет астьшда 

жылы өңдеулер жэне тағы басқа. Май тотығуы процестерінің ағьгг өту жыдцмдығы, 

ныгайтылушылардың шынжыр суған-тармақгы реакция механизмімен, санға пропорционалды 

азот радикалдын К и РОО реацияларында сондай руды көрінушілердің. Радикалдык жүйесінен 

май бұзу тежеу шығару нэтижесінде болып отырады және элементарлық акгі; . • мүмкін 

суретгелген:

к'{коо")+ НО -+ КЫ+Оа

Кемірек феноксилді кертартпа кабілегті радикал шынжыр реакция айналдырып қазылады 

жүйеде белсенді радикал нэтижесінде қүралады тотығады. Түтін барлық компонентер арасында
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көрінуде негізгі мағына ыстау эрекет антитотықіарының жогары қайнау фракциясы, 

айырмашылығы барлар молекулалык копшілікпен үлкен жэне топтардын метоксилдік санымен.

Бактерицидті әрекет қиысгырылған тутін әсер нэтижесімен, құрғатудың, тутін 
компонетгерінің антисептикалық эрекеггері жэне әр турлі тұтін компонеттері нзгижесінде пайда 
толады. Бактерицидті кұші олардың химиялық табиғатыиан тэуелді болады. Шагын ағзалардың 

ысталған енімдердегі үлесі олардын ыстық ұзақгығына байланысгы.

Шағын ағзалардың өнім ішіндегі жойылуы, кейін де жалғасады, ол бактерицидті 
компонеттердің диффузиясының баяу жүруімен байланысты.

, Ысталған түтін компонеттері түрлі микроағзаларга өэінің эсерін тигізеді. Осының 

нэтижесінде қалдық шағын флора ысгалында жиі сүт ащы бактериялары басым болады.

Қүрал-жабдыктардын жіктелуі

Ет жэне балық ыстау үшін жабдықтау кұрылғыларын 3 түрге бөлуге болады. Аетоматты 

ыстау жэне ыстау қүрылғылары, эмбебап жэне аетоматандырылған 

термокамералартермоагрегаттар және түтін генераторлары.

Автоматгы ыстау жэне ыстау қүрылғылары суық, жартылай ыстык жэне ыстық ыстау үшін 

қолданылады. Қүрылымы бойымен ыстау қүрылғылары тігінен жэне мүнарланған типті, 

көлденеңнен -  туннельді жэне камералы, аралас типті бола алады.

>“ Әмбебап жэне автоматғандырылғаи термокамералар (кейінгі өңдеу) бір типті өнім түрін 

өңдеу жэне бірнеше типті өнімді өңдеу үшін қолданылады. Термоагрегат және түтін генераторы 

камераларда орналасуы мүмкін, онда сүрлеу әрекеті өтеді. Жылу алу мүмкіндігіне байланысты 

түгін генераторлары өзіндік жылыту мүмкіндігімен, электрлік газдың жыльпу мүмкіндігі сонымен 

қатар фрикциондық болып келеді.

12-сурет. Ет жэне балык ыстайтауға арналған күрал-жабдыктар жіктеуі
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А втоыстағыш  жэне ы стайты н орнатқы ш тар

Станионарлы ыстайтын камерасы бір этажды немесе көпэтажды кірпшггі ғимараггтн 

тңгады. Оның төменгі жағында ошак орнадаскан, ондағы бу мен жыльггу камерасын алу ұшін 

жанармайды жавдырады. Ол асылғьпн түрівде, азықгы асу үшін канкапа немесе тағанда 

жепазіледі. Камераның эр этажывда өнімнін түсіп қалуынан сақгау үшін торлар орналасқан. 

Ошақгың ортасьша үсак шабылған отыңдарды жайгасгырып, оларды үгівдімен сеуіп тасгавды, 

онда ошаққа кеяіп жетегін. Будьщ тығыздығы ауанын ошақка келіп жегетін көлеміне қатысгы 

болады. Егер ауа бүл көлемде жеткізіліп отырса, овда ысгайтын камерасывда оныч козғалу 

жылдамдыгы шамамен 0,12 және 0,25 м/с болу керек. Камерада салыстырмапы ылгаддылыгьш 

шамамен 60...65% -да үсгап отыру керек.

Стационарлы ысгайгьш камерасы кызмег көроегуде қарапайым, өнімді қанқада сатқавда, 

оны аріуға ыңғайлы. Бірақ бүл камерада ысгауға бірқалыпсыз болуы мүмкін. Мүвда будың 

қасиегі мен қүрамы биікгік жағынан бірдей емес.

Кішігірім автоыстауыш АМ-360 тік сызықгы кірпішті көп этаждан немесе темір 

бегонды шахтьщан өлшемі 2,52x3,2 м қүрылады. Автоыстауыштың пайдапы салмағы 12420 

кг. Жоғарғы жағында жетек орналасқан, ол электрқозғалтқыштан 2 бүралаң редукторы 

аркылы жэне жетекті беріліс арқылы жүзеге асырылады 3. Жегекті беріліс қозғалысынын 

қүралы аркылы бүралаң редукторына беріледі 4. Бұл редукторлардың бүралаңды 

дөнгелектін білігіне жетекті жүлдызшалар орнатылған 5, оған екі шексіз тілікті топсапы 

жегек асьшады 10, ол тік сызықты бойымен қозғапады. Жетектер өзара траверспен 9 бесік 

түрінде байланысқан. Олар шарнирда көлденен қалыпык сақгайтын жэне қақгарды ілуге 

арналган түрінде ілінген. Жетектің қозғалу жылдамдығы 0,016 метр (сек, ал траяесалды 

арасындагы қашықгық 900 мм). Автокақгағыш жетіктері 6 жүк түріндегі 2 созыягыш 

станцияларымен тартылған. Олар палзунда орналаскан осьтен, екі жүлдызшадан 7,8, оын біреуі 

шпонкамен үсгапады, ал екіншісі жылжымапы орнатылган.

а

13-сурет. Кіш ігірім  автоыстауыш  АМ-360
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Автоысгауыш транспортгың механизмінің бұльшуын болдырмауы мақсатында конвейер 
бұтағының бітеуі кезіндегі дыбыстық жэне жарықтык дабьшы бар енгізу электрі қозғадгқышт 

қосатын арнайы автоматгы жабдық қарастырьшған. Шахтаның төменгі жағында пеш орналасқан. 
Одан шыққан тұтінді қоспа барлық шахта бойынша оңай кетеріледі, траверсада ілінген азақ-түлік 
біркелкі әсер етеді.

Автоқақгағыштың үсгіңгі жағында түтін камерасы орналасқан. Оның төбесінде түтінді 

қоспапы түрақгандырылған шиберлар орнтылған. Автоқақгағыш алдын-ала жылытылған шахтаға 
қозғалған жеткізу кезінде салынып алынады. Автоқақгагыштың салмағы 6300 кг.

Ыстайтын АФОС орналастыру. АФОС үлгілі қақгағыш жобадағы екі тағамдарын, құс 

жэне бапықгарды қақгауға аналған. Жабдықгың негізгі элементгеріне 5 циркуляциялы жэне 

тартпалы веитиляторы бар кякгағыш камерадан, жылу алмастырғыштардан (4 негізгі жэне 10 

қосымша), 2 жэне 6 түтін мұржаларынан, ауа мұржаларынан 3 басқару жэне жасау кұралдарынан 

тұрады. Жабдық бір жармалы екі немесе төрт есіктен түруы мүмкін. Қақгағыш камера 8 негізгіш 

жэне 7 шыгарғыш түтін үлестіргіш тордан қүралган. Азық-түлікті түріне қарай рамаға ілініп 

немесе шампапға кигізіп 9 арбашаларга орнатады. Арбашалар саны камера есігінің санына сэйкес. 
Жабдықгың негізгі элементгеінің барлығы тат баспайтын темірден жасалган.

Түтін қоспасы жабдығындағы циркуляциялы температура жабдықгың үстіңгі жағындағы 

.кылу апмастырғыш комегімен бір қалыпты үсталады, ал қажет жағдайда қақтағыш камераның 

ортасында орналасқан қосымша жылу алмастыргыш аркылы да үсталады. Жылу алмастырғьгштар 

бумен, электрліжылытқыштармен, сонымен қатар 75 С ыстық сумен (тек қана суық қағсгау кезінде) 

суық сумен жуылады. Бу шығыны 0,02 МПа қосымша кезінде абдық түріне қарай 32,4 ... 288 кг/сағ 

қүрайды. Қақгағыш камераға берілетің түтінді қоспаның көлемі және оның ылғалдығы ауа 

козғалтқыштарында орналасқан 7 жэне 12 шиберлерін сумен және хсабумен қалыптастырады. 

'Гүтін қоспасыныңтемперагурасы, ылғалдығы жэне шығыны автоматты түрде бақыланады.

14-сурет. АФОС ыстауыш қүрылғысы

Инженерлік есеп: ыстайтын орнықгыргыш өндіргіштігі келесі формулармен Я 5[кг/ м 2 ■ ч] 

оныңауданын / /,,, [хг/(.м3 ■ ч)] анықгауға болады.
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мұндағы С  —  шикізаттың тиелеу массасы, кг; 5— аудан, орнықгырғыштың алған орны м ’- 

г —  айналымның ұзақгығы, сағ;

Яг,=0/[(^+Г2 + Г3>:],

мұндағы V/ —  пештің көлемі, м3; Уг —  тутін генераторының көлемі, м3; V 3  баска

қурылғылардың көлемі, қьвмет ететіндердің орнықгырғышы (желдеткіштер, электрлік тоқгың 

турленгіші, арбалар, жетек жэнет.б), м3.

Ыстайтын орналастырғыштың узақгық айналымы осы формуламен табуға болады

т = г, + г2 + г3

мұндағы г, - арту ұзактыгы, сағ,; т , - процесс ұзақі ығы, сағ; г3 - түсіру ұзақгығы. 

Ысіалатын камераға салынған отын шығыны А (отын, үгінді, жаңқа) былай аныкпшады:

Л = Л , - Л 2,

мұндағы А і - ыстайтын камерага салынған огын массасы, кг; А2 - жанбаған отын массасы

ыстайтын процессте, кг.

Ыстайтын кезде жылулық шығынды анықгау ушін 0  = (кДж/кг) шығаылатын өнім бірлігі 
тэуелдікпен анықгалды.

е=(4й"-д2а")/о
мұндағы 0 *  - отынның төменгі қыздырғыш қабілсггілігі, орнықгыргышқа салынған кДж/кг; 

2 2”  - отынның төменгі қыздырғыш қабілеттілігі, орнықгырғыштан тусірілген кДж/кг

Универсалды жэие автоматтаидырылган тсрмокамералар.

Термокамералар -  жьшытқыш периодтық аппараттың әрекеті, қозпшмайтын жағдайда 

жөнделген бұйым кезектесе келтіруге, қуыруга жэне қорьпуға тап болады. Термокамералар 

қорытылган, қуырылғаи, ыстылған, суытылған жэне универсалды болып болінеді. Температураеы 

100 С диапозонда универсалды термокамералар көбінесе жылулық цроцесті қатарышш аш руіа 

Мумкіндік береді.

Термокамералар келесі негізгі ұстанымдар бойынша құрастырылады: үнемді эиерпшіық 

шығыны, жоғары қабілеті бар тығыз өнімдерді алмастыру, жоғары деңгейдегі нақтылы ауалық 

тасқын бағьггы, температура мен ьшғалдықтың регтелуі, абсолюптік іберіктік жэне ыцғайлылық, 

атмосфераға газ тәрізді қалдықгардық таралуы, асырьшмаған нормшіық деңгейдің рұқсағ етілуі

Автоматтандмрылған жылу камсрасы. Я5-ФТГ термокамера куырылпш жэне 
жаргылай сүрленген шұжық, жұқа шұжық, сосиска еидеу ушін арналган Я5-ФТІ' -02 
термокамерасында 2 модификация бар. Олар: 2 секциялық Я 5-ФТГ-01 жэне 1 секцшшык Я5-<Р11'-
02 .
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Я5-ФТГ тецімокамерасы 3 секиня, кұбыр жүргізу, 4 жэне 8 ауаарнасы, сауат баскдру, бір 

тұгас шұжық өндіру бұйымьшын жылулық технологихлық циклін қамтамасыздандыру.

Термокамера өзімен кұрылымдық жинақ 20 торцтік есіктерімен орналастырылган панель, 
сыртқы 3 жэне 7 іщкі бүйірлік 15 калорифері орналаскан 18 ауа болгіштерін ұсынады. Панель 1 

дәекерленген рама жэне жылулықгы сақгау 2 материамен толгырылған. Ішкі жағынан алюминь 

табақпен, ал сыртқы жағынан болат табақпен кзптайды.

Төбелік панельде 9 құрастырылған винтельдік орнатқыштар. Олар 10 желдегкіштен, 12 

злектр козгалтқыштан, 11 мойын тірек түйінен, ауаарнасынын ауа сорғышынан, түтін мен 

ауаарнасы ауа арқылы атмосферага шыккандардан құрапады.

Камераның үстінгі панелінде жұмыс кеңестігінің ауа арнасы орналасқан, ол ылгалды 

жұмыс кенестігі бөлігінің рециркуляция жэне ауа арнасын шыгаруға арналған. Ауа мен түтін 

мөлшерін адагалау ,үшін, сондай-ақ ылгалды жұмыс кеңесгігін жою үшін жапқышгар орнатылган.

Т5-сурст. Автоматтаидмрылған жылу камерасы. Я5-ФТГ

Оны басқару кашықгыгы пневматикапық. Олардың орналаскан жері шамның көмегімен 

бақыланады, ол бақылау шкафынын жогаы жағында есікшеде орнапасқан.

Коллекторлардың 19 көмегімен бу колориферлерімен пісіруге жіберіледі, ал конденсат 
калориферден коллекгорға 17 жіберіледі. Камераның ішіндегі температура төменделеді, 

калорифердіц кабцрғаларын сумен суландыру коллекгорынан 13 жэне су коллекторынан 14 

бүркеді.

Ушівсрсалды тсрмокамералардын тсхникялык снпаттамасы ТГ

Көрсеткіш Я5-ФТГ 'ТГ-1 'Г-2

Өткізгіштігі, кг/сағ:

сосиска................ 1150 560 280

сарделка................ 1150 670 335

батон өлшеміменішұжык өнімдері, мм:

65......................................

80.......................................  1280 850 425

95...................................... 1420 940 470

100....................................  1420 940 470

120.................................. 1420 940 470

1180 780 390
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Жартылай ысгалған шұжык

Термо айналымньщ жалпы ұзақгығы, 

мин:

Сосиска.........................

Сарделка......................

батон өлшемімен шұжык өнімдері, мм: 

65............................................

80............................................

95...........................................

100...................................

120.................................

Жартылай ысталған шұжык:

«Вакголь» сұйыктыгы.....

түтінмен..............................

Артылатын рама саны

Рама өлшемі, мм:

Ілмелі.............................

едеңдік...........................

Бу шығыны, кг/сағ 

Қысым, кПа: 

бу

кысымдық ауа 

су шығыны, л/сағ

75

80

125

140

155

155

190

130...135

330...505 

12

1200 . . .  

1200 . . .  

450

400...600

400...600 

500

75

80

125

140

155

155

190

130...135

330...505 

18

1000 ... 

1000... 

300

400...600

400...600 

340

75

80

125

140

155

155

190

130...135

330...505 

4

1600

2000

150

400...600

400...600 

170

Орнатылған куат, кВт 66

Өвдеу кезівде жұмсалған элекгр 

энегриясы (кВт-ч): 26

сосиска..............................  18

шұжық.............................
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Үлкен өлшемдер, мм 5130х 5130х 5130х

х5200х х3500х х1800х

Х3650 х3650 Х3650

Салмағы, кг 21000 14 500 8000

Тарама труба, өткізгіш тәріздес, онда реттеу жэне өлшеу құрылғылары бар. Ол арнайы 

шкафта орналасқан; Тарама термокамераның бір секциясының жұмысына есептелген. Мұнда бу

капориферге (қысым 400   600 кГІа), пісіруге (кысым 200 кПа) және су пісірудегі кейінгі

температураның камерадағы томендеуі Гребенктің кіре берісіндегі 200 кПа-дан аспауы керек. Бу 

гребенкқа жетіп, 2 жакка болінеді: 1 дурмен калориферге барад, 2-ші «Варка» режимі буды 

камерага бсреді. Үстіңгі белімінде термокамерага судың беруіне қубыр жүргізіледі, тиектелген 

біріктірілетін вентиль мен монометрді жалғастырып тұрады.

Шужық онімдерімен рамапар аспапы 5 жол арқылы ауыстырады. Төбе панеліне 6 аспалы 

комегімен арқылы бекітілген. Жумыс ортасы кептіру мен қуыру кезінде жеддегкіштің қысымды 

болімі шыгарылады да ауа арнасы арқылы калориферге 100. .. 105С-де беріледі жэне ауа бөлінуге 

тап болады. Шүжық онімдері рама арқылы өткенде, жұмыс арнасы желдеткіш ауа арнасы 

рециркуляцияға өтеді. Жумыс ортасының кайта өңяеу бөлігі бөлмеде сору жеддеткіш жүйесін 

сорып шыгарады.

Кептіру кезінде жылыту үшін термокамераның терең жылыту режимінде барлық желдеткіш 

секциялары жүмыс істейді. Қажетті температураға жеткенде камерада 2 желдегкіш сөндіріледі 

жэне келешекте опар міндетті түрде жүмыс істейді. «Обжарка» режимі аякгалғаннан соң 

желдеткіш жүйесі термокамера секциясында сөндіріледі жэне су берілгенде қосылады, оңың 

температурасы 80...85С -қа суыту қорьпуға будың берілуіне жегеді.

Басқа термокамералар жэне ұқсас түрінде жүмыс істейді. Техникалық термокамерада 

мінездемелср мен термошкафтық кесге түрінде келтірілген.

4-кесте. Уннверсалды термокамералярдык техникалық сипаттамасы

Термокамера

өнімділігі

кг/сағ

Бір 
уақытгы 
арту, кг

сыйымды
лық

Орын
алатын
аудан

Орнатылған
куат

Масса

кг

КОН-5 200... 450 - 1,6 3,0 20 650

Я16-АФН - 150 - 2,25 - 1500

УТОКИ 110...450 - - 4,5 36,0 1275

225У278 ^ - - 2,0 4,5 24,0 1000
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Я5-ФТМ 180 - - 6,06 5,0 3030
Д5-ФТГ 320... 1420 - - 26,7 48,0 1900
221ФТ150 - 200 - 1,3 24,0 525

Ыстауды
орнату - - 0,8 1,2 4,0 450

«Прибой»
зауыты

150 2,8 3,0 23 1650

ЛС-1 90 - - 0,8 9,5 190

К7-ФТВ термокамералары өзімен тұйыққа тірелген 1 камераны керсетеді, монорельсінде 
3 клетка 2 өндірілген өніммен орналасады. Өндер режимінде камераны жөндегешіен кейін 
кезектесе іске асырылады. Жылыту желдеткіш агрегат 3 центрден тепкіш желдеткіш не булы 4 
камераның төменгі бөлігінде ысгау кезінде түтін енгізіледі.

К7-ФТВ термокамерасыныц техннкалық сипаггамасы

Электр откізгіштің қысымы, кВт 8,82

Бу шыгыны, кг/саг 190

Үлкен олшемдер, мм 4300* 1740/4010'

Салмағы, кг 4500

РЗ-ФАТ-12 автоматтандырылган термокамера /  тэуелсіз туннельден турады, ол үш 

клетка сылтындай 2 орнапасады. Туннельде 2 жағынан екі каптаульп есік орналасқан. Клеткалар 

дара рельс аркылы туннельге оралады, қабырғаның бүйрін бойлай 4 іэулы колорифер орналасқан 

құптамамен жабылған кептелген тесік қүрайды, туннельдің төменгі болігі агымға багыггалады. 

Туннель жалған төбеде 3 желдеткішпен 2 орналаскдн, қанатты козғалтқыш орналастырылған, ал 

қозғалтқыштар камераның төбесіне шығарылған жэне де тобеде 5 кораптар, 3 қақпақша койылгак 

ауаның туннельге берілуіне ауалық түтік қолданылған қоспасы түтінмен қорытынды шыіады. 

Қақпақша қашықтыктарынан, баеқарудан түрады. .Туннельдің ішінде 1...2 / козгалыс 

жылдамдығы. Кептіру, сүрлеу жэне күйдіру топтаулық жэне кезектесе ондіріледі. Темперазураеы 

реттеу жүйесі қолданылады, будың қысымымен ортаның ылгалдылығы. Тунель белгілі уакыгга 
және температурада автоматгы түрде жүмыс істейді.

РЗ-ФАТ-12 автоматтандырылған термокамераиың техникалық снпаттамасы

Электрқозғалтқыш куаты, кВт 4,5

Бухшығыны, кг/сағ 450
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Габариіті елшемдері, мм 

Садмағы, кг

510*5300*3610

18000

Инжснсрлік ссен. Универсалды термокамера санын өндіру жэне ассортименттеу 
тапсырысын орындау үшін екі түрлі әдісті қолдануға болады:

а) өіщеу циклыныңұзақгығы

г = 1/пТ(П1 г2 хЗ + П2 г2 х2 +.....  ПЗ гЗ хЗ)

Осындағы п -  камераға бір уақытты тиегендегі рама саны, дана; Т  -  жүмыс кезеңінің
үзақтығы, сағ; П1, П2,  П5 - ендіруге сәйкес пісірілген шүжық сортары, сосиска, сардел,
жартылай ысталған жэне пісірілген -  ысталған шүжық, ауысымда Т; гі, г 2  г5 - өнімнің өңдеу
циклі ұзақгығының сәйкестігі, саг, хі, х2  х5 -  рама санының сэйкестігі, 1т өнімнің ілуге
қолайлы.

Ұзактық сэйкесгігін техникалық жағдай бойына және мына формула бойынша қабылдауға 
болады:

гі = гі + гі + гі

Осындағы гі, гі, гі - қуыру үзақгығының сәйкестігі (кептіруді коса), пісіру, суыту жэне 
ыстау (жаргылай ыкталган) және пісірілген -ысталған иіүжық, сағ;

б) осыган үқсас операциялык жабдыктың мөлшері сэйкестігіне карай:

г = Ш пі (г1+ г1+ гі ) + П2 п2(г2 + г2 + й )  +  + П5п5(г1+г1 +г1),

осыпдағы п 1, п 2 , п5 -  ретке келтіру сәйкестігі, бұлар кооперациялық камераға қарсы
жоңцеу үзақгыгының қысқаруы, фирмалардың мэлімегі бойынша п =  0.65......... 0,8; гі, г2 г5 -
кооперациялық тіермокамералардық санының сэйкесгігі, олар 1 т. өнімділіктің
ауысгырылымдылығын орындауға кажет; гі, г2  г5 -  пісіру камерапарымен бірге; гі, г2  г5 -
сапкындату камераларымен бірге.
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Қызу аі рсі аггары мен түтінді генсратарлар

Шүжық өнімдерін вндейтін кызу агрегатгары үш зонаға шаріты белінген (кептіру, 
қуыру, пісіру) жылу айыргыш туннель 1 тэрізді болады. Шүжық внімдерін жылу өндеуі жылу 

афегатында үздіксіз қозғалыс барысында ауа бу түтінді кеңестікте өткізіледі. Шүжық еиімдері 
рамаға ілінеді, олар жылу афегатыныц ішіндегі аспалы жолмен шынжырлы конвейер көмегімеи 

жылжиды. Конвейер жетегі электрқозғалтқыш пен редуктордың жылдамдық вариантгарымен 

орындапады. Жылу агрегатының үстінде үш зонаның эркайсысында өңдеу зонасыиа ыстык ауа 

беру үшін желдеткішті -  калориферлі қондырғылар орнатылған. Ыстық ауа рамалардьш усті мен 

астында ориаласқан бөлу қораптары көмегімен жіберіледі. Түтін түтін генераторыиан жылу 

афегатынын кіру-шығуында екі жақгы есікпен 2 мен 3 қамтылған. Рамалардың орнын ауысгыру 

мен процесс қозғалысын бақылау үшін туннельдің бүйір жағында қарайтын терезелері орналасщш. 

Жылу афегатгары ірі ет өндеу затгарында қолданылады, сондықіан ет өндісінде жан-жақгы 

сұранысқа кенінен таратылмайды.
Огандық жылу афегатынан ТАР-9, ТАР-10 рамалық жылу қолданылады.

17-сурет. Ш үж ық өнімдерін өцдеуге арналғіін термоагрегат

Жылу агрегатыныц техникалык сипаттамасы

ТАР-9 ТАР-10

Өндіріп шыгару өнімділігі, кг/сағ

шүжық..................................  - 720

сосиска.................................  500

Зонадағы жану аймағының қызуы, С

кептіру 50...85 80... 100

куыру 12...20 12
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иісіру 29...50 25...30

Зонадағы жылу өцпеуінің ұзақгылығы, 
мин:

кептіру 16,5...133 7...64

куыру 14...144 12...106

пісіру 16,5... 14..118

Жылыту буының қысымы, мПа 0,3 0,3

Электрокозгалғыштың белгіленген 9,4 13,6
куаты, кВт

Рамалар саны, дана 9 10

Конвейер шынжыры козгалысының 0,029.... 0,233 0,047....0,4
жылдамдылығы м/мин

Жмлу агрегаты аркылы рамалардың 380....47,2 288.. .32,9
огу узақгылығы, мин

Габаритгі олшемдец), мм 11000х2500х 15 190x2115х

Салмағы, кг 12 783 16 100

'Гүтін гснераюры Д9-ФД2Г өндірістік түтітінді ондіруге арналган, ол өнімдердің барлық 

түрлеріне суык жэие ысгык ыстауда қолданьшады. Түтінді генератор екі секцнялы тік бүрышты 

пішінді болып келеді,бұл екі камера үзіндіні жағуға жэне түтінді тазаргіуға колданылады.

Жану камерасы -  ол цилиндр, оның ішінде тіреулік шеңберде 5 баганалык торлар 

күрастырылған б. Үзіндіні жағу үшін оған екі түтікті электр қыздырғышын орналастырады. 

Баганалык торлар өзінін осінде айналатын тарақшармен күлден тазартылады 4. Жану 

камерасының астында күлді жинайгын жәшік койылған 2. Күл жэшікке күрекшенің көмегімен 

механикалықтүрде түкіріледі. Жану камераның үстінде үзіндіні арту үшін бункер кұрастырылган 

I I  Бункер қабырғаларында үгінділер тұрып қалмау үшін қопсыткыш қүрастырылған 12 онык 

жұмысы бункердің какпағында орналасқан электрокоздырғыш 14 пен редукторды 13 козғалысқа 

келтіреді. Үгіндініңі мөлшері бағаналык торга келіп түсетіні қозгаушы доңгалақгын 21 комегімен 

молшерлегішпен 9 реттеледі. Араластырғышты 8 айналдырганда үзінділер біркелкі жайласады. 
Үгінділер жанып кететтін жағдайда жалынды ошіру үшін камераның жогары жағында баганалык 

торда суландыру күрастырылған. Түтінен камераны тазартуы тік бүрышты формалы болып келеді. 

Онын тіреулік рамасында даргылай фосфорлы шығыршықгы себет орналасқан. Ол түііннен 
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тазарту ұшін сүзгіш рөлін аткзрады. Қосымша түтіннен тазарту үшін тазаргу камерасыпың 

алдында тесігі бар қүбырдың көмегімен сулы бүркеніш құрылады. Тазарту камерасынан түтінді 

сорып шыгару үшін желдеткіш құрастырылған, ол электрқозғалгыш арқьшы айналыска түседі.
Түтінді генератор үстіңгі жағында есікке 1 бар, түтін шығаратын келте қүбыр 24, су 

кұбыры 26, орындаушы механизм 19 жэне пайдалану қорабы 20. Түтінді геператор жұмысына 

есікшеде орналасқан карау терезесі арқылы бақылайды. Су құбыры жүйесінде электромапштгі 

қақпақ 23 құрастырылған, оның жұмысы бу беру үшін жүйеге жэне бұраға 27 су жіберіледі. Шығу 

келте кұбырында электрлі байланысты термометр 25 орналасқан, жану камерасында -  қызу релісі 

22 бар түтінді температура бақылайды жэне регтейді.

Түтінді генератордың негізінде суды ағызу үшін кранды келте құбыр кұрасіырылған. 

Түтінді үгіндінің жануы арқылы жэне тахартуы сүзгішпен іске асады.

18 -  Сурет. Д9-ФД2Г түтінді генераторы

Д9-ФД2Г түгінді генератордың техникалық сипаттамасы

өткізгіштігі, м 3 /сағ.....................................................................51?

элекгрлі жыльггуларды жаккан сәгтен

үгінділердіңжану уақыты, мин.............................................. 4....6

түтінді генераторды жақкандағы

түтін температурасы, С..............................................................30...60
температуралық режимдегі отынды

үгінділер шығыны, кг/сағ................................................. ........13.„23
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айналу жиідігі, с, -1

желдеткіш.....................
Судың шыігыны, мЗ/сағ.....

Буикер сыйымдылығы, мЗ.
Корсегілген қуаты кВт......

Габаритті елшемі, мм........

Салмағы, кг........................

қопсытқыш. .0,1

1500

.0,01

.0,14

...3,31

1260x850x1570

.650

Бір туннельдіі тсрмоагрегат ТАР-10 рамаларды жылжыту үшін тасымалдауышпен 

камтылған, олар квмерапардын устінгі жагында орналасқан және кайырмалы үстінгі жағында 

орналасқан жэне кайырмалы сұккылы шынжырдан түрады. ТАР-10 маркалы термоагрегат «Ерло» 

маркалы тутінді генератормен қызмет етеді және пісірілген корпустан 7 дыбыс шытырмауға 

плитамен толтырылган Корпустын үстінде ушн жылу блогы желдеткішпен қүрасгырылган. 

Өңдеуге арналган онім афегетка рамкалар 4 мен аспалы жолмен рельс арқылы беріледі, олар 

арнайы шынжырлы транспорггер арқылы 5 каиерага жылжиды. Жүмыс қосындылары 

жслдеткішті 2 қозгалысқа келтіреді, кораптар б мен калориферлерге жылжиды. Бу бүкіл 

калориферлерге беріледі, Желдеткіштің айдауыш бағьптарына женделген қосындыларын 

лпқіыруын кддагалауда жапқыш келте қүбыры қарастырылған. Әр желдеткішке жапқыш келте 

күбыры карастырылған олар таза ауаны жүгуда магисгралді соргы қолданылады. Шынжырлы 

тасымалдауыш 5 жеткпен камтылған 8, онык қүрамында ПМС маркалы ретгеуіш 9 ескертілген. 

Буды жеткізу үшін бекіткіш шүрасы бар бөлек қүбыр 10 камера секцияларына ескерілген. 

Соңгысы атрегаттып дүрыс жүмысында жүмыс зоналарына бу беру үшін реттеуіштің қызметін 

атқарады, ал шайырлы заттар жанганда оны айкара ашады. Түтін түтінді генератордан келіп түседі 

12. Бүл термоагрегаттарда сосискалар мен пісірілген шүжықгарды жылу еңдеуге, сондай-ақ 

жартылай сүрленген шүжықгарды ыстықгай сүрлеуге болады.

ТАР-10 термоагрегатының тсхаикалык мінездемесі.

Өяіжірдао/ійгАиіяағьіі жұмыс тэргібі: 

КампррдіурорамСіар саны, гит 

Рамадаевшчімлютщрі, кг 150

10

720 80... 100

ЮйМИіШрВМНЧсылжу жылдамдылығы, м/мин 0,047.64)47,3

КурВДМ>®Р*Іа,І*и,Раманың ӨТУ үзақгығы, мин 90...100288....32,9



Температура, С

Рама саны, дана 4

¥зактығы, мин 106 .12,2

Пісіру зонасында: 95...105

Температура

Рама саны 4

¥зактығы 118..15,4

Пісіру санындағы батон шұжық ішіндегі 70...72
температурасы, С

Жыльпу буының қысымы, ат 3

Үлесті шығыны: 19,0

Будың, кг/кг

Электроқуаты, кВт ч/г 13,6

Электрлі қозгалғыштың куаты, кВт:

Қуыру мен курғату зонасындағы желиеткішке. .. 2,8

Пісіру зонасындағы желдеткішке......................... 7,0

Тасымалдауыштан қозғалтқышка.......................  1,0

Г абариттік өлшемі - 15,2x2,42x4,38

Салмағы, т:

Рамасыз 16,1

20 дана рамамен 19,7

Инженерлік есеп. Жылу алу үшін кджет отын мөлшері 1 кг отынды ыстау түтініне күргак айдау 

мына формуламен анықгайды: В = § /(<2 - 1) п
мүндағы, қүргақ айырудағы жылудың үлесті шығымы тэжірибелі мәліметгермен

есептерде § түтін генераторының темнературасы мен отьшньщ ыліалдығына бағынды болады
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жоне де 400... 500 кЖж/кг көлемі жатады; Р  -  отынның төменгі жану жылуы, кДж/кг; 1 —1 кг 

отынның іүгел өн мнің жануы, кДж/кг; п -  жану жылуының пайдалы коэффиценті (п = 0,75). 
Сурек үшін <0 2,5 . 3,5 кДж/кг көлемінде жатыр, оны мына формуламен шыгарады:

+ 0  = 81 С + 300 Н —26 О 2 -  6 (\Ү + 9Н)

Осындағы С,Н, 02, V/ - жылудың сутегі, көміртегі, отгегі ішіндегі, %

19 Сурет. Термоагрсгат ТАР

Сандықмапннасы I(кДж/кг)мынаформулабойыншаанықталады: І = (аЬ 0+ 1)|0 .24П  + 
0,001 (595 + 0.47 11;) <і |, мүндағы, Со -  1 кг отынның толық жануы үшін таза ауаның теорнялык 

кажет мөлшері, кг қүргақ ауа / кг отын: а -  ауаның артық коэффиценті; сі -  1 кг өнімнің толық 

жандағы ылгалдығы, г/кг отын; 0 = 0 0 +  10 (9 Н + V/) / (а ЬО + 1) г/кг күрғақ ауа. Жануға атаза 

ауаның шыгыны В кготын 1,0 = а В 1.0 кг күргақ ауа /кг генерациялық отынға тең.

Қоспа сапмагьі 1 кг генерациялык отынан күргақ айыруды алғанда түтінді генератордың 

жүмыс зонасын тастағанда гүтінді генератордың жүмыс зонасын тастағанда мына формуламен 
аиықгайды:

ЬД = \\/Д + 1.0 ( 1+0.001 ё  ) + В кг/кг генерациялық отын, 

мұндагы, \УД - 1 кг отынан кұрғақ айыруды алудағы түтінді заттардың мөлшері. Түтінді 

гснерациялық зонасын тастағандағы сулы бу мен қоспаның салмағы \Үп = V/ В + 0,01 <1 (I, О + В) 

кг/кг генерациялық отының кдлған беліктің салмагы ауапы -  түтінді қосапның (сулы будан басқа) 

түгінді генератордың жүмыс зонасын тастағандағы шартты күргақ деп аталады.

Ь = Ьд -  \Уп, ап онын ылгалдыгы д 1 = V/ п / Ь = У/п/Сд -  \Үп = I (Ь \¥ -1 ) кг/кг қүргақ ауа. Бүл 

қоспаның жылу мөлдіері мынаган тең болады І1 = 0,24 11 + (595+0.4711) <11 кДж/кг құрғақ ауа. 

Ауалы -  түтінді қоспа түтінді генератордан шықканда салкын ауамен I с араластырып, тез арада 
салқындатады, оларды қоса технологиялық қүралға бағыттайды.

I с сандық бслгіні процесс пегі оның ретіне сэйкес таңдайды. Таза ауа мелшері 
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Ь 0 кг 1 кг кдағақ аума бағьгггалган жұмыс зонасьш тастаганда мына формуламен есептеледі: Ь 0 
= (б 1- бс) / (сіс -  60) кг/кг,

мұндағы, 6с — ауалы -тұтінді қоспанык ылғалдығы. Түіінді геиератордан тасгалады, ол і с 
тэуелді I -  6 диаграммасынан алынады. Ауалы-түтінді қоспаның салмағы түтінді генераторды 
тастаганда Ь об -  (ЬО + 1)1, кг қүргақ ауа.

II -  Бөлім. Сүтті өңдеуге арналған техникалы қ ж абдыкгар

1-тарау. С ары  майдың өндірісіне арналган техникалы қ ж абды қіар

Өнімнің, ш икізаггы н жэне ж арты лай дайындалган өнімніц синаттамасы. Сары 

май -  сүт майынан тұратын сиыр сүтінен дайындалатын азық-түлік өнімі, ол өзіне 'іан иіс, 

дэм жэне біртекті консистенцияға ие болады.

Сары майда майдан басқа сүт акуызы, сүт қанты, фосфатидгер, витаминдер, 

минералды затгар, су және т. б. болады. Сакгау барысында майдың күрылысына, 

сапасына, тұрақтылығына таратудың біртектілігі, су тамшыларының өлшемдері, ауа 

көпіршіктерішң өлшемдері және т. б. әсер етеді. Сары май өндірюінің шикізаты -  сүт пен 

қаймақ.

Сары майдың дэмдік компонентгері: диацетил, май қышқылдары, май

кышқылдарыныц эфирлері, лецитин, ақуыз, майлар, сүт қышқылы. Каротин (боягыш зат) 

сары майға сары түс береді. Сары майдыц азықгык қүидьшығын оныц қүрамында болатын 

фосфолипидтер жоғарлатады,- эсіресе май шариктарының қабықгарымен май күрамына 

енетін лицитин.

Сүт майының еру температурасыньщ (27...34 °С) және қату температурасыныц 

(18...23°С) төмендігі оның асқазанда сіңіру үшін ең ыцғайлы сүйык түрге ауысуына 

жағдай жасайды.

Сары май мынадай бірнеше түрге бөлінеді: ерітілген (шыжгыртылған) (98% май), 

вологодтік (май 81,5...82,5%), эуесқойлық (май 77,0...78,0%), шаруалық (май 71,0...72,5%), 

бутербродтық (май 61,5 %), шоколадтық (май 62,0 %), ярославтық (май 52,0%).

Дэмі мен иісі бойынша сары май көптеген азык-тулік өнімдерімен жақсы үйлеседі, 

жэне олардың сіңімділіпн жоғарлатады (сүт майыныи сіңімділігі - 97,0 %, қүрғақ

заттардыц еіңімділігі - 97,0 %). Сары майдың энергетикапык қүндылығы 20,0...37,6 

МДж/кг кұрайды. Сары майды бутербродты жасау үшін, екінші тағамдарға, гарнирлерге 

қосу үшін, кондитерлік өндірісте кремдерді жэне т. б. жасау үшіи пайдаланылады.
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Д айы н өнімді өндіру мсн туты нуды н ерекш еліктері. Сүт майынын (каймақ) 

турақты майлы эмульсиясынан сары майды алу -  күрделі физико-химиялық үрдіс. 

'Гехнологня негізі деп каймактын майлы фазаларын концентратгау жэне өнімнің аралык 

кезендерінде алынатын ішастификаттау болып табылады. Қаймақгын майлы фазаларын 

концентрагтаудың екі түрі бар: суық түрде -  былғау жэне ыстық күйде - сепаратордан 

откізу.

Концентрапіау эдісіне байланысты аралык кезендерде май дэні жэне жоғары майлы 

каймак алынады.

Май дэні - май шарларыньщ жартылай бүзылған агрегаттарынан түратын 

концентрагталгані суспензиоэмульсия. Жоғары майлы қаймақ -  плазмадағы сүт майыныц 

жогары концентратталған эмульсиясы.

Май дэнінің қүрылу негізі қаймақгың күрамында болатын май шариктарынын 

агрегациясы (бірігуі) болып табылады. Жоғары майлы қаймақтарды алу сепараторда 

қаймактыц жоғары майлы қаймаққа жэне қаймақ плазмасы - пахтаға механикапық бөлінуі 

болып табылады.

Май ендірудің технологиялык үрдісіне сүт майының концентрациясы, май 

эмульсиясының бүзылуы жэне берілген қасиеттерімен өнімнін қүрылысын қалыптастыру 

жатады.

Сары май өндірудіц екі түрлі әдісін айырады: қаймакты былғау (дәстүрлі) жэне 

жоғары майлы қаймақтарды түрлендіру.

Былғау эдісімен сары майды өндіруде май фазасының концентрациясы сүтті 

сспаратордан өткіау жэне апынған қаймақгы былгау барысында сүт майыныц бұзылуымен 

жүзеге асады. Ылғалды реттеу майды өндеу барысында жүзеге асырьшады. Сүт майыньщ 

глицеридтерінін кіристаллизациясы физикалық майды механикалық өндеуге дейін жетілу 

кезінде аякталады.

Жоғары маРлы каймакты түрлендіру эдісімен сары майды алуда сүттің майлы 

фазасын концентратгау сепаратордан өткізу аркылы жүзеге асырады. Ылғал бойынша 

жогары майлы каймакты нормаландыру термомеханикапық өндеу басталмас бұрын 

жүзеге асырылады. Қаймақтын майы эмульсиясының бұзылуы жэне сүт майы 

гліщеридгерінің крисгалллизациясы, негізінен, термомеханикалық өндеу кезінде жүреді.

Қабылданған сүтгі кажегті майдьщ массалық үлесі бар каймақгы алу үшін 35...40 °С 

температурада сепаратордан еткізеді. Үздіксіз жүмыс ісгейтін май дайындағыштарда 

былғау әдісімен майды өғщіру үшін 36...50 % майдың массалық үлесі бар қаймак 

пайдаланылады.

52



Периодты жұмыс істейтін май дайы„дарыштарда бьшғау эдісімен жоғарЫ

майлы қаймақты түрлендіру эдісімен май ө„діруДе 32...37 % майдың массалық үлесі бар 
майлылыгы орташа қаймақ пайдаланылады.

Жылулық өңдеу режимін тандау барысында қаймақ сапасы жэне өндірілетін май түрі 

есепке алынады. Вологодский майын өндіруде тек қана біріішіі сортгық каймак 

пайдаланылады, ал өнім ерекше дэм мен иіске ие болу үшін жылулық өңцеуді 105—110 "С 

температурада өткізеді.

Ақауларды түзету үшін қаймакты дезодорациядаи өткізеді „емесе каймақгын 

плазмасын ауыстырады. Әдетте, дезодорация жьшулық овдеумеи біріктіріледі.

Технологиялық үрдістің кезеңдері. Қаймакты былғау эдісімен сары маііды ендіру 

келесі кезевдерден қүрылады:

- сүтті қабылдау жэне сақгау;

- сүтті жылыту жэне сепаратордан өткізу;

- қаймақтың жылулық өнделуі жэне олардыц пісуі (жетілуі);

- қаймақгы былғау, жуу, түздау, майдың механикалык өнделуі;

- бөлу (фасование) жэне майды сақгау.

Жоғары майлы қаймақгы түрлендіру әдісімен сарыі майды өндірісі кеяесі 

кезевдерден тұрады:

- сүтті қабылдау жэне сақгау;

- сүтті жылыту жэне сепаратордан откізу;

- қаймақтың жылулық өвделуі;

- қаймақты сепаратордан өткізу (жоғары майлы қаймақгы алу);

- нормаландыру жэне жогары майлы қаймақгы термомехайикалык овдеу;

- бөлу жэне майды сақгау.

Жабдықтар кешенінің сипаттамасы. Қаймакты былғау эдісімен сары майды 

ендіруге арналған желілер сүтті кабылдау жэне сақтауға арнаиған кешеннек басталады. 

Оның қүрамына насостар, ыдыстар, қабылдау ванналары жэне таразылар кіреді.

Желі қүрамына ппастиналық зарарсыздандыру-суыту қүрылғыларьшан жэне 

сепараторлар-қаймақты боліп алғыштардан түратын сутті жылыту жэне сегшратордан 

еткізуге арналған жабдықгар кешені кіреді.
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Сур. 20. Бы лгяу  әдісімен маііды өндіру желісінін 

м аш инялы қ-аппаратты қ сызбасы

Келесісі қаймакгың жылулык еіщелуі жэне олардыц пісуі (жетілуі) үшін жабдықтар 

кешені болып тіабылады, оньщ күрамына пластиналық жылуапмастырғылар жэне 

зарарсыздандыру-суыту қүрылғылары жэне қаймақгын жетілуіне арналған ыдыстар 

кіреді.

Қаймақты былғау, жуу, майды тұздау жэне механикалық өңдеуге арналған 

жабдықгар кешені жстекші орын алэды. Олар периодгы жэне үздіксіз жүмыс ісгейтін 

май дайындагыштар болып табылады.

Аяқгайгын жабдықтар кешеніне майды кораптарға бөлуге арналған машиналар 

нсмесе ұсак, ыдыска бэлуге арналған автомат кіреді.

20-суретте қаймақгы бьшгау эдісімен (дэстүрлі) сары майдыц өндіріс желісінің 

машиналык-аппараттык схемасы келтірілген.

Ж абды ктяр жэнс жслініц жүмыс істеу принципі. Қабылдантан сүт насостардың 1 

көмегімен мдыска 2 жіберіледі, оны пластинэдық зарасыздандыру-суыту күрылғыларында 

3 жылытады жэне сепаратор-қаймакайырғышта сепаратордан 4 өткізіледі.

Сепараторлық бөлімшелерден қабылданған сүт таразыда 6 өлшенеді жэне 

кабылдағыш шүнғы 7 аркылы жьшытуға пластиналық жылуалмастырғыларға 8 жіберіледі.

Қаймақ сеп^ратордан жэне сепараторлық бөлімшелерден аралық сактау үшін 

ыдыстарға 5 түседі, олар кейін одан қаймакка арналған дозаторы 10 бар пласгиналык 

зарарсыздандыру-суыіу күрылгысына 9 жіберіледі. Зарасыздандыру, дезодорация жэне 

суытудан кейін қаймак ыдысқа 11 кұйылады, онда оларды физикалық жетілуге дейін 

үсгайды. Сспаратордан өткізгеннен кейін майы алынган сүт зарарсыздандыруға, эд кейін 

өндеуге немесе тансырушыларға кайтару үшін жіберіледі.

Физикалық жетілуден кейін каймақ винттік насоспен 12 периодты жүмыс істейтін 

май дайындағышқа 13, немесе үздіксіз жүмыс істейтін май дайындағышка 16 жіберіледі, 

онла каймақгы былғау, май дэнін жуу, түздау жэне майды өвдеу жузеге асырылэды.
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Қаймақ периодгы жүмыс істейтін майдайындаіышка 13 вакуумда немесе насос 

көмегімен жіберіледі және 3...5  мм май дәні лайда болғанша былғанады. Содан кейін 

пахтаны шығарады, май дәндерін жуады жэне майды құргак түзбен немесе түздыкнен 

түздайды.

Кейін ылғалды бөлу ұшін жэне май қабатьш құру 'ұшін механикалық ондеу 

жүргізеді. Қоюлығын жақсарту жэне ылғалдың таралуы үшін майды гомогеш ттор- 

пластификаторда ондейді. Дайын майды майды қораптарға 15 болу үшін машннаға 14 

салады.

Үздіксіз жұмыс істейтін майайырғыньщ 16 негізгі жұмыс органдары майжима жэнс 

быпғауыш болып табылады. Май дәндерін сұрыпгаушы үш шнекгік камералардаи, 

(біріншісі -  майды өңдеу жэне пахтаны бачокқа П  айыруға арналған, екіншісі -  май дзнін 

жуу жэне суды бачокқа 18 айыруға арнапған, үшіншісі -  майды вакуумдау үшін вакуум- 

камера), дозалау кұрылғысы 19 бар тұздау блогынан жэне майды механикалык ондеу 

блогынан тұрады. Дозалау насосымен 20 кажеіті суды құю арқылы майдағы су кұрамы 

ретгеліп отырады. Дайын болган май тасымалдаушымен (транспортермен) 21 пэлікеге 

бөлу үшін машинаға 22 жіберіледі.



2-таряу. Ірімш ікті жасауғя арналған технологиялы қ ж абды ктар

Өнімнін, ірімш іктін жане ж арты лан  дайын өнімніц сипаттамасы . Ірімшік -  

ақуыздын каогуляция жолымен сүттен өндірілетін, алынған акуыздык ұйындыны өвдеу 

және кейінгіде іршшіктік массанын жетілуі нэтижесівде алынатын жогары калориялык 

атықгык онім.

Ақуыздык ұйынды суды, май шариктарын, және сүтгің басқа құрамдас бөліктерін 

үегап тұрады. Ұйывдыны евдеу барысывда судың, сүт қантының, минералды заттардың, 

дэрумендср мен ферменпердің бір болігі сарсуға ауысады.

Технологиялык белгілеріне бойынша табиғи ірімшіктер мәйекті жэне қыищылды- 

сүтті болын белінеді. Мэйекті ірімшіктер сүттің мәйекті ферментінің ұю арқылы 

жасалады, ад қыщқыл-сүтті ірімшік сутті ұйытқылармен ұюту жолымен жасалады.

Табиги ірімшіктер сыртқы белгілеріне қарай үш топқа бөлінеді:

- катгы ірімшік (тьтғыз немесе кап ы  консистенциялы мэйекті);

- жұмсақ ірімшік (жұмсақ консистенциялы мәйекгі немесе қышкыл-сұтті);

- тұзды (тұздапған) ірімшік (тұздыкта пісіп жетіледі жэне кұрамында ас тұзының 

жоғары үлесі бар)

Қ апы  мэйекті ірімшіктерге мыналар жатады; ресейлік, пошехонский, швейцарский, 

костромской, капачсевский, голландский, ярославский, эмментальский, эдамский, чеддер 

және т.б.

Жұмсак мәйекті және мәйекті-кышқылды ірімшіктерге мыналар жатады: орыс 

коламбер, смоленский, дорожный, пятигорский, рокфор, чайный, сливочный және т.б. 

Тұзды мәйекті ірімшіктерге брынза, адыгейский, тушинский, сулугуни, чечиль және т.б. 

жатады.

Ірімшіктің құрамывда акуыздын 15... 3 0 % , майдың 10... 32 %, ылгалдың 30... 80 %, 

кяльцивдіц 1 % жэне фосфордың 0,8 %  бар. 100 г голландский брускового ірімшілігінің 

энергетикалық кұидылыгы 1510 кДж кұрайды, кеңестік - 1674 кДж.

Ондірістін ерекш елігі жэне дайы н онімді тұтыну. Дәстүрлі эдіспен ірімшікті 

жасау негізіне мәйекті немесе кышкылды-мэйекті коагуляция нэтижесінде апынган сүт 

ұйындысынан сарсуды боліп алу жолымен с ү п ің  кұрамдас бөліктерін (ақуыз жэне май) 

коиценгранау принципі салынған.

Ірімшікті жасауда сутті нормалау деп май мен майдың құрғақ қалдығы арасывдағы 

бслгілі катынас алу болып табылады.

Ірімшікті жасауда с ү п і 71...72 °С температурада 20...25 с ұстап зарарсыздандырады. 

Зарарсыздандыруды, эдеіте, жоғары сапапы ірімшік алу максатында дезодорациямен
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бірге жүргізеді. Зарасыздандырудан кейін оның қышқылдығын И...5°Т дейін жогарлату 

және кальций түздарынын ерітілуін жоғарлату үшін сүтгі жетілдіреді.

Жетілгеннен кейін сүтке үйытқы қосып үйытады, үйыткынын дозасы мен қүрамы 

жасалатын ірімшік түріне байланысты болады. Мэйекті ферментпен сүтгің үйыту ірімшік 

жасаудағы арнайы операция болып табылады.

¥ю  алдында сүтке үйытқы, кальций хлориді жэне мэйежті фермент қосылады. 

Капьций хлоридінін дозасы 100 л сүтке 10 ...40 г қүрғак түзға сэйкес келеді. Мэйекті 

фермент дозасы 100 л сүтке 2,0...2,5 г фермектті қүрайды. Ферментгі су жэне қышкыл 

түссіз зарарсыздандырылған сарсу негізінде дайындалған 1,0...2,5 % ерігінді регінде сүгке 

қосады. Ферменттің еруі барысықда қышқьш сарсу температурасы 35...40 °С, ал судың

25.. .35 °С болуы керек.

Мэйекті үйындының дайындыгы үю үзақгығы жэне үйынды тығыздығы бойынша 

бағаланады. Дайын үйындыны кесу барысында түзу жарык пайда болады жэне мөлдір 

жасыл сарсу бөлінеді. Ірімшіктің эр түрлі топтары үшін үю үзакгығы 15...30-дан 40...60 

мин дейін болады. Қатгы ірімшіктерді жасауда ірімшіктік массаны сорғыту үшін оны 

бөлшектету жэне қышқылдылығын жоғарлату жеткіліксіз. Осыған байланысты, 

микробиологиялық үрдістерді ретке келтіру мақсатында, микроорганизмдердің белгілі 

түрлерін дамыту үшін жағдайлар жасау жэне дәннен сарсудьщ бөлінуін жоғарлагу 

мақсатында екінші жылыту жүргізіледі.

Екінші жылыту температурасы бойынша ірімшіктер; екшші жылытудың тймеи 

температурасымен жасалған ірімшіктер (38...42 °С), яғни үю температурасынан б...8 °С 

жоғары (голландский, пошехонский, эсгонский, ярославский және т.б.); екінші 

жылытудың жоғары температурасымен жасалған ірімшіктер (50...60 °С), ягни ұк> 

температурасынан 20...25 °С жогары (швейцарский, кубанский, алтайский, украинский 

жэне т.б.); болып бөлінеді. Одан басқа, екінші жылытусыз жұмсақ ірімшіктер вндіріледі 

немесе кейде ірімшіктік массаны үю температурасынан 1 ...2 °С жоғары жылытады.

Ірімшік дәнін кептіріп, кішкене түздағакнан кейіи ірімшікті жасай бастайды, ол 

өндепмеген үйындының формаларға күйып, үйіп және сагіып кабатган жасалады. 

Ірімшікті жасағаннан кейін өздігінен пресстеледі жэне тагы да пресске басылады. Пресске 

баспастан бұрын ірімшікті металл немесе казеиндік сандармен белгілейді.

Пресстелген ірімшікгі түздайды (тұздыкга, қүрғақ түзбен, тұзды қоюлык, донде).

Тұздыкта түздау ірімшіктің бөлектерінің немесе ірімшік салынған контейнерді 

түздыкка батыру жолымен жүзеге асырады. Түрлі топтағы ірімдіікгерді түздьпсга түздау 

үзақтығы 20 минутган 8 күнге дейін болады.
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Тұздалган ірімшік белгілі бір температуралық-ылғалдылык режимде жетіледі. Бұл 

жайдайда сұт қанты сүт-кышқыл жэне иіс беретін микроорганизмдермен ашытылады.

Ферменттердің эрекеті нэтижесінде ірімшік ақуыздары протеолизге түседі. Жегілу 

үрдісінде сүт маііы гидролитикапық тарауға жэне тотығуға түседі. Ірімшік сөрелерде жэне 

контейнерлерде жетіледі. Ірімшіктің полимерлік контейнерлерде жетілуі ірімшік бетіне 

зен түсуден сақтайды жэне ірімшікті жууды қажет егпейді.

Қатты ірімшік жасауда сүтте ақуыздың жетілуін ретке келтіру үшін 

ультрафильтрацйяны колданады.

Технологиялы к үрдістін кезеңдсрі. Ірімшікті жасауды келесі кезендерге бөлуге 

болады:

- ірімшік жасауга сүтті дайындау;

- сүггі үйыту, ұйындыны алу және өндеу;

- ірімшікті жасау;

- өздігінен пресстелу және ірімшікті пресстеу;

- ірімшікті тұздау;

- ірімшіктіц жетілуі.

Жабдыісгар кешенінің сипаттамасы . Желі ірімшік жасауга сүтгі дайындауга 

арналған жабдықтар кешенінен басталады, онын қүрамына насостар, сүзбелер, 

ауатазапығыштарі ыдыс есептегінггері, сүтті жетілдіру жэне нормаландыруга арналған 

ыдыстар, зарасыздандыру-суыту күрьшғылары, дозаторлар жэне сепараторлар.

Желіде жегекші рольге сүтгі сепаратордан өткізуге дайындауға арналган, соқдай-ак 

ірімшік дәнін ондіруге арналган аппараттардан, басқару пультінен, жинагыштан жэне 

иасомардан түратын үйындыны алу және өндеуге арналған жабдықгар кешені ие.

Желі ірімшік жасауға арналган жабдықгар кешенінен түрады, оның қүрамына 

козғалмалы үсгел жэне формалық аппараттар кіреді.

Келесі кешемге конэейері жэне таразы бар пресстер жатааы.

Кейіи ірімшікті тұздауға арналган жабдықтар кешені кетеді, ол түздау этажерінен, 

котергіштсн жэне түздықіы суыту күрылгысынан түрады.

Ірімшікті жетілдіруге арналған соңғы жабдыктар кешені козғалмалы этажерлерден, 

электрлік жүк тиегіштен, сондай-ак жетілу кезенінде ірімшікті күтуге арналган 

күіэылғылар кешенінен түрады.

Голланд ірімшігін жасау желісінің машиналык-аппаратгык схемасы 21-суретте 

келтірілген.

58



Ж абдық жэне желінін жүмыс істеу принципі.

Сүт суыту кұрылгысында 6 суытылып, насоспен I сүз<5е 2, ауатазальиыштар 3, 

есептегіш 4, арқылы сүтке арналған ыдысқа 5 айдалады,

Суытылған сүт насоспен 7 сүтті сактау ыдысынан 5 зарарсыадандыру-суыту 

қүрылгысына 10 зарасыздандыруға жіберіледі, дезодорациялау үшін дезодораторға 9 жэне 

нормализациялау үшін сепараторға 8  жіберіледі.

Қышқылдылығы 20 °Т артық емес зарасыздандырьшған жэне нормаланған сүг 

ірімшік дэнін жасауға арнапған аппараттарға 11 жолданады, кейін басқару пультінен 12 

кальций хлорид ерітіндісін жэне 0,5...1,0 % мөлшеріндегі мезофильдік сүткышқьншы 

бактериялардың ашыткдісын косады.

¥ ю  үрдісін жеделдету үшін 0,05...0,5 % мелшерінде биопрепарат (гидролизат) қүюға 

рүқсат етіледі. Сүтті үютуды 25...35 мин барысында 30...34“С темнературада жүзеге 

асырады. Дайын үйындыны 15 .. 25 мин ішінде 7 ...9 мм дэндерге бөледі, сарсудын

30...40% алынады, кейін дэн араластырылады, одан кейін тағы да 15...20 % сарсу 

күйылады.

Екінші жылытуды 10...20 мин аралыгында 38...42 °С температурада жүзеге 

асырылады. Қоюлыкты жақсарту үшін екінші жылытудан кейін бірден ірімшік массасы 

дәнде тұздалады, одан кейін дәннің сарсумен қоспасьща 100 кг сүтке 200 ...300 г есебімен 

натрий хлоридін қосады. Екінші жылытудан кейін дэн кажетті серпімділікке жеткенше 

дейін ірімшік массасы арапастырылады.

Араластыру 10 ... 15 мин жалғасады, одан кейін ірімшік дэні насоспен 13 козгалмалы 

үстелге 16 жіберіледі жэне формалық аппаратгарға 17 салынады. Сарсу жинагыштан 14 

насоспен 15 кайта ендеуге жіберіледі.

Ірімшік дэні формалық аппаратта 17 1,0...2,0 кПа қысымда 15...25 мин барысында 

престеледі, кейін формалардың өлшемдеріне сәйкес білеулерге (бруски) бөлінеді.

Формаларда өздігінен престелу 20...50 мин барысында жүргізіледі. 15 мин кейін 

аударады, белгілейді, қақпактармен жабылады жэне кайтадан соңына дейін престслуге 

қалдырады.

Конвейердің көмегімен ірімшікті престерге артады жэне 10-нан 50 кПА-га дейін 

қысымныңтүракты өсуі 1,5...2,5 сағ. барысындапресгеледі.

Қажет болған жағдайда 30...60 мші кейін ірімшік кайта престеледі. Престелген 

ірімшік 5,5-тен 5,8 рН ие болуы керек. Престелуден кейін ылғалдың оптималды массалық 

үлесі 43...45 % болуы керек.

Таразыда 20 өлшеуден кейін ірімшік көтергішпен 22 2,5...3,5 іэулік барысьщда

8...12 °С температурада 20 % натрий хлорид концентрациясымен түздықта түчдау үшін
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түздау соресіне жіберіледі. Түздықгы насоспен 23 тұздыкгы суытқыш 24 арқылы 

айнапдырады.

Түздықган ішынған білеулерді 8... 12 °С температурасында 2 ...3  тәулік барысында 

және ауаньщ 90 ...95 % салыстьгрмалы ылғалдылығында кептіріледі,одан кейін ірімшік 

электр жук аргқышпсн 26 козғалмалы сөрелерге 25 жетілуге жолданады. Бірінші 13 ... 15 

тәулікте ірімшік 10... 12 °С температурада жэне ауанын 85 ... 90 % салыстырмалы 

ылғалдылығына жегіледі, кейін бір айға 14...16°С дейін, кейін оны жетілуге дейін 12... 14 

°С температурада жопе 75...85 % салыстырмалы ылғалдылықга устайды.

Жетілу кезенінде ірімшікті куту жабдықгар кешеніне (27 —  33) ірімшікті көтеріп- 

түсіру жабдықгары, сондай-ақ зец түскенде жылы сумен (30...40 °С) ірімшікті 10 ...12 

таулікте ксйін жууға арналган машина кіреді.

21. Сурет. Голланд ірімшігін өндіру желісінің 

м аш иналы қ-аппаратуралы к сызбасы

Пісу барысыінда ірімшікті эр апта сайын айналдырып отырған жөн, 10... 12 кұннен 

еткеннен ірімшікігі кептіруге арналған машинада кептіреді, 29. 15 күннен 20 күндік 

ірімшікті нарафинерде парафиндайды 30. Ірімшікті баптау жабдықгар кешеніне, сөре жуу 

жэне кептіруге арналған 31, сондай-ак сөреге ірімшікті артуға арналған машинапар кіреді

32.
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3-тарау. Сүзбені даярлаудын технологиялық ясабдықгары

Өнімнің, ш икізатты ц жэне ж арты лай даярланған өнімнің синатгамасы. Сүчбе -  

сүт ұйытатын ферментті гіайдаланумен немесе пайдаланбай сут-қышқыл бакгериялардан 

дайындалатын акуызды қышқыл-сүтті өнім. Кейін сары су бөлігі қою бөліктен алынып, 

пресске басылады.

Сүзбе таза қышқыл-сүтті дәмге жэне иіске ие.

Қоюлығы біртекті, балғын; майлығы жоғары сүзбе қогісыған жэне майлы болады, ал 

майлығы төмен сүзбе сусымалы болады. Түсі ақ, аздап сарылау, барлық массасы бойынша 

біртекті; бірінші сорттың майлылығы жоғары сүзбе үшін түстің біртексіздігі тэн.

Сүзбенің қүрамында майдың көп болуы, әсіресе қүиды ақуыздар оның жоғары 

азықгық жэне биологиялық қүндылығын айқындайды. Сүзбеде жүрекіің, орталык нерв 

жүйесінің, мидың, дүрыс жүмыс істеуіне жэне сүйектердің қалыптасуына жэне 

организмде зат апмасудың дұрыс жүруіне қажетгі минералды затгардың (капьций, 

фосфор, темір, магния және т.б.) маңызды бөлігі болады.

Сүзбе майдың массалық үлесіне байланысты үшке бөлінеді: маіілылығы жогары, 

майлылығы орташа, майлылыгы төмен.

Шикізат ретіде жогары сапалы, балгын қаймагы апынбаган сүт және қышқылдылығы 

20 °Т аспайтын қаймағы апынған сүт пайдапанылады.

Майлығы бойынша сүтгі оның қүрамындагы ақуызды (ақуыздық титр бойынша) 

есепке алу арқылы нормага келтіреді. Бүл нақты нәтижелер береді.

Сүзбе өнімдеріне эртүрлі сүзбе массалары және ірімшік, тоірттар, кремдер жэне т.б. 

жатады.

Дайы н өнімді өндіру жэне түты ну срекшелікгері.

Сүзбе өндірудің екі түрлі әдісі бар: дәстүрлі (қарапайым) жэне бөлек. Сүзбе 

өндірудің бөлек эдісі сарысу бөліну үрдісін жеделдетуге мүмкіндік береді жэне бүл 

жағдайда шығынды төмендетеді. Бөлек эдістің мэні сүзбе өндіруге арналған сүтті 

алдымен сепаратордан өткізу болыгі табылалы. Қаймағы алынған сүттен майлыі ы темен 

сүзбе өндіріледі, кейін оған сүзбенің майлылығын 9 немесе 18 % жоғарлататын қажеіті 

қаймақ мөлшерін қосады.

Ұйынды жасау эдісі бойынша сүзбені өндірудін екі түрлі әдісі айқындапады: 

қышқылды және іріткі-қышқылды. Біріншісі сүтті сүтті-қышқылды бактериялармен 

араластырып ақуыздардың куагуляциясына негізделеді. Кейін ұйындыны жылыту арқылы 

сарысудың артық бөлігі алынады. Осылайша, майсыз жэне майлығы төмен еүзбе 

дайындалады, себебі үйындыны жылыту барысында майдың квп бөлігі сарсуға кегеді.
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Одан басқа, бұл әдіс майсыз сүзбенің өте балғын қүрамыи қамтамасыз етеді. 

Лқуыздардын қышқьшды каогудяция ұйындынын кеңістік күрамы өте берік емес, олар 

казеинніц кішкентай бөліктері арасында нашар байланыстары негізінде қалыптасады және 

сарысуды нашар бөледі. Сондыктаи, сүзбені бөлінудіц карқындылығы үшін үйындыньг 

жьиыту кажет.

Сүтті ұйытуда іріткі-қышқылды эдісін пайдалану барысында үйынды іріткі ферменті 

мен сүт кышқылмныц араласу эсері нәтижесінде қалыптасады. Іріткі ферментінің эсерінен 

казеин бірінші кезенде параказеинге ауысады, екіншіде -  параказеиннен үйынды пайда 

болады. Казеин параказеинге ауысу барысында рН изоэлектрлік нүкгесін 4,6-дан 5,2-ге 

дсйін аумстырады. Сондықтан, іріткі ферментінін әсерінен үйындының пайда болуы 

тезірек болады.

Сондыкган, сүт қышқылынын ақуызыңы түнуына қарағаңда, томен қышкылдықта 

мэйекті фермент әсерінсн үйындыныц пайда болуы тезірек жүреді. Алынған үйынды 

томен қышқылдықка ие, 2 ...4  сағатқатехникалық үрдіс жылдамырак жүреді.

Мәйскті-кышкылды коагуляцияда ірі болшектер арасындағы үйындының жоғары 

бсріктігін кальций көпірлері қамтамасыз етеді. Осындай ұйыңдылар қышкылдыларга 

қарағанда сарсуды жақсы бөледі, себебі оларда ақуыздын кецістіктік қүрылымы 

тығыздапады. Сондықган, сарсу белуді жеделдету үшін үйындыны жылыту қажет емес.

Мәйекгі-қышқылды әдіспен майлы және жартылай майлы ірімшік дайындалады, 

ягни майдың сарсуға кетуі азаяды. Қышқылды ұю барысында кальций түздары сарсуға 

кетеді, ал мәйекті-қышқылдыда үйындыда сақгалады. Бүл балапарга арналған сүзбс 

жасауда есепке алу керек, себебі сүйекті қалыптасгыру үшін кальций қажет.

Т ехнологиялмқ үрдістердіц кезецдері. Сүзбені дәстүрлі әдіспен өндіру келесі 

кезендерден түрады:

- сүзті қабылдау;

- талап егілген кұрамға дейін сүтті нормага келтіру;

- сүтті сүзу жэне зарарсыздаңдыру;

- ашыту температурасына дейін сүтгі суыту;

- ашытқы мен іріту ферменгін сүтке қосу;

- сүггі ашыту;

- үйындыны болу;

- сарсуды бөлу;

- сүзбені суыту;

- бөлу;

- тараға салу жэне дайын өнімді сақтау.
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Ж абды кгар кешенінін сипаітам асы . Дәстүрлі әдіспен сүзбені өпдірудін 

технологиялык үрдісі шикізатгы қабылдау, суыту, қайта өвдеу, сақгау жэне таеымалдауга 

арналған жабдыктар кешені кемегімен жасалады.

Сур.22. Дэстүрлі эдіспен сүзбені өндіру желісініц 

м аш нналы к-аппаратты қ сызбасы

Қабылданған сүтгі сақгау үшін мегалл ыдыстар (ганктер) пайдапанылады. Сүі жэне 

оны өндіру өнімдері насостармен қотарылады. Шикізатты қабылдау таразылар (сүт 

есептегіштер), сепаратор-сүт тазалагыштар, пластиналык суілтқыштар, 

зарарсыздандырғыштар, фильтрлер жэне қосалқы жабдықтар кймегімен жүзеге асырады.

Желінің жетекші кешені пресстейтін ванналары, сүзбе үйындысына арналган 

ваннапары, сүзбені пресстеу және суытуға арналған қурылғылары бар сүзбе 

дайындагыштардан қүрылады.

Желі жабдығының аяқгаушы кешені бөлу (фасование), қаптау, сақтау жэне дайын 

өнімді тасымапдауды қамтамасыз етеді. Ол бөлу-қаіггау машиналарынан, жспсдішия 

жабдықтарынан және дайын өнімнін қоймаларынан түрады.

Дэстүрлі эдіспен сүзбені өндірудің машиналық-аппаіратгык схемасы 22-сур. 

келтірілген.

Ж абды қ жэне желініц жүмыс істеу прнниипі. Сүт ыдыстан 1 алдымен 

баланстайтын бэкке2, ал кейін насоспен 3 зарарсыздандыру-еуьпу күрылғыпарыныц 5 

рекуперация секциясына жіберіледі, овда ол 35...40 °С температурасына дейін 

жылытылады жэне сепаратор-тазалағышқа 4 жіберіледі,

Нормаланған жэне тазаланған сүт 20...30 секундқа 78...80"С темлераіурада 

зарасыздандыруға жіберіледі. Темперагура ұйындынын физико-химиялык қасиеперіне 

әсер етеді, ол өз кезегінде дайын өнімиіц шығарылымы мен сапасына әсер етеді. Сарсу 

ақуыздары барлығы дерлік сарсуға кеткендіктен, зарасыздандырудын төмен 

температураларында үйынды тығыз болмайды, сэйкесінше ірімшік шыгарылымы 

төмендейді.



Зарасыздандыру температурасының жоғарлауына байланысты уйынды жасауға ! 

катысатығі, оның беріктілігі мен ьшғалды сақгау касиетін жаксартатын сарсулық 

ақуыздардын денатурасы улғаяды. Б.ұл еарсу бөлінудін каркындылығын төмендетеді жэне 

өнім шыпірылыміын жоғарлатады.

¥йындыны өндеу жэне зарарсыздандыру режимдерін ретке келтіру, уйытқы 

нітаммдарын іріктеу жолымен қажетгі реологиялық жэне ылғалды сақгау қасиеттері бар 

үйынды алуға болады.

Зараеызданлырылған сутті пластиналық зарасыздандыру-суыту курылғының 5 

рекуперашія секциясында ашыту темлературасына дейін (жылдын жылы мезгілінде

28...30°С дейін, суық мезгілінде - 30...32 °С дейін) суытады жэне ашыту ұшін арнайы 

ванналарга 6 жібереді.

Ірімшік жасауға арналған уйыткьшы сұт-қышқылды стрептококтардың мезофильдік 

таіа дақылдарынан дайындалады жэне ол сүтке 1-ден 5% мөлшерінде қосылады. ¥ йыткы 

косқаннан кейінгі ашыту узақтығы 6 ...8  сағатгы курайды.

Ашьпудың жедел эдісінде сүгке мсзофильдік стрепптокок дакылдарынан жасалған 

.уйыткыныц 2,5 %  және термофильдік сүт-кышқылды стрептококтын 2,5 % косылады. 

Ашытудын жедел эдісіңде ашыту температурасы жылдың жылы мезгілінде 35°С дейін, ал 

суык мезгілінде - 38 °С қурайды. Жедел эдісте сүтгі ашыту узақгыгы 4,0 ...4,5 сагат, ягни

2.0. .3,5 сағатка қысқартылады, жэне де бул жағдайда үйындыдан сарсудын бөлінуі 

карқьіндырақ жүреді.

Сүзбе сапасын жақсарту үшін зарасыздандырылган сүтген үйытқьі дайындаудың 

орын ауыстырмайтын эдісін қолдануга болады, бүл сапасы кепіл берілетін үйытқынының 

дозасын 0,8... 1,0% -ге гөмендегуге мүмкіндік береді.

Сүзбс өндірудің мэйекті-кышқылды эдісінде ашытқы қосқаннан кейін қайнаған 

жэне 40...45 °С дейін суытылған суда дайындалған 40 % кальций хлорид ерітіндісі (1 т 

сүтке 400 г сусызі түз ессбінен) косылады. Кальций хлориді мэйекті фермент эсерінен 

зарарсыздандырыдған сүггін тығыз, сарсуды жаксы бөлетін үйынды жасау касиетін қайта 

каііпына келтіреді. Осыдан кейін бірден сүтке %-дык ерітінді түріндегі мэйекзі фермент 

немесе 1т сүтке 1 іг есебімен пепсин қосылады. Мэйекті ферментгі қайнаган жэне 35 °С 

дейін суытыпған суда ерітеді. Пепсин ерітіндісін онын белсенділігін жоғарлату 

максатында пайдадануға дейін 5...8 сагат бұрын қышкыл туссіздендірілген сарсуда 

даярланады.

Сүзбе ванналарынын 6 аударылуын жеделдету үшін сүтгі резервуарларда 32...35°Т 

қышқылдыіына дейін аышызады, ал кейін сүзбе ванналарына қүяды жэне кальций 

хлоридін жэне ферментті косады.

64



 ̂ Ашытудың аякгалуы жэне уйындының дайывдығы оның кышқылдылыгы бойынша 

(майлығы жоғары жэне орташа майлы сұзбе ушін - 58...60 °Т, майлығы төмен сучбе үшіи -

66...70 °Т) жэне көзбен аныкгалады, яғни сұзбе ұйындысы тығыз болуы керек, сыну 

барысында шеті тік жэне тегіс болып бөлінуі қажет жэне мөлдір жасыл сарсу бөлінед*

Қышқылды эдісге ашыту 6...8 сағат, мэйекті-қышқылдаі -4 ...6  сағат, белсенді 

қышқыл жасаушы ұйыткы пайдаланумен -  3... 4 сағаг жалғасады.

Сарсуды бөліп алу жеделдету үшін дайын ұйындыны арнайы сым пышакгармен 

қыры 2 см болатын кубиктарға бөледі. Қышқылды эдісті пайдалану барысыида сарсуды 

бөліп алуды жеделдету ұшін бөлшекгенген ұйывдыны 36...38 ВС -қа  дейін қыздырады 

және 15... 20 мин ұстайды, содан кейін сарсуды алып тастайды.

Мәйекті—қышқылды әдісті пайдалануда — бөлшектенген ұійындыны қыздырмай-ак,

40... 60 мин сарсу бөліну ушін тыныш жағдайда қалдырады.

Сарсуды эрі карай бөліп алу ушін ұйынды престеледі жэне өздігінен престеледі. Ол 

үшін оны 7...9 кг-дық бяз жэне лавсан қаптарға салады (қап сыйымдылығы 70%), оларды 

байлап, бірнеше қатармен іліп кояды. Өз салмагының әсерінен ұйындыдан сарсу бешіиеді. 

Өздігінен престелу 16 °С жоғары емес температуда 1 сағагта цехта жұзеге асады. 

Өздігінен престелудің аякгалуы көзбен карап анықталады, ұйьш.цы жылтырын жоғалтады 

және бір тұсті болады. Кейін сүзбе қысымнын эсерінен дайыя болгапша дейін преске 

басылады. Престелу барысында сузбе салыігган каіпар бірнеше рет сілкігііп, кайта 

салынады. Қышқылдьшықгын жоғарлануын болдырмау үшін престгеуді ауасы 3...6 °С 

темперагудағы бөлмелерде жұзеге асырады, ал одан кейін сұзбенІ 8 °С жогары емес 

температурада эртүрлі суыту құрыяғыларды пайдалаішп суьітуға жібереді; 

кұрылғылардың ішіндегі ең жетілдірілгені екі цилиндрлі салкыщі.атқыш 8.

Дайын әнімді машиналармен 9 ұсақ жэне ірі тараларға бвліп салады. Сүзбе ішіне 

пергаментен немесе полиэтиленді пленкадан жасалған астарлары бар картон жәшіктерге 

боліп салынады. Үсақ ормаларға сұзбені пергамент немесе целлофанға оралган 0,25 ,0,5 

жэне 1 кг массалы білеулер түрінде боліп салынады, сондай-ақ картон қораншаларға, 

пакеттерге, арнайы полимерлік материалдардан жасалған стакаңл.арга бөліп салынады.

Сатуға дейін сүзбені 36 сағаттан артық емес, камеранын 8 °С жогары емес 

температурасында және 80...85 % ылғалдылықга сактау қажет. Егер сақгау мерзімі 

тоқтамайтын ферментативті үрдістерге байланысты жоғарлайтын болса, овда сүзбеде 

акаулар дами бастайды.

Престейтін ванналары бар сұзбежасағыштарды сүзбенін барлык түрлерін жасауға 

пайдаланады. Және бұл жағдайда ұлкен енбекті қажеі ететін қаптарга салыл престеу 

түрінің қажеті жоқ. Сүзбежасағыштар сарсу ағызуға арналган шүмектен, сүзбені түсіруге
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арналган люктан, сыйымдылығы 2000 л  болатын екі қабыргалы ваннадан түрады. 

Ванналардын үетінле перфорирлік қабырғалары бар ваннапар бекітілген, оларға 

(|шльтрлейтін мата тартылады. Престейтін ванна гидравликалык жегек көмегімен жоғары 

кшеріле алады жэне ашыту үшін ваннаның түбіне дейін төмен түсе алады.

Дайын сүзбе бөліп салынады жэне кейін салкындатқыш камераларга жіберіледі.

Сүзбенін корын жасау максатында жылдың коктем және жазгы кезінде оны 

тоназытады (катілрады). Тоңазытылған сүзбенін сапасы тоңазыту эдісіне байланысты 

болады. Баяу тояазытуда сүзбе түйішікті және сусымалы болады, ал ылғал мүздың ірі 

крисгаллдары түріпде катады. Тез тоңазыту барысында ылғал сүзбенің барлык 

массасында үсак кристалл түрінде катады, олар сүзбенін кұрьшымын бүзбай, еріткеннен 

кейін қайтадан алғашқы сүзбеге тэн консистенциясы жэне қүрылымы калпына келеді. 

Сүзбені боліп салынган түрде -  тоңазытады.

Сузбе қапталған түрде 7 ...10 кг-дық блоктармен жэне 0,5 кг брикетгермен 

тоңазытылады. С»лар үздіксіз жүмыс істейтін тоназьггу камераларында 1,5...3,5 сағат 

барысында -1В °С и -25 "С температурасына дейін тоназытылады.

Тоңазытылған блоктарды картон жэшіктерге салады және сол температурада 8 жэне 

12 ай сактайды. Сүзбені еріту 20 “С жоғары емес температурада 12 ай барысында 

жүргізеді.

Бөлек әдіспея ірімшікті өндіру жслісініц машиналык-аппараттық схемасы 23-сурегге 

келтірілген.

Ж аблы қ жміе желінін жүмыс істеу принципі. Бүл эдісті пайдалану барысында 

сүзбе жасауға арңапған сут ыдысган 1 насоспен 2 тенестіретін бәкке 3 беріледі, ап одан -  

насоспен 2 40...45 ,°С дейін жылыту үшін пластиналық зарасыздандыру-салқындатқыш 

қүрылыгысыньщ 4 рекупирация секциясына жіберіледі. Жыльггылған сүт сепаратор- 

каіімак болгішке 5 келіп іүседі, онда ол сүт және майдың массалық үлесі 50...55 % 

болатын каймаққа болінеді. Алынған қаймақ апдымен аралық ыдысқа 6 беріледі, ал кейін 

насоспен 7 пластиналык зарасыздаидыру-салқындатқыш күрылғысына 8 жіберіледі, ол 

оида 15...50 с -т а  85...90 °С температурада зарарсыздандырады, 2...4 °С дейін суытылады 

және ірімшікпен араластыруға дейін уақытлы сақгалуға екі қабырғалы ыдысқа 9 

жолданады.
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Обезжиреннпе

Сур. 23. Сепаратор-сүзбебөлгішті пайдаланып, бөлек эдіспен сүзбе опдірісініц 

машиналык-аппараттық сызбасы

Майлығы төмен сүт сепаратордан пластиналык зарарсыздандыру-салқынаатқыт 

күрылғыға 4 келіп түседі, ол апдымен 15...20 с -  та 78 °С температурада 

зарасыздандырылады, кейін 30...34 °С дейін салқындашлады жэне арнайы 

араластырғымсн жабдықталған, ашытуға арналған резервуарға 7/жіберіледі. Дайындалған 

ашыткы насоспен 7 ашытуға арналған резервуарға 11 қүйылады. Мүнда кальций хлорнді 

жэне фермент қосьшады, қоспа мүқият араластырылады жэне 90...116 °Т ұйынды 

қышқьшдығына дейін ашыту үшін, егер сүтті тез ашыту әдісі пайдаланса, онда 85...90 °Т 

қышқьшдығына дейін ашыту үшін қалдырылады. Бүдан қышҚылдылығы төмен сүп і 

сепаратордан өткізетін болса, сепаратор соплосы бітеліп қапуы мүмкін.

Дайын болған үйынды мүқият араластырылады жэне насоспен 12 пластиналық 

жылуалмастырғыға 13 қүйылады, онда ол алдымен сарсу жақсы бөліну ушін 60...62 °С 

температурагы дейін жылытылады, осыған байланысты ол акуыздық бөлікке және сарсуга 

жақсы бөлінеді. Жьшуалмастыргыдан 13 үйынды торлы сүзбе 14 аркылы қысымныд 

көмегімен сепаратор-сүзбежасағышқа 15 келіп түседі, онда ол сарсуға жэне сүзбеге 

бөлінеді.

Майлығы жоғары сүзбе жасау барысында сепаратОрмен сусыздандыруда 

ұйындыдағы ылғалдын массалык үлесін 75...76 % дейін жеткіэеді, ал майлыш оргапш 

сүзбе жасау барысында-  ылғалдың массалык үлесі 78...79 %.

Дайындалған майлығы төмен сүзбені арнайы насоспен 16 атдымен салқындату үшін 

салкындатқышқа 17 8°С жіберіледі, гомогендік консисіенция злуға дейін вальцовкеде 

(талқылау) ысқьшанады. Суытылған сүзбе арапастыру машинасыіна 19 жіберіледі, жэне де 

ыдыстан 18 дозалайтын насоспен 7 зарасыздандырылған салқындатьшған қаймак беріледі 

жэне барлығы мүқият араластырылады. Дайын сүзбе машиналарда 20 бөліп салышщы 

жэне сактау үшін камераларға жіберіледі.
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4-тарау, Ьалму щ ақ өндірісіне ярналган технологиялы қ ж абды ктар

Өнімнің, ш нкізатгы ц жэне ж арты лай  фабрикатты ң сипаттямасы. Балмуздақ -  

сиыр сүтіиің, кілегей, кант, тұрактандырғыш және толтырғыштын зарарсыздандырылған 

қоспасын араластыру жэне катыру нэтижесінде алынатын өнім. Қүрамында сұт майының, 

акуыздыц. комірсулардың, минералды затгардың жэне дэрумендердін болуына 

байланысгы ол жиғары азықгық күнарға ие жэне организммен жеңіл игеріледі

Балмүздақтын барлық түрлерін шартты түрде екі түрге бөлуге болады: негізгі жэнс 

эуескойлық. Негізгі түрлсрге: сүт коспалары негізінде жасалатын сүтгі, бапқаймақты жэне 

пломбир, сондай-ақ габиги жемісгі-жидекті шикізаттан жасалатын жеміс-жидекті жэне 

хопі иісті, ол үшін шикізат ретінде су, қант жэне хош иіс жасайтын қоспалар жатады. 

Балмүздактың әуесқойлық түрлері шикізатгың әр түрлі комбинацияларында ендіріледі.

Балмұздақ эр түрге тэн дэм мсн хош иіске ие болуы керек. Консистеншисы мен 

күрылымы бір текті, мүз, май жэнс түрактандырғыш түйіршіктерсіз болуы керек.

Балмұздақ жогары құнарлылыққа ие. Ол көмірсу (сүтгі-балқаймақгы түрлерде 14%- 

дан жемісгі-жидекті 30%-ға дейін), майлар (пломбирде 17%-дан сүтгіде 3,5-15%-ға дейін), 

акуыздар (3,5...4,5 %), минералды түздар (0,7 % дейін) жэне дэрумендерге бай. 

Ьалмұздактың сұтті және жеміс түрлерінің энергетикалык құндылығы 5607...6162 кДж/кг 

құрайды.

Дайі.ш онімці ондіру жэне тұты ну ерекшеліктері. Балмұздақ сиыр сүтінін қантпен, 

тұрақтандғ>ірғышпен жемісті-жидектін қоспаларымен, ал кейбір тұрлері үшін -  сондай-ак 

дэмдік және хош иісгі толықгырғыштармен арапастыру жэне қатыру жолымен алынады.

Т ехнологиялы к үрдістердін кезецдері. Балмұздақ ондірісіне келесі кезендер 

жатады:

- сүтті қабылдау жэне оның сапасын багалау;

- сүтті тазарту, суыту жэне сақгау;

- қоспаларды дайындау (дозалау жэне шикізатгың болек түрлерін араласгыру);

- қоспаларды: сұзу;

- қоспаны зарасыздандыру;

- гомогенизация;

- суы гу;

- пісу;

- фризалау;

- болу (фасование);

- қатыру (закадивание);

- балмұздақты аяғына дейін қатыру.
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Жабдыктар кешешнһ, с „„ а т іамаеы. БалМ¥здақ е.шір.сі екі „егізгі к«е„не„
тұрады: қоспаны өвдіру жэне одан балму-ідақты даярлау.

Балмұздак өндірудщ технологиялық үрдісінің бастагшы кезсңдері шикізатты 

қабылдау, суыту, қайта өвдеу жэне тасымалдауға арналған жабдыкмр кеіпонінш 

көмегімен орындалады. Шикізатты қабылдау таразылар (сүт есеггтегіштер), сепараторлар - 

сүттазалығыштар, пластиналық суытқыштар, фшіьтрлер жэне қосалкы жабдыктардын 
көмегімен жүзеге асырылады.

Желінің бастапқы кешені жылытқьшггар, сепаратор-каймақ белгіштер, 

гомонизаторлар, пастеризаторлар, суытқыштар және жартылай фабрикштарды сакгауга 

арналған ыдысгардан тұрады.

Желінің жабдықтауды аяқтау кешені дайын өнімді бөліп сдту, қатыру жэне сақгауды 

қамтамасыз етеді. Ол бөліп салу-бумалау машиналары және дяійцн өнімдеріне арналпш 

қатыру камералары жабдықгарынан қүрылады. .

Сур. 24. Балмүздак өндірісі желісінін машиналы-аппаратгык сызбасы

Ж слінін күрьш ы сы  жэне жүмыс „ринципі. Қабылдау барысында сүт каймагы

алынбаған, кейін қаймағы араласгырылып, олардын санасы бағаланады жэне / суыту

резервуарларывда 6 °С жоғары емес температурада сакгалады.
„айчнпяпған оецептке еэйкес дайындалған шикізатган Балмұздак үшін қоспалар даиындалган

дайындалады.
Сүт „егізінде коснаны алу ушін ш икғш ты араласгыру ыдысгарына (ваннадарына) 2

осындай бірізділікте мына загтар сш.ьшады: сүнык затгар (сүг, каймак, су), коюланған сүг
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онімдері. кейін; күрғак сүт өнімдері, кант, дәмдегіш толыктырғьшггар жэнс 

іүрақтанлыргыштар.

Қүргак онімдердіц толық жэне тез еруі үшін коспаны 35...40 °С дейін жылытады 

және мұкият араластырады. Кейін ерімеген бөлшектерді және коспаларды жою үшін 

днсктік, жайпақ, пластиналық сүзбеден сүзіледі.

Шикізат қоспаларыи арапастыру үшін қаймақ пісіру ыдыстарын (ванналарын) 7 жэне 

үзақ зарарсыздандыру ыдыстарын, сондай-ак ірімшік түйіршіктерін өндіру аппаратын 

пайдаланады.

Түрақтандыргыштарды қоспаға зарасыздандыруға дейін, зарасыздандыру үрдісінде 

нсмесе зарасыздандырылған коспаның суытылғанынан кейін салады.

Желатин міен агар ыдыстан коспаға 10 % су ерітіндісі түрінде енгізіледі, 

мстилцелдюлозаиы - 1 %-дык ерітінді түрінде, ал баска түрактавдырғыштар күрғак 

іүрінде пайдаланылады.

Пекз ивді суық сумен 1 : 20 катынаста араластырып, толық ерігенше дейін жыльпып, 

арапастырып отырады, ксйін 1 . . .2 минутбарысындакайнатады.

Дайындапған ерітіиді сүзіледі жэне коспага зарарсыздавдыруға дейін қосылады.

Жемістердем апынган пюре пісіру казаңдарында, сондай-ақ ұсактату машиналарында 

жасалады. Қоспаларды сақтау үшін сыйымдылыгы 2000... 10000 л изотермиялық ыдыстар 

пайдаланылады.

Сүйық компонентгер сорғыш-дозаторлармен дозаланады, ал сусымапылар -  арнайы 

таразылық бункерлармен 3.

Араластыру үшін алынған ыдыстағы коспа алдымен сүзіледі, кейін 

зарарсыздавдырылады.

Қосналарды сүзу кезектесіп жүмыс істейтін екі камерасы бар цилиндрлік сүзбелерде 

жүзеге асырылады. Сүзбелердін өнімділігі 2000...4600 кг/сағ., сузбелер қысымы 

0,2...0,25МПа.

Сүзілгеннен кейін коспа зарарсыздандыруға келіп түседі.

Пластиналык зарасыздандыру қүрылғыларында 6 коспа 50...60 секундта үсгалып, 

80 ,...85°С температурада зарарсыздандырылады, ал кұбырлыда -  үқсас температурада 

нсмесе 92,..95°С температурада.

Балмүздактың кұрылысын жаксарту жэне фризалауда майдық түнуын азайту үшін 

зарасыздандыру температурасына жақын температурада қүрамывда майы бар коспапарды 

гомогенизаторларда гомогенизациялау жургізіледі.
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Бір кезенді гомогенизациялауда сут коспасы ұшін 12,5-тен 15 МПа дейін кысым 

қолданылады, ал балқаймақ қоспасы үшін 10-нан 12,5МПа, пломбир үшін 7-ден 9 МПа 

дейін қысым колданылады.

Гомогенизациялаганнан кейін қоспа 2...6Х' дейін пластиналық суытқышгарда 9 

суытылады. Агар, агароид және баска да тең бағалы тұрактаидырғыштарды пайдалану 

суытылған қоспаны ұсталымсыз қайта өндеуге мұмкіндік бередіі. Желатинді пайдалануда 

қоспаны 4... 12 сағат барысында ұстауды (ұсталым) қажет етеді (қоспаныц жетілуі). Жетілу 

ұрдісінде судың тұрақгандыргышпен және ақуыздармен байланысу нэтижесі коспаныц 

тұтқырлығын ұлғайтады. Қоспаның жалпы жетілу ұзактығы 241 сағаттан артык болмауы 

керек. Кейін қоспа фризалауға келіп тұседі. Жэне де бұдан екі мақсат көзделеді: қоспаның 

ауамен қанығуы жэне онын қатуы.

Қоспанын ауамен қанығу деңгейі қопсу бойынша бағаланады, ол ұлеспен 

көрсетілетін балмұздақгағы ауа көлемінің қоспаның апғашқы көлеміне деген қатьшаспен 

көрсетіледі. Минималды қопсу 50 %-дан (сүіті балмұздақ), 60 % (балқаймақгы бішмұздақ 

немесе пломбир), 35...40% (жемісті-жидекті балмұздақга) төмен болмауы керек.

Құрамында СОМО, тұрақтандырғыштардьщ саны жэне майдың дисперстігі 

артуыңда, сондай-ақ май мен қанттың кемуівде қопсу ұлғая түседі. Құііғақ сұт енімдерін 

пайдаланып дайындалған қоспаиар сұйық сүттен дайындалғандарға қарағанда жақсы 

қопсытылады. Балмұздақгын қопсуы сондай-ақ фризерлердін конспруктивті 

ерекшеліктеріне байланысіы болады. Жақсы қопсытылған балмұздакта ауа 

көпіршіктерінін орташа өлшемі 60 ... 70 мкм аспауы керек 100% қопсытуда I г 

балмұздақта жалпы көлемі 0,1 м~ бетте 8,3 млн. жуық ауа кепіршіктері бар.

Балмұздақ қоспасын катырудың басгапқы температурасы - 2,0.. -3,5 °С кұрайды. 

Қоспаның фризерден шыққандағы температурасы эдетте -5...-7 °С шамасында белііленеді.

Қаткан су крисгаллдарды құрайды, балмұздакгағы олардын орташа өлшемі 50 ... 100 

мкм құрайды. Одан ірі крисгаллдарды алу тиімді емес, себебі олар дэм татканда 

байқалады жэне өнімнің құрылымын төмендетеді. ¥сак  кристаллдарды алудын баегы 

шартгары қатыру үрдісінде қоспаны жаксы араластыру жэне катыру жылдамдығы болып 

табылады.

Фризерден шыккан балмұздақ консистенция жэне сыргкы турі бойынша кремге 

ұқсайды. Фризалаудан кейін бапмұздак бөлініп капталады (фасование) жэне -15...-18 °С 

дейін температурада катырылады. Мұз кристаллдарын 60 ..80 мкм дейін ұлгайтуды 

болдырмау үшін қатыруды интенсивті жүргізу кажет.

Балмұздақ 100 г бойынша вафлялардағы брикетгерге болінеді, 100 г бойынша 

вафельдік стақандарға, 250 г бойынша корапшаларға жэне 50 жэне 100 г бойынша
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таяқшада (эскимо) белінеді. Балмұздакган жасалған торттар 0,25...3,0 кг массасымен, ал 

ал тэтті т оқаштар 0,5... 1,0 кг массасында шығарылады.

Дайын балмұздак тоңазыту камсраларында -20...-23 °С ауа температурасында 

сақталады. Ауа температурасы ±2 °С жогары ауытқымауы кажет. Ауаның 

тсмпературасының ауыткулары балмұздактардагы мүз кристаллдарынын іріленуіне экеліп 

ажтырады, нәтижесінде онын сапасы нашарлайды.

Сакталу мсрзімі 1,0... 1,5 ай (сүтті балмүздақ), 1,5. .2,0 ай (бапқаймақ) жэне 2...3 ай 

(шіомбир) болуы мүмкін. Егер күрамындағы ылғалы жогары, толықгырғышы болса 

балмүздак үшін сактау мсрзімі қыскартылады.
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