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ПЕРЕДМОВА 

         Харчова промисловість України ‒ одна із провідних галузей 

народногосподарсьгого комплексу. За обсягом валової продукції вона посідає 

друге місце після машинобудування і металообробки, третє за кількістю 

робітників, п'яте ‒ за вартістю основних виробничих фондів.  

        У процесі розвитку найбільший економічний ефект дадуть ті рішення, які 

направлені на раціональне використання сировини і матеріалів, впровадження 

матеріалозберігаючої техніки та технології. Головним важелем інтенсифікації 

народного господарства на сьогодні є кардинальне прискорення науково-

технічного прогресу, широке впровадження техніки нових поколінь і нових 

технологій, що забезпечують високу продуктивність і ефективність виробництва. 

У перспективі ставиться завдання, яке передбачає забезпечення глибокої технічної 

реконструкції народного господарства на основі сучасних досягнень науки 

ітехніки. 

 Головним орієнтиром в роботі галузі є перехід від пропозиції і 

виробництва окремих машин до розробки і випуску комплектів машин, агрегатів і 

потокових ліній, які комплексно вирішують питання використання 

сільськогосподарської сировини, скорочення втрат при її переробці, зберіганні та 

доставці продукції до споживача. Тому перед інженерами і техніками підприємств 

харчової промисловості стоїть ще багато завдань ,які потрібно вирішити:  

необхідно і в подальшому розробляти нові засоби механізації  й автоматизації ряду 

технологічних процесів, транспортних і завантажувально-розвантажувальних 

операцій ,створювати високопродуктивні машини , забезпечувати надійну і 

безперебійну роботу технологічного обладнання. 

               В даних методичних вказівках висвітленні питання будови і принципу 

роботи машин для підготовки сировини і напівфабрикатів. 

              Мета даних   методичних вказівок – допомогти студентам оволодіти 

знаннями з будови та принципу роботи машин.       
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                        ЛАБОРАТОРНА РОБОТА №1 

Будова та принцип роботи обладнання для приймання і перевезення 

сировини 

Мета роботи: розглянути будову та принцип роботи обладнання для 

приймання і перевезення сировини. 

Загальні відомості 

Підйомне обладнання належить до загальнозаводського і забезпечує 

безперервність і ритмічність технологічних процесів. 

Підйомні машини призначені для підіймання і переміщення вантажів з 

одного місця на інше. Вони відносяться до машин-циклічної дії. їх 

продуктивність залежить від вантажопідйомності, висоти підіймання вантажу 

і відстані переміщення. До підйомного обладнання належать: домкрати, 

поліспасти, талі, лебідки, крани загального і спеціального призначення, крани-

штабелери, самохідні авто- і електро навантажувачі. 

Робота підіймальних машин характеризується підійманням і 

переміщенням вантажів певними порціями та зворотнім переміщенням (без 

вантажу) за новою порцією сировини або продукції. 

Поворотні консольні крани бувають повноповоротними підвісними або 

на колоні та настінними (з кутом повороту на 150 °). Вони призначені для 

обслуговування певної робочої зони і залежно від цього мають виліт стріли від 

3,5 до 6 м. 

На рис. 1 показано консольний поворотний кран (модель П-402), 

призначений для переміщення вантажів масою до 3 т на плечі З м. Він має 

висоту піднімання 2300 мм, кут повороту (обслуговування робочої зони) - 32.0 

°. Потужність електродвигуна механізму підніман­ня - 4,5 кВт. Оснащений 

електроталем ТЗЗ-61. 

Колона І і стріла 3 крана - трубчасті. Для обмеження ходу таля 4 на 

консолі стріли закріплені кінцеві обмежувачі 
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Рис. 1. Консольний поворотний кран (модель П-402) 

 

 

Рис. 2. Схема стаціонарних стрічкових конвеєрів 
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Стрічкові норії (рис. 3) призначені для транспортування сипучих 

вантажів по вертикалі знизу вверх. 

 

 

Рис. 3. Схема норія 

 Тяговим органом норії служить гумова стрічка (пас), а робочим - ковші. 

Норія має два барабани: верхній приводний і нижній натяжний. На барабани 

натягується стрічка, на якій болтами закріплюються ковші. Верхній барабан 

обертається в напрямку, зображеному на рисунку стрілкою. Цей барабан 

приводиться в дію електродвигуном, як правило, через редуктор. За рахунок 

тертя між приводним барабаном і стрічкою вона приходить в дію, а з нею 

переміщуються і ковші з продуктом. Нижній барабан також обертається через 

тертя між стрічкою і цим барабаном. 

Силу тертя регулюють шляхом натягування стрічки спеціальним 

пристроєм (вантажним або гвинтовим). 

У прийомні носки норії завантажують продукти, які потрібно 

переміщувати. Ковшами вони піднімаються вверх, де під дією сили тяги та 

центробіжної сили висипаються через розвантажувальний патрубок норії в 

самопливну трубу. 
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Коли продукт потрапляє через прийомний носок, ковші тільки 

зачерпують його. Якщо продукт подається через носок, то крім зачерпання, 

відбувається досипання ковшу. 

Підвісний конвеєр (рис. 4) забезпечує міжопераційне транспортування 

туш при їх обробці. Застосовують горизонтальні і просторові конвеєри. 

 

 

Рис. 4. Схема підвісного конвеєру 

Завдання для звіту 

1.  Вивчити будову та принцип дії мийних машин. 

2. Вивчити будову та принцип дії машин для транспортування сировини, 

тари і продукції. 

3.   Розрахувати продуктивність транспортних засобів з тяговим 

органом. 

4.   Розрахувати пропускну спроможність ТЗ без тягового органа. 

Контрольні запитання 

1. Які основні технологічні вимоги до конструкції обладнання? 

2. Яким технологічним вимогам повинні відповідати миючі машини? 

3. Класифікація машин і обладнання для транспортування сировини, 

тари і продукції. 

Список рекомендованої літератури 
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ЛАБОРАТОРНА РОБОТА №2 

Обладнання для транспортування сировини 

Мета роботи: окреслити особливості обладнання для транспортування 

сировини. 

Загальні відомості 

Транспортують різні за властивостями сировину і продукти: рідкі, 

близькі за характеристиками до ньютонівських рідин (м'ясо-кісткові бульйони, 

кров та інші білкові системи з вмістом сухих речовин до 5 %, розплавлені 

жири при температурі більше 650С); рідко-образні (розчини із середнім 

вмістом сухих речовин, розплавлені жири при температурах від 10 до 650С, 

фуза, мездра, подрібнений жир-сирець, шквара, канига в суміші з водою); 

твердоподібні (жир-сирець в шматках, конфіскати худоби та птиці без 

додавання води); тверді (кістка, м'ясо-кісткова сировина). 

Для транспортування цих різноманітних за фізичними властивостями 

продуктів використовують відповідні види транспортних засобів і систем. Ці 

засоби не повинні викликати небажаних змін властивостей продуктів, 

забруднювати їх механічно і мікробіологічно. Застосування їх повинно бути 

економічно виправданим. Крім того, вони не повинні забруднювати 

навколишнє середовище. 

Для транспортування кускових твердоподібних матеріалів 

використовують підлогові візки, підвісні ковші, стрічкові і шнекові 

транспортери загального призначення. При транспортуванні конфіскатів 

шнекові транспортери слід герметизувати і обладнати пристосуваннями для 

очищення, миття та дезінфекції. 

Вимогам санітарії найбільшою мірою відповідають системи 

транспортування по трубах рідких, рідиноподібних і твердоподібних 

продуктів. Системи транспортування по трубах складаються з труб, сполучної, 

запірної, регулюючої і запобіжної арматури і побудників. 

Трубопровід. Матеріал і діаметри труб вибирають за діючими ГОСТами 

в залежності від виду сировини, що транспортується або продукції (харчове, 
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технічне) і його корозійної активності. Труби сталеві водогазові і газові 

застосовують при перекачуванні жиру, фузи, шквари; сталеві безшовні — 

крові, каниги, посліду, м'яких конфіскатів, шляма; сталеві оцинковані або 

скляні — розсолів; сталеві нержавіючі — фаршів, бульйонів, жиру, екстрактів 

та ін. Для транспортування крові, розсолів, конфіскатів разом з водою 

використовують труби з пластичних мас: полівінілхлориду, поліетилену, 

поліпропілену, полібутену. Пластмасові труби характеризуються високою 

корозійною стійкістю, низькими втратами на тертя матеріалів про внутрішню 

поверхню, вони в шість і більше разів легше металевих, що спрощує їх 

монтаж. Але їх міцність значно знижується при підвищенні температури 

середовища. Крім того, механічна міцність зменшується з часом і з'являється 

повзучість. 

Трубопроводи слід прокладати по найменш короткому шляху з ухилом 

0,5...5 % в залежності від виду продукції, що транспортується. Ухил 

необхідний для стоку промивної води і повного звільнення труб. 

Насос. Застосовують відцентрові, роторні, мембранні і поршневі насоси. 

Відцентрові насоси використовують для подачі води, розсолів і крові. 

Для подачі суміші рідини з пером, конфіскатами, подрібненою кісткою 

застосовують вільновихреві насоси (рис. 1).  

 

Рис. 1. Схема вільновихревого насоса: 

1-корпус; 2-нагнітальний патрубок; 3-робоче колесо; 4-всмоктуючий 

патрубок; а-загальний потік; Б-циркуляційний потік; в-основний потік 
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Насос має напіввідкрите робоче колесо 3, встановлене в ніші задньої 

стінки корпусу 1 і утворює з передньою стінкою корпусу вільну камеру. 

Загальний потік А при всмоктуванні розділяється на дві частини: 

циркуляційний потік Б, який піддається впливу лопатей, і основний В, який 

проходить через вільну камеру внаслідок вихрового енергообміну і дії сил 

в'язкісного тертя в рідині. Тому насос має малу засмічуваність і незначно 

впливає на властивості продукту. 

Насос В2-ФЦ2-Л / 38 для транспортування пероводяної пульпи 

побудований за описаним принципом. На корпусі 6 кріплять фланець 2, а до 

нього — равлика 1. Робоче колесо 8 встановлюють на шпонці на валу 7, який 

монтують в підшипниках кочення. Мастило надходить в підшипники з 

масляної ванни. Робоче колесо приводиться в обертання від електродвигуна 4 

потужністю 11 кВт через клиноремінну передачу 5. Подача насоса 75 м3 / год, 

напір 11м, маса 580 кг. 

Лопатевий насос КНЛ-Б (рис. 2) застосовують для перекачування крові.  
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Рис. 2. Лопатевий насос КНЛ-Б: 

1-станина; 2-втулка; 3 - лопать; 4 - кришка; 5 - корпус; 6 - вал; 7-муфта; 

8-електродвигун; 9-напірний патрубок 

Робоче колесо насоса складається з втулки 2 і двох вигнутих лопатей 3. 

Втулку закріплюють на консолі валу 6, встановленого в корпусі на 

підшипниках кочення. Робоче колесо обертається в корпусі 5, що закривається 

кришкою 4 зі всмоктуючим патрубком. Приводиться в обертання насос 

електродвигуном 8 потужністю 2,2 кВт. Подача насоса до 15 м3/год при 

напорі 10 м, маса 89 кг. 

Роторні шестеренні насоси (рис. 3) застосовують для перекачування 

малов'язких і в'язких однорідних рідин. Вони бувають із зовнішнім і 

внутрішнім зачепленням. 

 

Рис. 3. Роторні шестеренні насоси: 

а — із зовнішнім зачепленням: 1 — нагнітальний патрубок; 2 — 

шестерня; 3 — всмоктуючий патрубок; 4 — вісь; 5 — підшипник ковзання; 6 

— зазор; 7 — передня кришка; 8 — ущільнення; 9 — задня кришка; 10 — вал; 

11 — зубчасте колесо; 12 — корпус; б — з внутрішнім зачепленням: 1 — 
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плита; 2 — корпус; 3 — кришка; 4 — Маслянка; 5 — підшипник; 6 — вісь 

зубчастого колеса; 7 — зубчасте колесо; 8 — вал; 9, 10 — нагнітальний і 

всмоктуючий патрубки; 11 — сегмент; 12 — шестерня 

Насос із зовнішнім зачепленням  має два зубчастих колеса. Шестерня 2 

закріплена на валу 10, який обертається в підшипниках ковзання 5, 

встановлених в передній 7 і задній 9 кришках, зубчасте колесо 11 

встановлюють на осі 4. Продукт надходить через всмоктуючий патрубок 3, 

заповнює обсяги в западинах між зубами і переміщається по внутрішній 

поверхні корпусу 12. На стороні нагнітання зуби коліс приходять в зачеплення 

і витісняють продукт в нагнітальний патрубок 1. 

У насоса з внутрішнім зачепленням  шестерню 12 кріплять на валу 8, що 

приводиться в обертання електродвигуном. Зубчасте колесо 7, що має менше 

число зубів, ніж шестерня, встановлюють в корпусі 2 ексцентрично на осі 6. 

Сегмент 11 запобігає зворотному перетікання продукту. 

Шестеренні насоси створюють тиск до 12 МПа. Вони прості 

конструктивно і зручні в експлуатації, але в зоні контакту зубів створюються 

високі тиску і відбувається перетирання продукції. 

Роторний одногвинтовий насос (рис. 4) чинить менший вплив на 

продукт, не змінюючи його властивостей.  

 

Рис. 4. Роторний одногвинтовий насос: 
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1-корпус; 2-тахометр; 3-дисковий Варіатор швидкості; 4-станина; 5-

електродвигун; 6-муфта; 7-гвинт; 8-обойма; 9-фланець; 10-стяжки 

Він складається з гумової обойми 8, внутрішня порожнина якої 

спрофільована у вигляді двохзахідної гайки і однозахідного гвинта 7. Крок 

гайки в два рази більше кроку гвинта. У зоні всмоктування насоса продукт 

потрапляє в порожнину між гвинтом і гайкою. При повороті гвинта 

порожнина замикається і переміщається уздовж осі до зони нагнітання. Гвинт 

приводиться в обертання від електродвигуна 5 через дисковий варіатор 

швидкості 3, який дозволяє змінювати частоту обертання гвинта від 9 до 16 

с"1. Частота обертання гвинта 7 визначається тахометром 2. Вихідний вал 

варіатора з'єднаний з проміжним валом, який муфтою 6 приєднаний до гвинта 

7. Гумова обойма встановлена в корпусі 1, прикріпленому до корпусу 

варіатора стяжками. Подача насоса до 0,083 м3/с при тиску нагнітання 400 кПа 

і потужності електродвигуна 1,5 кВт. 

Мембранні насоси, що застосовуються для перекачування крові, 

бувають з механічним і пневматичним приводом з однією або двома 

мембранами. 

Одномембранний насос (рис. 5) має механічний привід. 

 

Рис. 5. Схема одномембранного насоса: 

1, 2 — всмоктуючий і нагнітальний клапани; 3-гайка; 4-мембрана; 5-

поршень; 6-шатун; 7-ексцентрик; 8-черв'ячний редуктор 

 Мембрана 4, прикріплена до поршня 5, здійснює коливальні рухи за 

допомогою шатуна 6 і ексцентрика 7. Ексцентрик приводиться в обертання від 

електродвигуна через клиноремінну передачу і черв'ячний редуктор 8. При 

цьому в порожнині за мембраною періодично створюються розрідження і 
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надлишковий тиск. У момент розрідження відкривається всмоктуючий клапан 

1 і рідина заходить в порожнину насоса. При зворотному ході цей клапан 

закривається, відкривається нагнітальний 2 і рідина витісняється в 

нагнітальний патрубок. Подача насоса до 1 м3/год при тиску нагнітання 150 

кПа. 

Для перекачування подрібнених і пташиних потрухів в суміші з водою 

використовують поршневі насоси. 

Поршневий насос В2-ФЦЛ-6/67 (рис. 6) складається з рами 7, на якій 

монтують привід, що складається з електродвигуна 6 потужністю 0,55 кВт, 

клинопасової передачі 5 і редуктора 1.  

 

Рис. 6. Поршневий насос В2-ФЦЛ-6/67: 

1-редуктор; 2-кривошип; 3-шатун; 4-повзун; 5-клиноременная передача; 

6-електродвигун; 7 — рама; 8 — поршень; 9 — корпус насоса; 10 — циліндр; 

Л, 12 — нагнітальний і всмоктуючий клапани; 13 — циліндр; 14-ущільнення; 

15-приймальний бункер 

На вихідному валу редуктора встановлюють кривошип 2, який шатуном 

3 пов'язаний з поршнем 8. Поршень переміщається в циліндрі 13, приєднаному 

до корпусу насоса 9. У корпусі встановлено два клапани: всмоктуючий 12 і 

нагнітальний 11. При переміщенні поршня вгору відкривається всмоктуючий 
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клапан 12, внаслідок розрідження продукт, змішаний з водою, з приймального 

бункера 15 надходить в порожнину корпусу 9. При зворотному ході поршня 

всмоктуючий клапан 12 закривається і відкривається нагнітальний 11. Насос 

забезпечує переробку на лінії до 3600 бройлерів в 1 год при об'ємній витраті 

води 1,5 м3/год - маса насоса 92 кг. 

Передувальні баки. Це ємнісні витискувачі періодичної дії, що 

застосовуються при транспортуванні рідин (кров, бульйон, фуза і розсіл) і 

кускових продуктів, які не можуть перекачуватися насосами (подрібнена 

кістка, конфіскати м'які і тверді, шквара, канига, послід і т.д). Кускові 

продукти перекачують в суміші з водою. Передувальні баки являють собою 

вертикальні або горизонтальні ємності циліндричної або конічної форми, що 

заповнюються масою, яка тиском стисненого повітря або пари витісняється і 

транспортується по трубопроводу. Вони прості по конструкції і не впливають 

на властивості продукції, що транспортується. Робота витискувача легко 

автоматизується, але можна працювати і з ручним керуванням. До недоліків 

цих пристроїв відноситься низький коефіцієнт використання енергії 

стисненого повітря (близько 0,1). 

До вертикальних передувальних баків відносяться баки К7-ФП2-Е і РЗ-

ФПГ, розглянуті далі. 
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Рис.  7. Передувальний бак К7-ФП2-Е: 

1-бак; 2-напірна труба; 3-пульт управління; 4, 9-рукоятки передувки і 

закриття горловини; 5 — манометр; 6 — сирена; 7 — електрошкаф; 8 — 

пневмошкаф; 10-трубопровід до пневмоциліндра; 11-трубопровід подачі 

повітря на передувку 

Передувальний бак К7-ФП2-Е призначений для пневмотранспортування 

м'ясних, жирових і нежирних м'яких продуктів. Встановлюють його в цехах 

безпосередньо на місці отримання сировини. Передувальний бак включає 

власне бак 1 і пульт управління 3, що складається з пневмошафи 8 і 

електрошафи 7. Бак вертикального типу має циліндричну обичайку з 

еліптичним днищем і плоскою верхньою кришкою, забезпеченою конічною 

завантажувальною горловиною з затвором. До центру днища приварена 

напірна труба 2. 

В електрошафі 7 встановлені понижуючий трансформатор, сигнальні 

лампи і сирена 6 звукової сигналізації. У пневмошафі 6  змонтовані 

триходовий кран 4 для подачі стисненого повітря в бак і пневморозподільник 

3 для управління затвором. Заслінка 9 затвора закріплена на осі 8, а на іншому 

кінці осі, що виходить за межі бака, укріплений важіль 7, з'єднаний зі штоком 

пневмоциліндра 14. На трубопроводі стисненого повітря 13 встановлені 

манометр 2 і запобіжний клапан 1, а на обичайці бака — датчик рівня 12. Для 

санітарної обробки бака через прохідний кран 5 подається гостра пара. 

Завантажується бак при відкритому затворі. Коли сировина стосується 

контактів датчика рівня, включається світлова і звукова сигналізація. Далі 
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передувкою керують вручну з пульта-рукоятками 4 і 9, що включають 

триходовий кран і пневморозподільник. Рукоятки механічно зблоковані так, 

що виключена подача стисненого повітря в бак при відкритому затворі і 

відкриття затвора при наявності тиску в баку. 

Геометричний об'єм бака 0,1 м3, робочий - 0,7 м3, робочий тиск повітря 

0,3 МПа. Найбільший розмір транспортованих кусків 100 х 100 х 100 мм. Маса 

бака 235 кг. 

Передувальний бак РЗ-ФПГ (рис. 8) використовують для збору і 

передувки по трубопроводах м'яких конфіскатів і крові.  

 

 



19 
 

Рис. 8 Пневматична схема бака К7-ФП2-Е: 

1-запобіжний клапан; 2-манометр; 3-пневморозподільник; 4-триходовий 

кран; 5-прохідні крани; 6-пневмошкаф; 7-важіль; 8-вісь; 9-заслінка; 10-

нагнітальна труба; 11-бак; 12-датчик рівня; 13-трубопровід стисненого 

повітря; 14-пневмоциліндр 

Таке ж застосування має і передувальний бак РЗ-ФПД. Ці баки 

вертикального типу, мають однаковий пристрій, але розрізняються 

геометричним об'ємом: відповідно 3,4 і 0,63 м3. Вони складаються з 

циліндричної обичайки 12 з еліптичними днищами. До нижнього днища 

приварений конус 13 з фланцем для приєднання нагнітальної труби. Для 

заповнення бака до необхідного рівня труба повинна утворити сифон 11, по 

висоті рівний висоті бака, що забезпечує гідравлічний затвор. 

До верхнього днища приварений перехідний циліндричний патрубок з 

фланцем, до якого прикріплений корпус затвора 5. У кришку корпусу вварена 

труба з фланцем на зовнішньому кінці. Всередині до труби приварено кільце з 

канавкою, в яку вставлено гумове ущільнення. Труба закривається заслінкою 

затвора - круглою платівкою, закріпленою на осі 9. Вісь виходить з корпусу 

затвораpa. На ній кріпиться важіль 8, з'єднаний зі штоком поршня 

пневмоциліндра 10. 

Завдання для звіту 

1. Призначення та класифікація обладнання для транспортування. 

2.Основні технологічні вимоги до конструкції обладнання. 

3. Коротка характеристика обладнання та конструктивні відмінності. 

4. Будова і принцип роботи: а) стрічкових; б)скребкових; в) роликових ; 

г)гвинтових транспортерів. 

5. Будова і принцип роботи елеваторів. Пневматичні транспортні 

установки. 

6. Будова і принцип роботи транспортерів для переміщення тари. 

7. Методика визначення продуктивності транспортерів і елеваторів. 

Контрольні запитання 
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1 Які машини належать до транспортуючих? 

2 Чим характеризується робота транспортуючих машин? 

3 Яка будова і принцип роботи стрічкового, ланцюгового та стрічкового 

транспортерів? 

4 Які стрічки використовують для транспортування вантажів у 

скребкового транспортерах? 

5 Для чого призначені елеватори, їх класифікація? 

6 Що таке пневматичне транспортування? 

7 Який принцип роботи пневматичних транспортувальних машин? 

8 Як проводять розрахунок продуктивності транспортерів? 

9 Який принцип роботи гравітаційного конвеєра? 
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ЛАБОРАТОРНА РОБОТА №3 

Розрахунок м'ясорізальних машин 

Мета роботи: вивчення будови, принципу роботи машин і механізмів 

для розпушування м’яса, перемішування фаршу. 

Загальні відомості 

На підприємствах громадського харчування для виробництва проектів з 

м'ясної сировини застосовуються м'ясорізальні машини особистого 

призначення. До них відносяться стрічкові пили, машини для нарізки 

дрібнокускових напівфабрикатів, м'ясорубки, машини для нарізки 

заморожених продуктів. 

МАШИНИ ДЛЯ НАРІЗУВАННЯ М'ЯСНИХ ДРІБНОКУСКОВИХ 

М'ЯКОТНИХ НАПІВФАБРИКАТІВ 

Для виробництва м'ясних дрібнокускових м'якотних напівфабрикатів 

(бефстроганов, азу, гуляш, піджарка, шашлик, м'ясо для гасіння) 

застосовуються різні засоби в залежності від потужності підприємства 

громадського харчування (табл. 1). 

Таблиця 1  

Характеристика дрібнокускових м'якотних напівфабрикатів 

Вид м'яса Напівфабрикат Характеристика 

Яловичина Азу Шматочки м'яса довжиною 25-50 мм масою 5-:20г 

 Бефстроганов Шматочки м'яса довжиною 25-50 мм масою 5--20 г 

 Піджарка Шматочки м'яса масою 5-20 г 

 Гуляш Шматочки м'яса масою 10-40 г 

Свинина Піджарка Шматочки м'яса масою 5-20 г 

 М'ясо для шашлика Шматочки м'яса масою 20-50 г 

 Гуляш Шматочки м'яса масою 10-40 г 

Баранина М'ясо для шашлика Шматочки м'яса масою 20-50 г 

 

На малих підприємствах нарізування м'ясних дрібнокускових м'якотних 

напівфабрикатів проводиться вручну за допомогою спеціальних кулінарних 

ножів. На середніх і великих підприємствах громадського харчування 

виробництво м'ясних дрібнокускових м'якотних напівфабрикатів здійснюється 

із застосуванням м'ясорізальних машин. 
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Рис. 1. Схема ріжучого вузла м'ясорізальної машини: 1-приводний вал; 

2-серповидний ніж; 3-ексцентрик; 4-вилка; 5-горизонтальна ножова рамка; 6-

пластинчасті ножі; 7-кутовий важіль; 8-вісь важеля; 9-вертикальна ножова 

рамка; 10-пластинчасті ножі; 11- камера живлення; 12-штовхач. 

Принципово м'ясорізальні машини влаштовані наступним чином (рис.1).  

на приводному валу (1) закріплені серповидний ніж (2) і ексцентрик (3), який 

охоплюється виделкою (4), жорстко з'єднаною з горизонтальною ножовою 

рамкою (5) і здійснює зворотно-поступальний рух. У свою чергу, ножова 

рамка (5) шарнірно з'єднана через кутовий хитний навколо осі (8) важіль (7) з 

вертикальною ножовою рамкою (9), завдяки чому їй також передається 

зворотно-поступальний рух. В результаті утворюється ріжучий вузол 

м'ясорізальної машини, що складається з двох ножових рамок, що рухаються 

взаємно перпендикулярно, і обертового серповидного ножа (2), який з зазором 

0,1 -0,3 мм ковзає по площині горизонтальної ножової рамки (5) 

Ріжучий механізм встановлений у вихідного торця живильної камери 

(11), всередині якої переміщається штовхач (12), що подає сировину в зону 

різання. Штовхач (12) може приводитися в рух або від гідроциліндра, або від 

рейкового механізму; є також різальні машини зі шнековим живильником. 

М'ясорізальні машини працюють наступним чином. Шматки 

безкісткового м'яса завантажуються в живильну камеру і після включення 
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приводу м'ясосировина переміщається до ріжучого вузла. М'ясо під тиском 

штовхача (шнека) подається до ножових рамок, які, рухаючись зворотно-

поступально, ріжуть м'ясо на шматки, а обертовий серповидний ніж відсікає 

шматочки заданого розміру. 

При безперервній подачі сировини продукт, розрізаний на шматки 

ножовими рамками, в момент відсікання серповидним ножем (тобто коли 

опорна площина серповидного ножа при його обертанні перекриває прохідний 

перетин ножових рамок) продовжує свій рух під тиском штовхача через 

ножові рамки, впираючись при цьому в площину відсіку ножа. В результаті 

відбувається деформування брусків м'яса, віджимання внутрішньоклітинного 

м'ясного соку і погіршення якості різання продукту. 

У зв'язку з цим в м'ясорізальних машинах подача сировини здійснюється 

дискретно, забезпечуючи в момент відсікання серповидним ножем шматочків 

м'яса зупинку руху сировини через ножові рамки. 

Розміри шматочків м'яса (в залежності від виду напівфабрикату) 

регулюються: поперечний переріз — зміною відстані між пластинчастими 

ножами ножових рамок (шляхом установки легкознімних рамок); довжина 

шматочків — зміною частоти обертання серповидного ножа. 

Для виробництва дрібнокускових м'якотних напівфабрикатів 

застосовуються м'ясорізальні машини безперервної і періодичної дії, що 

мають ріжучий вузол, що складається з ножових рамок для поздовжнього 

різання, і відрізний ніж для поперечного різання продукту. Розрізняються ці 

машини механізмами подачі сировини в зону різання. 

Машина для різання м'яса безперервної дії Я2-6 (Рис. 2) має шнековий 

механізм подачі сировини. 
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Рис. 2. Машина для різання м'яса Я2-ФОП/6: 

1-блок плоских ножів; 2-відрізний ніж; 3-проміжний вал; 

4-станина; 5-ексцентрикові вали; 6-блокування; 

7-електрообладнання; 8-куліса 

Для отримання високоякісного дрібнокускового напівфабрикату 

шнековий живильник забезпечує кроковий рух продукту в зоні різання, 

кінематично пов'язаний з обертанням серповидного відрізного ножа, тобто в 

момент поперечного різання серповидним ножем продукту, що пройшов через 

блок ножових рамок, поступальний рух продукту припинено. Синхронна 

робота шнекового живильника і серповидного ножа забезпечується 

кінематичною схемою машини. 

М'ясорізальні машини періодичної дії, використовувані на 

підприємствах громадського харчування, в основному, імпортного 

виробництва.  

Ці машини, як і вітчизняні, мають ріжучий механізм, що складається з 

блоку ножових рамок і відрізного серповидного ножа, але оснащені 

механізмом подачі сировини, що приводиться в дію гідроциліндром. 

На невеликих підприємствах громадського харчування для нарізки м'яса 

на бефстроганов застосовується спеціальний механізм, який входить в 

комплект змінних механізмів універсальної кухонної машини П-Н. 
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М'ясорізальний механізм МБП-П-1 (рис.3) принципово відрізняється від 

ріжучого вузла м'ясорізальних машин наявністю ножового валу. 

 

 

Рис. 3. Механізм для нарізки м'яса на бефстроганов МБП-Н-1: 

1-корпус; 2-ножовий вал; 3-заслінка; 4-гребінка; 5-штовхач 

Конструктивно механізм МБП-Н-1 влаштований наступним чином. У 

нижній частині корпусу (1) на двох підшипниках установки ножовий вал (2), 

на якому змонтований набір дискових ножів, розташований в робочій камері 

корпусу (1). Для забезпечення заданої ширини нарізаються шматки м'яса між 

дисковими ножами на валу розташовані дистанційні шайби. 

Під ножовим валом (2) закріплена гребінка (4), зубці якої входять між 

дисковими ножами, що запобігає намотуванню відрізаних шматочків м'яса на 

ножовий вал. У верхній частині корпусу (1) є прямокутне вікно для 

завантаження попередньо нарізаних шматочків м'яса розміром поперечного 



26 
 

перерізу не більше 20 х 110 мм, а в нижній — вікно для вивантаження 

готового напівфабрикату. 

Техніка безпеки при роботі на м'ясорубці: 

1. Встановлюють в сухому, добре освітленому місці з вільним під'їздом 

для візків. При обслуговуванні м'ясорізки необхідно бути уважним, не 

відволікатися 

2. Забороняється при роботі подавати м'ясо руками під ріжучі диски, — з 

цією метою необхідно використовувати дерев'яний штовхач.  

3. Для ритмічної роботи машин м'ясо треба подавати рівномірно 

невеликими порціями. При роботі категорично забороняється відкривати 

капот дисків, проводити ремонт або прибирання машини. 

4. Після закінчення роботи машину зупиняють, капот відкривають, 

прочищають простір під ножами, між ножами і збірник. Капот залишають 

відкритим до початку наступної зміни. 

МАШИНИ ДЛЯ РОЗПУШУВАННЯ М'ЯСА (М'ЯСОРИХЛЮВАЧІ) 

Процес розпушування м'яса полягає в нанесенні на поверхню порційних 

шматків насічок у вигляді переривчастих борозенок з метою руйнування 

сполучних тканин продукту, що призводить до збільшення його поверхні і 

розм'якшення, сприяє кращому прожарюванню і зменшенню деформації 

шматків при тепловій обробці. 

Для здійснення цього процесу на підприємствах громадського 

харчування застосовуються м'ясорихлювачі.  

Принциповий пристрій виконавчого механізму м'ясорихлювачів 

однаковий (рис. 4). У робочій камері (1) прямокутної форми розташовані два 

ножових блоки (2), кожен з яких являє собою набір дискових фрез і 

дистанційних шайб, встановлених на горизонтальному валу (3). Ножові блоки 

обертаються назустріч один одному, що забезпечує захоплення і протягування 

продукту через ріжучий вузол. 

Для запобігання намотування продукту на ножові блоки передбачені дві 

очисні гребінки (4), пластини яких проходять між фрезами. 
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У верхній частині робочої камери є прямокутне завантажувальне вікно, а 

в нижній – вікно для вивантаження готового продукту. 

М'ясорихлювач працює наступним чином. Порційний шматок м'яса 

вручну закладають у вертикально розташоване завантажувальне вікно робочої 

камери. Досягнувши обертових ножових блоків, продукт захоплюється 

зубцями дискових фрез і багаторазово надрізається з обох сторін. При 

проходженні шматка м'яса між ножовими блоками його товщина зменшується, 

але при цьому поверхня його збільшується в кілька разів. 

Завдяки такій конструкції за допомогою м'ясорихлювальних машин 

можна «зшивати» в процесі розпушування невеликі шматки м'яса, але для 

цього необхідно накласти один шматок на інший з деяким перекриттям і двічі 

пропустити через м'ясорихлювач, при цьому повернувши продукт на 90° при 

другому пропущенні. 

На підприємствах громадського харчування застосовуються 

м'ясорихлювачі з індивідуальним приводом, а також у вигляді змінних 

механізмів до універсальних кухонних машин. 

 

Рис 4. Принциповий пристрій м'ясорихлювач 

1-робоча камера; 2-зубчаста фреза; 3-ножові вали; 4-очисні гребінки 

Правила експлуатації 
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Перед початком роботи з м'ясорубкою, знімають кришку і перевіряють 

правильність установки каретки з її робочими органами. Закривають кришку і 

перевіряють машину на холостому ходу. Якщо машина справна, підставляють 

під розвантажувальне вікно тару, приступають до роботи. Підготовлені 

шматочки м'яса опускають в завантажувальну воронку. Ці шматочки м'яса 

можна повторно пропускати для розпушення їх в поперечному напрямку. 

В процесі експлуатації забороняється працювати без кришки, 

поправляти шматки м'яса руками або залишати машину без нагляду. Потрібно 

постійно стежити за станом фрез і періодично заточувати їх. Після виконання 

роботи, машину вимикають, розбирають, промивають робочі органи гарячою 

водою, просушують і змащують харчовим несолоним жиром. 

Техніка безпеки при роботі на м'ясорубці 

1. У розпушувача м'яса каретка повинна бути закріплена засувкою, а 

кришка встановлена на корпусі за допомогою трьох штифтів. Болти, що 

кріплять двигун редуктора, повинні бути загорнуті до межі. 

2. Фрези розпушувача м'яса повинні бути щільно стягнуті на валах 

гайками, а ріжучі кромки добре заточені. 

3. Під час роботи м'ясорубки забороняється вручну проштовхувати м'ясо 

до обертаючих робочих валів або завантажувати шматки м'яса знизу. 

4. Не допускається використовувати машину зі знятою кришкою і 

примусово натиснутим штифтом мікроперемикача. 

IV Порядок виконання роботи: 

1. Ознайомитися з принциповою схемою ріжучого вузла м'ясорізальної 

машини. Зобразити принципову схему вузла, вказати конструктивні елементи, 

представлені на схемі. Коротко описати призначення і принцип роботи 

ріжучого вузла. 

2. Ознайомитися з конструкцією м'ясорізальної машини безперервної дії. 

Зобразити конструктивну схему машини, вказати конструктивні елементи, 

представлені на схемі. Коротко описати принцип роботи машини. 
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3. Ознайомитися з конструкцією м'ясорізальної машини періодичної дії. 

Зобразити конструктивну схему машини, вказати конструктивні елементи, 

представлені на схемі.  

4. Коротко описати принцип роботи машини. Коротко описати техніку 

безпеки роботи на м'ясоріжучих машинах. 

5. Ознайомитися з конструкцією м'ясорубки. Зобразити конструктивну 

схему машини, вказати конструктивні елементи, представлені на схемі. 

Коротко описати принцип роботи машини і техніку безпеки при роботі. 

Завдання для звіту 

1. Структурна схема механізму для нарізки м'ясної сировини із 

зазначенням конструктивних елементів, представлених на схемі. Короткий 

опис призначення і принципу роботи і техніки безпеки при роботі на даному 

виді обладнання. 

2. Структурна схема механізму для розпушування м'ясної сировини із 

зазначенням конструктивних елементів, представлених на схемі. Короткий 

опис призначення і принципу роботи і техніки безпеки при роботі на даному 

виді обладнання. 

Контрольні запитання 

1. Яке призначення мають м’ясорізальні машини? 

2. Призначення, будова і принцип дії вовчків. 

3. Які типи різальних механізмів у вовчків ? 

4. Призначення, будова і принцип дії кутерів. 

5. Які особливості вакуумного кутера ВК-125 ? 

6. Опишіть будову і принцип дії різального апарату колоїдного млина. 

7. Які знаєте типи емульситаторів ? 

8. Опишіть будову і принцип дії гомогенізатора. 

9. Призначення, будова і принцип дії дезінтегратора. 
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ЛАБОРАТОРНА РОБОТА №4 

Розрахунок обладнання для механічної переробки сировини 

Мета роботи: провести розрахунок обладнання для механічної 

переробки сировини. 

Загальні відомості 

М’язеві і жировмістні тканини створюють менший опір в 100- 200 разів 

порівняно з опором сполучної тканини. 

Методи подрібнення: рублячи-різальні, витискаючі, зсувом для 

формування, різання, відділення м’яса від кісток. 

Критерій якості різання: 

К= vл/vп= tgd0 

Відношення дотичної швидкості vл до нормальної швидкості vп рівному 

tgd0, де tgd0- кут зміщення. 

При обробці м’ясопродуктів коефіцієнт К складає 10-600, в залежності 

від виду тканини. 

Лезо входить в матеріал, викликаючи на поверхні стику питомий тиск 

який достатній для розпаду тканини. Швидкість руху ріжучого леза vл 

коливається 1-100 м/с, а швидкість подачі продукту складає vп 1/10-1/60 від 

vл. 

Енергія що потрібна для процесу різання знаходиться: 

dA=dA1+dA2+dA3 

dA1-частина енергії, що витрачається на виникнення нових 

поверхонь(на подрібнення); 

dA2-енергія, яка витрачається на подолання сил тертя; 

dA3-енергія, яка витрачається на об’ємні деформації; 

dA2+dA3-витрати 80-85%; 

dA1-20% витрат на подрібнення. 

Для подрібнення м’ясопродуктів використовують суцільні або зубчасті 

леза, а за формою виконання; дискові, плоскі, конічні. 

Класифікація ріжучих способів: 
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- в залежності від форми: кількість, розміщення, форми поверхневого 

розділу, а також від форми шматків, різновиду різання; велике, середнє, мале 

(тонке), найтонше; 

- одночасне або послідовне різання по одній або декільком паралельним 

площинам. 

Мале подрібнення без збереження форми шматків перетворює 

продукцію в гомогенну масу. Здійснюється дисковими серпоподібними 

ножами: відносно кутера, центробіжні подрібнювачі м’яса. 

Подрібнюючі машини 

Дробарки ножового типу для подрібнення мороженого м’яса при 

безперервні подачі продукту визначається продуктивність (рис. 1) 

максимально можливою продуктивністю: 

M=60avnzr 

z- число ножів у машині; 

v- об’єм стружки, що знімається одним ножем за один оберт, м3 

n- число обертів за хвилину; 

r-густина продукту, кг/м3 

потужність двигуна в ножовій дробарці - 1000 

N = qM , кВт 

q- питомі витрати енергії; 

q=3-3,5 при подрібненні туш; 

q=3,7-4 для подрібнення кісток; 

M- продуктивність. 
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Рис.1. Схеми ножевих механізмів 

Силовий подрібнювач 
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Рис. 2. Силовий подрібнювач 

Силові подрібнювачі безперервної дії (рис.2) використовуються при 

подрібненні відходів м’ясного виробництва, а також в процесах виробництва 

технічних фабрикатів. 

Машина з плоскими ножами 

 

Рис. 3. Схема різальних машин з плоскими ножами 

Різальні машини з плоскими ножами (рис. 3) використовуються при 

розрубуванні голів, рогів, морожених блоків. 

Вовчки 

Призначення та галузь застосування 

Вовчки призначені для грубого і тонкого подрібнення сировини у 

м´ясних, молочних та інших виробництвах. 

Основні частини вовчка – меанізми подачі і подрібнення, привід. 

Механізм подачі має завантажувальний бункер, в якому може бути 
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змонтований живильник (примусова подача). За клнструкцією живильники 

бувають одно- і двошнекові, спиральні, лопатеві, пальцеві. Їхнє розташування 

щодо механізму подачі може бути вгорі, всередині чи збоку, рівнобічним, 

перпендикулярним, кутовим і співвісним. (рис. 4). 

 

 

 

Рис. 4. Схеми конструкцій вовчків 

Опис конструкції вовчка та механізму різання Вовчок ДО7-ФВП-160-2 

(рис. 5) складається з живильного і різального механізмів, привода і чавунної 

вилитої станини, на якій монтуються всі складальні одиниці і пускова 

електроапаратура. 
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Рис. 5. Схеми конструкцій вовчків 

а – схема вовчка; 1 – підпірні решітки; 2 – різальний механізм; 3 – 

ножовий вал; 4 – робочий шнек; 5 – одновиткова лопать; 6 – бункер; 7 – 

клинопасова передача робочого шнека; 8 – клинопасова передача ножового 

вала; 9 – електродвигун; 10 – площадка для санітарної обробки; 11 – жолоб; 12 

– трубчаста насадка; б – різальний механізм; 1 – підпірна решітка; 2 – вихідна 

ножова решітка; 3 – ножі; 4 – проміжна решітка; 5 – приймальна решітка. 

Живильний механізм складається з бункера і шнеків. До різального 

належать хрестоподібні двобічні ножі і набір ножових решіток, циліндр Із 

внутрішніми спеціальними ребрами І гайка-маховик із трубчастою насадкою. 

Частота обертання ножів (8,3 -1) перевищує частоту обертання робочого 

шнека (3,3 с-1). Це досягається тим, що вал, який обертає ножі, проходить 

всередині вала шнека і має самостійний привід. 

Робочий шнек у місці завантаження має більший крок витків, а 

завантажувальний бункер під шнеком - ребра. Ця конструкція забезпечує 

рівномірну і безупинну подачу продукту в робочу зону. Кількість спіральних 

ребер у робочому циліндрі в два рази перевищує кількість ребер з боку 

завантажувального бункера, тому виключається повернення продукту в 

бункер. Вихідні решітки завтовшки 8,0 мм монтують з ножами, що мають 

радіальні загострені ребра. Конструкція таких ножів дає можливість 

використовувати решітки завтовшки до 3,0 мм, тоді як раніше решітки треба 

було замінювати на нові при зносі до товщини 8,0 мм. 

Привід складається з електродвигуна, циліндричного редуктора і 

клинопасової передачі. 
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Вовчок працює в такий спосіб: жиловане м'ясо в шматках масою до 0,5 

кг завантажується в бункер, звідти захоплюється робочим і допоміжним 

шнеками і подається в зону різального механізму. У ньому сировина 

подрібнюється до заданого ступеня, який забезпечується встановленням ножів 

і ножових решіток з відповідними діаметрами отворів 

Розрахунок основних параметрів вовчка 

Продуктивність вовчка визначають за різальною здатністю механізму: 

М = φ0 F / F1 , 

де φ0 – коефіцієнт використання різальної здатності механізму, (φ0= 

0,8...0,9 ); 

F- різальна здатність механізму, м2/г; F1 – поверхня поділу при 

подрібненні одиниці маси продукту, м2/кг. 

Різальну здатність робочого механізму вовчка визначають за формулою 

F = 15 nm πD2 (k1φ1+ k2φ2+... kіφі), 

де n – кількість обертів ножів за 1 хв; D – діаметр решітки, м; k – 

кількість лез на ножах; φ – коефіцієнт використання площі решітки під отвори 

для проходження м'яса; 

m – показник ступеня за кількості обертів ножів, причому m≤1; і – 

кількість площин, по яких відбувається різання в механізмі. 

Коефіцієнт використання площі решітки під отвори для проходу м'яса: 

φ= d2 z / D2 , 

де d- діаметр отворів для проходу м'яса на решітці, м; z – кількість 

отворів для проходу м'яса на решітці. 

У розрахунках, на підставі досвіду, числові значення поверхні поділу F1 

для випадку подрібнення не замороженого м'яса у вовчках із діаметром 

отворів вихідної решітки d0, що дорівнює 2; 3 і 25 мм, можна прийняти 

відповідно 1,1 – 1,2; 0,6 – 0,7 і 0,07 – 0,1 м2/кг. При подрібненні 

м'ясопродуктів у замороженому стані F1 збільшується на 15 – 20 % . 

Потужність двигуна, кВт, вовчка розраховують за формулою: 

N=(N1+ N2+ N3+ N4) η-1 
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де N1, N2, N3, N4 – потужності, необхідні відповідно, для різання 

сировини, подолання тертя в деталях різального механізму, для роботи 

черв'яка і механізмів, що подають сировину в зону дії черв'яка, кВт; η – ККД 

передач від двигуна до вала черв'яка. 

Потужність, необхідна для різання сировини, кВт: 

N1 = aF1M / 3600 · 1000, 

де а – питома витрата енергії на перерізання сировини, Дж / м2. 

Потужність, необхідна для подолання тертя в деталях різального 

механізму, кВт: 

N2 = μ р b k z ω (D2 - d2) / 1000, 

де μ - коефіцієнт тертя ковзання ножа по решітці за наявності 

подрібнюваної сировини; р – усереднений питомий тиск у площині стикання 

ножа і решітки, Па; b – ширина площини контакту леза ножа і ришітки, м; ω – 

кутова швидкість обертання ножів, с-1. 

Тиск, Па, необхідний для проходу сировини через отвори дорівнює 

р0 = 4τ / d0, 

де τ – напруження зрізування, яке створює умови вдавлювання 

подрібненої сировини в отвори решітки, Н / м; d0 – діаметр отвору в решітці, 

м. 

З дослідними вимірами, τ = 0,3 – 0,4 кН / м для охолодженого і 

дефростованого м'яса, τ = 3,0 – 4,0 кН / м для мороженого безкісткового м'яса. 

Потужність, кВт, необхідна, для роботи черв'яка, 

N3 = р0(1 + α0)М0 / 1000, 

де р0 – питомий тиск, створюваний черв'яком для проходження 

сировини через усі решітки; визначається як сума питомих тисків по окремих 

решітках, Па; α0 - коефіцієнт, що враховує втрати енергії на тертя сировини по 

стінках під час руху її в циліндрі машини, α = 0,72 ...2; М0 - об'єна секунда 

продуктивність машини, м3 / с. 

Потужність, кВт, необхідна для роботи механізмів, що подають 

сировину в зону дії черв'яка, 
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N4 =k0 М L ρ g / 3600 · 1000, 

де k0 – коефіцієнт опору при переміщенні сировини шнеками, 

спіралями, черв'яками тощо, k0 = 4 -8; L – довжина шнеків, спіралей або 

черв'яків, м; М – продуктивність машини, м3/ г; ρ – густина сировини, кг/ м3; g 

– прискорення сили тяжіння, м/с2. 

Кутера 

Машини, які призначені для тонкого подрібнення м’яса, 

використовуються в ковбасному виробництві бувають: періодичної і 

неперіодичної дії, вакуумні і при атмосферному тиску. (Загальний вигляд 

кутера представлений на рис. 6). 

 

Рис. 6. Принципова схема кутера періодичної дії 

Продуктивність, кг/год, кутера періодичної дії, визначається за 

формулою: 

М =60G / t+tп 

де G - маса одночасно завантаженої продукції, кг; t - тривалість операції 

подрібнення, tп хв; - тривалість допоміжних операцій (завантаження і 

вивантаження), хв. 

Тривалість подрібнення, хв, розраховують за формулою: 

t = GF1 / φ0F0 = GF1 / φ0Szn, 

де F- площа обробки у разі подрібненні 1кг продукту, м2 / кг; F0 – 

різальна продуктивність механізму, м2/хв; φ0 - коефіцієнт використання 

різальної продуктивності механізму; S - площа розрізання шару фаршу одним 

ножем за один оберт, або площа перерізу шару фаршу, який потрапляє під 

ножі, м2; z - кількість ножів у механізмі; n- кількість обертів ножів за 1 

хвилину. 
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Відповідно 

М = 60 φ0 S z n / (t+tп) F1 

Маса, кг, одночасно завантаженої в чашу кутера продукції: 

G = α ρV, 

де α - коефіцієнт заповнення об'єму чаші; ρ - густина продукції, кг / м3; 

V - геометричний об'єм робочої місткості чаші, м3. 

Залежно від конфігурації чаші, її кришки і розташування ножового вала 

приймаємо для кутерів: з гладкою відкидною кришкою, на якій не встановлені 

підшипники ножового вала α = 0,65; з підшипниками ножового вала, 

встановленими на кришці чаші з виступом у середині чаші, α = 0,55; для 

кутерів-мішалок α = 0,5. 

Місткість, м3, чаші кутера визначають за рівнянням тіла обертання: 

V = 2 π R S0 , 

де S0 - площа сегмента, за допомогою якого утворена внутрішня частина 

чаші кутера, м2; R - радіус обертання центра тяжіння площі S0 навколо 

вертикальної осі обертання, м. 

Потужність, кВт, двигуна до кутера періодичної дії або до кутер-

мішалки розраховують за формулою: 

N = a S1 z n ηа / 60·1000 η η1 , 

де а - питомі витрати енергії на перерізання шару фаршу одним ножем за 

один оберт в Дж/м2; а — 2,7 - 3 кДж/м2 - під час різання фаршу 

серпоподібними ножами з максимальною коловою швидкістю крайньої 

кромки ножа до30 м/с при подрібненні фаршу без додавання води; а = 2 - 2,4 

кДж/м2 - з додаванням води; η - ККД передач від двигуна до ножового вала; 

η1- коефіцієнт, що враховує втрати енергії на обертання чаші кутера або на 

привод подавальних спіралей в кутер – мішалках (η1=0,9 для кутерів, η1= 0,85 

для кутер - мішалок); 

ηа – коефіцієнт запасу потужності; S1 – площа перерізу шару фаршу, 

м2,що подається під ножі, 

S1 = V3 / 2 π R, 
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де V3 – об'єм завантаження, м3. 

 

Рис. 7. Загальний вигляд кутера з механізованим вивантаженням 

Шпигорізки 

При нарізанні продукції заданої форми використовують шпикорізки в 

залежності від розміщення поживника бувають: горизонтальні (рис. 8) 

вертикальні (рис. 9); за конструкцією ножів у перших двох площинах 

розділяють шари шпику дискові або пластинчасті (рис. 10). 

11- короб для закладання шпику; 5- рамки з плоскими ножами 6 для 

утворення двох поверхонь куба; 12- штовхач з гідравлічним або механічним 

приводом; 2- серпоподібний ніж, що обертається навколо осі. 

 

Рис. 8. Горизонтальні шпигорізки 
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Рис. 9. Вертикальна шпигорізка марки ФШГ 

 

Рис. 10. Схема робочого механізма шпигорізок 

Продуктивність шпикорізки: M=60G/t, кг/год; 

G - одночасне завантаження продукції в один короб, кг; 

t - тривалість обробки однієї завантаженої порції в короб. 

Мішалки 

Використовуються при перемішуванні рідких, мазеподібних, сипучих, 

пускових, тістоподібних тіл. 

Оброблювану продукцію перемішують різними способами за 

допомогою рухаючи лопастей, шляхом обертання резервуара змішувачів; 
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шляхом пропускання маси через сопло або щілини чи швидкообертаючі 

робочі органи (дезинтегратори); шляхом подачі стиснутого повітря, пари за 

допомогою електрогідравлічного ефекту. 

Процес перемішування буває основним і супутнім. Вибір способу 

перемішування і обладнання залежить від призначення процесу, компонентів 

матеріалу. Мішалки бувають відкритими і закритими, закриті працюють під 

тиском або під вакуумом. 

Ефективність процесу перемішування оцінюють за ступенем 

однорідності отриманої маси. 

Ступінь однорідності маси складає: b=b-a/b 

b - середня концентрація речовини задана умовами зміщення; 

а- середнє арифметичне відхилення від заданої концентрації, заміряного 

в декількох точках об’єму, 0,8-0,9; 

Тривалість процесу перемішування: tnam=c 

t- тривалість процесу перемішування, хв.; 

n- кількість обертів змішувача; 

m- параметр який залежить від виду і стану перевішуваної маси; 

a- коефіцієнт який залежить від наявності хвилерізів; 

Ємність змішувача визначається за формулою: 

V=60M/(t+ tп) 

М-продуктивність змішувача, м3/год; 

t- тривалість змішування, хв; 

tп – тривалість допоміжної операції. 

Продуктивність мішалок залежить від призначення і роду дії. 

Для мішалок безперервної дії: M=3600fV0r 

V0 – швидкість над ходячого руху продукту вздовж осі машини, м/с; 

r-густина матеріалу: для фаршу 800 кг/м3, для шматкового м’яса 800- 

900, для шквари - 400. 

Змішувачі для рідких продуктів 



44 
 

1- Мішалка з горизонтальними лопастями, встановленими в 

вертикальних резервуарах; 

2- Мішалка з вертикальними лопастями; 

3- Мішалка з якірними лопастями для випарювальних, плавильних, 

екстракційних апаратів зв’язаних з процесом, що супроводжується 

відділенням осаджених частинок. 

1- корпус котла; 2-сорочка для нагрівання або охолодження; 3-привід 

мішалки; 4- якірна мішалка. 

Мішалки з пропелерними або гвинтовими лопастями (рис. 11, 12) 

характеризуються ємністю діжі і виконують з одним кільцевим жолобом або 

декількома прямими жолобами. Ємність діжі буває 0,1 до 0,3-0,6 м3; з 

гвинтовими лопастями, Z-подібними, обертаючими ся зі швидкістю 45-95 

об/хв; спіральними, стрічковими, з нижнім, боковим вивантаженням, а також 

поворотні діжі. 

 

Рис. 11. Лопатевий змішувач 
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Рис. 12. Схеми побудови фаршемішалок періодичної дії 

 

Рис. 13. Шнекові змішувальні машини 

Завдання для звіту 

1. Охарактеризувати сучасні шнекові змішувальні машини. 

2. Класифікація машин і апаратів. Основні показники технічного рівня, 

ефективності і надійності обладнання. 

3. Структура технологічних машин. Конструкції робочих органів 

обладнання. 

Контрольні запитання 

1. Окреслити методи подрібнення. 

2. Які існують подрібнюючи машини? 

3. В чому особливість силових подрібнювачів безперервної дії? 

4. Яким чином здійснюється розрахунок основних параметрів вовчка? 
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ЛАБОРАТОРНА РОБОТА №5 

Розрахунок хлібопекарської печі 

Мета роботи: проводити розрахунки продуктивностей печей для 

різного асортименту хлібопекарських виробів. 

Загальні відомості 

Продуктивність печі за годину Ргод (кг/год) обчислюють  за  формулою  (1): 

     
 де N— кількість рядів виробів (листів) по довжині поду  печі, шт.;  

  п — кількість виробів (листів) по ширині поду  печі, шт.;  

 g-   стандартна маса виробу, кг; 

  t — період випікання, хв.  

 Кількість виробів по ширині поду  печі п, шт. розраховують, виходячи з ширини 

поду, довжини або ширини виробів (залежно від їх форми), способу укладання та 

проміжку між ними за  формулою   (2): 

 

 L, l – довжина поду печі та виробу,мм 

 де В, в — ширина поду печі та виробу, мм;  

  а — проміжок між виробами, мм  

Для подових виробів використовуємо діаметр виробу.  

Для виробів, які за нормативною документацією не повинні мати притисків, а = 20 - 

40 мм,  

для виробів з притисками (наприклад, арнаут київський) а = 5 - 10 мм.  

Кількість рядів виробів по довжині поду печі N, шт., визначають за формулою: 
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Варіанти укладання  батоноподібних  подових виробів на поду  печі:  

     1— у разі ручного укладання на листах;  

    2— при механізованому укладанні.   

Розміри сітчастого поду тунельної печі приймають з  технічної 

характеристики печі або довідкової літератури.  

Завдання для звіту 

1. Способи випікання булочних виробів. 

2. Особливість випікання булочних виробів без змащування поверхні. 

3. Особливості випікання виробів з обробкою поверхні яєчною 

суспензією. 

Контрольні запитання 

1.Які біохімічні процеси проходять у шкірці? 

2. Що забезпечує колір шкірки? 

3. Які параметри враховують при випіканні? 

4.Яка температура поду печі при загрузці виробів? 

5. До чого призводить неакуратна і різка пересадка тістових заготовок на 

под печі? 

 6. Які дефекти виникають у  результаті щільної посадки на  черені печі? 

7. Особливості випікання житнього подового хліба. 
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8. По яких показниках визначають готовність виробу? 

Список рекомендованої літератури 

1. Бачурская Л.Д., Гуляев В.Н. "Пищевые концентраты", ПП. 1976г. 
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хлебопекарных предприятий" – М, Агропромиздат, 1986. 

3. Дробот В.І. “Технологія хлібопекарського виробництва”. К., 2002. 

4. Дробот В.І. Довідник з технології хлібопекарського виробництва. К., 

“Руслана”, 1998.- 416 с. 

5. Кретов И.Т. и др. "Технологическое оборудование предприятий 

пищеконцентратной промышленности", изд. Воронежского университета - 

1990. 

6. Лісовенко О.Т. та інші, "Технологічне обладнання хлібопекар-ських  і 

макаронних виробництв", - Київ, Наукова думка, 2000. 

7. Лебедев Е.И. Устройство, монтаж и обслуживание хлебопекарного 

оборудования. - М., Легкая и пищевая промышленность, 1984. 

8. Сигал М.П., Володарский А.В., Тропп В.Д. Оборудование  

предприятий хлебопекарной промышленности - М., Агропромиздат - 1985. 
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ЛАБОРАТОРНА РОБОТА №6 

Розрахунок обладнання для виробництва солоду 

Мета роботи: проводити розрахунки обладнання для виробництва 

солоду. 

Загальні відомості 

Виробництво ячмінного пивоварного солоду складається з наступних 

етапів: очищення і сортування ячменю, замочування ячменю, солодження 

ячменю, сушки солоду, очищення сухого солоду від паростків. На рис. 1 

зображена апаратурно-технологічна схема виробництва пивоварного солоду. 

Очищений і відсортований ячмінь із зерносховища в певній кількості 

засипають в замковий чан 3, де відмивається від забруднень і при необхідності 

обробляється дезінфікуючими засобами (хлорне і гашене вапно, формалін і 

ін.). Легкі зерна («сплав») під час мийки спливають на поверхню і разом з 

брудною водою потрапляють в пастку 4, де і затримуються на ситах. Через 

добу зерно з чана 3 разом з водою перекачується в чан 5 (і в наступні, якщо 

вони є) насосом 2. Таким же насосом подається дезінфікуючий розчин з бочка 

1. Замочування ячменю відбувається протягом 2-3 діб; вологість зерна досягає 

44-45% іноді вище. Під час замочування життєдіяльність зерна активізують 

аерацією і відсмоктуванням утворюється вуглекислоти. Після закінчення 

замочування зерно з водою насосом 2 перекачується в солодоростильний 

апарат 6. Соложіння ячменю проводиться в солодовнях протягом 6-8 діб. Під 

час соложіння ячмінь періодично перемішують, щоб уникнути утворення 

зрощених грудок і суцільного повсті і провітрюють кондиціонованим повітрям 

для охолодження і видалення утворюється вуглекислоти. 
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Рис. 1. Апаратурно-технологічна схема виробництва солоду 

Сирий солод з солодоростильного ящика 6 пневматичним або 

механічним транспортером піднімають в сушарку 11. На схемі показані 

обидва види транспортуючих установок: пневматична установка, що 

складається з трубопроводу 9, розвантажувача 13 і шлюзового затвора 14 і 

механічна, до складу якої входить механічна лопата 1, інерційний транспортер 

8, норія 10 і шнек 12. Частину сирого солоду, минаючи сушарку, направляють 

в обжарочний барабан 21 для приготування карамельного солоду. Висушений 

солод з сушарки 11 норією 15 піднімають в бункер 16, звідки самопливом 

переміщається в ростковідбивну машину 17. Очищений від паростків солод 

надходить в бункер 19, потім на автоматичні ваги 20 і далі в склад готового 

солоду. Паростки накопичуються в бункері 18, потім їх упаковують в мішки, 

зважують на вагах 22 і відправляють на реалізацію.  

Основна мета замочування ячменю полягає в збільшенні його вологості 

до 43-48% до загальної маси. При замочуванні виробляють такі операції: 

мийку зерна, видалення легких, неповноцінних зерен, обробку зерна 
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антисептиками, активізацію життєдіяльності зерна за допомогою аерації і 

відсмоктування утворюється вуглекислоти.  

Мийні апарати. Мийний чан (рис. 2), який використовується при 

періодичному способі соложіння, має циліндричну форму з конічним дном. 

Конічна частина чана досить висока, тому що утворює конус і має кут нахилу 

60°. У центрі чана укріплена у вертикальному положенні циркуляційна труба 

1 з пропелерною мішалкою 2 всередині. Над верхнім кінцем труби 1 

встановлений відбивач 3. У верхній кромки циліндричної частини чана 

закріплена коробка-пастка 4 з сітчатим кошиком 5, який призначений для 

уловлювання легких спливлих зерен. У нижній частині чана є конічна решітка 

7, вентиль 9 для спуску зерна і трубопроводи для свіжої 6 і забрудненої води 8. 

У наповнений водою чан засипають очищений і відсортований ячмінь. 

Електродвигун 10 приводить в обертання пропелерну мішалку 2, яка 

перекачує по циркуляційній трубі 1 воду і ячмінь з нижньої конічної частини 

чана вгору. Потік води і ячменю відбивачем 3 відкидається вниз, так виникає 

кругова циркуляція, при цьому зерно ретельно відмивається від забруднень. 

Забруднена вода захоплює легкі неповноцінні зерна в сітчастий кошик 5, 

звідки вони періодично вивантажуються. У мийних чанах виробляють 

дезінфекцію антисептиками зараженого зерна. Вимите зерно спускають через 

вентиль 9 до насоса для перекачування в замкові чани. Мийні чани 

виготовляють ємністю до 18 т, на великих заводах встановлюють кілька 

замкових чанів місткістю не більше 10-12 т. У чанах великої ємності мийка 

ячменю протікає гірше, ніж в малих чанах. 
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Рис. 2. Мийний чан  

В солодовнях безперервної дії встановлюють мийні машини НДМДА 

(рис. 3). Основним робочим органом машини є похилий шнек 1, нижня 

частина якого виконана у формі окремих лопатей, а верхня – у вигляді 

суцільної спіралі. Лопатева частина шнека знаходиться в мийному кориті 2, в 

яке безперервним потоком засипають ячмінь. Лопату шнека ретельно 

перемішують у воді і відмивають забруднення 0,15. Сплав разом з брудною 

водою направляється в відокремлювач сплаву 3. У верхній частині шнека 

зерно обполіскується чистою водою і потім викидається в чан для лужної 

обробки. Машина має продуктивність 1100 кг / год, діаметр шнека 400 мм, 

Довжина 4500 мм при кроці спіралі 600 мм і ступеня наповнення. 
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Рис. 3. Мийна машина безперервної дії НДМДА  

Замковий чан солодовні періодичної дії являє собою циліндричну 

посудину з конічним дном (рис. 4). По поверхні конічного днища укріплені 

кільцеві барботерні трубки 6, до яких підводиться по воздуховодам 9 стиснене 

повітря тиском 0,3 МПа. У центрі чана укріплена вертикальна труба 7; знизу в 

розширений кінець цієї трубки введена трубка 5 для подачі стисненого 

повітря. На верхньому кінці вертикальної труби встановлено сегнерово колесо 

8 або ковпак-відбивач. У нижній конічній частині чана укріплена сталева 

решітка 4 для затримання зерна при спуску води в трубу 1. У верхній кромці 

чана є виріз 10, через який зливається брудна вода з сплившими легковагими 

зернами. Сплавне зерно вловлюють або в загальній для всіх чанів пастці з 

гратчастим дном, або в невеликих зливних коробках з сітчастими кошиками 

при кожному чані. Замочене зерно спускають з чана по трубі 2, що 

закривається засувкою 3. 
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Рис. 4. Замочний чан 

Завдання для звіту 

1.Апаратурно-технологічна схема виробництва солоду 

2. Обладнання для миття та замочування ячменю 

3. Обладнання для пророщування ячменю 

4. Обладнання для сушіння солоду 

5. Машини для обробки солод 

Контрольні запитання 

1.Опишіть апаратурно-технологічну схему виробництва солоду.  

2. Яку мету переслідує процес замочування?  

3. Які пристрій і принцип роботи мийних машин? 
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 4. Який пристрій і принцип роботи замкового чана? 

Список рекомендованої літератури 
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2. Меледина Т.В. Технология пивного сусла. – Ростов на Дону: Феникс, 

2006. – 224 с. 

3. Климовський Д.Н., Стабников В.Н. Технология спирта. – М.: 

Пищепромиздат, 1960. – 504 с. 

4. Ермолаева Г.А., Колчева Р.А. Технология и оборудование пива и 

безалкогольных напитков. – М.: ИРПО, 2000. – 416 с. 

5. Тихомиров В.Г. Технология пивоваренного и безалкогольного 
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ЛАБОРАТОРНА РОБОТА №7 

Розробка машинно-апаратурної схеми лінії по виробництву 

хлібобулочних виробів 

Мета роботи: розглянути особливості розробки машинно-апаратурної 

схеми лінії по виробництву хлібобулочних виробів. 

Загальні відомості 

Хліб – продукт повсюдного і повсякденного споживання. Історія його 

виробництва налічує тисячоліття. У Швейцарському музеї в Цюріху 

зберігається круглий хлібець, знайдений археологами при розкопках. Його вік 

більше 6000 років. 

Хлібопекарське виробництво розвивалося від простих прісних коржиків, 

ремісничої хліботехніки до індустріального виробництва. Нині хлібопечення є 

одній з найбільш розвиненої галузі харчової промисловості. 

Хлібозаводи оснащені новою, досконалою технікою, з високим ступенем 

механізації і автоматизації технологічних процесів. Широко упроваджуються 

потокові лінії по виробництву хлібобулочних, бубличних, борошняних 

кондитерських і інших виробів. 

Механізовані засоби хлібопекарського виробництва можна розділити на 

наступні групи: 

1) Устаткування для транспортування і зберігання сировини. 

2) Устаткування для підготовки і формування сировини (сита, дозатори, 

фільтри, просеиватели). 

3) Устаткування для приготування тіста (машини тестомісилок). 

4) Устаткування для оброблення тіста: 

- тістоділильні машини; 

- тістоокруглювальні машини; 

- тістозакачувальні машини. 

5) Устаткування для розстойки тіста: 

- попередня розстойка; 

- остаточна розстойка. 
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6) Устаткування для випічки хліба (печі). 

Сучасне виробництво хлібобулочних виробів може бути представлене 

схемою рис. 1. 

Технологічний процес виробництва хлібобулочних виробів передбачає в 

цілому виконання наступних операцій: 

1. Транспортування і зберігання зерна (1; 2 – схема, рис. 1 – ємкості, 

силосу і др). 

2. Підготовка сировини до виробництва: 

2.1 підготовка борошна (3; 4 – просіювання, змішування, аерація, 

фільтрація); 

2.2 підготовка води (нагріваючи, фільтрація); 

2.3 приготування розчинів (8 – сольовий, дріжджовий, цукровий, 

жировий і др); 

2.4 дозування компонентів (дозатори для рідких і сипких компонентів). 

3. Заміс тіста (6 - 7): 

3.1 приготування тіста (опари); 

3.2 бродіння тіста. 

4. Приготування (оброблення) тіста: 

4.1 тістоділильні машини – 9; 

4.2 тістоформувальні машини (11 – тістоокруглювальні і 12 - 

тістозакачувальні). 

5. Розстойка тіста (13): 

5.1 підготовка форм (подів) і укладання тіста у форми (на під); 

5.2 завантаження в розстоювальні шафи і розстоювання. 

6. Випічка хлібобулочних виробів (14): 

6.1 підготовка хлібобулочних виробів до випічки (змазування, надрізка 

тощо); 

6.2 завантаження в піч та випічка; 

6.3 виїмка готової продукції з печі. 

7. Експедиція: 
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7.1 охолоджування випечених хлібобулочних виробів; 

7.2 фасовка і укладання на лотки (у контейнери); 

7.3 дозрівання хліба; 

7.4 транспортування на реалізацію. 

Всі перераховані операції випікання хлібобулочних виробів мають 

однаково важливе значення для отримання високоякісної продукції. 

 

 

Рис.1 Схема лінії виробництва хліба: 

1 – дозатор-регулятор температури води; 2 – просіювач борошна; 3 – 

тістомісильна машина; 4 – три підкатні діжі; 5 – діжевивантажувач; 6 – 

тістоділитель; 7 – прилад для округлення тіста; 8 – формувальна машина; 9 – 

контейнер з комплектом з чотирьох листів; 10 – шафа для розстоювання тіста; 

11 – конвекційна піч. 

При використанні аерозольного транспорту, борошно змішується під час 

транспортування. При тарному зберіганні борошна застосовують 

борошнозмішувачі – дозатори та борошнозмішувачі. 

Борошнозмішувачі – дозатори здійснюють два процеси: дозування 

борошна різних партій або сортів і змішування отриманих доз. 

Борошнозмішувачі – дозатори є машинами безперервної дії. 

Борошнозмішувачі здійснюють один процес – змішування заздалегідь 

зважених окремих порцій борошна, що володіють різними хлібопекарськими 

якостями. Ці машини бувають тільки періодичної дії. 

Просіювальні машини призначені для очищення борошна від сторонніх 

домішок (обривків шпагату або ниток, волокон від мішків, грудок борошна 

тощо). 
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Одночасно з просіюванням борошна відбуваються її розпушування і 

аерація, що сприяє кращому поглинанню вологи при замісі, покращує умови 

бродіння тіста та робить хороший вплив на вихід і якість хліба. При 

просіюванні борошно подається на рухоме сито, ковзає по ситовому полотну і 

проходить крізь його отвори; при цьому крупніші домішки залишаються на 

ньому і потім виводяться назовні. Частинки продукту, що не пройшли через 

отвори сита, є сходом, а що пройшли – проходом. 

Системи дозаторів об'ємного типу для сипучих компонентів 

представлені на рис. 2. 

 

Рис.2 – Системи дозаторів об'ємного типу для сипучих компонентів: а-

шнековий: 1–бункер; 2 – дозуюча заслінка; 3–шнек; 4–корпус; б-барабанний: 
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1–корпус; 2–бункер; 3– дозуюча заслінка; 4–барабан; в-стрічковий: 1–бункер; 

2– дозуюча заслінка; 3–стрічка; г-тарілчастий: 1–бункер; 2–шкребок; 3–

регулююча манжета; 4–тарілка; д-вібраційний: 1–бункер; 2–регулююча 

заслінка; 3–гнучка опора. 

 

Рис. 3 – Схеми дозаторів об'ємного типу для рідких компонентів: 

а) - дросельний: 1-ємність; 2-поплавець; 3-трубка; 4-дросель; 

б) - барабанний: 1-барабан; 2-ємність; 3-шкребок; 

в) - поплавковий: 1-поплавець; 2-ємність; 3-стрижень; 4-контакт 

рухливий; 5-контакт нерухомий; 6-електромагнітний клапан; 7-триходовий 

клапан; 

г) – ковшовий: 1-ківш; 2-трубка; 

д) – фіксованого рівня: 1-ємність; 2-випускний клапан; 3 – впускний 

клапан; 4-бачок постійного рівня; 5-регулююча трубка; 

е) – електродний: 1-ємність; 2,3-електромагнітний клапан; 4-електроди; 

ж) – 61круглю вал: 1-обертовий стакан; 2-корпус; 3,4,5-отвори; 

з) – 61круглю вал: 1,2-шестірні; 3-корпус; і-поршневий: 1-поршень; 2-

усмоктувальний клапан; 3-нагнітальний клапан 

Для відновлення структури тіста після дії на нього робочих органів 

формуючих машин застосовується вистоювання. Для пшеничного тіста з 

сортового борошна передбачається два вистоювання: попереднє – 

безпосередньо після 61круглю вальної машини і остаточне – після загортання. 
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Попереднє вистоювання проходить 5…10 хв – остаточне 30…60 хв залежно 

від розміру шматків і параметрів повітряного середовища (t = 35…40°C, 

W=80…85%). Для вистоювання застосовують камерні і конвеєрні шафи. 

Оскільки вистоювання є тривалим процесом, то для скорочення довжини 

конвеєрів вистоювання проводиться в багатомісних люльках (касетах) (рис. 

18). 

Шафи бувають з вертикальною і горизонтальною подачею. Конвеєрні 

шафи підрозділяються на: шафи з ручним та машинним укладанням тістових 

заготовок в люльки. Конвеєрні шафи для остаточного вистоювання 

встановлюють безпосередньо перед печами. Ці шафи обладнані пристроями 

для механізованого завантаження тістових заготовок в люльки, вивантаження і 

пересадки їх в печі. 

Завдання для звіту 

1. Вимоги до тістоформуючих машин. 

2. Тістозакочувальна машина СЗК-Р. 

3. Схема тістозакаточних машин. 

4. Класифікація тістоокруглювальних машин. 

Контрольні запитання 

1. Класифікація машин і устаткування. 

2. Механізація підготовки сировини до виробництва. 

3. Устаткування для приготування тіста. 

4. Тестоділильні машини. 

5. Устаткування для формування тіста. 

6. Устаткування для розстойки тіста і хлібопекарські печі. 

Список рекомендованої літератури 
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ЛАБОРАТОРНА РОБОТА №8 

Розробка машинно-апаратурної схеми лінії виробництва молочного 

продукту 

Мета роботи:  ознайомитися з основними видами технологічного 

обладнання. Вивчити конструкцію і основні типи насосів виробництва 

молочного продукту. 

Загальні відомості 

Сепарування - це процес поділу продукту на фракції з різною щільністю 

в обертовому сепаруючому пристрої - барабані. У сепаруючому пристрої 

продукт розподіляється тонкими шарами між тарілками. Більш легкі частинки 

переміщаються до осі обертання сепаруючого пристрою, а більш важкі - до 

його периферії. У зазорі між тарілками частинки з різною щільністю 

рухаються в різних напрямках. 

Жирові частинки, що надходять в зазор між тарілками, рухаються разом 

з потоком молока вниз, а потім осідають на нижній тарілці і направляються по 

її поверхні до осі обертання. Більш важка грязьова частка потрапляє в 

міжтарілковий зазор з периферії сепаруючого пристрою і рухаючись з 

потоком молока вгору, осідає на верхній тарілці. Залежно від технологічного 

призначення можливі два випадки розподілу потоків рідини всередині 

сепаруючого пристрою: в першому продукт, що надходить на поділ, 

направляється до міжтарілочних зазорів через канал, який утворений отворами 

в тарілках (при виділенні легкої фракції), у другому продукт переміщається в 

зазори з периферійної зони сепаруючого пристрою (при виділенні важкої 

фракції). Можливі два випадки: перший - розподіл по міжтарілочних 

просторах надходить в сепаруючий пристрій вихідного продукту здійснюється 

через канал, утворений отворами в тарілках, і другий - надходження вихідного 

продукту в міжтарілочні простори з периферійної частини сепаруючого 

пристрою. 
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Зазор між тарілками фіксується шипиками. У різних сепараторів зазор 

неоднаковий (0.6-0.8 мм) - у сепараторів, призначених для відділення вершків, 

(2-4 мм) - у сепараторів-молокоочисників. Спочатку вони разом з потоком 

плазми переміщаються до периферії, при цьому проникають через товщу 

міжтарілочного простору. По поверхні в частково агрегованому вигляді 

жирові частинки піднімаються між отворами, через які молоко надходить до 

осі обертання. Частинки за час перебування в міжтарілочному просторі, йдуть 

в ОБМ і складають втрати. Весь процес сепарування молока практично 

завершується в міжтарілочному просторі. 

Завдання для звіту 

1.   Вивчити будову та принцип дії циліндричного охолодника. 

2.   Вивчити будову та принцип дії очищувально-охолоджувальної 

установки ОМ-1 

3.   Вивчити будову та принцип дії пластинчатого охолоджувача молока. 

4.   Вивчити схему руху теплообмінних середовищ в пластинчатому 

охолоджувачі. 

Контрольні запитання 

1. Як класифікується устаткування підприємств молочної 

промисловості? 

2. В чому особливість машин для охолодження молока? 

3. Окреслити технічну характеристику охолоджувача молока 

продуктивністю. 

Список рекомендованої літератури 

1. Технологія і механізація переробки молока і виробництва молочних 

продуктів: Підручник/ О.В. Гвоздєв, Ф.Ю. Ялпачик, Н.П. Загорко, Т.О. 

Шпиганович. За ред. к.т.н. О.В. Гвоздєва. – Мелітополь: Видавничий будинок 

ММД, 2013. – 464 с. 

2. Притико В. П., Лунгрен В.Г. Машины и аппараты молочной 

промышленности. - 2-е изд. - М.: Пищевая промышленность, 1979.- 320 с.  



66 
 

3. Лукьянов Н. Я., Барановский Н. В. Оборудование предприятий 
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перерабатывающих отраслей АЛПК. Каталог. Т. 1, Ч.З. Молочная 

промышленность. – М.: АгроНИИТЗНИТО. 1990.  

6. Справочник по производству мороженого / Г.М.Азов, А.Г. Бурмакин, 

И.Б. Гисин, Г.М. Дезент. - М.: Пищевая промышленность. 1970. – 432 с. 
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ЛАБОРАТОРНА РОБОТА №9 

Розробка машинно-апаратурної схеми лінії виробництва пива 

Мета роботи: розкрити особливості розробки машинно-апаратурної 

схеми лінії виробництва пива. 

Загальні відомості 

Виробництво пива складається з декількох етапів: прийом і зберігання 

солоду, очищення і дроблення солоду, приготування пивного сусла, 

охолодження сусла, приготування дріжджів чистої культури, головне 

бродіння, доброджування, освітлення пива, розлив пива в тару. 

Дроблення висушеного солоду являє собою тонке подрібнення 

борошнистого ядра солоду для швидкого оцукрювання під час варіння 

пивного сусла без пошкодження оболонок, які забезпечують пористість шару 

пивної дробини при фільтрації сусла. Подрібнення солоду грає в пивоварінні 

дуже важливу роль, тому для отримання хорошого помелу необхідно 

забезпечити безперервну подачу солоду на вальці, періодично перевіряти 

паралельність установки вальців дробарки, регулювати відстань між вальцями 

відповідно до розмірів частинок переробляється солоду. Надмірна вологість 

солоду ускладнює отримання якісного помелу і зменшує вихід екстракту. 

Четырьохвальцова солододробилка БДА-1М. Дробарка БДА-1М показана на 

рис. 1.  

Солододробилка складається з бункера 1, живильного валика 2, заслінки 

3, верхньої пари вальців 4, сита 5, нижньої пари вальців 6, станини 7, приводу 

8, ексцентрикового валу 9, огорожі 10. Нижня пара вальців має гладку 

шліфовану поверхню, а верхня - рифлену. Вальці обертаються паралельно 

один одному з різними швидкостями. Для зміни величини помелу один валок 

кожної пари виконаний рухомим. Під верхньою парою вальців встановлено 

сито, за допомогою якого подрібнений солод розділяється на окремі фракції. 

Сито підвішене на плоских пружинах і отримує гойдальний рух через тягу від 

ексцентрикового вала. Привід машини здійснюється від електродвигуна за 

допомогою клинопасової передачі. В процесі роботи сухий солод через 
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магнітний сепаратор і автоматичні ваги надходить в приймальний бункер 1 

дробарки. Рифлений живить валик 2, встановлений в нижній частині бункера, 

рівним шаром подає солод в зазор між верхніми вальцями 4. Кількість 

надходить солоду регулюється заслінкою 3. Верхньою парою вальців солод 

дробиться, і проходом крізь сито 5 дрібна крупка і борошно зсипаються в 

бункер, а лушпиння і велика фракція сходом надходять на нижню пару вальців 

6, де знову піддаються дробленню, і зсипаються в бункер. Для отримання 

проби розмеленого продукту під кожною парою вальців встановлені 

пробовідбірники. Варильні агрегати. Основними апаратами для приготування 

пивного сусла є заторні котли, фільтраційний апарат і сусловарочний котел. У 

кожному варильному агрегаті є насоси для перекачування заторної маси, 

каламутного сусла і гарячого охмеленого сусла, хмелевідділитель, прилади 

для контролю і управління процесами приготування сусла. 

 

Рис. 1. Схема варильного агрегату з двома апаратами: 1 — заторно-

фільтраційний апарат; 2 — спуск дробини; 3, 4 — трубопроводи холодної та 

гарячої води; 5 — привід мішалки; 6 — насос подачі мутного сусла; 7 — 

крани; 5 — сусловарочний апарат; 9 — труба подачі подрібненого солоду; 10 
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— труба подачі теплої води; 11, 12 — трубопроводи холодної та гарячої води; 

13 — вентиль для спуску охмеленого сусла; 14 — привід мішалки; 15 — 

хмелевідділитель; 16 — насос для подачі сусла на освітлення 

Розрахунки проводять на 100 кг зернопродуктів, що витрачаються на 

виробництво кожного найменування пива, з наступним перерахунком 

одержаних даних на 1 дал (10 л) та на річний випуск продукції. 

При виготовленні деяких найменувань пива передбачено застосування 

несолоджених матеріалів, кількість яких може коливатись залежно від сорту  

пива від 15 до 50%.  Як несолоджені матеріали застосовують ячмінне або 

знежирене кукурудзяне борошно  грубого помелу, рисову січку. 

Для оцукрювання несолодженої сировини до затору  додають 

ферментний препарат з розрахунку 10000 амілазних одиниць на 1 т засипки, 

яка складається з солоду і несолодженої зернової сировини. Тоді загальна 

кількість ферментного препарату на затір Gф (кг) розраховується за 

наступною формулою: 

Gф = 10000•G/ОЗ, (1) 

де G − маса затертої сировини (солод + несолоджена зернова сировина), 

т; 

ОЗ – оцукрювальна здатність 100 г ферментного  препарату, амілазних 

одиниць, (коливається у межах 80-130 амілазних одиниць і зазначається в 

паспорті препарату). 

Описовий алгоритм розрахунку продуктів виробництва пива складається 

з таких етапів: 

1) визначення екстрактивних речовин у сировині; 

2) визначення напівпродуктів; 

3) визначення витрат хмелю, ферментних препаратів,

 молочної кислоти; 

4) визначення кількості відходів; 

5) зведена таблиця продуктів. 

Завдання для звіту 



70 
 

1. Колончатий карбоні затор пива. 

2. Роль пивних насосів. 

3.  Бродильні чани і лагерні танки. 

Контрольні запитання 

1. Яке обладнання використовується для обладнання для подрібнення 

солоду і несолоджених матеріалів? 

2. Яка роль заторних та сусловарочних котлів? 

3. Для чого призначені фільтраційні апарати? 
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ЛАБОРАТОРНА РОБОТА №10 

Розробка машинно-апаратурної схеми лінії по виробництва цукру 

Мета роботи: описати розробку машинно-апаратурної схеми лінії по 

виробництва цукру. 

Загальні відомості 

Технологічна схема переробки цукрових буряків наведена на рисунку 

3.3. На бурякоприймальному пункті приймання цукрових буряків здійснюють 

відповідно до певних вимог. 

До загальної забрудненості буряків відносять землю, камені, сухе листя, 

бур'яни, побічні корінці та хвостики діаметром менше 1 см, зелену масу. 

Підв'ялими коренеплодами вважають ті, у яких знижений тургор, порушені 

природна твердість та крихкість, хвостики згинаються без відломлювання. 

Якість буряків у кагатах залежить не тільки від їх початкового стану, але 

й від умов зберігання. Оптимальними при зберіганні буряків вважають: 

температуру 0—2°С, відносну вологість повітря в кагатах — 90—95 %, вміст 

кисню — 18—20 %, вміст діоксиду вуглеводу — 0,18—0,20 %. 

Для запобігання підморожування буряків бокові поверхні кагатів 

середнього та тривалого термінів зберігання вкривають теплоізоляційними 

матеріалами. Підморожені буряки непридатні для зберігання, оскільки при 

відтаванні вони швидко загнивають і погано переробляються. 
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У процесі зберігання буряк дихає як аеробно, так і анаеробно. На процес 

дихання витрачаються запаси власних поживних речовин (в основному — 

цукор). Найбільш важливим показником, що характеризує втрати вуглеводів, є 

інтенсивність дихання (кількість діоксиду вуглеводу, що виділяється на 

одиницю сухої речовини за одиницю часу, наприклад 1 мл С02 на 2 кг буряків 

за 1 годину). 

На інтенсивність дихання впливають: 

• температура повітря (з її підвищенням дихання прискорюється); 

• відносна вологість повітря (чим вище цей показник, тим 

інтенсивніше дихання коренеплодів); 
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• газовий склад навколишнього середовища (присутність кисню 

стимулює аеробне дихання, а накопичення вуглекислого газу сприяє 

анаеробному диханню); 

• розмір коренеплодів і питома площина їхніх поверхонь (чим вони 

більші, тим активніше дихання); 

• фізичний стан коренеплодів (у здорових інтенсивність дихання 

менше); 

• наявність механічних ушкоджень (вони посилюють дихання); 

• хімічний склад коренеплодів та ін. 

Буряки, що надходять на цукровий завод з полів або бурякоприймальних 

пунктів, вивантажують у бурячну або на сплавний майданчик, які призначені 

для безперервного постачання виробництва буряком і створення одно-

дводобового запасу. 

Підготовка буряків до дифузійного процесу 

Цей етап включає такі технологічні операції: гідравлічну подачу, миття, 

зважування буряків, здрібнення в стружку. 

Гідравлічна подача. Подачу буряків з бурячної на завод здійснюють по 

похилому жолобу гідравлічного транспортера водним потоком. Таким чином, 

буряк вже при подачі зазнає часткового миття та відділення від домішок. Для 

цього гідротранспортер забезпечений спеціальними пристроями: гичко-, 

соломо-, піско- та каменеуловлювачами. 

А щоб на дні гідротранспортера не осідав пісок, воду в тракт подають 

постійно. 

Миття. Миття буряків відбувається в кулачкових (з низьким рівнем 

води, з високим рівнем води, комбінованих) або в барабанних бурякомийках. 

Кулачкова бурякомийка має дві частини — миючу, яка включає корпус 

та вал, що обертається, із закріпленими на ньому дерев'яними кулачками, а 

також викидаючу частину, забезпечену валом з ковшами. 

Барабанна бурякомийка являє собою горизонтальний барабан, що 

обертається, із завантажувальним та вивантажувальним конусами. Всередині 
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барабана закріплені перфоровані витки для переміщення буряків, а також 

перфорована труба для подачі мийної води. 

Домивання буряків на багатьох заводах в останні роки здійснюють за 

допомогою ванн зі шнековими транспортерами та сітчастими уловлювачами 

домішок. 

У процесі транспортування буряків на завод та під час миття їх 

утворюється велика кількість уламків, які використовують залежно від їх 

розмірів: 

• уламки, більші 10 мм, використовують в основному виробництві, 

застосовуючи операції по їх уловлюванню та сортуванню; 

• уламки буряків розміром до 10 мм направляють для згодовування 

худобі. 

Зважування. Підготовлені до переробки буряки зважують на 

автоматичних порційних вагах. Показник цієї ваги служить основою всього 

хіміко-технологічного обліку на заводі. Наприклад, при відомій масі та 

цукристості буряків визначають кількість цукрози, що надійшла з буряком на 

завод. 

Здрібнення буряків. Буряковий сік вичавлюють дифузійним способом 

(екстракцією). Для більш повного переходу цукру у воду в процесі дифузії 

буряк ріжуть у стружку, щоб зруйнувати стінки клітин, в яких міститься 

буряковий сік. 

Для отримання бурякової стружки застосовують різальні машини — 

бурякорізки. 

За конструкцією бурякорізки бувають відцентрові, дискові та барабанні. 

Найбільше поширення мають відцентрові бурякорізки. У відцентрових 

бурякорізках буряки потрапляють у простір, де обертається ротор, 

притискуються за рахунок відцентрової сили до ножів, встановлених у 

вирізках вертикального циліндричного корпуса, та ріжуться в стружку. Ножі 

закріплені нерухомо, їх можна замінити, не зупиняючи бурякорізки. У 

дискових машинах рухаються саме ножі, закріплені на горизонтальному 
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диску, що обертається, а буряк лежить на диску нерухомо. У барабанних 

машинах ножі закріплені на стінках горизонтального барабана, що 

обертається, буряки знаходяться всередині барабана і утримуються від 

обертання спеціальним пристосуванням (притиском). 

Геометричну форму буряковій стружці задають залежно від якості 

буряка та типу дифузійних апаратів, що використовуються в технологічному 

процесі. На дрібну ромбоподібну або квадратну стружку ріжуть здорові, 

непідв'ялі буряки. Товсту ромбоподібну, квадратну або пластовидну стружку 

отримують з підморожених, підгнилих буряків. При різанні буряків у стружку 

до 10 % рослинних клітин розриваються безпосередньо ножами, 20—30 % 

клітин у прилеглих шарах роздавлюються. Буряковий сік з цих клітин легко 

вимивається в дифузійному апараті. З неушкоджених клітин сік вичавлюють 

дифузією через стінки після денатурації білків протот плазми в клітинах. 

 

 

Рис. 1. Машино-апаратурна схема виробництва цукру із цукрового 

буряка. 
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По довжині гідравлічного конвеєра 1 послідовно встановлені уловлювач 

бадилля 2, каменеуловлювач 4 і водороздільники 5. Це технологічне 

обладнання призначене для відділення легких (солома, бадилля) і важких 

(пісок, каміння) домішок, а також для відокремлення транспортерно-мийної 

води. Для інтенсифікації процесу уловлювання соломи і бадилля в 

поглиблення 3 подається повітря. Цукрові буряки після водороздільників 

надходить в мийну машину 6. 

Мийна машина призначена для остаточного очищення буряків (кількість 

землі при ручному збиранні буряка становить 3 ... 5%, а при механізованому 

збиранні комбайнами - 8 ... 10%). Кількість води, яка подається на миття 

буряків, залежить від ступеня їх забруднення, конструкції машини і в 

середньому становить 60 ... 100% до маси буряків. У стічні води гідравлічного 

конвеєра і мийної машини потрапляють відламані хвостики буряків, невеликі 

шматочки і дрібні коренеплоди (всього 1 ... 3% до маси буряків), тому 

транспортерно-мийні води попередньо направляються в сепаратор для 

відділення від хвостиків і шматочків буряка, які після оброблення надходять 

на стрічковий конвеєр 14. 

Відмитий цукровий буряк зрошується чистою водою зі спеціальних 

пристроїв 7, піднімається елеватором 8 і надходить на конвеєр 9, де 

електромагніт 10 відокремлює металеві предмети, які випадково потрапили в 

буряк. Потім буряк зважують на вагах 11 із бункера 12 направляють в 

подрібнювальні машини-бурякорізки 13. Стружка повинна бути рівною, 

пружною і без мезги, пластинчастого або ромбовидного перерізу, товщиною 

0,5 ... 1,0 мм. 

Бурякова стружка з подрібнювальних машин за допомогою стрічкового 

конвеєра 14, на якому встановлені конвеєрні ваги, подається в дифузійну 

установку 15. 

 

Завдання для звіту 

1. Технологічний комплекс виробництва шоколаду 
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2. Принципова схема перероблення какао-продуктів 

3. Машино-апаратурна схема виробництва шоколаду 

Контрольні запитання 

1. Яким чином проходить процес виробництва цукру? 

2. Описати технологічний процес виробництва цукру-піску. 

3. Стадії технологічного процесу. 

4. З чого складається завершальний комплекс обладнання лінії? 
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ЛАБОРАТОРНА РОБОТА №11 

Розробка машинно-апаратурної схеми лінії по виробництву 

консервованих продуктів 

Мета роботи: описати розробку машинно-апаратурної схеми лінії по 

виробництву консервованих продуктів. 

Загальні відомості 

Консервовані продукти випускають у металевій, скляній, полімерній, 

дерев'яній і картонній тарі, яка крім того різниться за формою, розмірами і 

місткістю. Враховуючи різноманітність тари, що застосовується для 

консервування продуктів, а також для зручності планування, обліку і звітності, 

прийнята система обчислення консервованої продукції в облікових одиницях. 

Одиницями обчислення консервної продукції є облікові або умовні 

банки, а також масові одиниці – кілограми або тонни (для солоної, квашеної, 

замороженої продукції, сушених фруктів, овочів і різноманітних 

напівфабрикатів). 

Для обчислення готової продукції в облікових одиницях застосовують 

два види умовних банок: об'ємну і масову. 

Умовна об'ємна банка – це жерстяна банка № 8 місткістю 353,4 мл. 

Умовна масова банка містить 400 г продукту. 

В об'ємних умовних банках обліковують усі види консервів, вироблених 

з фруктів, овочів, м'яса, риби, молока. 

У масових умовних банках обліковують варення, джеми, повидло, желе, 

маринади, фруктові та овочеві соки, соуси, пюре. 

Для визначення кількості об'ємних умовних банок у тій чи іншій тарі 

необхідно повний об'єм цієї тари розділити на 353,4 мл. Для визначення 

масових умовних банок необхідно масу продукту розділити на 400 г. 

При обліку умовних банок для консервованої продукції обов'язково 

роблять перерахунок на 12% сухих речовин. У випадку концентрованого 

томатного соку перераховують на 5 % сухих речовин. 

Перерахунок в умовні банки здійснюється за формулою: 
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nуб = GнCн/Cyб • 0,4, (3.1) де nуб – кількість умовних банок, шт.; 

Gн – маса концентрованого соку, кг; 

Сн – концентрація концентрованого продукту, %; 

Суб – концентрація продукту в умовних банках, % (12% або 5%). 

Концентровані фруктові продукти (пасти, соуси, соки) переводять в 

умовні банки, помноживши масову одиницю (0,4 кг) концентрованого 

продукту на коефіцієнт, який залежить від вмісту сухих речовин. 

Таблиця 1  

Коефіцієнт переведення масової одиниці в умовні банки 

Найменування продукту 
Вміст сухих речовин, 

% 
Коефіцієнт 

Фруктовий соус 32 1,5 
 18 1,5 

Фруктова паста 25 2,0 
 30 2,5 

Сік мандариновий 45 4,5 

Сік яблучний 55 5,0 

 

Для зручності і швидкого перерахунку фізичних банок в умовні і 

навпаки для кожного виду жерстяної і скляної тари визначені перевідні 

об'ємні коефіцієнти (таблиці 2, 3). Для переведення фізичних банок в умовні 

необхідно їх кількість помножити на відповідний коефіцієнт, для переведення 

умовних банок у фізичні – кількість умовних банок поділити на коефіцієнт. 

Таблиця 2  

Банки металеві для консервів 

 

 
Номер 

банки 

 

 

Форма банки 

 

 
Місткість 

банки, мл 

Коефіцієнт 

переве- 

дення 

фізичних 

банок в 

умовні 

 

 
Номер 

банки 

 

 

Форма банки 

 

 
Місткість 

банки, мл 

 

Коефіцієнт 

переведення 

фізичних 

банок в 

умовні 

1 Циліндрична 96 0,295 41 Циліндрична 404 1,154 

2 — 175 0,500 42 — 442 1,263 

3 — 250 0,707 43 — 443 1,263 

5 — 240 0,710 44 — 566 1,611 

6 — 269 0,765 45 — 767 2,191 

7 — 316 0,894 46 — 2060 5,890 
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8 — 353 1,000 47 — 4760 13,600 

9 — 364 1,030 48 — 9515 27,185 

11 — 473 1,352 16 Прямокутна 101 0,285 

13 — 889 2,515 17 — 159 0,450 

14 — 3020 8,545 18 — 245 0,700 

15 — 8760 24,914 28 — 54 0,152 

20 — 153 0,425 29 — 218 0,617 

21 — 129 0,358 32 — 320 0,905 

22 — 139 0,400 49 — 160 0,457 

23 — 191 0,565 50 — 230 0,657 

24 — 93 0,266 51 — 230 0,657 

34 — 69 0,197 52 — 325 0,906 

35 — 96 0,295 19 Овальна 235 0,665 

36 — 137 0,400 54 — 220 0,632 

37 — 148 0,423 31 Еліптична 230 0,650 

39 — 213 0,592 33 — 430 1,230 

40 — 222 0,634 53 — 106 0,303 

    55 — 260 0,743 

 

Таблиця 3 

Скляна консервна тара 

 
Вид тари 

Місткість банок, мл Коефіцієнт переведення банок 

номінальн 
а 

повна з фізичних в умовні 
з умовних у 

фізичні 

Банка 200 225+7 0,612 1,634 

350 385+10 1,000 1,000 

500 560+15 1,530 0,654 

1000 1030+20 2,830 0,353 

Бутель 2000 2080+30 5,660 0,176 

3000 3200+50 8,480 0,118 

10000 10000+150 28,300 0,035 

Пляшка 200 215+7 0,500 2,000 

500 520+10 1,250 0,800 

 

Для переведення в умовні банки продукції, яку обліковують за масовим 

перевідним коефіцієнтом, необхідно знати масу нетто продукту в кожному 

фасуванні, а для концентрованих томат-продуктів, соків, фруктового пюре,  

крім цього, – ще і фактичний вміст сухих речовин у готовому продукті. 
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У технологічних інструкціях для багатьох консервів рецептура і норми 

витрат сировини і матеріалів наведені на 1 т готового продукту. Для 

перерахунку 1 т консервів в умовні банки застосовують різні методи залежно 

від того, яка умовна банка (масова чи об'ємна) прийнята для даного виду 

консервів. Для таких консервів як томат-продукти, фруктові і овочеві соки, 

маринади, повидло, джеми та інші, за умовну банку прийняли масу в 400 г. 

Перерахунок проводять шляхом ділення 1000 кг консервів на 0,4 кг. У випадку 

концентрованої продукції враховують вміст сухих речовин в умовній банці 

12%, а для концентрованого томатного соку 5%. 

Один з способів перерахунку 1 т консервів в об'ємні умовні банки 

полягає в тому, що масу нетто продукту фізичної банки ділять на 

встановлений для неї перевідний коефіцієнт, після чого 1000 кг ділять на 

одержану масу умовної банки. 

Норму витрат сировини і матеріалів на 1 т консервів перераховують на 

одну тисячу умовних банок за формулами: 

Ну.б. = GTKM/1000K; (3.2) Hу.б = GTK M',  

де Ну.б. – норма витрат на 1 тис. умовних банок, кг; GTK – норма витрат 

на 1 т консервів, кг; 

M – маса нетто тисячі фізичних банок, кг; 

K – перевідний коефіцієнт для даної фізичної банки, кг; M' – маса нетто 

однієї умовної банки, кг. 

У тих випадках, коли норми витрат сировини і матеріалів визначені для 

1 т готового продукту, а необхідно перерахувати їх на 1 туб консервів, для 

яких маса умовної банки дорівнює 400 г, треба масу продукту за рецептурою 

поділити на 1000 і помножити на 400. Але простіше відразу масу продукції за 

рецептурою ділити на 2,5. 

Завдання для звіту 

1. Технологічний процес виготовлення консервованих продуктів. 

2. Розрахунки норм витрат сировини і матеріалів на виробництві 

консервів 
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3. Зберігання фруктів та овочів. 

Контрольні запитання 

1. Яким чином випускають консервовані продукти? 

2. Одиницями обчислення консервної продукції є… 

3. Які два види умовних банок застосовують для обчислення готової 

продукції в облікових одиницях? 

4. Назвати способи перерахунку. 
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