
1 
 

Қазақстан Республикасы Білім және ғылым министрлігі 

«Кәсіпқор» Холдингі» коммерциялық емес акционерлік қоғамы 

 

 

 

УСЕРБАЕВА Н.А., МАТИБАЕВА А.И., РАМАНКУЛОВА К.Е., 

ОМАРАЛИЕВА А.М. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

КОНСЕРВІЛЕР МЕН ТАҒАМ КОНЦЕНТРАТТАРЫ ӚНДІРІСІН 

ҰЙЫМДАСТЫРУДЫ ЖОБАЛАУ ЖӘНЕ ЖОСПАРЛАУ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1222000 - «Консервілер мен тағам концентраттары өндірісі» 

мамандығы бойынша техникалық және кәсіптік, орта білімнен кейінгі білім 

беру жүйесі үшін өзектендірілген типтік оқу жоспарлары мен 

бағдарламалары бойынша оқу құралы ретінде әзірленді  

 

 

 

 

 

 

 

 

Нұр-Сұлтан, 2019 

 



2 
 

ӘОЖ 664.8./.9 (075) 

КБЖ 36.96 я 73 

 К 55 

 

Консервілер мен тағам концентраттары ӛндірісін ҧйымдастыруды жобалау 

және жоспарлау: Оқу қҧралы /Усербаева Н.А., Матибаева А.И., Раманкулова 

К.Е., Омаралиева А.М. – Нҧр-Сҧлтан: «Кәсіпқор» Холдингі» коммерциялық 

емес акционерлік қоғамы, 2019 ж. 

 

ISBN 978-601-333-795-1 

 

«Консервілер мен тағам концентраттары ӛндірісін ҧйымдастыруды 

жобалау және жоспарлау» оқу қҧралы 1222000 - «Консервілер мен тағам 

концентраттары ӛндірісі» мамандығының консервілер мен тағам 

концентраттары ӛндірісін ҧйымдастыруды жоспарлау және жобалау 

мәселелері бойынша білім алушыларды теориялық және практикалық 

дайындау курсы болып табылады. 

Оқу қҧралы сала кәсіпорындарын жобалауды ҧйымдастыруды, консерві 

ӛнеркәсібі кәсіпорындарын жобалау кезінде қажетті технологиялық 

есептерді, консерві ӛнеркәсібі кәсіпорындарын жобалау ҥшін қҧрылыста 

қолданылатын технологиялық, санитарлық және басқа да нормаларды 

қамтиды. 

Осы оқу қҧралы бойынша оқыту нәтижесінде білім алушылар ӛңделетін 

шикізат технологиясы саласындағы ӛндірістік-технологиялық қызметке, 

жобалау және зерттеу қызметіне қажетті білім алады, ӛндірісте жоспарлау 

мен жобалауға, консерві ӛндірісін ҧйымдастыруға, ӛндірістік жабдықтарды 

технологиялық дайындауға қатыса алады. 

Оқу қҧралындағы мағҧлматтар консерві кәсіпорындарының, жобалық 

және конструкторлық ҧйымдардың инженерлік-техникалық қызметкерлеріне 

пайдалы.                 

Оқу қҧралы колледж студенттеріне арналған және сала бойынша 

жҧмысшы біліктілігі және орта буын мамандарын дайындау ҥшін 

қолданылады. 

ӘОЖ 664.8./.9 (075) 

КБЖ 36.96 я 73 

Рецензенттер: 

-  ҚМКК Тҥркістан жоғары аграрлық колледжі «Ауыл шаруашылығы, 

ветеринария және экология» бейіні бойынша оқу-әдістемелік бірлестік; 

- «Қазақстандық қант, азық-тҥлік және ӛңдеу ӛнеркәсібі ассоциациясы» ЗТБ 

 

  «Оқулық» Республикалық ғылыми-практикалық орталығымен ҧсынылған 

  

 © КеАҚ Холдинг «Кәсіпқор», 2019 

«Delta Consulting Group» ЖШС аударған 



3 
 

МАЗМҰНЫ 

 КІРІСПЕ 4 

1. Тарау Сала кәсіпорындарын жобалауды ұйымдастыру  
1.1 Консерві ӛнеркәсібі кәсіпорындарын классификациясы 6 

2. Тарау Жобалаудың технико-экономикалық негізі 17 
 3. Тарау Ӛндіріс қорының шығыны   

3.1 Консерві ӛндірісінің шикізаттары және дайын ӛнімдерінің есебі 19 
3.2 Жҧмысшы кҥші және оларды орнықтыру есебі 29 
3.3 Ӛндірістің технологиялық жҥйелерін таңдау принциптері 31 
3.4 Технологиялық ҥрдістердің кестесін қҧру 41 

3.5 Технологиялық жабдықтарды таңдау, есептеу және оларды 

орнықтыру 
44 

3.6 Машина және аппараттар санын есептеу 47 
3.7 Кӛлденең  автоклавовтарды есепеу 54 
3.8 Цех іші кӛліктері мен арту-тҥсіружҧмыстарын механизациялау  

59 
4. Тарау Консервілеу кәсіпорындарының ӛндірістік, қосалқы және 

қойма алаңдарының есептеу 
 

63 
5. Тарау Кәсіпорынды жобалаудың бас жобасы  

5.1 Бас жобаны қҧрауға қойылатын негізгі мақсаттары мен 

талаптары 
 

73 
5.2 Консерві ӛндірісінің бас жобасын қҧрау принциптері  

78 
6. Тарау Ӛндіріс және олардың бӛлімдерін құрастырудың 

принциптері 
 

 
6.1 Жалпы қҧрастыру принциптері 82 
6.2 Ӛндіріс бӛлмелерін қҧрастыру 84 
6.3 Технологиялық жабдықтарды қҧрастыру 86 
6.4 Әкімшілік-тҧрмыстық бӛлмелерді қҧрастыру 90 

7. Тарау Санитарлық-техникалық  бӛлімді жобалау  
7.1 Электрмен қамту және электр жабдықтары 93 
7.2 Сумен қамту және канализация 99 
7.3 Жылыту, желдету және ауаны алмастыру 104 
7.4 Жылумен қамтамасыз ету, технологиялық бумен қамту 108 
7.5 Жылытуды есептеу 109 

7.6 Электротехникалық есептеу 113 
 8. Тарау Ӛндірісті автоматтандыру 116 

8.1 Технологиялық ҥрдістерді және тізбектерді автоматтандыру 118 
8.2 Автоматтандыру жҥйесінде  жидетілген консервілерӛндіруді 

бақылау 

 

121 

 Терминдер мен анықтамаларғасӛздік 126 

 Қорытынды 128 

 Қолданылған әдебиеттер тізімі 129 

 Қосымша 130 
 



4 
 

КІРІСПЕ 

КазақстанРеспубликасында консервілеу ӛндірісінің маңызы ӛте жоғары. 

Консервіленген ӛнімдер ҥй жағдайында тағам дайындаууақытын және 

жҧмсалатын еңбекті едәуір жеңілдетуді қамтамасыз етеді, сонымен қатар 

кҥнделікті, науқандық және сақталатын қорды қамтиды.Қазіргі 

таңдағыӛңдеу технологияларының сан алуандығы және ас 

тағамдарынконсервілеуде, ыңғайлы ыдыстарды және кӛліктерді қолдану,әр 

аймақтағы тҧтынушылардың тағам ӛнімдеріне сандық мен сапалық сҧраныс 

деңгейін қанағаттандыруды және тҧрақтылықты қамтамасыз етуге 

мҥмкіндік береді. 

Консерві ӛндірісінің басты мақсаты шығарылатын ӛнімді арттыру, 

сапасын жақсарту және жҧмсалатын ӛндіріс шығындарын кеміту. 

Консерві ӛндірісі саласын дамытуда басты капитал салымдарын тиімді 

бағытқа негіздеу, минимальды шығындармен қысқа мерзімде ӛндіріс қуатын 

және ӛндіру кӛлемін ӛсіруге қол жеткізу болып табылады. Капитал 

шығындары ең алдымен басталған қҧрылыс нысандарын аяқтауға, соңынан 

жаңа қҧрылысқа жҧмсалады. 

          Кейбір жағдайда қолданыстағы кәсіпорынды  реконструкциялаутиімді. 

Кәсіпорынды рациональды орнықтыру жергілікті шикізат, жылу- 

энергетикалық, қҧрылыс ресурстарын пайдалану және жҧмысшы кҥшін 

жартылай қолданудышешеді.  

Нарықтық жағдайда кәсіпорындарды орнықтыру, жобалау және 

жаңадан салу, консервілер мен тағам концентраттары ӛндірісінің 

қолданыстағы кәсіпорындарын реконструкциялаусҧрақтары ӛте маңызды 

орын алады. 

Консерві ӛндірісін дамыту кәсіпорынды жобалауды ҧйымдастырумен 

тығыз байланысты. Қҧрылыс немесе зауытты реконструкциялау шығындары, 

жаңа қуаттылықты іске қосу мҥмкіндіктері,  қолданыстағы кәсіпорындар 

жҧмысының кӛрсеткіштері, кӛп жағдайда жобалау сапасымен анықталады. 

Консерві ӛндірісінде жаңақҧрылыс немесе қолданыстағы 

кәсіпорындардыреконструкциялаудыжобалау прогрессивті технологиялық 

ҥрдістерді, сонымен қатар алдыңғы қатарлы тәжірибелерді есепке алуды 

қарастырады. Жобалау негізіне технологиялық шешімдер жатады, ол ӛз 

тарапынан кӛлемді-жоспарлау және конструктивті шешімдерін таңдау, яғни 

ғимараттың жалпы комплексі, нысанындар және қойылатын жабдықтарымен 

тығыз байланысты.  

Оқу қҧралының негізгі мақсаты мен мҥдделері 

• Оқу қҧралы 1222000 - «Консервілер мен тағам концентраттары 

ӛндірісі» мамандығының бітірушілерінің заманауи кәсіпорындарын 

жоспарлау және жобалау мәселелері бойынша ӛндірістік қҧрылыс 

негізідерімен білімдерін қалыптастырады; 

• технологиялық ҥрдістерді, машиналар жҥйелері, жеміс кӛкӛніс 

консервілерін ӛңдеу тізбектері, тез тоңазытылатын ӛнімдер ӛндірісі, 

кептірілген жеміс және жҥзімдер ӛнімдері, архиктектуралық-қҧрылыс 
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және қҧрастыру шешімдері,консерві ӛндірісінің негізгі ӛндірістік 

бӛлмелерін, қҧрылыс негізідеріменжобалаутәжірибелерімен танысу. 

• ӛндірістік кәсіпорындар, еңбекті ҧйымдастыру мен 

кәсіпорындарды басқару жҥйесі мен тҥрлерін сызбасын орындау 

нормалары мен ережелерін туралы білім; 

• технологиялық есептеулер жҥргізу, консерві 

ӛндірісініңкәсіпорындарын басқару жҥйесінің және жобалауға қажеттікез 

келген сызбаныңтҥрлерін орындау, есептеу жҥргізуді, қҧрылыстағы 

элементтерін қолдану арқылы орындау. 

• ғимараттардың қҧрылысының негізгіконструктивті жҥйелерін, 

ӛндірістік ғимараттардың элементтерін, компоновкалау және орнықтыруды 

оқып ҥйрену. 

Оқу қҧралын дайындауда консерві ӛндірісініңкәсіпорындарын 

жобалауға қажеттітехнологиялық нормалар, типтік жобалау, қҧрылыс, 

санитарлық және басқа ӛндірістік кәсіпорындарын жобалаунормалар мен 

ережелері қолданылды.Консервілер мен тағам концентраттары ӛндірісін 

ҧйымдастыруды жоспарлау және жобалау мәселелері бойынша білім 

алушылардың теориялық және практикалық білімін қалыптастырады. 

Оқу қҧралы мазмҧнға сәйкес, оқыту нәтижесіндестуденттергеӛңделетін 

шикізат технологиясы саласындағы ӛндірістік-технологиялық қызметке, 

жобалау және зерттеу қызметіне қажетті білімді қалыптастырады. 

Оқу қҧралы техникалық және кәсіптік, орта білімнен  кейінгі білім беру 

жҥйесіндегі осы саланың кәсіби мамандарын дайындауға  арналған,консерві 

ӛндірісін жобалау әдістемесі сҧрақтары қамтылған. Сонымен қатар жобалау 

мекемелерінің тәжірибелері ескеріле отырып, ӛндірісті ҧйымдастыруды 

рационалды пайдалану, цехтарды қҧрастыру және бас жоспарыберілген. 

 

 

 

 

 

 

 



6 
 

1 Тарау  Сала кәсіпорындарын жобалауды ұйымдастыру 

Ӛндірістік кәсіпорындардың қҧрылысы және реконструкциясы, соның ішінде 

консерві зауыттарының (комбинаттардың), жобалау мекемелерінің 

(институттары) жасаған жобаны негізге алып жҥргізіледі.  

        Жобалау дегеніміз, ӛндірістік нысанның тиісті қҧрылыс жҥргізуге 

қажеттілігін толық сипаттайтын технологиялық қҧжат. 

Зауытты жобалауға негізгі қҧжат тапсырма жатады, оны тапсырыс берген 

жақпен жобалау мекемесі бірігіп дайындайды.Жобалау тапсырмасы 

жоспарланған қҧрылыс немесе реконструкциясының технико-экономикалық 

негіздемесімен (ТЭО) жаслуы нақты шешімдерге қол жеткізіледі. 

Онда кӛрсетілуі қажет: 

1) қҧрылыс жҥргізетін кәсіпорын орналасқан аудан немесе мекен; 

2) зауытың тәуліктік (жылдық)қуаттылығыжәне ӛнімдер ассортименттері; 

3) қҧрылыс жҥргізген мерзімде және пайдалануға берілгенде негізгі 

кӛздер шикізатпен, сумен, отынмен, газ және электрэнергиясымен  

жабдықталуы; 

4) зауыттың болашақта кеңейтілу мҥмкіндігі; 

5) жалпы ӛңделген ӛнімді тҧтыну аудандары, қалдықтарды ӛңдеу және 

т.б.;  

6) мамандандыру және ӛндірісті кооперациялау; 

7) қҧрылыс жҥргізудің мерзімдері мен оларды жҥргізудің кезеңдері (бір 

немес екі кезең); 

8) кәсіпорынның қҧрылысының жобамен бағасы. 

Кәсіпорын егерде жаңа технологиялық жҥйемен жҧмыс жасаған 

жағдайда, жаңа және импортты келген жабдықтарда немесе басқада 

арнайы жағдайларда, жобалау тапсырмасы қосымша бӛліммен 

толықтырылады «Арнайы жағдай»,  бҧл жерде жобаға барлық қатысты 

талаптар кӛрсетіледі. 

 

1.1 Консерві ӛнеркәсібі кәсіпорындарын классификациясы 

 

Консерві  зауыттарын классифициялау бірнеше белгілерімен 

беріледі: 

Қуаттылығы бойынша оларды  3 топқа жіктейді:   

I топ – кіші қуатты ӛнімділігі  20 муб (8 мың. т) жылына дейін;   

II – орта қуатты  –  21 ден 50 муб (8 – 20 мың. т) жылына дейін;   

III – жоғарықуатты-  от 21 до 50 муб (8 - 20-40 мың. т) жылына дейін.  

Қазіргі таңда кейбір консерві зауыттарының қуаттылығы 200 муб (80 

мың. т)жылына дейін жетеді. 

Консерві зауыттарының оптимальді қуаттылығы ӛнімдер 

ассортименттеріне, ыдыс тҥрі мен сыйымдылығына, шикізат аймағының 

сипатына, шикізатты ӛңдеу тҥріне, қҧрылыс нысанының аймағы мен 

ауданына байланысты және басқада факторларға байланысты. Әрбір 
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жағдайда зауыт қуаттылығы қҧрылыстың материалдарының технико-

экономикалық негіздемесімен анықталады.  

Ӛндірістік кәсібіне сәйкес жеміскӛкӛніс, ет, балық және сҥт консерві 

зауыттары болып, тамақ ӛнеркәсібінің тиісті саласына қатысты жіктеледі. 

Кәсіпорындар типіне сәйкес арнайы немесе әмбебап болып келеді. 

Арнайы тҥріне сҥт және ет консервілері зауыттары ет комбинаттары мен 

балық консервісі зауыт жанынан, кейде балық зауытының қҧрамында 

болады. 

Кӛптеген жеміскӛкӛніс консерві зауыттары арнайы цехтармен немесе 

ӛндірістік тізбектермен жабдықталған, шығарылатын ӛнімі мысалы томат-

пастасы, томат шырыны, кӛкӛніс тістемелі консервілері, натурал 

консервілерінің жасыл бҧршақ, жҥзім шырыны, алма шырыны, етті 

шырындар, консервіленген қияр, балаларға арналған пюре тәріздес 

консервілері  және т.б. 

Арнайы консерві кәсіпорындары (ӛндірістік цех, тізбектермен 

жабдықталған) консерві ӛнімінің бір тҥрін ӛндіреді. Бҧл ӛндіріс 

операцияларының, сонымен қатар цехтың ішкі тасымалын жоғары 

механикаландыру деңгейін қамтамасыз етеді. Сондықтан еңбек ӛнімділігі 

бҧл кәсіпорындарында жоғары. 

Консерві ӛндірісінің кәсіпорындары типтері ӛндірілген ӛнімдері 

бойынша тӛмендегіше бӛлінеді: 

• консервілер; 

• тез тоңазытылған ӛнімдер; 

• кептірілген жеміс және жҥзімдер; 

• әртҥрлі ӛнімдер (тҧздалған және ашытылған, бекеттер, қҧрғақ 

сығындылар, жеміс сҥйектері және т.б.). 

Консерві ӛндірісінің негізгі кәсіпорындарына зауыттар мен кіші қуатты 

цехтар жатады. Кәсіпорындардың жалпы жобалық қуаттылығына 

шығарылатын тауарлық дайын ӛнімдер мен жартылайфабрикаттар 

енеді. 

Жартылайфабрикаттар  ӛндірісі қуаттылығына ӛз қажеттілігіне 

ӛндірілетін жартылайфабрикаттар ӛнімдері есепке алынады, 10 л 

сыйымды ыдыстардан жоғары болуы шарт немесе тҧтынушы ыдысы 

жоқ болуыда мҥмкін. 

     Жартылайфабрикаттар ӛндірісіне жататындар: 

• концентрленген томатӛнімдері; 

• концентрленген және натуралды жеміс-жидек шырындары; 

• жеміс және кӛкӛніспюрелері, әртҥрлі ӛңделген консервілер; 

• тез тоңазытылған кӛкӛністер,  жемістер және олардан ӛңделген 

ӛнімдер; 

• цукаттар ӛндірісіне қажетті тосаптар; 

• тҧздалған және ашытылған кӛкӛністер. 

Тез тоңазытылған кӛкӛністер,  жемістер ӛнімдері 

кәсіпорындарыныңқуаттылығымаксималды жыл бойы ӛндірілген ӛнім 
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кӛлемімен, тиісінше сақтау тәсілі бойынша мҧздатқыштарда сақтау 

мҥмкіндігі, оны тауарлық айналым коэффициентіне кӛбейтумен 

анықталады. 

Коэффициент айналымы мҧздатқыштарда сақтаудың кәсіпорын 

жағдайына сәйкес (ӛнімдер ассортиментті, жҧмыс режимі, сатуға жіберу 

және т.б.) қабылданады. 

Кептірілген жеміс және жҥзімдеркәсіпорындарыныңқуаттылығы жыл 

бойы максималды ӛңделген ӛнімді шығаруы мен жҧмыс кестесінің 

сәйкестігімен анықталады. 

Жобаның қуаттылығының ӛлшем бірлігін есепке алу тӛмендегіше 

болып келеді: 

• консервілер ӛндірісінде - шартты банка жәнетоннада дайын ӛнім; 

• тез тоңазытылған кӛкӛністер,  жемістер, кептірілген жеміс және 

жҥзімдер, жартылайфабрикаттар, тҧздалған және ашытылған кӛкӛністер, 

цукаттар, қайта ӛңделген ӛнімдер және т.б.- тонна дайын ӛнімдер. Сонымен 

қатар, жобалау қуаттылығы ӛңделген шикізаттарға тоннада (ауысымда, 

тәулік, жыл). 

Қысқартылған белгілер: 

1 мыңшартты банка - 1 туб. 

1 миллион шартты банка - 1 муб. 

1 мың тонна - 1 мың. т. 

Шартты бірлік(банка) ӛнім ассортименттеріне байланысты екі тәсілмен 

есептеледі–ӛнімнің салмақ мӛлшерімен немесе банка  кӛлемімен. 

Салмақ мӛлшерімен келесі ӛнімдер саналады: жеміс және жидек 

маринадтары, томаттар (шырыны, пюре, паста, соустар, езілген томаттар 

және сусындар),жеміс және жидектабиғи шырындары, қантпен, етті, 

концентрленген, повидло, желе, пюре, татымдылықтар, соустар, 

пасталар,жеміс және жидектердің езілген немесе кесекті қантпен 

араластырылған, тосап, джем, конфитюрлер, сироптар, жеміс және жидек 

араласқан қоспалар, сусындар, коктейлдер, буланған, экстрактар. 

Ӛнімдер ҥшін, салмақпен есептелетін болса, шартты бірлікке консерві 

салмағының 400 г есепке алынады. 

 

Қайта есептеу коэффициенті физикалық банкаларды бірлік банкаға 

айналдыру формуласымен есептеледі: 

- 

                                                                    (1.1.1) 

 

 
К –айналдыру коэффициенті; 

М – физикалық банкадағы ӛнімнің нетто салмағы, г; 

400 – шартты банка салмағы. 

Концентрленген ӛнімдердегінақты қҧрғақ заттың базалықтағы 

арақатынасыменайналдыру коэффициенті анықталады. 
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Концентрленген ӛнімдердегі базалыққҧрғақ заттар қҧрамы кесте 1. 

берілеген. 

 

Кесте 1.1.1 - Концентрленген ӛнімдердегі базалыққҧрғақ заттар қҧрамы 

берілеген. 
Ӛнімдер атауы базалық қҧрғақ заттар 

қҧрамы, % 

Концентрленген томат ӛнімдері 12 

Концентрленген томатты шырыны 5 

Концентрленген сусындар  

алма 11 

шие 12 

жҥзім 14 

мҥкжидек 8 

мандарин 10 

анар 12 

жеміс және жидек экстрактілері  

алма, қызыл, қара шие, алмҧрт 9 

шие, итбҥлдірген, кӛкжидек, жер бҥлдірген, мҥкжидек, 

қызыл қарақат, қаражидек 

7 

таңқурай 8 

анар, сары ӛрік, қара ӛрік, қара қарақат, алша 10 

шетен, қара бҥлдірген 12 

Жҥзім 14 

табиғи пасталар  

қара ӛрік 14 

шабдалы 9 

Жҥзім 16 

Беке 11 

Алмҧрт 10 

алма 10 

 

Концентрленген ӛнімдердегі айналдыру коэффициенті есептеу 

тӛмендегі формуламен жҥргізіледі: 

- 

                                                                         (1.1.2) 

мҧнда: 

К - айналдыру коэффициенті; 

М - физикалық банкадағы ӛнімнің нетто салмағы, г; 

С – стандартты дайын ӛнімдегі қҧрғақ заттар қҧрамының салмақ 

бірлігі, прейскурант бағасында кӛрсетілген, %; 

В - базалыққҧрғақ заттар қҧрамы, шикізат немесе шырында, %; 

400 - шартты банка салмағы, г. 

Консервілердің кӛлемдік есепке алынатындары: 
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кӛкӛністер (маринадтар, тістемелі, шырындар, соның ішінде бақша 

кӛкӛністері, тҥстік, тҧздықты, натуралды) еттен, майлыдақылды, етӛсімдікті, 

саңырауқҧлақты, компоттар, қоғамдық тамақтанужартылайфабрикаттары. 

Кӛрсетілген ӛнімдердің айналдыру коэффициенті анықтау номинальды 

банка кӛлемін жалпы бекітілген шартты бірлікке бӛлу арқылы есептейді. 

Кӛлемдік банка бірлігі 353 мл. белгіленген. 

Айналдыру коэффициенті, консерві ӛнімдеріне, кӛлемдік есепке 

алуменқолдануы, кесте 2. келтірілген. 

 

Кесте 1.1.2 - Айналдыру коэффициенті, консерві ӛнімдеріне, кӛлемдік есепке 

алу арқылықолдану. 

Металл банкалар  МЕМ СТ 5981-88 

Қолданылатын 

банкалар 

белгілері 

Сыйымдылығы 

(номинальды 

кӛлемі), см
3
 (мл.) 

Есептеудің айналдыру коэффициенті 

физикалық 

банкалар шартты 

бірлікке 

шартты бірлікті 

бакалары 

физикалыққа 

1 2 3 4 

1А 100 0,283 3,530 

3 (2А, 3А) 250 0,708 1,412 

4 260 0,736 1,358 

4А 350 0,991 1,008 

5 240 0,679 1,470 

5А 500 1,416 0,706 

8 353 1,000 1,000 

9 370 1,047 0,954 

12 580 1,643 0,609 

13 895 2,535 0,394 

14 3020 8,555 0,117 

15 8820 24,935 0,040 

23 195 0,552 1,810 

24 95 0,269 3,716 

25 (20А) 155 0,439 2,297 

43 445 1,261 0,793 

46 425 1,204 0,830 

47 4770 13,512 0,074 

  Шыны банкалар МЕМ СТ 5717-91, шыны бӛтелкелерМЕМ СТ 10117-91 

Мойын 

жиегінің 

диаметрі, 

мм 

Сыйымдылық(номинальды 

кӛлем), см
3
 (мл) 

Есептеудің айналдыру 

коэффициенті 

физикалық 

банкалар 

шартты бірлікке 

шартты 

бірлікті 

бакалары 

физикалыққа 
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1 2 3 4 

58,51 100 0,283 3,530 

58,28 200 0,586 1,765 

58 250 0,566 1,765 

68 350 0,991 1,008 

82 500 1,416 0,706 

82 650 1,841 0,543 

82 800 2,266 0,441 

82 1000 2,833 0,353 

82 2000 5,666 0,176 

82 3000 8,498 0,118 

82 10000 28,328 0,035 

типті XI 200 0,566 1,765 

типі X 330 0,935 1,070 

типті X 500 1,558 0,642 

 

Консерві ӛндірісінің кәсіпорындарыӛндіріс қуаттылығы бойынша  6 

топқа жіктеледі: 

1 -  жоғары 100 муб. жылына; 

2 - жоғары 50 ден 100 муб; 

3 - жоғары 25 ден 50 муб; 

4 - жоғары 10 ден 25 муб; 

5 - жоғары 1 ден 10 муб, 

6 (кіші қуатты зауыттар) -  1 муб. дейін 

 

Ауысымдық қуатты есептеу технологиялық жабдықтардыңтехникалық 

ӛнімділіктер нормалары болып табылады, қабылданатын шығарушы-

зауытпаспорты, сонымен техникалық негіздемеде жҧмыс уақытының 

ағымдағы және жаппай санитарлық ӛңдеуі, цикл аралық тазарту, майлау, 

баптау, реттеу, кесте 3. келтірілген. 

 

Кесте 1.1.3 - Мерзімдітазарту, жуу, жуғыш заттармен және микробтарға 

қарсы препараттармен, майлау, реттеу және негізгі технологиялық 

жабдықтарды тынықтыру. 

 
№  Шығарылатын 

ӛнімдер атауы 

(топшалар)  

Негізгі ӛнім Технологиялық тізбек 

атауы, комплект немесе 

комплекстік типі 

немесе маркасы 

Жҧмсалатын уақыт 

кӛлемі санитарлық 

ӛңдеу, тазарту, 

тынықтыру,майлау, 

реттеудің бір 

ауысымдағы, сағ, 
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ауысым 

1. Қызанақты ӛңдеу 

Томат-паста 

қызанақ  "Единство", "Ланг", 

"Росси" және 

"Кателаи", "Тито", 

"Манзини"типтері. 

1,5 

Томат шырыны -"- Технологиялық 

тізбектер томат 

шырыны ӛндірісі 

1,3 

2. Консервіленген 

маринадтар  қияр 

және қызанақты 

ӛңдеу 

қияр  қызанақты Консервіленген қияр 

технологиялық тізбегі 
1,3 

3. Жасыл бҧршақты 

ӛңдеу 

кӛкӛністібҧршақ Жасыл бҧршақты ӛңдеу 

технологиялық тізбегі 

1,6 

4. Әртҥрлі кӛкӛністерді 

ӛңдеу 

Кӛкӛніс икрасы, 

дӛңгелек кесілген,  

фаршталған, кӛкӛніс 

қоспалары 

кәді 

баялды 

тәтті бҧрыш 

Технологиялық 

тізбектер және 

комплекстер 

1,3 

5. Жемістерді ӛңдеу 

Етті жеміс 

шырындары 

алша 

қара ӛрік 

сары ӛрік 

алма 

шие 

шабдалы 

алмҧрт 

Етті жеміс шырындары 

ӛндіру технологиялық 

тізбектері 

0,9 

Жемістен 

мӛлдірленген 

сусындары 

алма 

алмҧрт 
Натурал 

сусындарӛндіру 

технологиялық 

тізбектері 

0,9 

Компоттар беке 

қара шие, 

шие, 

қара ӛрік, 

шабдалы 

алмҧрт 

алма 

ӛрік 

сары ӛрік 

шие 

Жеміс компоттарын 

ӛндіру технологиялық 

тізбектері 

0,9 

6. Балалар тағамдар 

ӛндіру консервілері 
алма 

сәбіз 

асқабақ 

  

Пюретәріздес 

гомогенді 

консервілер 

 Технологиялық 

тізбектері 

гомогенделгенбалалар 

тағамдар ӛндіру 

консервілері 

1,7 

Балалар кесекті 

тағамдарын ӛндіру 

 Технологиялық 

тізбектері ересек 

1,7 
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консервілері балалар кесекті 

тағамдарын ӛндіру 

консервілері 

7. Кептірілген жеміс 

және кӛкӛніс 

ӛндірісі, кепкен 

жеміс және кӛкӛніс 

шие, 

сары ӛрік, 

шабдалы 

алмҧрт 

алма 

беке 

Технологиялық 

тізбектері қҧрамасы 

кептіру жеміс және 

кӛкӛніс ӛндірісі 

0,9 

Ескертпе: 1. Жҧмсалатын уақытты тазарту, жуу, санитарлық ӛңдеу және қҧбырларды 

стерилизациялау, резервуарлар және технологиялық жабдықтар, асептикалық консервілеу 

және сақтау комплекстері ӛңдеу тәсілі мен стерилдеуді есептеуге байланысты, 

резервуарлар сыйымдылығы, қорғаныш қабаттар және конструктивті ерекшеліктері 

сәйкесінше "Асептикалық консервілеу сҧйық және пюретәріздес жемісжидекті және томат 

жартылайфабрикаттары ірі резервуарларда ӛңдеутехнологиялық нҧсқаулары" 

2. Жҧмсалатын уақытты тынықтыру және санитарлық ӛңдеу тез тоңазытатын аппараттар 

және технологиялық жабдықтар, лезде қатырылатын ӛнімдер, аппараттар қҧрылымы және 

тәулік бойы жҧмысының паспорт бойынша анықтау. 

 

Консерві кәсіпорындарының жеміскӛкӛністерді ӛндірісінің 

қуаттылықтарын есептеуде келесі жҧмыс режимі қолданылады:  

Науқанда шикізаттың цехтарға ҥздіксіз процессте 

тҥсуі(концентрленген томатӛнімдері, концентрленген жеміс және жҥзім 

шырындарын ӛндіру, лезде қатырылатын ӛнімдер, кептірілген жеміс және 

жҥзім,) - 3-ауысымды, 8 сағат ауысымда, 6 жҧмыс кҥні аптасына ауыспалы 

кестемен, цехтар кезеңді ҥрдісті ӛндірстерде - 3-х ауысым, 7 сағат ауысымда, 

6 жҧмыс кҥні аптасына. 

Кейбір жағдайларда жергілікті жер жағдайына сәйкес ӛндіріс және 

тапсырыс беруші келісімімен, 1-2 ауысымды жҧмыс режимі рҧқсат етіледі. 

Науқан кезеңінде 1-2 ауысымды, 8 сағаттық ауысымды, 5 жҧмыс кҥні 

аптасына барлық ӛндірісте қолданылады. 

Кәсіпорындарының жҧмыс кезеңіндегі режимі толыққамтылған 

ауысымды максималды коэффициенттермен және негізгі технологиялық 

жабдықтар жҧмысының ауысымен іске асады. 

Жҧмыс кҥнінің саны жылына 265 деп қабылданады.  Жҧмыс уақыты 

негізгі ӛндіріс зауыттың жҧмысының кестесімен анықталады. 

Жылдық жобалау қуаты ауысым қуатының жыл бойы әр ӛнімге 

жҧмсалатынжҧмыс қорына кӛбейту арқылы анықталады. 

Жалпы консерві ӛндірісінің кәсіпорындарының жалпы талаптарына 

типі мен қуаттылығын есепке алмай технологиялық ҥрдісті бірыңғай 

ӛндірістік тізбек бойында орындау жатады. 

Консерві ӛндірісініңкәсіпорындарын орналастыру және ӛндірістік 

қуаттылықты дамыту бекітілген жҥйемен консерві және тағам 

концентраттары ӛндірісін экономикалық аудандарға шикізатты жеткізуді 

(150 км жуық)оптималды радиуста орналастыруы қажет, жемістер мен 

жидектер, кӛкӛністер ӛңдеу кәсіпорындарына шығынсыз және ӛндірістік 



14 
 

емес шығындар болмауы тиіс. Осы мақсатпен ірі ӛңдеу комбинаттары 

жанынан кіші қуатты кәсіпорындар салу кӛзделеді.  

Шикізат қоры шоғырланған аудандарда ірі консерві кәсіпорындарының 

(жартылайфабрикаттар ӛңдемейтін) әмбебап және арнайы (шикізат тҥріне 

сәйкес) типі салынуы тиіс. Арнайы жеміскӛкӛніс ӛңдеу зауыттарын салу кӛп 

тҧтынушылар орталықтарында, консерві ӛнімдерін ӛңдейтін қосымша 

кәсіпорындар салу мҥмкіндігі болмаған жағдайда ҧсынылады. 

Сонымен қатар ҧсақ елді мекендерде, консревілерге сҧранысы жеке 

меншік секторларымен қамтамасыз етіледі, кішігірім алғашқы ӛңдеу 

бекеттері салынады, жергілікті тҧтынушыларды қамтамасыз етуге 

есептелген. 

Жеміс кӛкӛніс консервілері мен тез қатырылатын кӛкӛніс, жеміс және 

олардан ӛңделген ӛнімдер кәсіпорындарын салу ауданның, шикізат 

ресурстары артығымен болса тиімді. 

Консерві ӛндірісінің кәсіпорындары кез келген типі негізгі және 

қосалқы ӛндірістен тҧрады. Мысалы жеміскӛкӛніс комбинаттары, консерві 

ӛндірісінің негізгі кәсіпорындарына жатады, мысалға ала отырып қҧрамын 

қарастырамыз. 

Негізгі ӛндірісіке жататындары: ӛндірістік, кӛмекші және қосалқы 

цехтар жатады.Ӛндірістік цехтар (томаттар,кӛкӛніс, шырын, тҧздау, тоңазыту 

және т.б.) негізгі ӛнімдерді шығарады-әр тҥрлі консервілер. Кӛмекші 

бӛлімдерге жәшік-бӛшке жасау және жӛндеу-механикалық цехтар, және де 

пеш бӛлімі жатады. 

Бҧл цехтар ӛндірісті ыдыспен, бумен қамтиды және жабдықтарды 

жӛндеуді қамтамасыз етеді. Қосалқы цехтар – қаңылтыр-банка (біраз 

ӛндірісті қамтамасыз етеді) жою және ортақтандырылған – ӛнімді ӛндіріп 

шығаруда,  

негізгі жалпы ӛндіріс қажеттіліктерін қамтамасыз етеді. 

Қосалқы және кӛмекші цехтарцехтар қҧрамына кіреді: 

- автокӛлік және теміржол платформалар, бастырма мен келген жҥкті 

ӛлшейтін таразылармен жабдықталған және органолептикалық бақылау 

жҥргізеді. Шикізатты қабылдауға қабылдау пунктінде зертханалық бақылау 

және ӛңдеуге жіберілетін партияны іріктеу жҥргізіледі;  

- санитарлық ӛңдеу пунктінде автокӛліктерді , қҧрылғылар мен 

жабдықтарды ӛңдейді. Қоршаған ортаны қорғау мақсатында пунктте тазарту 

қҧрылғылары қойылады; 

 – ауылшаруашылық қалдықтар – бензинді аулағыштар, қҧмды ҧстау, 

қалдық жинағыш жәнеқалдықты жалпы канализациялық қҧбырға жіберу 

алдындасуды шайып тазартатын дезинфектор орнатады. Пунктте жуу және 

дезинфекциялау, жуғыш заттарды дайындау және дезинфекциялау 

ерітінділері, қойма заттары және қызметкерлердің тҧрмыстық 

қажеттіліктеріне бӛлмелерінен тҧрады;  
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Консерві зауыттарында ӛндіріс тізбектері, кӛбінде кӛлденең жҥйемен 

қҧрастыралады. Бҧлай жасау шикізатты спецификалық ӛңдеумен 

байланысты. 

Ӛндірістік тізбектер қҧрамында шикізатты іріктеу конвейерлері, 

тазарту, ыдысты толтыру және басқада операциялар жҥргізіледі.Кейде 

кӛлденең кӛлемді жабдықтар қолданылады, ҧзындығы әжептеуір болса: 

майбулы пештер, жидеткіштер, жуу қондырғылары және т.б. Жабдықтарды 

тік орналастыру шикізатты ӛте кӛп шикізат ӛңдегенде қолдану 

ыңғайлы(компот және тҥрлі жемістерден тосаптар ӛндірісі). 

Тік орналасқан жҥйе бір қабатты ғимаратты қолдануға мҥмкіндік 

береді, бҧл қҧрылыс және санитарлық-техникалық жҧмыстарды 

оңтайландыруға ықпал етеді. Елеулі тҥрде темірбетон шығынын кемітеді, 

себебі кӛп қабатты жабындар жасаудың қажеті болмайды. Тік орналасқан 

жҥйе қуаттылықты кезеңді іске асыруға, цехтарды қосымша қҧрылыс қосу 

арқылы қол жеткізеді. Бҧл ӛндірістік қуаттылықты қалыптастыруды 

жылдамдатады. 

Ӛндіріс тізбектері кӛлденең жҥйемен орналасуы,тағам 

кәсіпорындарының кейбірсалаларының (концентрат ӛңдеу зауыттары, 

еткомбинаты),консерві зауыттарында аз кездеседі. 
 

 

Сурет 1.1.1-   Кӛлденең орналасқан іріктеу, тазарту, ыдысқа салу және 

басқа операцияларды орындауконвейері 
 

Негізгі ӛндіріс бір ӛндірістік корпус ішінде біріктіріп қҧраған тиімді, 

(консерві зауыттарында басты ӛндірістік корпус) немесебірнеше 

бӛлмелерден тҧрады, олар бір бірімен кӛпір немесе туннелдермен жалғасқан, 

себебі барлықконсерві зауыттарында барлықӛндіріс бір бірімен тығыз 

байланысты болуы тиіс.  

Қосалқы ӛндіріс негізгі ӛндіріске материалдық және техникалық 

қызмет кӛрсетеді және қосымша цехтармен жабдықталған, 

жылуэнергетикалық шаруашылықтан, санитарлық-техникалық қҧрылымнан, 
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әкімшілік-тҧрмыстық корпустан, инженерлік коммуникациялық, кӛліктік 

қордан тҧрады. 

Қосалқы цехтар (жӛндеу-механикалық жәнеҧсталық-ыдыс шеберхана, 

кір жуу, аккумулятор қуаттау, қоймалар бӛлмелері т.б.) жоспарлы-алдын алу 

ағымдағы жӛндеуді жҥргізуге арналған, технологиялық жабдықтарға қажетті 

жӛндеу және бӛлшектерді жасау мен кейбір қосалқы бӛлшектерді дайындау, 

ыдытарды жасау және т.б. 

Жылуэнергетикалық шаруашылық қҧрамы қазандық немесе 

жылуқамтамасыз ету жҥйесі, отын қоймасы, аммиак және майлар, 

компрессорлық цех, трансформатор кіші станциясынан тҧрады. 

Санитарлық-техникалық қҧрылыстарға ғимараттар мен қҧрылыс 

нысандары сумен қамтамасыз ету (қайтарылған және 

айналымдағысумен)және канализациялар, ағын сулар жиналатын тоғандар 

(қҧм аулау, май, лайқаларды ҧстау т.б.).  

Әкімшілік-тҧрмыстық корпус қҧрамына кәсіпорында әкімшілік және 

қоғамдық бӛлмелер, жҧмысшыларға арналған тҧрмыстық бӛлмелер, 

медпункт, асхана, кәсіпорынның орталық зертханасы, жиналыс және 

техникалық оқулар ӛткізетін бӛлмелер, кітапхана, конструктор 

бюросы(ӛткізу қҧжаты бюросы және қарауыл бӛлмесі). Әкімшілік-

тҧрмыстық корпус басӛндірістік корпуспен кӛпір немесе туннелмен 

жалғасқан болуы тиіс. 

Инженерлік коммуникациялық қҧрамына қҧбыржолдары суға, буға, 

салқындату, электрқуаты, байланыс басқада.  

Кӛлік қҧрылғылары кӛлік және теміржол оларға 

арналғанплатформалармен жабдықталады.  

 

Бақылау сұрақтары:  

1.   Консерві ӛндірісінің қандай типтері бар?  

2. Консерві зауыттарында негізгі ӛндіріс қҧрамына кіретіндерді ата?  

3. Консерві зауыттарында ӛндірілетін ӛнім тҥріне және санына 

(қуаттылығына) қалай жіктеледі?  

4.Консерві зауыттарында ӛндірілетін ӛнім қуаттылығына және 

ассортиментінеқалай жіктеледі?  

5. Негізгі ӛндіріс дегеніміз не?  

6. Қосалқыӛндірісқҧрамына кіретіндерді ата?  

7. Жобалау қуаты бірлігі қандай шартты бірлікпен анықталады?  

8. Технологиялық тізбекті шикізаттың мол кӛлемін ӛңдеуге қалай 

орналастырады?  

9.    Қосалқы цехтар неге арналған?  

10.  Санитарлық-техникалық қҧрылыстарға нелер кіреді?  

 

2 ТАРАУЖОБАЛАУДЫҢ ТЕХНИКО-ЭКОНОМИКАЛЫҚ НЕГІЗІ 
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Кез келген жобалауға ҧсынылатын ӛндірістік кәсіпорын экономикалық 

тҧрғыда негізі болуы тиіс. Техникалық-экономикалық негіздеме бӛлімінде 

берілетін мағҧлматтар: шикізат аумағы, географиялық координаттары мен 

қҧрылыс жасайтын аудан сипаты және т.б. 

Кәсіпорындарды орналастыру мен талдау 

Кәсіпорындардың негізгі сипатына жататыны, жемістерді, кӛкӛністерді 

ӛңдеумен байланысты, қажетті қамтамасыз етушілермен жҧмыс жасайтын 

бӛлімшелердің болуы. Шикізат базасының тҧрақты болуы нарық жағдайында 

туындайтын тапшылық, ӛнімнің сапалы болуы, шығынды кемітуге ықпал 

етеді. Салалық қҧрылымы ӛзіне тән сан алуан тҥрлі және тәсілді. 

Қҧрылысқа қажетті орынды таңдау келесі факторларды қамтуды қажет 

етеді: 

- осы аудандағы орналасқан ӛндіріс туралы мәліметтер, олардың 

келешекте дамуы мен жергілікті жердің тҧрғындарының санының 

ӛсуі,қҧрылыстың тҥпкі негіздемесі жаңа немесе қолданыстағы кәсіпорынның 

реконструкциялау; 

- жемістердің кӛкӛніс ӛсірудің перспективалық дамуы және 10-15 

жыл аралығындағы консерві ӛнімінің ӛндірілетін; 

- шикізаттың кәсіпорынға жеткізілуінің кезеңдік науқаны; 

- кәсіпорынның жҧмыс режимі, ӛндірістік қуаттылығын типін 

анықтау және дайын ӛнімдер ассортименттері; 

- болашақ технологиялық сипатыжәне техникалық қамтамасыз 

етудің  арнайы жағдайлары; 

- кәсіпорындарды болашақта және  реконструкция 

жасалатындарын энергетикалық ресурстармен қамтамасыз ету; 

-    еңбек ресурстарының болуы; 

- қосалқы-кӛмекші қызметтер мен қоймалар ҥшін арнайы жобалар; 

- отынмен, сумен, бумен және салқындатуды қамтамасыз ету; 

- ағын суларды жинау жағдайы; 

- қҧрылыстың салынуы мерзімі және қуаттылықты іске қосылуы;  

- желдің негізгі ӛті; 

- кӛліктің кіру жолдары; 

- санитарлық-қорғаушы аймақтың 50 -100 м.кем емес орнатылуы; 

- климаттық жағдайы. 

Маркетигнтік және ассортименттік өндіріс саясаты. 

Маркетинг қызметі кәсіпорынның барлық шаруашылық қызметімен 

анықталады, себебі ӛзіне тән әдістердің кӛмегімен қоршаған ортаның 

ӛзгерісіне тез бейімделуі, ішкі қҧрылымның ӛзгерісі мен  олардың ӛз ара 

байланысын тудырады. Бҧл қызмет тауар нарығын қалыптастыруды 

қамтамасыз етеді, тҧрақты консервіленген ӛнімдердің сатылымын бақылау 

жҥргізуге жҧмыс жҥргізеді, ӛнімнің сапасы туралы мәлімет жинақтайды. 

Нарықты зерттей келе мамандар осы сала ӛндірісінің ассортименттік 

саясатын анықтайды, ӛз зауытының және цехтың нарыққа шығаратын ӛнімі 

туралы жаңа ҧсыныстар жасайды және таралуына ықпал етеді 
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Техникалық-экономикалық бӛлімнің жоба негіздемесі барлық 

мағҧлматтар қҧрылыс салынатын орын, қуаттылығы және ӛндіріс қҧрылымы, 

шығарылатын ӛнім ассортименттері беріледі;ӛнімнің шығарылымы туралы 

мәліметтер; шикізатпен қамтудың қоры; отынмен және негізгі 

материалдармен қамтамасыз ету; жобалық шешімдердің қысқаша мәліметі; 

ӛндірістік байланыстар мен ӛндірістік кооперациялау сҧрақтары; жҧмысшы 

кҥші туралы қажеттілікті анықтау, қызметкерлер мен ИТЖ; ҥй-азаматтық 

қҧрылыс туралы мәлімет; негізгі ӛнімнің ӛзіндік қҧнын есебі; капитал 

шығындарының талдауы және кәсіпорынның рентабілдігі; қҧрылыстың 

негізгі техникалық-экономикалық тиімділігі. 

 
Сурет  3.3.1- Ӛндірістік байланыстар мен бӛлімдердің байланысының 

қҧрылымдық технологиялық жҥйесі. 

Основные производственные участки – негізгі ӛндірістік бӛлімдер 

Поточные линии, рабочие места – ағымдық тізбектер, жҧмыс орындары 

Вспомогательные службы – қосалқы қызметтер 

Группа механика цеха – цехтың механикалық тобы 

Группа энергетика цеха – цехтың энергетикалық тобы 

Бюро инструментального хозяйства – жабдықтау шаруашылығының бюросы 

Инструментально-раздаточная кладовая – жабдықты ҥлестіру қоймасы 

Обслуживаяющие подрезделения – қызмет кӛрсетуші бӛлімшелер 

Материальная кладовая – материалдық қойма 

Кладовая готовых изделий – дайын ӛнімдер қоймасы 

Транспортная группа – тасымалдау тобы 

Лаборатория – зертхана  
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Қосалқы жҥйе; механикалық цех топтасуы; энергетикалық цех топтасуы; 

қҧралдық шаруашылық бюросы; таралымдық қойма қҧрылымы;ӛндірістік 

негізгі бӛлімшелер; 1,2,3,4,5- тізбектер мен жҧмыс орыны; қызмет кӛрсететін 

бӛлімдер; материалдық қоймалар; дайын ӛнімдер қоймасы; кӛліктер 

топтасуы; зертхана. 

Технологиялық бӛлім жобамазмҧнындажобалық шешімдердің негізгі 

ӛндіріске, сонымен қатар қосымша ӛнімдер ӛндірісі мен қалдықтарды 

ӛңдеуді қолдануына сипаттама беріледі. 

Технологиялық жобада мәліметтер: 

 номенклатура, ассортиментер мен шығарылатын ӛнім кӛлемі; 

 ӛндірістік жҥйелерінің негізінің сипаты және автоматтандырылудың 

деңгейі мен механикаландырудың комплексі; 

 негізгі жабдықтарды таңдау және ӛндірістің жҧмысының режимі; 

 негізгі жабдықтардың цехтың және бӛлімшелерде орналасуы; 

 шикізаттарды қолданудың мәліметтерін қарастыру, негізгі 

материалдар, электрқуаты, отын, газ, сумен жабдықталуы. Осы бӛлімде 

жабдықтардың антикоррозиялық қорғалуы, жабдықтардың және 

қҧбырларды жылулық заттармен қапталуы; ағын суларды есепке алу 

және оларды тазарту тәсілдерінің ескерілуі, ӛндіріс қалдықтарын 

ӛңдеу;  бос алаңдардың қойма мақсатында қолданылуын негіздеу һ, 

квадраттық қажеттілік, технологиялық бақылаудың жобалық 

шешімдері, автоматтандырылған реттегіштер, басқару мен дабыл 

қаққыштар. 

 

3 ТАРАУ ӚНДІРІСТІҢ МАТЕРИАЛДЫҚ ЕСЕБІ 

3.1. Ӛндіріс қорының шығыны 

Шикізат пен материалдар шығыны бірлік ӛнімге (туб, т) технологиялық 

нҧсқауларда және технологиялық жобалау нормаларында беріледі. Шикізат 

пен материалдардың жҧмсалуының шығынын есептеуге негіз болып 

рецептура мен рҧқсат етілетін шығын мен ӛндіріс қалдықтарын қоса 

есептеледі. Кӛптеген консервілер тҥріне шығын кӛлемін есептеуде, қҧрғақ 

зат мӛлшерінің шикізаттағы және дайын ӛнімдегі рецептураға 

сәйкесжҧмсалатын нормасын алу қажет екендігі ескерілмейді. 

Қалдықтар мен шығындар, тәртіпке сәйкес, пайыздық немесе бастапқы 

шикізат саны мен материалдар арақатынасы, бҧл жағдайда олар қарапайым 

пайыздар саналады да, оларды қосып, немесе шикізат және қосымша 

материалдар,әр операцияға тҥскен (технологиялық процесске)санына бӛледі. 

Бҧндай жағдайда шыққан пайыздар ӛте кҥрделі және оларды есетеулерде 

қосу дӛрекі қателерді жібереді. 

Егер шығындар мен қалдықтар әр  операция бойынша шыққан 

шикізаттың салмағынапайызбен берілсе, онда олардың қосу арқылы 
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табады.Бҧл жағдайда шикізат шығыны 1 туб немесе 1 т (кг да) 

3формуламенесептеледі: 

                                                                         (3.1.1) 

мҧнда: 

S –рецептура бойынша 1 туб (т), кг ӛңделген ӛнімнің салмағы; 

шығын мен қалдықтар қосындысы операциялар бойынша, % шыққан 

ӛнімнің салмағы. 

Қант немесе тҧз шығынын есептеу ҥшін, шырын немесе соус қҧрамына енеді, 

келесі 4формула қолданылады: 

                                                                       (3.1.2) 

мҧнда: 

S – шырынның немесе соустың нетто салмағы 1 туб (т), кг; 

 –  сахара (тҧз) шырында (соуста) мӛлшері, %; 

 – шырынның  шығыны(соуста), %. 

Егершығын мен қалдықтар шикізаттың салмағынапайызбен берілсе, әр  

операция бойынша тҥскен, оларды қосуға болмайды, себебі бҧл кҥрделі 

пайыздар. Бҧл жағдайда шикізаттың жҧмсалуын нормасын есептеу 

5формулақолданылады: 

                                                       (3.1.3)                

где  – әр  операция бойынша шығын мен қалдықтар, %; 

 – операциялар саны. 

Концентрленген томатты ӛнімдер (томат-пастасы және томат-пюресі) 

шикізат шығыны 1 туб ӛнімге есептеу шикізат қҧрамындағы қҧрғақ 

заттаресепке алынады. Нетто салмағы 1 туб ӛнімдергебекітілген салмақ 400 

кг. Бҧл жағдайда шикізаттң жҧмсалуын есептеуге6формулақолданылады: 

                                                          (3.1.4) 

где: 

  ӛндірістегі шикізаттың қҧрамындағы қҧрғақ заттарқосындысы, %; 

езуден қалған қалдықтар, %; 

шикізаттың қҧрамындағы қҧрғақ заттар, %; 

ӛнім қҧрамындағы шартты қҧрғақ заттар(12%). 

Осы  формула бойынша жҧмсалатын шикізаттың нормасы 1 т томат-

пастада (қайта есептегенде 12%-дік пюреде) 7формула бойынша: 

                                                      (3.1.5) 

Жҧмсалатын шикізаттың нормасы есептеу 1 туб (т) ӛнімде, қантпен немесе 

қант шырымен(повидло, джем, тосап), келесідей жолмен есептеледі. 

1. Ӛнім шығымы (кг да) 

                                                           (3.1.6) 

мҧнда: 
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 компоненттер салмағы (жеміс, пюре, шырын, қант, қант 

шырыны), рецептура бойынша қайнатуға алынуы, кг; 

қҧрамындағы қҧрғақ заттаркомпоненттер қҧрамы 

бойынша, %; 

дайын ӛнім қҧрамындағы қҧрғақ заттар, %. 

2. Компоненттер салмағы  (в кг), қажетті ӛнім алу ҥшін 1 туб (400 кг): 

                         (3.1.7) 

 

Компоненттер салмағы (в кг), қажетті ӛнім алу ҥшін 1 т: 

                       (3.1.8) 

 

3. Шығын нормасы немесе басқада компоненттер ( кг да) 1 туб (т) ҥшін: 

                                                      (3.1.9) 

 

                                          (3.1.10) 

 

мҧнда: 

сәйкес шығындары компоненттердің, %. 

 

I. Консервілердің шартты банкасының, бір компоненттен тұратын 

шикізат шығынын есептеуді қарастырамыз: 

 

Т шикізат = S∙100/(100-р),                                                     (3.1.11) 

мҧнда: 

Т шикізат – шартты банкаға жҧмсалатын нормасы, г;  

S –ӛңделген ӛнімнің салмағы, г;  

р – шығын мен қалдықтар қосындысы, %. 

Мысал: Шиеден жасалатын натурал шырынға жҧмсалатын   мың 

шартты банкаға – шартты банканың нетто салмағы 350 г, ӛңделген ӛнімнің 

шығыны мен қалдықтар қосындысы 39% 

натурал шырынға жҧмсалатын шие мың шартты банкаға  

Егер шикізатты ӛңдегенде жҧмсалатын шығыны мен қалдықтар әрбір 

технологиялық ҥрдістегі белгілі болса және шикізат салмағы, нақты ҥрдіске 

жҧмсалатын, шығын кӛлемін есептеу анықталады:  

Т шикізат = S∙100 
n
/(100-р1) ∙ (100 – р2) ∙ (100 – рn),                                (3.1.12) 

 

мҧнда: 

n – ҥрдістер саны, шикізатты ӛңдегенде жҧмсалатын шығыны мен 

қалдықтары бар болса. 

Пример: Шиеден жасалатын натурал шырынға жҧмсалатын   мың 

шартты банкаға , шикізатты ӛңдегенде жҧмсалатын шығыны мен қалдықтары 
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пайызбен берілсе және шикізат салмағы, ҥрдіске жҧмсалатын, шығын 

кӛлемін есептеу. Нетто, 350 г салмағы. Сҧрыптау және сығымдауға  – 32%,  

Т шикізат = 350∙100
2
/ (100 – 32) ∙ (100 -7) = 553,5 кг 

II Консервілердің шартты банкасының, екі компоненттен тұратын 

шикізат шығынын есептеудің, компот жасауда мысалын қарастырамыз. 

Шығыны нормасын – анықтау: 

 

Тжеміс = Sжм∙ 100/ (100 – ржм),                                                       (3.1.13) 

 

мҧнда: 

Sпл – банкадағы жеміс салмағы, г;  

рпл – жемісті ӛңдегенде жалпы шығыны мен қалдықтары, % 

Шикізатты ӛңдегенде жҧмсалатын шығыны нормасын  анықтау, 

формуласын қолданады: 

Тқант = Sшикізат ∙Сшикізат/ (100 – рқант),                                    (3.1.14) 

 

мҧнда: 

Sшикізат – шырын салмағы, г;  

Сшикізат – қант шырынындағы қант салмағы, %;  

Рқант – қанттың бос шығындары, % 

Пример: Сары ӛріктен жасалатын 1 туб компот ӛндіруге жҧмсалатын   

шикізатты және қант шығынын банкасына 1-12-1000 салуды есептеу. 

Рецептураға сәйкес, банкаға 740 г сары ӛрік (жарты бӛлінген), 280 г қант 

шығыны қант концентрациясында 50%. Шикізатты ӛңдегенде жҧмсалатын 

шығыны мен қалдықтар қосындысы 14%, қанттың бос шығындары 1,5%. 

Алмастыру коэффициенті 1-82-1000 банкаға,  шартты бірлігі 2,83. 

Тжм = 740∙100/ (100 – 14) = 860,46 кг 

Шикізатты ӛңдегенде жҧмсалатын шығыны мен қалдықтары пайызбен 

шикізат салмағына берілген болса, әрбір ҥрдіс ҥшін, формуласы (3.1.14) 

қолданылады. 

Қанттың шығынының 1 туб жҧмсалатын нормасын анықтау: 

Тқант = 280∙1000∙50*2,83/ (100 – 1,5) = 402233 кг 

Рецептура бойынша, шығынының нормалары қосымша 1берілген. 

Тосап, джем өндіруге жұмсалатын   шикізатты және қосымша 

материалдар шығынын есептеу.  

Тосап, джем ӛндіруге жҧмсалатын   шикізатты және қосымша 

материалдар шығынының нормалары, жемістерді ӛңдегенде жалпы бос 

шығындар мен қалдықтарына байланысты емес, сонымен қатар олардың 

қҧрамындағы қҧрғақ заттары санына, оларда нормаланған. Сонымен дайын 

ӛнімге қатысты, жҧмсалатын   шикізатты және қант нормаларын есептеу 

бірлік ӛнім ҥшін немесе мың шартты банкаға есепке алынады. 

Пюре және қант 1 туб өнімге шығыны 

 

Тп = Sп ∙ 100/ (100 – рп) 
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Тқант = Sқант ∙ 100/ (100 – рқант) 

мҧнда: 

Тп – пюреге 1 туб ӛнімге жҧмсалатын шығын, кг;  

Сзат – ӛнім қҧрамындағы қҧрғақ заттары, %;  

Ржм –пюре ӛндіруге жҧмсалатын шығындар мен қалдықтары, %;  

Сжм – жемістің қҧрамындағы қҧрғақ заттары, %. 

Пастеризацияланбаған тосапта қант қантталып кетпеуі ҥшін қҧрамында 

30 - 40% редуцирленетін қанттар болуы тиіс. Пастеризацияланған тосапта  

қҧрамында 50% қҧрамында болуы тиіс. Тосаптың қҧрамында редуцирленетін 

қанттар болуына қол жеткізу қиын, қант шырынын дайындау мерзімде  сірне 

(15% қант салмағына қарай)  қант-сірне қоспасы тҥрінде соңғы сірнеге 

араластырады. Сірнені инвертті қантпен сахароза санымен лимон қышқылын 

қосып немесе шарап тасты қышқылы қосылады. Алмастыруды инвертті қант 

шырынымен  инвертті шырындағы  ылғал мен қҧрғақ заттар есепке алып 

жасайды. 

Р (100 – W1)=U(100 – W2) 

мҧнда: 

Р – сірне саны, кг;  

W1 – сірнедегі ылғал кӛлемі, %; 

U – инвертті шырын кӛлемі, кг;  

W2 – инвертті шырындағы ылғал кӛлемі, %. 

Дайын ӛнімнің қолданыстағы стандарты бойынша 50% жеміс және 50% 

шырын. 

Примерный продуктовый расчет линии Консервілер тізбегінің өнімдік 

есебі «Көкөністер, дөңгелек кесілген, көкөніс фаршымен» 

Есептеуге қажетті мәліметтер 

Тізбектің қуаттылығы 20т/ауысымда. Ӛнім  82-500 банкасына 

салынады. Бір банканының нетто салмағы 520 г қҧрайды. Негізгі шикізатты 

ӛңдеу мерзімі: кәді – 1 маусымнан 15 тамызға дейін, баялды – 1 тамыздан 30 

қыркҥйекке дейін. 

Шикізаттың түсу кестесі 

Бҧл кесте материалдық-экономикалық негізімен зауытты салуда 

ескеріледі. Кестеге шикізаттың әрбір шикізат тҥрінің алдын ала белгілі 

ӛңдеуге бастапқы тҥскен және соңғы тҥсетін  мерзімі кӛрсетіледі. Алдымен 

науқандағы алғашқы шикізаттың тҥскен кезеңі (жеміс пен кӛкӛністер), ал 

соңынан науқан аралығындағы шикізаттың немесе жартылайфабрикаттың, 

басқа уақытта келіп тҥсетін мҥмкіндігі бар (ет, балық, томат-паста, жеміс 

шырыны, асептикалық консервіленген жеміс пюресі, тоңазытылған 

кӛкӛністер және тб.). 

 

Негізгі 

шикізат 

Айлар  

VII VIII IX 

Кәді 1                                         15 
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Баялды 
1                                                      30 
 

 

Тізбек жұмысының кестесі 

Кестеде ӛндіріс кезеңдерінің әрбір консерві тҥріне тәулігіне ауысым 

саны, жыл бойына жҧмыс кҥнінің ай сайынғы кҥндері мен ауысым саны  

кӛрсетіледі. Кесте тҥзуге техникалық-экономикалық негізімен зауыттың 

жҧмысының кестесі және шикізаттың тҥсуі мен пісу  тығыздығына 

байланысты мәліметтер кӛрсетіледі. 

Кестені ӛндірістік тізбектердің әр тҥріне бӛлек жасалуы ҧсынылады. 

Егерде біркелкі тізбектер болатын жағдайда, жҧмыс кестесі цехқа бҥтіндей 

жасалады (мысалы, томат ӛндіру цехы). 

Кесте мҥмкіндігінше бірыңғай жасалуы тиіс. Тәуліктегі ауысым саны 

жҧмысы келесі мақсат ҥшін қажет. 

Науқандағы шикізатты кең тҥрде ӛңдеу, әсіресе механикаландырылған 

тізбектерде, ережелерге сәйкес, ҥш ауысымды жҧмысқа жоспарланады. 

Мысалы ҥздіксіз жҧмыс жасау ӛндірісі томат- пастасы, томат-пюресі, 

томатты және етті жеміс шырындары, жеміс-жидек сусындары 

(жартылайфабрикаттар), жеміс пюресі, жасыл бҧршақ, кӛкӛніс тістемелі  

консервілеріне қолданылады. Науқан басында және соңында (5-10 кҥн 

аралығында) бҧл консервілер шикізаттың тҥсуі кеміген сәтте бір немесе екі 

ауысымда ӛндіреді.  

Ауысым 

Тәулік мерзімі мен санындағы (ауысым) жҧмыс 

По месяцам 
Ауысымда  

VII VIII IX 

I 
1                        3130 
 

- 

II 
  10                          10                       20 
 

- 

III 
20                        15                15    
 

- 

Кәдіден  26(54) 13(22) - 39(76) 

Баялдыдан  - 27(59) 26(57) 53(116) 

 

Шартты белгілер: 

Кәдіден жасалған консервілер 

Баялды консервілері 

 

Тізбек программасы 

Программада ай және жылдық ӛндіріс тапсырмасы кейбір ӛнім 

тҥрлеріне, ӛлшемді сандық тҥрде (туб немесе т). Әр ай және жылдық 
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қорытынды әрбір ӛнім тҥріне жасалады. Программамен консервілерге 

қолданылатын ыдыс тҥрі мен тауарлық сорты кӛрсетіледі.  

Программа қҧруға негіз смета мен жылдық тапсырма, дайын ӛнім 

санымен анықталады, және жҧмыс кестесі, ауысым саны кӛрсетілген, 

консерві тҥрінің ӛндірілген нақты айы кӛрсеткіші алынады.  Егер ауысымда 

немесе жылдық тапсырмада ӛңдеуге келіп тҥскен шикізат сандық тҥрде 

кӛрсетілсе, программа қҧруға шығарылатын дайын ӛнім шығымын, шикізат 

шығынын есептеулері қолданылады. 
 

Консервілер 

Шығарылатын ӛнім, т 

айлар 
Ауысымда 

VII VIII IX 

Кәді, дӛңгелектеніп 

кесілген, кӛкӛністі 

фаршы 

1080 44 - 1520 

Баялды, дӛңгелектеніп 

кесілген, кӛкӛністі 

фаршы 

- 1180 1140 2320 

Барлығы  1080 1620 1140 3840 

Мысалы  1. Цехта ӛңдеуге жылына 54000 т томат, 30%-дық томат-

пастасы ӛндіріледі. Науқан ҧзақтығы 184 ауысымнан тҧрады. Цехтың 

ауысымдық ӛнімділігі ( т және туб), егер  шикізат шығыны 1 т 30%-дық 

томат-пастасына 6,5 т қҧрайды, ал 1 туб 400 кг томат-пастасы қайта 

есептелгенде 12%- пюресін есептейді. 

 
немесе 

 
Коннсервілердің  қоспаларының арақатынасы 

Консервілер 

компоненттері 

Компоненттер қҧрамы 

Кәділерде, дӛңгелектеніп 

кесілген, кӛкӛністі фаршы 

Баялды, дӛңгелектеніп 

кесілген, кӛкӛністі фаршы 

% кг/т % кг/т 

Негізгі 

шикізат 

60 600 55 550 

Фарш  15 150 10 100 

Томат соусы 22 220 35 350 

Май  3 30 - - 

Барлығы  100 1000 100 1000 
 

Фарш қҧрамы 

Фарш 

компоненттері 

 Салмақ  (кг да 1 т консервілер) 

компоненттеріне 

Кәділерде, Баялды, 
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дӛңгелектеніп 

кесілген, кӛкӛністі 

фаршы 

дӛңгелектеніп 

кесілген, кӛкӛністі 

фаршы 

Қуырылған сәбіз 76 114,6 76 

Қуырылған ақ 

тҥбіртектер 

8 12,0 8 

Қуырылған пияз 11 16,5 11 

Жасыл аскӛк 3 4,5 3 

Ас тҧзы 2 3,0 2 

Барлығы  100 150 100 

Томат соусының қҧрамы 

Соус 

компонеттері 

Компонентотер қҧрамы 

Кәділерде, дӛңгелектеніп 

кесілген, кӛкӛністі фаршы 

Баялды, дӛңгелектеніп 

кесілген, кӛкӛністі фаршы 

% кг/т % кг/т 

Томат 

массасы 8%-

дық 

- - 87,67 306,845 

Томат-пюресі 

қайта 

есептеумен 

14%-дық 

88,33 194,326 - - 

Қант   6,21 13,662 6,20 21,700 

Ас тҧзы 5,40 11,880 4,00 14,000 

Ҧн  - - 2,08 7,280 

Ащы және 

хош иісті 

бҧрыш 

100,0 220,0 100,0 350,0 

 

Шығындар мен қалдықтар 

Шикізат  Шығындар мен қалдықтар стадияларда 

 (шикізат немесе  жартылайфабрикаттар салмақтар %)   

сақт

ау  

тазарту

, жуу, 

кесу 

кӛрінеті

н  % 

қуыру 

қуыр

у 

суыт

у 

ыдысқ

а салу 

Кәді  3 5 44,5 15 3 1 

Баялды 2 8 35 5 3 1 

Сәбіз  1,5 10,5 47,5 2 2 1 

Ақ тҥбіртек 1,5 23 35 - 2 1 

Пияз   1,5 17 50 2 2 1 

Жасыл 

татымдылықтар  

3,0 31 - - - 1 
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Қалдықтар  (% да): соуста – 5, майда – 6, ҧнда – 12, тҧзда, қантта, бҧрышта 

(ащы және хош иісті) – 1. 

Пайыздық кӛкӛністің майды сіңіруі 7%. 

Пайыздық кӛкӛністің майды сіңіруі қуыруда (%): баялды – 23, кәді – 6, сәбіз 

– 12, ақ тҥбіртек – 13, пияз – 27. 

 

Шикізаттар мен материалдардың шығыны нормасы 

Консервілер –«Кәділер, дӛңгелектеніп кесілген, кӛкӛністі фаршы». 

Кәділер шығыны нормасы 

. 

 
Сәбіз  шығыны  нормасы 

 
Ақ түбіртектер шығыны нормасы 

 
Пияз  шығыны нормасы 

 
Ас көктер шығыны нормасы 

 
 

Томат-пюре 12%-дық шығын нормасы 

 
Қанттың  шығын нормасы 

 
Бұрыштың  шығын нормасы (ащы және хош иісті) 

 
Жасыл шөптер шығын нормасы 
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Майдың шығынын анықтау келесідей тҥрде. Майдың жҧмсалған санын, 

кӛкӛністерге сіңірілгендері бойынша: 

Кәділер  

 
Сәбіз  

 
Ақ тҥбіртек  

 
Пияз  

 
Барлығы  – 55,7 кг/т 

Маймен бірге, бакаларға қҧйылатын, ӛнімге сіңірілген май 

35,7+30=85,7 кг/т 

Май шығынын ескерсек (6%) шығынын анықтау келесідей тҥрде: 

. 

Қосымша. Басконсерві мекемесінің нҧсқауы бойынша кәділер қҧрамында 

шектеулер 57 тен 63%, ал фаршта –  13 тен  17% дейін  консервілердің нетто 

салмағына байланысты. Сәйкесінше қҧрамы ӛзгереді, нәтижесінде май 

шығыныда ӛзгереді. Май шығынын нормасы 100,8кг/т қҧрайды. Берілген 

есептеулер майдың ӛнімдегі орташа болуымен есептелген. 

Шикізат пен материалдар шығыны 

Бҧл кестеде нақты сағат ӛлшемімен ӛнімділігі бойынша (дайын ӛнім 

бойынша), шикізат пен материалдар 1 туб (т) консервілерге шығын нормасы 

және ауысым саны науқандағы жҧмыс кестесі бойынша. Оны ауысым және 

жылдық материалдар тапсырысын беруге қолданылады. 

Шикізат пен 

материалдар 

шикізат пен 

материалдар 

шығыны 

нормасы, кг/т 

шикізат пен материалдар шығыны 

сағатта, кг ауысымда, кг науқанда, т 

Кәді  1438 3595 28760 2186 

Баялды 259 648 5184 394 

Ақ тҥбіртек 25 62,5 500 38 

Пияз  42,5 106,2 850 65 

Жасыл 

татымдылықтар 

6,8 17,0 136 11 

Томат-пюресі 

12%-дық 

239 598 4784 364 

Қант   14,5 36,3 290 22 

Татымдылықтар  0,14 0,35 2,8 0,21 

Ас тҧзы 15,7 39,3 314 24 

Ӛсімдік майы 91,2 228 1824 139 
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Үрдістер бойынша жартылайфабрикаттар шығымы 

Ҥрдістер бойынша жартылайфабрикаттар шығымы (кг/сағ та) 

анықталады, сағат ӛлшемімен ӛнімділігі бойынша шикізат пен материалдар 

шығыны бӛлек операцияларға анықталады. Шикізаттың ӛңделгенін санын 

анықтау (алынған жартылайфабрикаттар), ыдыстарға салынғанда, 

шығарылған ӛнім санын табады. Алынған қуаттылық  физическалық банкаға 

ауыстырып саналады. Бҧл кӛрсеткіштер жабдықтардың қажеттілігін есептеу 

ҥшін пайдаланылады.  

 

3.2. Жұмысшы күші және оларды орнықтыру есебі 

 

Жҧмысшы кҥші және оларды орнықтыру ӛндіріс кәсіпорындарының 

кез келгені ҥшін экономикалық және әлеуметтік дамуы болып табылады. 

Қызметкерлердің саны және қосымша жҧмысшы кҥші кәсіпорынның 

бекітілген ережесінде нормативті және штаттық кестеде кӛрсетіледі.           

Ӛндірістік жҧмысшылар саны таңдалған технолоиялық жҥйеге сәйкес, 

материалдық есеп және жабдықтардың есептерімен дайын ӛнімге 

жҧмсалатын немесе шикізаттың жуықтатылған нормасымен анықталады; 

Жуықтатылған  нормасымен бір жҧмысшыға ӛнім шығымы 

формуламен анықталады: 

n = A/p                                                            (3.2.1)                       

уақыт нормасымен, технолоиялық операцияларға жҧмсалуы формуламен 

анықталады: 

n = At/T                                                            (3.2.2) 

мҧнда: 

n - жҧмысшылар саны; 

А - шикізаттың саны(дайын ӛнім) ауысымда ӛңделетін, кг; 

р – ауысымдағы бір жҧмысшыға ӛнім шығымы, кг; 

t – уақыт нормасы шикізаттың бірлігіне (дайын ӛнім) с/кг; 

Т – ауысым ҧзақтығы, с. 

Бірінші екі тәсіл жалпы жҧмысшы санын, ӛндірістегі қамтылғанын 

анықтайды. Ҥшінші тәсіл жҧмысшы санын терең талдап есептеуді 

қамтамасыз етеді, бӛлек операцияларда қамтылғаны, жҧмысшылардың 

жҥктелгенін есепке ала отырып, жҧмыс сипаты және оны орындау 

ыңғайлылығы ескеріледі. Ал сонымен бірге оперативті уақытқа ағымдағы 

әрбір операция мен ритмі ескеріледі: 

n = ton/R                                                         (3.2.3) 

 

R = Tсм – Tпер/П                                          (3.2.4) 

мҧнда:  

Ton– оперативті уақыт (с); 

R – ағымдағы ритм; 

Tсм – ауысым саны (8сағ);  
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Tпер – ҥзіліс уақыты.  

Жҧмысшылардың жалпы саны кез келген ӛндірісте жҧмысшылар, 

технологиялық операцияларда қолмен жасалатын еңбекті атқаратын, 

машиналарда (қҧрылғыларда), дайындық және соңғы аяқтайтын 

операцияларда; жҧмысшы орындарда қызмет жасау, арту-тҥсіру 

операцияларында. Жҧмысшыларды санау нормасы, қол еңбегімен жҧмыс 

атқаратын операцияларында 

оперативті уақытпен, машиналарда (агрегаттар, механизирленген 

тізбектерде)  кӛрсеткіштерімен есептеу қолданады, жабдықтардың 

паспортының мәліметтері ескеріледі, анықтамалар мен катологтар; 

дайындықтағы мен қорытынды операциялар, арту-тҥсіру жҧмысы, тасымал 

операцияларында және жҧмысшы орындарындағы жҧмыстар- ӛнімді шығару 

нормалары және қосымша атқарылатын жҧмыстар саны нормативтері  

 Жҧмысшылар санын есептеу жҥргізу әрбір ӛндіріске бӛлек, шикізатты 

ӛңдеу ерекшелігін есепке ала отырып, технологиялық операциялардың 

ҥзіксіздігі мен ҧзақтығы, ауысымдығы және тб., және осы жалпы 

мәліметтермен кесте 3.2.1. толтырылады 

Кесте 3.2.1 

 

Ӛнім,  

ӛндіріс 

(операция) 

Ауысым саны  Ауысым жҧмысшылар саны 

  ӛндірістік қосалқы 

 

Жҧмысшылар санын анықтауда оларды орнықтырудың маңызы зор. 

Жҧмысшылар орнықтыруда технологиялық ҥрдістің тҧтастығы мен бірыңғай 

жалғастырылуын қатаң сақтау қажет, жабдықтардың бос қозғалыста болуы 

мен тҧрып қалуы, жҧмыс ырғағының біркелкі болуы, жҧмыстың икемділігі, 

санитарлық нормаларды сақтау, техника қауіпсіздігін ҧстану ескерілуі тиіс.  

 

Мысал :Компот ӛндірісі тізбегінің жҧмысшы кҥшін есептеу 

Кесте 1 - Жҧмысшы кҥшін есептеу 

 

 

Операциялар 

атауы 

Қуаттылық, кг/сағ Ӛндіру 

нормасы, 

кг 

Жҧмысшы саны 

есептеу қабылданған 

Жуу  

Сҧрыптау және 

іріктеу 

Ыдысқа салу 

Бекіту  

Жидету  

 

4000 

7000 

 

3400 

2000 

3000 

1515,4 

1507,8 

 

1310,2 

1307,2 

1520 

 

2,63 

4,64 

 

2,6 

1,53 

1,97 

3 

5 

 

3 

2 

2 
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Қорытынды  7 тонна 
 

15 адам 

 

Мысал: Компот ӛндірісі тізбегінің жҧмысшы кҥшін есептеу 

Кесте 2 – Жҧмысшы кҥшін есептеу 

 

Операциялар 

атауы 

Қуаттылық, кг/сағ Ӛндіру 

нормасы, 

кг 

Жҧмысшы саны 

есептеу қабылданған 

Жуу  

Сҧрыптау  

Езу  

Пресстеу 

Мӛлдірлеу  

Деаэрация 

Ысыту  

Фильтрациялау 

Ыдысқа салу 

Бекіту  
 

4000 

7000 

7500 

5000 

4500 

1000 

7000 

5000 

2000 

3400 

3570 

3552,15 

3480,75 

3462,9 

2294,8 

2169,9 

2080,6 

2077,03 

2000 

2009,9 

1,12 

1,97 

2,15 

1,44 

1,97 

0,46 

3,36 

2,41 

1 

1,69 

 

 

 

1 

 

 

 

 

 

1 

Қорытынды   26 тонна  18 адам 

 

Мысал: Тосап ӛндірісі тізбегінің жҧмысшы кҥшін есептеу 

Кесте 3 – Жҧмысшы кҥшін есептеу 

 

Операциялар 

атауы 

Қуаттылық, кг/сағ Ӛндіру 

нормасы, 

кг 

Жҧмысшы саны 

есептеу қабылданған 

1. Сҧрыптау 

2. Жуу  

3. Тазарту  

4. Кесу 

6300 

5000 

3000 

3000 

3552,15 

3570 

3485,3 

3405 

1,77 

1,4 

0,86 

0,88 

 

5. Шаншу 

6. Жидету 

7. Пісіру 

8. Ыдысқа салу 

9. Бекіту  

3000 

1000 

500 

3400 

2000 

3283,4 

2169,7 

1520 

2009,9 

2000 

0,91 

0,46 

0,33 

1,69 

1 

 

Қорытынды  25 тонна 9,3 10 адам 

 

3.3. Ӛндірістің технологиялық жүйелерін таңдау принциптері 

Технологиялық жҥйелер ӛндірістің принципиалды технологиялық 

жҥйелері негізінде, материалдық ағындарының есебі, жабдықтың 

қажеттілігін таңдау және есептеу. Технологиялық жҥйелердің 
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бірыңғайлылығы технологиялық ҥрдістер және технологиялық операциялар, 

бірігіп ӛндірістің ҥрдістерін қҧрады: шикізаттың тҥсуі, сақтау және дайындау 

ӛндіріске ӛңдеуге шикізатты алдын ала дайындау, жартылайфабрикаттар, 

дайын ӛнім шығару. 

Егер ӛндіріс кӛп кезеңді болып келсе, онда жҥйелерді жинақтау әрбір 

алаңға (цехқа) бӛлек, сәйкесінше принципиалды технологиялық жҥйелердің 

ӛндірісі ескеріледі. 

Технологиялық жҥйелерде барлық жабдықтар белгіленеді, 

технологиялық кезегімен орналасады сол және оңға, тӛменнен және 

жоғарыдан қабатта орналасуы ескеріледі. Сызбада қабаттар кӛлденең 

тізбектердің еденнен деңгейінен қабаттың «нолдік деңгейден» –бірінші 

қабаттан жіңішке сызықтармен белгіленеді. Қабаттардың аралығы масштабта 

кӛрсетіледі. 

Технологиялық жҥйелерде жабдықтар белгілеуде стандартты 

масштабты ҧстану міндетті емес, бірақ белгілі бір пропорционалдығы 

сақталуы қажет. Егер ӛте ҥлкен немесе ҥлкен кіші габариттерді белгілеу 

қажет болса  жабдықтардың басқамен салыстырмалы таңдалған масштабты 

алмау керек. Жабдықтар жиі қолданылатындары, стандартты, жиі 

қарапайымдарын шартты белгілермен береді. Маңыздысы, жҧмысшы 

сызбадан коммуникацияға қосылатын жҥйелерді оқи білуі, басқа 

жабдықтардан ажырата алуы қажет. 

Жабдықтардағы белгілер қабаттардағы орналастыру орындарына 

сәйкес болуы шарт, сызбада оларды параллел екі немесе қатар деңгейінде 

орналастыруға болады, бір жерден «нолдік деңгейден» еденнен бастап 

ӛлшемде алады. 

Технологиялық жҥйелерде міндетті тҥрде ӛндірістің ағымды 

нысандарын кӛрсету, сонымен қатар қосымша материалдар (бу, конденсат, 

су, қысылған ауа, қос тотықты кӛміртегі және тб.). Бағыттарды ағындардың 

сәйкес жазбаларымен белгіленеді. 

Егер жҥйе ӛте кҥрделі болса және оқуға қиын болса, қҧжат 

топтамасында бӛлек жан жақты талданған немесе блокталған сызбалар 

орындауға болады(схемы су қҧбыры және канализация, схема бумен 

қамтамасыз ету және конденсатты алып кететін жҥйе, қысымдалған ауамен 

қамтамасыз ету жҥйесі, қос тотықты кӛміртегіні жинақтағыш және кетіретін 

жҥйе ж.тб.). Егер жҥйе ӛте кҥрделі болса,аппараттан аппаратқа дейін 

ағындарды нҥктелермен белгілейді, ағын материалы шартты белгіленеді. 

Нҥктемен жергілікті сорып алатын қҧрылғылар, аспирация жҥйесі және 

атмосфераға ауаны шығаратын орындар белгіленеді. Сонымен қатар, 

қҧжаттар топтамасында бӛлек жан жақты талданған немесе блокталған ағын 

материалы белгіленеді. Барлық жабдықтар тҥріне, технологиялық жҥйелерде, 

барлық жабдық тҥріне позиция реттілігі беріледі, олар сызық- жабдық 

бейнелерінде белгіленіп кӛрсетіледі. Берілген аппаратқа (машинаға) реттік 

саны позицияның сол нысандағы барлық жоба қҧжатында бекітіледі. Қатаң 
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тҥрде бір позицияның әр тҥрлі жабдықтарда берілуі, осы нысанда егер басқа 

сызбада болсада рҧқсат етілмейді. 

Егер қҧжаттар топтамасында бірнеше жҥйе болса, жабдықтардың 

позициясының реттік саны ӛсімі бойынша ӛндірістік ҥрдіске сәйкес беріледі. 

          Егер технологиялық жҥйелерде біркелкі типті жабдықтардың бірнеше 

саны кездессе,  ӛндірістік ҥрдісте бір орында қайта қолданылатын 

болса(параллел жҧмыс жасайтын жабдықтар немесе резервті жабдықтар), 

онда оларға позицияның бір реттілік саны беріледі, бірақ қисық сызық 

арқылы қосымша сызық тҥсіріп реттік саны сол жабдыққа сәйкес белгіленеді. 

Мысалы , егер ҥш паралеллді сорғыш жҧмыс жасап тҧрған болса, бір 

реттілік саны және позицияның жҥйесі бойынша 21, сорғыштың 

позициясында реттілік саны беріледі: 21/1, 21/2 и 21/3. Егер бір типті 

жабдықтар ӛндірістік ҥрдісте әр жерде қолданылатын болса(әр тҥрлі 

технологиялық ҥрдісте), позицияның әр тҥрлі реттілік саны беріледі.  

Диплом және курстық жобаларда (жҧмыст), ӛндірістік жоба қҧжатымен 

салыстырғанда, технологиялық ҥрдісте паралеллді жҧмыс жасамайтын 

жабдықтар, тек бірнеше ғана,  технологиялық жҥйенің жалпы жалғасуын 

елестету ҥшін рҧқсат етіледі. 

Бірақ жабдықтардың экспликациялық сызбаларында, технологиялық 

жҥйенің жалпы жабдықтар саны беріледі. Жабдықтар сызбаларда 

мҥмкіндігінше жинақы, бірақ ара қашықтығын сақтап, барлық  

коммуникациялар кӛрсетілуі қажет. Негізгі ӛнім қозғалысы (шикізат, 

жартылайфабрикаттар және дайын ӛнімдер) барлық жҥйе бойында тҧтас қою 

сызықпен сызылады (3–3,5 мм). Бҧл барлық ӛнімдерде, шикізаттан бастап 

және дайын ӛнімге дейін сақталады. Және де сызықта, аппараттардағы бас 

нҥкте және шығаратын сызықтар бағытшалармен беріледі, ӛнімнің 

қозғалысын кӛрсетеді.  

Ӛнім коммуникациясы аппараттарда айқасып қалмауы тиіс. 

Аппараттың коммуникациясы айқасқанда, коммуникация аппарат жанынан 

тоқтап, аппараттан кейін жалғануы тиіс. Коммуникациясы айқасқанда 

сызықтың бірі ҥзіледі. Қҧбырларды жалғағанда, жалғанған жерді жіңішке 

нҥктемен белгілейді. Аппараттың коммуникациясы аппараттар арасында, 

ҥзіп оны, бҧл жағдайда сызықтарға нҧсқаулар қойылады, қай нақты 

аппаратта коммуникациясы жҥріп (және, егер нақты коммуникациясы 

аппаратқа берілсе, басқа парақта орналасқан белгіленеді, аппарат орналасқан 

парақ кӛрсетіледі).  

Ӛндірістік жҥйеде коммуникациялар бӛлімдерге бӛліп, және әр бӛлімге 

жҥйеде оларға сипаттама беріледі (номинальды қҧбырларды диаметрі, ӛлшем 

бірлігі, ортаның қҧбырдағы шартты белгілері, шартты қысым/ортаның 

температурасы, сызық реті, қҧбыр классы). Оқу сызбаларында қҧбырлардың 

сипаттамалары берілмейді, бірақ, қҧбырларға (ҥзік сызықтармен) ортаның 

сандық белгісі болуы қажет. Қҧбырларға негізгі ортамен реттік саны 

қойылмайды. 
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Жҥйенің сол жағында қҧбырлардың белгілерінің атаулары болады. 

Барлық нысандар жҥйесінде әрбір ӛнімге бекітілген рет саны сақталады. 

Сызбаларда оң жақ бӛлігінде (негізгі жазбадан соң –мӛрленеді) экспликация 

жабдықтардың (тізбесі) беріледі. Нақты осы экспликацияда жабдықтардың 

тізбесі, сызбада келтірілген беріледі. Экспликациялар барлығы біркелкі типті 

жабдықтарға бір рет беріледі, ол жерде тарауда «позиция №» бір бағанда  

позиция реттік саны беріледі (рет саны бӛлікпен берілсе бӛліксіз қойылады, 

тек бір рет). 

Жеміс жидек консервілері өндірісінің технологиялық жүйесі 

Компоттар балауса жеміс жидектерден жасалады, компоттарда ассорти 

балауса жемістермен қатар тез тоңазытылған жемістер мен 

стерилизацияланған жартылайфабрикаттар қолданылады. Компоттар 

қндіруге жақсы органолептикалық кӛрсеткіштерімен алу ҥшін шикізат 

сапасының ролі басым. Жемістер мен жидектер жаңа піскен болуы тиіс, сау, 

техникалық пісіп жетілуі дәрежесінде, ӛзіне тән жақсы дәмі және хош иісі, 

қою қаныққан тҥсті, тығыз қабықты, еті езілмеген және дҧрыс пішінді болуы 

тиіс.  Сҥйекті жемістер, алма және шабдалы ӛлшемдеріне қарамай бҥтіндей 

жемісті және жартылай бӛліктермен консервіленеді. Алма және шабдалы, 

бҥтін консервіленетін жемістер, ӛлшемі ең кӛлденең              ӛлшемімен 

алғанда 45 мм ірі емес, шабдалылар 60 мм ірі емес рҧқсат етіледі. 

Шикізаты қолайлы сапасымен пайдалану ҥшін консервілеуге арнайы 

жеміс және жидек сорттары қолданылады. Ҥлкен роль жемістердің ҥзу пісіп 

жетілуі кезеңін дҧрыс анықтай білу жатады. Кӛптеген жемістерді  

техникалық пісіп жетілуі дәрежесіне, олардың толық пісіп жетілген кезеңіне 

жетуі, ӛзіне тән қасиеттерінің дәмі, ӛлшемі, пішіні мен тҥсі қалыптасқан, 

бірақ консистенциясы әлі қатты. Піспеген жемістерді пайдалануға болмайды 

себебі, бҧл компоттың дәмі мен хош иісіне теріс әсер етеді. 



35 
 

 
Сурет  3.3.1- Шырын өндірудің технологиялық жүйесі 

 

1- жуу машинасы, 2 – іріктеу транспортері, 3 - элеватор, 4 - езгілеу, 5- 

шырын ағызғыш, 6 - 3-тік позициялы пакетті пресс, 7-жинағыш, 8-сорғыш, 9-

центрифуга, 10-ысытқыш 11-салҧындатҧыш, 12- танк,  

Езу – жемістерді шырын бӛлуі жеңілдетуге езіп ӛңдеу. Бӛліктерді 

майда 2-6мм бӛледі. Сҥйектерді жарылғандары қоймалжыңда кӛп болмауы 

тиіс. Дәнектердің езілгендерін қосуға болмайды. Мына жидектерге мысалы 

жер бҥлдіргенді езбейді. 

Пресстеу – шырын сығу. Қоймалжыңды тҧрақты қысыммен ҧлғайта 

отырып пресстейді. 
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Компот өндірісінің технологиялық жүйесі 

СҦРЫПТАУ 

 

ІРІКТЕУ (35-40 мм) 

 

ЖУУ, ТАЗАРТУ (р=49 кПа) 

 

ШАНШУ 

 

ЖИДЕТУ (t=80-100 ºС СУДА) 

 

ЫДЫСТАРДЫ ДАЙЫНДАУ 

 

ЫДЫСТАРҒА САЛУ 

 

СИРОПТЫ КОНЦЕНТРАЦИЯСЫ(16-50 %) ДАЙЫНДАУ  

 

ПАСТЕРИЗАЦИЯ (t=85 ºС, τ=20-40 мин) 

 

САЛҚЫНДАТУ (t=25 ºС) 

 

САҚТАУ (t=20 ºС) 

Сұрыптау – жарақаттанған жеміс және жидектерді бӛтен қоспалардан 

тазарту. Шикізат партиясының пісіп жетілгендері және тҥсі біркелкілерін 

сҧрыптау. 

Іріктеу  – шикізат партиясының пішіндерін біркелкілерін іріктеу. 

Сҧрыптау 3-5фракцияларға және әр қайсысын бӛлек механизимдер 

кӛмегімен ӛңдеу. 

Жуу  – жемістердің сыртынан механикалық ластануды, жидектерден 

микроорганизмдер элементтерін алып тастау. Жуу машиналарының 

барабанды типі, бҥркігіш қҧрылғылары, жуу-сілкілеу машиналары. 

Тазарту  – жеміс және жидектердің піспеген бӛліктерін бҥтіндігін және 

пішінін бҧзбай ӛңдеу. 
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Джем (ГОСТ 7009-88). Балауса жеміс және жидектердің, 

сульфитациаланғандары немесе тоңазытылғандары, бҥтін және кесілгендері, 

қант араластырып қайнатылған желімді заттарды қосу немесе оларды қоспай 

қайнату, желімдегіш консистенциялы. Қҧрғақ заттар қҧрамы пастерленген 

джемде  68%дан кем емес, стерилденген джемде  70% жуық. 

Джем өндірісінің технологиялық жүйесі  

ШИКІЗАТТЫ ДАЙЫНДАУ 

 

СҦРЫПТАУ 

 

ЖУУ 

 

ТОҢАЗЫТУ НЕМЕСЕ СУЛЬФИТАЦИЯЛАУ 

 

САҚТАУ 

 

ЕРІТУ ДЕСУЛЬФИТАЦИЯ 

 

КЕСУ 

 

ЖИДЕТУ (10% сиропта) 

 

ЕРІТІНДІНІ ДАЙЫНДАУ 

 

ҚАЙНАТУ (t=100 ºС, τ=10-20 мин) 

 

ЫДЫСҚА САЛУ 

 

БЕКІТУ 

 

СТЕРИЛИЗАЦИЯЛАУ (t=100 ºС, τ=10-20 мин)            

 

СОРБИНОВОЙ    ҚЫШҚЫЛЫН ҚОСУ 
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Тосап  (ГОСТ 7061-88). Жеміс және жидектердің, балауса, 

тоңазытылған немесе сульфитацияланған, бҥтін немесе кесілген, қантпен 

қайнатылған және пішіні сақталған. 

Қҧрғақ заттар қҧрамы пастерленген тосапта 68% кем емес,  

стерилденгендерінде 70% жуық. 

 

Тосап өндірісінің технологиялық жүйесі  

СҦРЫПТАУ 

 

ЖУУ 

 

ТАЗАРТУ 

 

КЕСУ 

 

ШАНШУ 

 

ЖИДЕТУ (t=95-98 ºС, τ=10-15 мин) 

 

ҚАНТТЫ СИРОПТЫ ҚҦЮ 

 

ҚАЙНАТУ (t=100 ºС, τ=20-30 мин) 

 

ҚАНТ ҚҦРАМЫН РЕТТЕУ 

 

ЫДЫСҚА САЛУ 

 

БЕКІТУ 

 

СТЕРИЛИЗАЦИЯ  ЖӘНЕ ПАСТЕРИЗАЦИЯ 

(t=100 ºС, τ=10-20 мин, t=90-95 ºС) 
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Цукаттар. Жеміс және жидектердің, балауса, тоңазытылған немесе 

сульфитацияланған,  қарбыз қабықтары балауса немесе тҧздалған, қолдануға 

дайын, тосапқа арналған шырында қайнатылған, шырынынан сҥзілген, 

кептірілген және қантпен себілген. Бір тҥрі және бірнеше тҥрілі жемістерден 

араластырып шығарылады 4-ке дейін.  Қҧрамындағы қҧрғақ заттар 80%, 

басқаларында 83%. 

Цукат өндірісінің технологиялық жүйесі  

СҦРЫПТАУ 

 

ІРІКТЕУ 

 

ЖУУ 

 

ТАЗАРТУ 

 

КЕСУ 

 

 ЖИДЕТУ (t=95-100 ºС, τ=10-15 мин) 

 

ҚАНТТЫ СИРОПТЫ ҚҦЮ 

 

 ҚАЙНАТУ (t=100 ºС, τ=20-30 мин) 

 

 ҚАНТТЫ СИРОПТАН ЖЕМІСТІ СҤЗУ 

 

КЕПТІРУ (дейін W=17-18 %) 

 

 ҚАНТТЫ СЕБУ НЕМЕСЕ ГЛАЗУРЬЛЕУ 

 

КЕПТІРУ 

 

ЫДЫСҚА САЛУ 



40 
 

Повидло (ГОСТ Р 51934-2002). Пюре жеміс және жидектердің бір 

немесе бірнеше тҥрінен аралас, қантпен қосып қайнатылған немесе желатин 

және тағам қышқылдары қосылмаған. Қҧрамындағы қҧрғақ заттар 66% кем 

емес. 

 

Повидло  өндірісінің технологиялық жүйесі  

 

СҦРЫПТАУ 

 

ІРІКТЕУ 

 

ЖУУ 

 

ЫСЫТУ (t=103 ºС, τ=10-15 мин, р=21-8 кПа) 

 

ҚАЙНАТУ (до 16 % сухих веществ) 

 

ҚАНТ ҚОСУ 

 

ҚАЙНАТУ (τ=10-15 мин) 

 

САЛҚЫНДАТУ 

 

ЫДЫСҚА САЛУ 

 

САҚТАУ(t=0-20 ºС, W=80 %) 
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Жеміс және жидектер консервілерінің стерилизациялау режимі 

Кесте  3.3.1 – Тосапты стерилизациялау режимі 100 ºСта 

Шыны банкалар Т, мин Р, кПа Р,атм 

1-82-500 20-15-20 

118 1,2 
1-82-1000 20-20-20 

1-82-350 20-10-20 

1-58-200 20-10-20 

 

Кесте 3.3.2 – Джемді стерилизациялау режимі 100 ºСта  

Ыдыс типі Т, мин Р, кПа Р,атм 

Шыны ыдыс 

1-58-200 20-10-20 

118 1,2 1-82-50 20-10-20 

1-82-1000 20-15-20 

Қаңылтыр банкалары 

№13 5-20-15 
98 1,0 

№14 5-45-15 

 

 

3.4  Технологиялық үрдістердің кестесін құру  

Технологиялық ҥрдістердің кестесін қҧру қажеттілігі, жҧмысшылар 

мен жабдықтардың бастапқы және соңындағы уақытты анықтау ҥшін 

жасалады, қызмет кӛрсету немесе басқа ҥрдістерге; сонымен қатар, кестесін 

кӛмегімен судың, будың, электрқуатын, салқындатудың ауысымның әр 

кезеңіне қажеттілігін. 

Ӛндірістік циклдің ҧзақтығы ( шикізатты ӛндіріске жіберуден қоймаға 

дайын консервілерді жеткізуге дейін) ӛндірілетін ӛнім тҥріне, технологиялық 

жҥйеге және жабдықтардың жҧмыс жасау сипатымен (ҥздіксіз немесе кезеңді 

жҧмысы) кӛп жағдайда 2 – 3 сағ қҧрайды. 
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Операциялар аралығындағы уақыт, ҧзақтығы   алдын ала берілген 

(қуыру, жидету, стерилизациялау және тб.), ҥрдістің нақты уақытымен 

анықталады. 

Аппараттардың ӛнімді толтыру ҧзақтығын анықтау  (мин та) кезеңді 

жҧмысында (жинағыш, дигестерлер, булау қазандығы, автоклавтар және тб.)  

теңдеуді қолданады 

                                                                 (3.4.1) 

мҧнда: 

 апппараттардың жҧмысшы сыйымдылығы кӛлем бірлігінде немесе 

салмақпен, немесе данамен, л, кг, банка санымен және тб. 

тізбектің қуаттылығы, сәйкесінше  л/мин, кг/мин, банка минутына 

және тб. 

Операциялардың ӛтуінің ҧзақтығы (мин та), шикізаттың 

транспортердегі қозғалыс ҧзақтығына байланысты (шикізаттың 

вентиляторлы жуу машинасының транспортерінен ӛтуі, іріктеу жҥргізетін 

конвейердегі қозғалысы және тб.), келесі формуламен анықауға болады 

(3.4.2). 

                                                           (3.4.2) 

мҧнда: 

транспортер ҧзындығы, м; 

транспортер қозғалысының жылдамдығы, м/с. 

Кезеңді жҧмыс жасайтын аппараттарының жҧмыс ҧзақтығы (повидлоны 

қайнатуды вакуум-аппаратарда жҥргізу, томат-пюрені булағыш қазанда 

қайнату) жылулық есептеу нәтижесімен анықталады. 

Алынған нәтижелерді рәсімдеу тәртібі тӛмендегі мысалда берілген. 

Мысалы. «Баялды икрасы» консервілерін ӛндірудің технологиялық 

кестесін қҧру. 

Тізбектің қуаттылығы 2,5 т/сағ. Ӛндіруге пайдаланатын  банка 82-500. 

Ауысым басталуы таңғы 8 сағ. 

Технологиялық жҥйе келесідей: 1) жуу; 2) тазарту және іріктеу; 3) кесу; 

4) кесілген шикізаттарды қуыру және майдан сҥзу; 5) езу; 6) кӛкӛніс 

қоймалжыңын басқа компоненттерімен араластыру; 7) ыдысқа салу; 8) 

банканы бекіту; 9) стерилизациялау және салқындату; 10) қоймада ӛңдеу. 

Операция ҧзақтығын анықтау жҥргізу. 

Жуу. Вентиляторлы жуу машинасының транспортерінің ҧзындығы 6 м, 

лента қозғалысының жылдамдығы 0,15 м/с. Шикізаттың қозғалысының 

ҧзақтығы қҧрайды 
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Тазарту және инспекциялау. Операциялар транспортерде жҥргізіледі, 

транспортердің ҧзындығы мен жҧмыс орынындағы жҧмысшылар санына 

байланысты. Сонымен бірге,  1,5-2 м артығымен алынады, қауіпсіздікті 

қамтамасыз ету ҥшін қосымша алынады. Транспортердің ҧзындық 

ӛнімділігіне қарай 6 – 8 м қҧрайды. Лента қозғалысының жылдамдығы 0,1 – 

0,15 м/с шикізаттың қозғалысының ҧзақтығы қҧрайды 

 

 
Кесу. Кесу машинасы баялдының жартылайфабрикат жасауға бір 

мезетте жҧмысқа қосу.  

Қуыру. Механикаландырылған майбулы пештері кӛкӛністер 

кәрзеңкелермен ҥздіксіз толтырылады. Кәрзеңкелердің сыйымдылығы кең 

емес (орташа 12 кг), онда кесу машинасынын бірден іске қосады. 

Сонымен, барлық бастапқы операциялар, қуырумен аяқталады, 

жҧмыстың басталуы 8 сағ (ҥзіліспен 5 мин дейін). 

Езу. Қуыру ҧзақтығы кӛкӛністерді қуыру және майдан сҥзу, берілген 

режимде сәйкесінше 10-15 мин., соңынан, қуырылған кӛкӛністер езілуге 

жібереледі 8 сағ 15 мин. 

Көкөністің жалпы массасын басқа компоненттермен араластыру. Бҧл  

операциялар ҥздіксіз араластырғыштарда жҥргізіледі. 

Араластырғыштар толық толтырылған деп алғанда 300 кг, ал жҧмысшы 

режимі – 80% тола болғанда. Баялдының езілгені 70% икра қҧрамын 

қҧрайды. Бір мезетте ваннаны аралыстыруға толтыру  

езілген баялды қҧрайды. Баялдының шығыны 1 т икраға 1187 кг қҧрайды. 

Тізбектің қуаттылығы  2,5 т/сағ. Қалдықтар мен шығындар алдыңғы  

операцияларда 45% қҧрайды. Олай болса, кӛкӛністер массасын ҥздіксіз 

араластырғышта жҥргізеді. 

Ыдысқа салу. Араластырғышта ҧзақтығы 15 мин., онан кейін, икраны 

банкаларға толтыру  8 сағ 40 мин басталады.  

Банканы бекіту. Толтырылған банкалар ізінше бекіту қондырғысына 

беріледі, бекіткіш машина жҧмысын бастауы 8 сағ 40 мин. 

Стерилизация және салқындату. Екі сеткалы автоклава 82-500 

сыйымдылықтары 912 банка. Тізбектің қуаттылығы 2,5 т/сағ және икра 

массасы банкадағы нетто салмағы 510 г физикалық банка саны 82-500 

қҧрайды 

 
Автоклав сеткасының кәрзеңкелерінің толтырылуы 

 
Автоклавов жҧмысы басталуы 8 сағ 52 мин. 

Қоймадағы ӛңдеу. Икраны стерильдеу 82-500 банкасында жҥргізілуі 

режимі   
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Стерильдеу ҧзақтығы және салқындату 75 мин уақыт қҧрайды. 

Автоклавқа салу және шығару мерзімі 10 мин.  Стерильдеу ҧзақтығы және 

салқындатудың жалпы циклі 95 мин., соңынан, қоймада ӛңдеу жҧмыстары 

(жуу, кептіру, этикеткалау, банканы жәшікке салу) басталуы 10 сағ 27 мин. 

Тӛменде кестеде технологиялық ҥрдістердің, алынған материалдар 

жиынтығы. 

Операциялар  Операциялар 

басталу уақыты, 

сағ-мин  

Операциялар  Операциялар 

басталу уақыты, 

сағ-мин 

жуу 8-00 Араластыру   8-25 

Тазарту және  

инспекциялау 

8-00 Ыдысқа салу 8-40 

Кесу  8-00 Банканы бекіту 8-40 

Қуыру  8-00 Стерилизация 8-52 

Езу  8-15 Қоймада ӛңдеу 1-27 

 

3.5. Технологиялық жабдықтарды таңдау, есептеу және оларды 

орнықтыру 

Жабдықтар шығарылатын ӛнімді жоғары сапамен аз  қалдықтар мен 

шығындармен ӛндіруді қамтамасыз етуі тиіс. Машиналар мен аппараттардың 

ҥздіксіз қозғалыстағы тҥрін қолданған дҧрыс, қҧрылысы кҥрделі емес, 

қызмет кӛрсетуі оңай, реттеуге, тазартуға және жӛндеу жҧмыстарына, электр 

қуатын, бу, салқындық, суды ҥнемді жҧмсайды. 

Жабдықтарды жасайтын материалдар қымбат емес немесе қол жетімсіз 

болмауы қажет. Сонымен бірге материалдардың шикізат пен 

жартылайфабрикаттарға тотықтыру әсерінің, металлдың ӛнімнің қҧрамына 

еуі мҥмкіндігін ескеру қажет. Мысал ретінде ескі зауыттардағы бҧрыңғы 

томат-паста ӛндіретін тізбектердің жабдықтарын қазіргі кезде тот баспайтын 

(хромоникелді) болатпен жасалған материалдан жабдықтармен 

алмастырылды. Сонымен қатар тосапты қайнатуға, джем, повидло және сол 

сияқты басқада ӛнімдер  ҥшін мыстан жасалған аппараттар, жылуды жылдам 

ӛткізетін, бҧл ҥрдісті жылдам ӛткіуді; бҧл ӛнімдердің қанттар 

концентрациясының кӛп кездесуі, мыстың тот баспауна ықпал етеді. 

Автоматты емес, жартылай автоматты және автоматты жабдықтар бар. 

Салыстырмалы тҥрде автоматты жабдықтарды қолданған дҧрыс, себебі 

олардың қуаттылығы кіші габаритті және ӛнімнің бірлігіне аз жҧмыс кҥшін 

қажет етеді. Сонымен қатар жадықты таңдарда оның цехтың жобалық 

қуаттылығы, ескеріледі, және жабдықтың қолданыланылуы уақытқа және 

қуаттылығы бойынша таңдалады. 

Егер жабдықтың жҧмыс толық қуатынының қолданылуы жеткіліксіз 

болса,  онда қарапайым немесе қуаттылығы тӛмен тҥрімен алмастырылады. 

Ӛте маңыздысы жабдықтарды толық қолдануға мҥмкіндік жасау, оларда 

ӛндірістік бӛлімдеріне қызмет жасалады. Бҧл жабдықтарға вакуум-



45 
 

булағыштар аппараттар (ӛндірістер томат-пасталар, повидло, джем, тосап), 

қуыру майлы пештері (кӛкӛніс тістемелі және балық  консервілері), пресстер 

(жемістерден шырын алу), жидету, толтырғыштар, қақпақты жабу 

аппараттары, стерилизаторлар.  

Кӛкӛніс жеміс консерві зауыттарында машиналар мен аппараттар 

науқандық маусымда шикізаттың келіп тҥсуіне қарай толық қамтылмайды. 

Науқан аралық кезеңде қолдану коэффициентін ӛсіруге қақпақты жабу 

аппараттары мен автоклавтар тҥрлі консервілер ассортименттерін (тҥстік, ет, 

балық) жасауға қолданылады, қуыру майлы пештері балықты қуырады, 

ввакуум-булағыш аппараттарда тосап қайнатады, повидло, джем, сҥтті 

қоюландырады және тб., науқанда босаған жабдықтар ӛз ара кӛлік 

қҧрылғыларымен жалғасқан, шикізатты және жартылайфабрикаттар қол 

кҥшімен тасымалдауды болдырмайтын ағымдағы механикаландырылған 

ӛндірістік жҥйелерге ыңғайластырылады. 

Жабдықтарды таңдауда, тәртібі бойынша, машиналар мен 

аппараттардың мән берілетіні, сериялы шығарылатын тағамға арналған 

машина жасау отандық зауыттарда жасалады.  

Рациональды  комплекттеу ӛндірістік цехтардың параметриялық 

қатарлары технологиялық жабдықтардан технологиялық тізбекті қҧрайды, 

негізгі ӛндіріс машиналары мен аппараттарынан тҧрады.  

Параметриялық қатарлар технологиялық тізбекте келесі материалдарды 

қамтиды: 

• Басты параметрі. Басты параметрі болып ӛндірістік тізбектің 

ӛнімділік саналады. 

• Ӛлшем бірлік. Технологиялық тізбекте ӛнімділік консервілер 

ӛндірудің салмақтық (т), кӛлемдік (л) немесе шартты (туб) уақыттың 

бірігінде (ауысымда, сағ, мин). Ӛнімділік кейде шикізатты ӛңдеумен 

кӛрсетіледі. 

• Саны. Цифрлық маңызы технологиялық тізбектегі ӛнімділік, 

қабылданған параметриялық қатарлар, кҥтілетін сан мен қатарлардағы 

кҥтілетін сандар стандартқа сәйкес болуы.  

Мысалы, жоба бойынша параметриялық қатарлар консервілер ӛндіру 

технологиялық тізбекте ӛнімділік қҧрайды: 

 

Томат-паста тізбегі – 150, 200, 300, 500, 700 т шикізат 

тәулігіне;  

Жасыл бҧршақ тізбегі – 4, 8, 12, 20 т шикізат сағатына; 

Консервіленген қияр тізбегі – 3, 6, 12 т шикізат сағатына; 

Жеміс етті шырын тізбегі – 3, 6, 10 мың.л сағатына; 

Тосап және джем тізбегі – 25, 50, 100 туб ауысымда. 

 

• Іске қосу жағдайы. Кӛрсетілуі тиіс, сызықтар қойылуы, ӛнімділік 

параметриялық қатарлар қҧрайды. 
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Аппаратуралық бӛлімінде жоба бойынша технологиялық 

жабдықтардың техникалық сипаттары, келесі нҧсқаларда болады: катологтар,  

технологиялық жобалардың консервілер ӛндірісіндегі нормалары; арнайы 

техникалық әдебиеттер. 

Негізгі жабдықтардың техникалық сипаттарының мәліметтері, 

келесідей: 

• Зауыт-дайындаушы және маркасы (шарты белгілер) машиналар немесе 

аппаратар. Бҧл мәліметтер жабдыққа тапсырыс беру ҥшін қолданылады. 

• жабдықтардың қуаттылығы салмақтық, кӛлемдік немесе данамен 

бірлікте белгілі уақыт аралығында (кӛп жағдайда  1 сағ ҥшін). 

• Габариттері (максимальды ҧзындық, ені мен биіктігі) жабдықтар. 

Жабдықтардың габариттері туралы мәліметтер қажетті ӛндірістік алаңдар 

мен цехтың биіктігін анықтауға мҥмкіндік береді. 

• Толтырудың биіктігі мен қҧйып алудың машиналар (аппаратарда) 

мәліметтері. Бҧл мәліметтер жабдықтардың ӛз ара жалғауға қажетті 

сҧрақтарды шешеді. 

• Қажетті жетекші тегершіктің қуаттылық, диаметрі мен айналым саны. 

Бҧл мәліметтер электр қуатына қажеттілікті есептеу ҥшін қолданылады, 

тағыда электрқозғалтқышты таңдауға және жетектегі кинематикалық жҥйені 

қҧрауға қажетті. Егер жабдық электроқозғалтқышпен жеткізілсе, онда 

жетекші тегершік туралы мәлімет берілмейді.  

• Жылу аппараттарының бетінің ысуы. Бҧл кӛрсеткіштер аппараттың 

ӛнімділігінен қатысты. 

• Ӛнімді жіберетін патрубка диаметрі, буды тарту, суды, хладагенттер, 

конденсатты алып кету және тб. Бҧл кӛрсеткіштер коммуникациялық жҥйені 

қҧруға пайдаланады. 

• Машиналар немесе аппараттар салмағы, фундамент пен ғимарат 

жабындысын есептеуге ҥшін қажет.  

Консервілер зауытын жобалағанда қажетті машиналар немесе 

аппараттар санын анықтайды, кҥтілетін ӛнімділікті қамтамасыз етеді. 

Операциялардың, қол кҥшімен атқарылатындары (тҥсті 

орамжапырақты тазарту, банкаларға фаршталған жемісті бҧршты салу, етті 

бӛлу және жіліктеу және тб.), конвейерлердің қажетті габариттерін 

анықтайды. 

Бу және салқын шығынын есептеу. Қҧбыр диаметрлерін анықтау 

ӛнімді тасмалдауға қажет, және де бу қҧбырлары диаметрлері, 

конденсатағызғыштар, суды тарту, салқын тҧзды ерітіндіні қҧбырмен 

тасымалдау және тб. Электроқозғалтқыштарды таңдау және  габаритті 

кинематикалық жҥйені қҧрау приводтағы электроқозғалтқыштан бастап  

машиналардың шкивке дейін. 

 

3.6. Машина және аппараттар санын есептеу 

Кезеңді жұмыс жасайтын жабдықтың кестесі 
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Машиналар немесе аппараттар қажетті санын анықтау келесідей 

формулада анықталады: 

Ҥздіксіз жҧмыс жасайтын жабдықтың 

                                                                    (3.6.1) 

мҧнда N– операциялардың цехтың сағат ішіндегі ӛнімділігі  салмақтың 

бірлігінде, объема или в штуках; 

M – бір машинаның сағат ӛнімділігі (аппаратың) техникалық сипаттамасына 

сәйкес (сол бірлікте,  N үшін); 

Ҥзіліспен жҧмыс жасайтын жабдықтың 

 

                                                                  (3.6.2) 

мҧнда  - аппараттың жалпы жҧмыс циклі (салу, ӛңдеу, босату, дайындық), 

мин; 

V –аппараттың жҧмысшы сыйымдылығы (сол бірлікте,  Nүшін). 

Егер есептеулерде бӛлікпен нәтиже шықса, онда жуықтап жақын бҥтін 

санға айналдырады. 

Мысал . Определить Езу (протирка) ҥздіксіз жҧмыс жасайтын 

машиналарының екі қатар қойылған санын анықтау, егер езуге тағамдық 

есептеулермен 25 т езілген томат пастасы 1 сағ тҥссе,онда машина ӛнімділігі 

(КПТ типі) 10 т/сағ қҧрайды. 

Машиналардың қажетті санын n=25:10=2,5. 

Машинаның  саны 3. 

Әр машинаға немесе аппаратқа кезеңді жҧмыс атқаратын оларға кезек 

қойылады, яғни әр операыыцияның басы мен соңы, ӛндірістік циклге енетін 

ескеріледі. Бҧл материал жылу аппараттарына қҧнды; бу қажеттілігі 

туындағанда аппараттарды қосу және істен шығару кестесін жасау уақытын 

белгілейді. 

Екі машинаның іске қоылу уақыты аралығындағы интервал 

(аппараттар) теңдеуімен анықталады 

 
Кезеңді жҧмыс атқаратын машина немесе аппараттарды толтыру және 

жҧмыс режимі кезекті интервалдарын  қажетті жабдықтардың есебімен 

анықтайды.  

Мысал. Гидравликалық пресстер ҥздіксіз жҧмыс жасайтын М-221екі 

тележкалы тҥрін алма шырынын шығару есептеуі. Толық сыйымдылығы бір 

тележканың 2,5 м
3
, пайдалы сыйымдылық 90%. Мезга саны, сығымдауға 

тҥсетін, 144 кг/ мин қҧрайды. Мезганың ҥйіп жиналуы меншікті салмағы 0,8 

кг/м
3
. Ауысымның жҧмысының басталуы в 8 ч. 

Жҧмысшы сыйымдылығын тележканың анықтау: 

V=2,5*0,9*0,8=1800 кг. 

Тележканы толтыру уақыты: 
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Прессте жҧмыс жасау уақыты 8 ч 12,5 мин. 

 

Прессте жҧмыс жасау циклі (мин) келесідей 

анықталады: 

 

сығымдауға толтырылған тележканы беру  10 

сығымдау 30 

тележканы қысымын тҥсіру және босату 10 

қорытынды 50 

 

Тележканың қажетті саны: 

 
 

Пресстердің қажетті саны: 

4:2=2 пресстер. 

Пресстің тоолтыру интервалы: 

 
Кестеде прессте жҧмыс жасау кестесі (график)  берілген. 

 

Технологиялық 

цикл элементтері 

Пресстердің операциялары уақытының басталуы 

(соңы) (сағ-мин) прессте 

№1 №2 №3 

1-ші 

тележка 

2-ші 

тележка 

3-ші 

тележка 

4-ші 

тележка 

5-ші 

тележка 

Прессті толтыру 

(басы) 

8 – 12,5 8 – 25 8 – 37,5 8 – 50  9 – 02,5 

Прессотеу (басы) 8 – 22,5 8 – 35 8 – 47,5 9 – 00  – 

Прессті (басы) 8 – 32,5 9 – 05 9 – 17,5 9 – 30  – 

Прессті босату 

(соңы) 

9 – 02,5 9 – 15 9 – 27,5 9 – 40  – 

 

Мысал. Карборундты жуу машиналарының ҥздіксіз жҧмыс жасайтын 500 кг  

сағ сәбізді ӛңдеу, егер  камералары машиналарда пайдалы сыйымдылық 25 

кг. 

Жҧмыс циклін (мин) қабылдау: 

 

толтыру 3 

шикізатты жуу 6 

босату 3 

қорытынды  12 

 

Машинаның қажетті саны: 



49 
 

 
Интервал толтыру маниналарда: 

 
Кестеде машиналардың жҧмыс жасау кестесі. 

Технологиялық цикл 

элементтері 

Маниналардың операциялары уақытының басталуы 

(соңы) (сағ-мин)  

№1 №2 №3 №4 №1 

Прессті толтыру 

(басы) 

8 – 00 8 – 03 8 – 06 8 – 09 8 – 12 

Пресстеу (басы) 8 – 03 8 – 06 8 – 09 8 – 12  – 

Прессті босату(басы) 8 – 09 8 – 12 8 – 15 8 – 18  – 

Прессті босату(соңы)  9 – 12 8 – 15 8 – 18 8 – 21  – 

 

Машиналардың бесіншісін бастапқы толтырылғанда (8 сағ 12 мин) 

бірінші машина босатылып, болмаса ол тағыда жҧмысқа қайта қосылады. 

 

Шикізат және жартылайфабрикаттарды механическалық ӛңдеу 

Шикізатты жуу машиналары 

 

Вентиляторлы  Томаттар, бҧрыштар, тҥсті  орамжапырақ, сҥйекті 

жемістер, жҥзім 

Элеваторлы  Аралықты жалғастырушы гидравликалық 

транспортерлер мен вентиляторлы жуу 

машиналары 

Роторлы (барабанды)  Баялды, кәді, картоп, бас жҥгері  

Лопасты (кулакты)  Қызылша, сәбіз, белые коренья, шпинат, щавель 

Щеткалы  Қияр, картоп, баялды, кәді, шекуілдекті жемістер 

Сілкімелі  Нәзік  жидектер, жемістер мен кӛкӛністерді 

жидетуден соң суыту 

Флотационды Жасыл бҧршақ 

Транспортерлі  Жасыл шӛптер 

Жуу-тазарту машинасы Жасыл бҧршақ, дәнді дақыл, қҧрғақ дақыл, 

кӛкӛністер 

Бҥркімелі нҥктелер  

 

Ыдыстарды жуу машинасы 

 

МЖУ Бос және толтырылған қаңылтыр ыдысы 
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АКУ ВНИЭКИпродмаш Шыны банкаларды жуу және стерилдеу 1 л. 

И2 – КАМ – 6  58-200 банкаларды жуу   

Жуу  автоматы АММ – 6  Бутылки емкостью 0,26 – 0,5 л 

Тізбекті субҧрқақ жуу  

машинасы 

Шыны банкаларды және қаңылтыр 

ыдыстарды стерилдеуден соң жуу  

 

Сұрыптау  машиналары 

 

Тросты іріктегіш Сҥйекті жемістер, қияр, сәбіз, картоп, 

тәтті бҧрыш 

Универсалды іріктегіш Жемістер мен кӛкӛністердің 

шартәріздес немесе овал формалары 

Барабанды іріктегіш Жасыл бҧршақ 

Флотационды сҧрыптағыш Жасыл бҧршақ 

Дискілі іріктегіш Жемістер  

 

Шикізатты езгілегіштер машиналар 

 

Бір барабанды, екі барабанды 

езгілегіштер 

Жемістер 

Балғалы езгілегіштер Алдын ала езілген жемістер 

қосвальцалы езгілегіштер Томаттар, жҥзім 

Дезинтегратор  Жемістер майда езгілегіштер 

Протирочные машины Концентрленген томатты ӛнімдер, 

Жемістер пюресі 

Гомогенизатор  Шырынды ӛңдеу 

Волчок   Алдын ала езілген еттер, қуырылған 

кӛкӛністер 

Куттер  ет, бауыды жіңішке езгілеу  

 

Пресстер, фильтрлер, центрифугалар 

 

Гидравликалық пресс  Жемістер мен жидектер 

Пневматикалы пресс Жемістер мен жидектерден мезга 

алуға ӛңдеу 

Ҥздіксіз жҧмыс жасайтын шнекті 

пресс  

Етті шырын алу 

Шнекті пресс немесе экстрактор Жемістерден етті шырын алу  

Шырын шығарғыш Мезгадан шырын шығару 

Центрифуга сепараторы Шырыннан ірі дӛрекі бӛліктерді алу 
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Толтырғыштар  

Автоматты толтырғыштар  

 И9 – ИН2А 

Сҧйық ӛнімдерді шыны банкаларды және 

қаңылтыр сыйымдылығы 1 л дейін 

Автоматты кӛлемді 

толтырғыштар  
АНС 

Сҧйық ӛнімдерді сыйымдылығы 3-литр 

бӛтелкелерге 

Шырын толтыратын автомат 

«Комплекс» фирмасы 

Шыны банкаларды және қаңылтыр 

Автоматический наполнитель 

Б4 – КНП  

Сҧйық ӛнімдер қою, желімді созылмалы 

ӛнімдерді шыны банкаларды және 

қаңылтыр сыйымдылығы 1 л дейін 

Автоматты толтырғыштар  

НВ 

Тосап толтырғыштар ӛнімдерді шыны 

банкаларды сыйымдылығы 0,2 – 1,0 л дейін  

Автоматты екікомпонетті 

толтырғыштар  
 

Жасыл бҧршақ және бас дәнді бҧршақ 

(фасоль) шыны банкаларды және 

қаңылтырға толтыру 

Автомат ЕК-17 Шырындарды бӛтелкелерге сыйымдылығы 

0,2 – 0,5 л толтыру 

Автомат GA-90 Металлдан жасалған туб толтыру 

Автоматты буып тҥю 

«Хассия» ФАУ машинасы 

Полимер жасалған коробокаларға желімді 

созылмалы ӛнімдерді толтыру 

Автоматтар Т-250 и Т-500 Ӛнімдерді тетра-пактарға толтыру 

 

Вакуум-булау  қондырғылары 

Консерві ӛндірісінде вакуум-булау  қондырғылары томатты массасын 

концентрлеу арқылы томат-пастасы, повидло қайнату, джем және тосап, 

сҥтті қойылту және жеміс шырындарын алады. 

Вакуум-аппараттары ӛнімдерді деаэрациялау мақсатында балаларға 

арналған консервілері ӛндірісінде қолданылады. 

Тізбекте ӛндірісте қолданылатын томат пасталары вакуум-булағыштар 

қондырғылары келесі типі: ҥшкорпусты «Ланг» (ВНР) фирмасы; ҥшкорпусты 

«Манзини» (Италия) фирмасы және ҥшкорпусты «Единство» (Югославия) 

фирмасы. 

Вакуум-булау  аппараты ҥшкорпусты батареялармен жалғасқан. І 

корпус бумен қысым кҥші 127 кПа, ІІ және ІІІ корпустарда – бірінші 

корпустың шырындағы буымен ысытылады. І корпусе қысым кҥші 61 кПа 

(вакуум 300 мм рт. ст.) қҧрайды, ал ІІ және ІІІ – 8 кПа (вакуум 700 мм 

рт.ст.). 

 

Ауа  сорғыштар 

Вакуум-булау  қондырғыларында қызмет жасау ҥшін вакуум-

сорғыштар  келесі типтері: поршенді қҧрғақ ауа сорғыштары ВНС 

(барометриялық және араластыру тік ағымды конденсаторлары), су сақиналы  
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РМК сорғыштары (кіші қуатты қондырғыларға арналған) ӛнімділігі 9 – 300 

м
3
/ч; ротационды сорғыштар EV (BHP) ӛнімділігі – 220-550 м

3
/ч; ылғал 

ауамен сорғыштар НВМ ӛнімділігі – 90-165 м
3
/ч. 

 

Қос қабатты қазандар, реакторлар 

Қос қабатты қазандар тот баспайтын болаттан, эмалды және мыс 

(жағылған) соустарды жасаға қолданылады, сироптар, тҧзды ерітінді, 

сорпалар, консервіленген ӛнімдерге қосу ҥшін қҧяды. Қос қабатты қазандар 

сыйымдылығы әр тҥрлі жасалады, әдетте 500 л дейін. Қазандар бумен қысым 

294-490 кПа деңгейінде жылытады. Жылу беру коэффициенті қос қабатты 

қазандар қабаты К (в Вт/(м
2
*К) қҧрайды: томат соусы ҥшін – 580-810; тҧзды 

ерітінді – 810-930; сорпаларға – 700-810. Араластырғыш бар болса К 

ҧлғайады 40 – 50% дейін. 

Реакторлар –тығыз жабылатын араластырғыш аппараттар – кӛп 

компонентті созылмалы ӛнімдерді қысым арқылы араластырады.  

Жылу алмастырғыштар  

 

Ҥздіксіз жҧмыс жасайтын 

кӛп адымды әсерілі  

жылуалмастырғыштар 

Ысытқыштар ӛндірістің тізбектерінде 

концентрленетін томатты ӛнімдер 

ӛндірісінде және томатты шырындарды, 

езілген томатты массаны және томат-

пасталары, ағында томатты шырындарды 

стерилизациялау  

Кӛп адымды қҧбырлы 

вакуум-ысытқыштар 

Томатты шырындарды ӛндіру 

тізбектерінде 

Қапталған қҧбырлы 

ысытқыштар  

Пюретәріздес ӛнімдер (езілген және 

кесілген томатты массасы, томат-пастасы, 

жемісо пюресі) 

Екі  қҧбырлы ысытқыштар Томатты ӛндіру тізбектерінде 

концентрленетін езілген томатты ӛнімдер 

ӛндірісінде ысыту 

Шнекті ысытқыштар Томат-пастасы толтыру алдында 

Пасталы ысытқыштар шнекті 

типі  

Шикізатты  ӛндіру тізбектерінде 7 т/сағ, 

жылытатын беті 5 м
2
 

Пластинкалы 

жылуалмастырғыштар  

Ысыту мен салқындату ӛнімді жеміс және 

сҥт ӛңдеу ӛндірісінде  

 

 Жидету мен шарпу 

 

Кҥректі жидеткіш 

(Ковшовый бланширователь) 

Жемістер мен жидектерді ыстық 

сумен, бумен немесе бір мезетте су 

және бумен 
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Ленталы жидету ожаулы  Жемістерді ӛңдеу компот ӛндірісінде 

немесе тосап, және кейбір 

кӛкӛністерді, натурал консервілер 

ӛндіруде қолдану 

Барабанды жидету ҥздіксіз әсерлі Жасыл бҧршақты және жемісті 

асбҧршақ (фасол),сонымен қатар 

кептірілген дәнді дақылдар, 

кептірілген дәнді дақылдар ет-

ӛсімдік консервілерін ӛндіру 

Шнекті жидету ҥздіксіз әсерлі Жасыл бҧршақты және жемісті 

асбҧршақ (фасол) ӛңдеу, сонымен 

қатар кептірілген дәнді дақылдар, 

кептірілген дәнді дақылдар ет-

ӛсімдік консервілерін ӛндіру 

Шахталы шарпу 

(Шахтный шпаритель) 

Жемістерді ӛңдеу  пюре жасау 

ӛндірісіне 

Шнекті шарпу ҥздіксіз әсерлі Жемістер мен жидектерді ӛңдеу езу 

алдында 

Жабық  шарпу – дигестер  Пюре тәріздес балалар тағамдарын 

жасау ӛндірісінде шикізатты пісіру 

 

 

Бу майлы пештер 

Кӛкӛністерді және балықты ӛсімдік майларында қуыру томат 

соусында, кӛкӛніс икраларын ӛндіру кезінде қолданылады. 

Жылытудың қосынды ысыту беті 40 м
2  

ӛнімділігі пештің орта есеппен  

1,2 т/сағ  кӛкӛністерге және  балықтарға 1 т/сағ қҧрайды. 

Механикаландырылған булымайлы пеші АПМП – 1 ӛнімділігі 2 т/сағ 

бетінің кӛлемі 45,5 м
2
. Оныың  габариттері ( мм де): ҧзындығы 12750, ені – 

2600, биіктігі 3050. Пайдаланатын қуаттылығы 5,6 кВт. 

 

Автоклавтар, стерилизаторлар, пастеризаторлар 

Консервілер тығыз жабылған ыдыста  автоклавта немесе ҥздіксіз тізбек 

бойында әсері бар стерилизаторлар. 

Ӛнімдерді металл банкаларда стерилдеу ашық аппаратта суда, және 

егер қажетті температура ҥрдісте 100
0
С аспайтын болса, егер қажетті 

температура 100
0
С жоғары болса, жабық булы аппараттарда. Ӛнімдер шыны 

банкаларда, бӛтелкелерді жабық булы аппараттарда стерилдеу сумен қарсы 

қысымда 294 кПа. 

Тік автоклавтар балық ӛңдеу консерві зауыттарында салыстырмалы 

сирек қолданылады.  

Роторлы стерилизатор-салқындатқыштар қаңылтырдан жасалған 

ыдыстарда, жабық және ашық. 
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Стерилизаторлар гидростатикалық қарсы қысымды КСГ ӛнімділігі 

1500 банка минутына және ҥздіксіз жҧмыс жасайтындары қолданылады. 

Металл ыдыстарда консервіленген ӛнімдерді бумен 120
0
С және одан жоғары 

температурада стерилдеуге арналған.  

Пневмагидростатикалық стерилизаторлар кезектесіп тік камералы, 

ауа мен су бірінен соң бірі орналасқан. Аппарат, 7 камерадан тҧратын 

биіктігі 5 м әр қайсысы, 350кПа қарсы қысымды қамтамасыз етеді. 

Аппараттың бҧл типі металл ыдыстарда консервіленген ӛнімдерді 135
0
С 

температурада стерилдеуге арналған.  

Банкалардың қозғалысының жылдамдығының шектеулері 1-4 м/мин. 

Ӛнімділігі  (жасыл бҧршақта) 8280 банка сыйымдылығы 1 кг 1 сағатына. 

Ленталы пастеризатор-салқындатқыш ЕК-18 («Комплекс», ВНР) 

ӛнімділігі 6000 – 8000 бӛтелке сағатына 3-4 аймақтан ысыту және салқында 

ҧстауға қолданады. Цикл ҧзақтығы шектеуі реттеледі 18-52 мин. 

 

3.7  Кӛлденең автоклавовты есептеу 

 

Банка санын анықтау, бір кәрзеңкеге орнатқанда: 

                                                  (3.7.1) 

мҧнда: 

а – кәрзеңке биіктігі және банка биіктігіне арақатынасы (ең жақын аз саны 

алынады); 

dkи  dб – кәрзеңке және банка диаметрлері сәйкесінше, м. 

 

Бір кәрзеңкенің толтырудың уақыты  

                                                       (3.7.2) 

мҧнда  G – цеха ӛнімділігі (банкалар саны минутына). 

Автоклавты таңдау есептеу, толтыру ҧзақтығы 30 мин аспауы тиіс. 

                                                    (3.7.3) 

Банканың саны жҧмыс циклінде (мин) автоклавта анықталады: 

Банканың толық жҧмыс циклінде уақыты (мин) автоклавта анықталады: 

 

                                      (3.7.4) 

мҧнда: 

– автоклав кәрзеңкесін толтыру (5-10 мин автоклавтың екі кәрзеңкелі 

және 10-15 мин – тӛрт кәрзеңкеліге); 

– автоклавта температураны кӛтеру уақыты; 

– меншікті стерилдеу уақыты; 

– буды тӛмендету немесе время салқындату уақыты; 

– автоклав кәрзеңкесін босату уақыты 10-15 мин екі кәрзеңкелі және– 

тӛрт кәрзеңкеліге; 
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Шамалар  , ,  қабылдау стерилизациялау режиміне сәйкес әр 

консервілердің ыдыстың тҥріне қатысты.  

1. Автоклавтар санын анықтайды n. 

2. Автоклавты толтыру интервалы. 

3. Автоклавтағы жҧмыс кестесі қҧрылады. 

4. Жылу есебін есептеу әр фазаға келесі тҥрде: 1) автоклавта 

температураны кӛтеру; 2) меншікті стерилдеу. 

Бірінші фазада жылу шығыны статьялары келесі тҥрде: келесі тҥрде 

аппаратты ысыту; автоклав кәрзеңкесін ысыту; банкаларды ысыту (шыны 

банкалардың қақпақтарын ысытуға жҧмсалатын жылу болмашы, оларды 

есепке алмаса болады); ӛнімді ысыту; суды ысыту, егер стерилизация суда 

жҥргізілсе (консервілердің қаңылтыр ыдыстардағы, бумен стерилденетін, бҧл 

статья шығыны есепке алынбайды); компенсация жылу шығындарын; 

компенсация жылу шығындарын автоклавта ауа шығару кезінде егер 

стерилизация бумен жасалса – қаңылтыр ыдыста консервілерді стерилдеу 

(бҧл статья шығыны  мӛлшері 8 – 10% жалпы жылу шығынынан есепке 

алынады). 

Екінші фазада жылу шығыны жылу шығындарына компенсацияланады. 

Будың жҧмсалатын шығыны (кг) бӛлек әр фазаға бӛлек фазалар D1 

және D2. 

Жылу берудің жиілігі будың шығыны (кг/сағ та) әр фазада  және 

. 

Максимальды жиілігі будың шығыны бу қҧбырының диаметрімен 

байланысты. 

Жылудың жалпы саны ( Дж)санықталады, салқындатуда беріледі: 

а) аппараттар мен кәрзеңкелер; б) банкалар; в) ӛнім; г) су; 

Орташа судың температурасы ( 
0
С), автоклавтан шыққан 

салқындатқанда: 

                                                                  (3.7.5) 

мҧнда: 

 және – бастапқы және соңғы температураның ӛзгеруі суда 

автоклавтағы және  салқындатқан суда; 

Есептеу салқындату судың шығыны ( м
3
) салқындатқанда жҧмсалатын: 

Қҧбыр диаметрі, суды беру анықталады.  

 

Мысал. Автоклавты есептеу «Кәді, томат соусымен дӛңгелектеп 

кесілген» консервілері 82-350 банкасы.  

Тізбектің ӛнімділігі 50 физикалық банка минутына. 

Стерилизациялау режимі  245кПа. 

Банка массы ӛнімнің 325 г банкада. Сыртқы банка диаметрі 89 мм, 

биіктігі – 88 мм. Орташа салмағы бір банканың 190 г. 

Т 
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Автоклавқа банка салынған кәрзеңкелерді  салғанда судың 

температурсы 60
0
С, шығарып алғанда – 40

0
С. Салқындатылған судың 

температурасы 15
0
С. Автоклав массасы 1132 кг. Бастапқы температура ( 

0
С): 

ӛнімде– 50, автоклавта – 40, кәрзеңкелердің– 25. 

Меншікті сыйымдылық ( Дж/(кг*К): шыны 837,6; болат 481,5; ӛнім 

3558,7; судың 4186,8. Ысыту қысымының буы 196кПа, 

 .  

1. Банканың бір кәрзеңкедегі саны 

дана 

 
мҧнда 0,7 – кәрзеңкедегі биіктігі, м.  

2. Бір кәрзеңкені толтыру уақыты 

 
3. Автоклавтағы кәрзеңке саны 

 
4. Банка саны, автоклавқа бір мезетте салынуы 

 
5. Автоклав жҧмысының толық циклі 

 
6. Автоклавтардың қажетті саны 

 
1. Автоклавтың толтыру интервалы  

 
Автоклав жҧмысының кестесі 

Ҥрдіс  Бастапқы уақыт (соңы) операциялардың (сағ-мин)  

автоклавта 

№1 №2 №3 №4 №1 

Толтыру   8-00 8-28 8-56 9-24 9-52 

Іске қосу  8-12 8-40 9-08 9-36  

Меншікті  

стерилизация 

(бастапқы) 

8-37 9-05 9-33 10-01  

Салқындату  

(басы) 

9-17 9-45 10-13 10-41  

Босату  9-42 10-10 10-38 11-06  
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(басы) 

Босату 

(соңы) 

9-52 10-20 10-48 11-16  

 

 

1. Бірінші фазаның жылу шығыны 

 

 

 

 

 
Автоклавтың ішкі кӛлемі 

 
Автоклав  кәрзеңке мен банкалар салатын кӛлемі   V2=0,8м

3
; 

Автоклавтағы  судың саны 

V2=1,3-0,8=0,5м
3
или 500 кг; 

 

 
мҧнда D және H – автоклавтың сыртқы диаметрі мен биіктігі корпусы, м; 

 

2. Будың шығыны әр фазаларда 

 

 
3. Будың жиілігінің шығыны әр фазада: 

 

 
4. Будың диаметрі бу қҧбыры 

 
5. Жылу саны, салқындатуда берілетін 
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6. Орташа судың температурасы, автоклавтан алынып кететін 

 
1. Судың салқындату шығыны 

 
2. Диаметр қҧбыры, судың беретін 

 
 

 

Практикалық тапсырма  

Автоклавта стерилизациялауды есептеу «Кәді, томат соусымен 

дӛңгелектеп кесілген» консервілері 82-350 банкасы.  

Ӛнімділігі тізбектің минутына 50 физикалық банкалар. 

Стерилизациялау режимі     245кПа. 

Банкадағы ӛнім салмағы 325 г. Банканың диаметрі 89 мм, биіктігі – 88 

мм.  Бір банканың орташа салмағы 190 г. 

Автоклавтағы кәрзеңкеде банкалардың салған кездегі судың 

температурасы 60
0
С, шығарғанда – 40

0
С. Судың салқындату температурасы 

15
0
С. Автоклав массасы 1132 кг. Бастапқы  температурасы ( 

0
С): ӛнім– 50, 

автоклав – 40, кәрзеңке – 25. 

Меншікті сыйымдылық ( Дж/(кг*К): шыны 837,6; болат 481,5; ӛнім 3558,7; 

судың 4186,8. Ысытатын будың қысымы 196кПа, 

 . 

 

3.8. Цех іші кӛліктері мен арту-түсіру жұмыстарын 

механизациялау 

Гидравликалық транспортерлер 

Гидравликалық транспортерлер шикізатты қоймадан ӛңдеуге жібереді, 

сонымен қатар балықтарды тоғандардан ӛндірістік цехтарға; кейде оларды 
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жарытылайфабрикаттарды жіберуге (мысалы, тазартылған және кесілген 

жемістер) және ӛндірістік цехтан қалдықтарды алып кетуге  қолданады. 

Гидравликалық транспортерлер томат ӛндіру цехтарының шикізат 

алаңдарында кең қолданады.   

Ленталы транспортерлер 

         Консерві ӛндірісінде ленталы транспортерлер жҥкті тасымалдау ҥшн, 

сонымен қатар қолмен сығымдау жҥргізуді ҧйымдастыру, мысалы жемістер 

мен кӛкӛністерді сҧрыптау, балықтың қабығын тазарту, етті жіліктеу және 

осу. Ӛнімді банкаларға салу.  

Жобалауда транспортерлердің қажетті габариттері анықталады. 

Бір жҧмыс орынының ҧзындығын ( мм) анықтау операцияның 

сипатына байланысты: а) жҧмыс қосымша қҧрылғылар противен немесе 

шара қажет етпей – 0,8; б) жҧмыс қосымша қҧрылғылар противен немесе 

шара қажет – 1,4; в) жҧмыс етті жіліктеу және осу – 1,3. Бӛлек столдар 

аралықтарының арақашықтығы 0,6 м тең. 

Бір жҧмыс орынының ҧзындығы белгілі болса, транспортерлердің 

жҧмысшы ҧзындықтарын , екі жақты қолдану ҥшін транспортерді бӛлу 2. Бҧл 

жағдайда жҧмысшылардың орыны есебі ең жақын жҧп адамдар  саны 

жуықтап қабылданады. 

Транспортердің толық жҧмысшы ҧзындығы ҧзындығы  1,5 – 2 м  

қҧрылғылардың  ҥшін привода және 1,5 – 2 м қауіпсіздік ҥшін қызмет 

еткенде қамтамасыз ету. Егер транспортерде бҥркілеу нҥктелері болса 

шикізаттарды шаю, мысалы қосуға 1,5 – 2 м судың ағызуы.  

Транспортердің, биіктігі стол биіктігі тәріздес шикізаттарды қолмен 

ӛңдеу ҥшін, қабылдануы тең 0,8 м алынады. 

Ленталы транспортерлерді есептеу 

Ӛнімділік транспортерде (т/сағ) формуласы бойынша анықталады (бос 

ҥйілген жҥктер)  

                                                            (3.8.1) 

мҧнда: 

b – жҧмысшы ҧзындығы лентаның, м; 

h – лентадағы жҥктің орташа биіктігі, м; инспекциялық транспортердегі 

шикізат бір қабат салынуы тиіс; 

v –лентаның қозғалыс жылдамдығы, м/с; инспекциялық транспортердегі 

шамадан аспауы тиіс 0,1 м/с, буып тҥюге – 0,16 м/с; 

–  жҥктің ҥйілгендегі, т/м
2
; 

Кзап –лентаны толтыру коэффициенті; жҥктің сипатына сәйкес Кқор –Кқор 

0,6÷0,8. 

Егер қажетті ӛнімділік және жҥк сипаты анық болса, онда лентаның 

қозғалыс жылдамдығы, лентаның қозғалыс жылдамдығы оның жҧмысшы ені 

b. 

Толық ені лентада (мм де) теңдеумен табылады 

                                                      (3.8.2) 
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Анықталған В, лентаны таңдап, қажетті немесе жуықталған ҥлкен ені. 

Кең қолданыстағы лентаны ені келесі шамалары ( мм де): 300, 400, 500, 650, 

800, 1200, 1400, 1600. 

Транспортирлеу жҥктің дана тҥрінде (банкалар, противенде ӛніммен 

бірге және тб.) лентаның ені анықталады, ал лентаның ӛнімділігі 

транспортердің ( дана/сағ) жҥк тасымалының ҧзындығымен келесі  

формуламен анықталады: 

                                         (3.8.3) 

мҧнда: 

а – жҥк ҧзындығы,м. 

Егер ленталы транспортердің қҧрастырылған аппарат болатын болса, 

лентаның жҧмысшы ҧзындығы арасында ( м де) және оның жылдамдығы 

арасында келесі байланыс болады: 

(3.8.4) 

мҧнда: 

 - жҥк тасымалының лентадағы қозғалыс уақыты, берілген уақыт 

ҥрдіске сәйкес (мысалы, жидету уақыты), с. 

Транспортердің  габариттерімен қатар есепке привод шкивтерінің 

дӛңгелектен айналу жылдамдығы ескеріледі, электроқозғалтқыш таңдалады 

және приводтың кинематикалық жҥйе қҧрылады. Электроқозғалтқыш  

қуаттылығы ленталы транспортердің 0,5 – 0,75 кВт қҧрайды. 

Привод  шкивтерінің дӛңгелектен айналу жылдамдығы формуламен 

анықталады: 

        (3.8.5) 

мҧнда: 

d – транспортердің привод шкивтерінің диаметрі, м; 

n – транспортердің привод шкивтерінің айналу саны 1 мин уақытта. 

Мысал. Ленталы транспортердің  габариттері: инспекциялау ҥшін томаттар 

мен приводтың кинематикалық жҥйесін қҧрау. Томат-пастаның ӛнімділігі 

шикізатты ӛңдеу бойынша 12,5 т/сағ. Адам басына ӛнімді ӛңдеу нормасы 1,5 

т томат ӛндіруге сағатына. Инспекциялаудан соң транспортерде томатты 

шаю, суды сырғыту ескеріледі. 

Орташа диаметрі томат жемісінің 7 см. Томаттың бос ҥйіліп  жиналу 

тығыздығы. Транспортердің лентасының жылдамдығы 0,1 м/с тең 

қабылданады. Привод  шкивтерінің диаметрі d=200мм. 

Жҧмысшы саны, инспекциялауда қамтылған, адамды қҧрайды 12,5:1,5=9 . 

Транспортердің жҧмысшы ҧзындығы  

 
Транспортердің жҧмысшы ені  

 
Лентаның толық ені 
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Лентаның енін таңдау 1200 мм. 

Привод шкивінің айналуы жиілігі  

 
Электродвигатель айналу жиілігімен таңдалады привод білігі 1000 

айн/мин. 

Беріліс қосынды саны  

 
Червякты редуктор беріліс қосынды саны таңдалады i=1:32 және 

ременді беріліс қосынды саны  

Бір білікте червякты дӛңгелектің шкив диаметрімен орнату 

 
 

 
 

Ленталы транспортердің приводтағы кинематикалық жүйесі: 
1 – транспортер, 2 – қозғалтқыш, 3 – червякты редуктор. 

 

Практикалық тапсырма  

 

Ленталы жидету қондырғысының (бланширователь)  ӛнімділігі 

ленталы жидеткіштің ожаулы тҥріне, қара ӛрікті компот ӛндірісіне ӛңдеу. 

Жидету ҧзақтығы қара ӛрікті 5 мин. Жемістің орта диаметрі h=5 см. ҥйіліп  

Қара ӛріктің жиналу тығыздығы. Транспортердің жҧмысшы ҧзындығы, суға 

батырылғанда, Lp=3200 мм. Лента ені b=700мм. Лентаның толтырылуы 

коэффициенті Кзап=0,7. 

Жиетудің транспортер жылдамдығы және  ӛнімділігі. 

 

Рольгангты және роликті 

транспортерлер 

Шикізат  алаңдарындағы  

механикаландырылған тасымал 

жҧмысы  
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Пластинкалы және тросты 

транспортерлер 

Ӛнім салынған банкаларды толтыру 

жҥргізетін столдардан толтырғышқа 

және бекіту машинасына дейін 

банкаларды стерилизация бӛліміне 

жіберу 

Қалақшалы транспортерлер Қалдықтарды  шығаратын цех 

Элеватор «Қаз мойын» Сусымалы жҥктерді транспортирлеу: 

фасол, бҧршақ және жҥгері дәндері, 

сонымен қатар қанттар, тҧз және тб. 

Шнектер Қантты беру және жеміс шырын 

шығару қалдықтарын шығару 

Фрикционды транспортерлер Қаңылтыр банкаларын бос тҥрде 

кӛлденең тасымалдау 

Тырмалы  (шанышқылы) және 

аспалы транспортер 

Шыны бос банкаларды тасымалдау 

Пневматикалық транспортер Сусымалы жҥктерді транспортирлеу 

 

Сорғыштар  

Ортадан тепкіш(центробежный)   Жартылайфабрикаттарды және қою 

ӛнімдерді айдау 

Пропеллерлі сорғыштар Жартылайфабрикаттарды және қою 

ӛнімдерді айдау томат шырынын, 

кӛкӛніс  икраларын және тб. 

Поршенді сорғыштар Қою ӛнімдерді тасымалдау: жеміс 

мезгасы, томат массасы, жеміс және 

кӛкӛніс пюресі, икралар, 

қоюлатылған сҥт және тб. 

Ротационды (коловратные) 

сорғыштары 

Томат-пастасын айдап қҧю, 

қоюлатылған сҥт, кӛкӛніс фаршы 

Сығымдау  сорғыштары (монтежю) Ӛнімді толуын болдырмас ҥшін бір 

сосуттан екіншіге ауыстырып қҧю 

(повидло, джем, томат-паста және 

тб.) 

 

4. Тарау Консервілеу кәсіпорындарының ӛндірістік, қосалқы және 

қойма алаңдарының есептеу 
 

Жобалау жоспары консерві зауыттарында келесі нысандарды қамтиды 

• Басты корпуста ӛндірістік цехтар орнатылады, шикізат 

алаңдарында жемістер мен кӛкӛністерді қысқа мерзімде сақтау,зауыттың 

зертханасында, дайын ӛнім қоймалары, материалдар, қаңылтыр ыдыстар.  

Мҥмкіндігінше, бҧл корпуса қҧрамына ӛндірістік мҧздатқыш енеді. Бҧдан 
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басқа, тҧрмыстық бӛлмелер осы блокта орналасады, және де жӛндеу-

механическалық ҧстаханасы, трансформатор электр кішістанциялар бар. 

• Қосалқы ғимараттар мен бӛлмелерде зауыттың басқармасы, 

бақылау-ӛткізу пункті, асхана сәйкесінше қызмет жасалатын бӛлімдерімен, 

медициналық бекет, ал кейбір жағдайда және тҧрмыстық бӛлмелер. 

• Ыдыстар цехында (бастырмалы) шикізатты және дайын ӛнімді 

салатын жәшіктерді, поддондар жасау, сонымен қатар бӛшкелер орналасады. 

Қазіргі таңда қағаз және пластик, целлофан материалдары кең қолдануда бҧл 

бӛлімдер зауыттың дайын ӛнімді сақтау қызметтеріне қажеттілігіне қарай 

жасайды. 

Кӛрсетілген нысандардан басқа бас жобада қазандық отынға арналған 

алаңмен беріледі; автокӛлік таразылары; майлау материалдары қоймасы, 

дизель отыны, мазут, май, аммиак, шыны ыдыстар; айналымдағы ыдыстар 

мен контейнерлерді сақтау алаңдары; зауытты сумен қамтамасыз ету 

қҧрылғылары  (резервуар су қҧюға арналған, сорғыштар станциясы, сусорғу 

бекеті, градирлеу бекеті, субҧрқақ бассейні және тб.); қҧрылғылар, 

канализациялық қалдықтарды ағызу қҧрылғылары (сору станциялары). 

Қажеттілігіне қарай бас жоспарда қарастыратын нысандар және басқада 

нысандар, мысалы, шикізатты ҧзақ сақтау, қыс мерзімінде ӛңдеуге арналған, 

кӛкӛніс қоймалары салынады. 

Бас корпус 

Ӛндірістік алаңдар орнатылады, жалпы тәртіптер, орталықта зауыт 

территориясы, нысандармен жалғасуы басқа нысандармен байланысуы,  

санитарлық бақылау сияқты, шикізат қоймалары, дайын ӛнімдерге арналған 

қойма, шыны және қаңылтыр дысқа арналған қоймалар, зертхана. Ӛндірістік 

алаңдардың биіктігі 4,8 м кем болмауы тиіс. 

Бас  корпус консерві зауытында қҧрамына енетін шикізат алаңы 1, шырын 

цехы 2, танктер бӛлімі 3, ыдысты толтыру бӛлімі 4, дайын ӛнімдер қоймасы 5, санитарлық 

бақылау 6. Ҥрдістер мен стандартты қҧрылыс конструкцияларын қолдануды 

жоспарлау қамтамасыз етеді. 

 

 
 

 

 

 
Сырьевые склады 

Консерві зауыты бас  корпусы 

жҥйесі 

 1- шикізат алаңы, 2- шырын цехы, 

3- танктер бӛлімі, 4- ыдысты 

толтыру бӛлімі 5 дайын ӛнімдер 

қоймасы, 6 - санитарлық бақылау 

Консерві зауыты бас  корпусы жҥйесі 

1- шырын цехы, 2- танктер бӛлімі, 3- ыдысты 

толтыру бӛлімі, 4-отделение сушки выжимок, 5- 2-і 

қабатты - санитарлық бақылау, 6- дайын ӛнімдер 

қоймасы, 7-желдеткіш камерасы, 8-бойлер бӛлімі, 9-

цех қоймасы, 10-жылыту бекеті, 11-заттар бӛлмесі, 12-

заттар бӛлмесі, ҧстахана тб.  
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Жемістер мен кӛкӛністерді қысқа мерзімді сақтау ҥшін жабық 

қоймаларды пайдаланады, ал жазда – ашық шикізат алаңдарын, негізгі 

ӛндіріс цехтарының жанынан салынады. Алаңдар ылғал ӛткізбейтін едендері 

(асфальтты) ылдилы ағыс болатындай жасалған және канализациялық 

қҧбырлардан және бастырмалар материалдары, жылу ӛткізгіштігі тӛмен 

(асбоцементті плиталар, толқынды асбесті фанера), биіктігі 4 м тӛмен емес 

салынуы тиіс. Шикізат алаңының ӛлшемін есептеу шикізаттың сағат 

кӛлемінде жҧмсалуы, ӛңдеуге ең кӛп келіп тҥсетін максимальды толысуы, 

рҧқсат етілетін сақтау мерзімі мен 1 м
2
 алаңға жинау мҥмкіндігіне 

байланысты. 

 Шикізат алаңының 1 м
2
 шикізатты сақтауға жәшіктерде текшелеп 

биіктігі 2,9 м қойып орналастыру: томаттар, қияр, пияз, алма, алмҧрт, беке – 

0,4м; кәді мен баялды – 0,3т; ал биіктігі текшелеуге 3,1 м қара ӛрік, сары 

ӛрік пен шабдалы – 0,4т. 

Жәшіктік контейнерлерде ӛлшемімен 1200Х800Х1300 мм алаңға 1 м
2
 

жайластырылады: тәтті бҧрыш және ақ тҥбіртектер – 0,45 т; кәді мен баялды 

– 0,6 т; сәбіз мен қиярлар – 0, 8т; қызылша мен алмалар – 0,85 т. 

Шикізаттардың қҧрайды 60%, ал автокӛліктер жҥретін және ӛту 

жолдары – 40% шикізат алаңы жалпы алаңынан текшеленеді. 

Шикізат алаңыныңда орнатылған жабдықтар, жиі кездесетін жәйт, онда 

алаңды есепке алу, осы жабдықтарды қойылғаны, және де алаңдар, оларға 

қызмет жасалуына арналғанын есептеу ескеріледі. 

Мысал. Цехтың алаңында алаңында шикізат шикізатты сақтауға 

арналған алаң кӛлемін есептеу, науқанның ең қызған шағында сары ӛріктен 

жарты бӛлікпен компот ӛндіру саны 2 туб/сағ, шиеден – 2 туб/сағ және қара 

ӛріктен (ренклодтар) бҥтін жемістер – 1 туб/сағ. 

Компот ӛндіруге шикізаттың шығын нормасы сәйкесінше қҧрайды 303, 

291,5 және 279 кг/туб. Рҧқсат етілетін мерзім сары ӛріктің және шиеде 12 

сағ, қара ӛрікте – 24 сағ. Шикізаттың шикізат алаңындағы жҥктемесі 1 м
2
 

алаңға толуы қҧрайды 400 кг. 

Алаң, шикізатты сақтауға арналған, 

 
Алаңдардың арасынан ӛтетін жолдар қалдыруын ескеріп, шикізатты 

сақтауға қою, 

F=52*1,5 = 78м
2
. 

Сонда, цех алаңы тең болады 12 м. Бҧл ӛлшемді қабылдау шикізат 

алаңындағы ҧзындыққа қатысты қабылданады. Қажетті ҧзындық алаңға 

қҧрайды 

78:12=6,5 м. 

Фабрикаттар цехы. Қойма алаңы есепеу ӛнімді сақтауға қоюға 75%, 

ӛндірілген ӛнім екі ай аралығында максимальды ӛндіріс кӛлемімен 

анықталады. Консервілерді ағаш жәшіктерде қаптап немесе картон 
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қораптарында салынып текшелеу биіктігі пакеттердің 1,1 м дейін болатындай 

сақталады, поддонах ӛлшемі 1200Х1800 мм. 

Кестеде дайын ӛнімді салудың орташа нормасы берілген ( тубта  1 м
2
 

қойма алңының орынына) электрлі жҥк артқыштар және ӛтетін жолдар 

қызмет кӛрстетуге пакет-табанша текшелеу тәсілі бойынша жинау. 

 

Ыдыс  Текшелер  

Консервілер сыртқы  3ші қатар 

(биіктігі 

дейін 3,3 м) 

4 ші қатар 

(биіктігі 

дейін 4,6м) 

5 ші қатар 

(биіктігі 

дейін 5,5 м) 

Металл 

банкалар  

Гофр картондар 2,4 3,0 3,6 

жәшіктер  2,2 2,8 3,4 

Шыны 

банкалар және 

бӛтелкелер 

(бутыли) 

Гофр картондар 1,8 2,3 2,8 

жәшіктер  1,7 2,1 2,4 

Шыны 

бӛтелкелер 

Гофр картондар 0,8 1,1 1,35 

жәшіктер  0,5 0,7 0,9 

 

Қойманың қажетті биіктігі ӛнімдерді текшелеу биіктігімен анықталады. 

Текшелеу қҧрылғылары қолданылып(штабелеукладчиками), консерві 

салынған жәшіктер текшелеу биіктігі 5,5 м қойылады, консервілерді сақтау 

жалпы залда,  электрокаралардың қозғалысын қамтамасыз етеді, автожҥк 

кӛтергіштер, текшелеу қҧрылғылары және тб. Осы мақсатпен қоймаларды 

кең ғимараттарға орнатады (ӛндірістік цехтар немесе олардан кең) оларда 

асфальтты едендер болады. Ӛтетін жолдар кӛлік жҥргенде кӛліктің бір жақты 

қозғалысында болуы қажет 0,8 м ең кең максимальды ені, қарсы бағытта 

қозғалыс болатын болса –  1,5 м дай екі есе максимал ені кӛліктің ескеріледі. 

Есіктен кіретін қоймалар ені кеңдігі 2 м кіші емес    және биіктігі 2,4 м кіші 

емес.  

 

Шыны ыдыстардың қоймасы. Банкалар, бутылдар, бӛтелкелер 

консерві зауыттарына жеткізілуі шыны шығаратын зауыттан темір жол және 

су кӛлігі жолдарымен, ал кейбір жағдайларда жеткізу, егер жеткізу жақын 

орындарға тасымалданса (бір қала шеңберінде), автокӛліктерді қолданылады. 

Алыс тасымалдарға ыдыстардың кҥтілетін сыну ҥшін жалпы қажеттілік 

есебінен қоймаларға тасу есебі 70% екінші жарты жылдық қажеттілігінің 

есебінен тасымалданады. Егер шыны шығаратын зауыт пен консерві зауыты 

бір қала шеңберінде орналасса, онда шыны ыдыс қоры кҥрт тӛмендейді.  

Қажеттілікті шыны ыдыс қорын анықтау, сынатын және жарық тҥсуі, 

тасымалдау және тазарту кезінде мӛлшері 6,5% банкалар ҥшін және 3% 

бӛтелкелер ҥшін қабылданған. 
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Шыны ыдысты тасымалдау және сақтау кӛп жағдайда пакет-

табаншада, ал кейде картонды қораптарда. Алаңды қолдану қойма алаңдарын 

ыдыстарға дайын ӛнім қоймасындағы текшелеу тәртібін сақтайды. 

Ағаш контейнерлердің шыны ыдысты тасымалдау ҥшін қолданатын 

ӛлшемі – 1000Х800Х700 мм немесе 2300Х1400Х1200 мм, пакет-табаншалар– 

1200Х800Х1040. 

Шыны ыдыстар сақтайтын қойманы темір жол тартылған торапқа 

жақын және бекетке, ыдыстарды жуу бӛліміне жақын және  асфальтталған 

жолдармен жабылуы тиіс, электрокаралар жҥріп тҧруына ыңғайлы болуы 

тиіс. 

Дайын ӛнім қоймасында және шыны ыдыстар арасын 

байланыстыратын (50%) жол болуы тиіс. Ыдыстардың ластануы болмас 

нысандардың ҥшін ыдыстарды желдің ӛтінен жасырын қалқалап орнату 

қажет, бӛлінетін қою тҥтіндер, тҥтін тб. 

Материальдық қоймалар арналуы шаруашылық заттары мен артық 

қордағы алмастыру бӛлшектері мен қҧрылғылар, және де резервтегі 

жабдықтарды сақтайды. Сонымен қатар, материальдық қоймада сақтауға 

қант, тҧз, дәнді бҧршақ, ҥрме бҧршақ және басқада тағамдық ӛнімдер 

қойылады. Қышқылдар және сілтілер сақтау бӛлек ғимараттарда сақтайды.  

Алаңда қоймада қорды сақтау ҥшін материалдар: ӛсімдік майлар, тҧз, 

татымдылықтар, сірке қышқылы, сорбин қышқылы және басқада 

консерванттар – 100% сҧраныстар ІІІ квартал; қанттар – 100% сҧраныстар  ІІ 

және ІІІ кварталдар; тез бҧзылмайтын материалдар (крупа, ҧн және тб.) – 

ӛлшемді айлық сҧранысы; этикеткада – 100% жылдық сҧранысы; қақпақ 

металл және шыны ыдыстар және басқада толтыру-рәсімдеу материалдары – 

100% сҧранысы ІІІ кварталдары.  

Тӛменде қойманың жалпы алынатын алаңдары санитарлық және 

техникалық материалдарды, резервты жабдықтарды және қосалқы заттарды 

кӛлемі берілген.  

 

Зауыттың қуаттылығы Қойма алаңы, м
2
 

 20 дейін 200 дейін 

21-50 400 

51-100 600 

 

Зауыт зертханасы шикізаттардың химиялық және микробиологиялық 

сараптауын жҥргізеді, материалдар, дайын ӛнім, су, отын және тб., сонымен 

қатар ӛндірістің ҥрдісін бақылайды. Консерві зауытының зертханасы  І топты 

болады ондағы штат 7 адам және алатын алаң жалпы 100 м
2
, ІІ топты – 1- 

адам және алаңдар 119-193 м
2
, ІІІ топты – 15 адам және алаңдар 185-236 м

2
.  

Бӛлімдер   Алаң  ( м
2
) қуаттылығы зауыттардың 

Аса 20 муб/жыл 21-50 муб/жыл 51-100 муб/жыл 

Химиялық  бӛлім  24 40 72 

Технологиялық 12 18 30 
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бӛлім 

Микробиологиялық 

бӛлім 

12 12 18 

Егу  6 12 12 

Препараттық  9 12 12 

Жуу   9 12 12 

Қоймалық  9 9 12 

Таразы  6 6 9 

Дегустациялық 12 18 24 

Зауыт зертхана 

басшысы 

- 9 12 

Зертхана 

улыхимикаттары 

9 12 18 

Қорытынды   108 160 231 

 

Зертхананың алаңдарын пайдалануда, мҥмкіндігінше коридорлы 

жҥйені қолдану қажет, жақсы жарықтандыруды қамтамасыз ету барлық 

бӛлімдерді тиімді қолдану (қоймадан басқасы). Зертхана басшысы 

зертхананың кіреберісте орналасады, ал басқалары қалған бӛлмелерге – тҥпкі 

жағына жайғасады.  

 

Тұрмыстық алаңдар. Тҧрмыстық алаңдар қҧрамы ӛндіріс ҥрдісінің 

санитарлық сипатына байланысты. Тҧрмыстық алаңдар қҧрамына кіретін 

рҧқсат қағазын беретін бекет, гардероб, душ, шомылу, санбӛлік, қоймалар, 

қызметкерлерге қызмет кӛрсету бӛлмесі, сонымен қатарарнайы бӛлмелер: 

медициналық бақылау бӛлмесі, темекі шегу, жеке гигиеналық бӛлме 

әйелдердің жеке бас гигиенасына және тб. 

Гардеробты жобалау кӛше және ҥйге киетін киімдер ҥшін бӛлек 

жобалайды, және жҧмыс киіміне.  

Киімді сақтауға қолдану ҥшін: 

Ашық шкафтар мен киім ілгіштер (ашық тәсіл); 

Жабық шкафтар мен киім ілгіштер (жабық тәсіл); 

Жабық шкафтар мен бір мезетте киім ілгіштер (киім сақтау аралас 

тәсілі). 

Консерві зауыттарында гардеробты жобалау ашық тәсілді киім сақтау 

қолданады. 

Киім сақтау  шкафтарын қолдану биіктігі 165 см, шкафтардың ені 

халаттарға арналған – 20 см, ҥй және жҧмыс киімі – 33 см, ірі жҧмыс 

киімдері ҥшін – 50 см.  Шкафтар сыйымдылығы қҧрайды: бірге сақтау кӛше 

және ҥйге киетін киімдер ҥшін – 50 см, халаттар мен майда жҧмыс киіміне  – 

25 см. 

Гардеробта ҥйге киетін киімдер ҥшін және жҧмыс киіміне 0,3 м енді 

орындықтармен жабдықталады. Шкафтар арасы қатар аралығы шкафтардың 
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орындықтармен жабдықталса– 2 м, ал олай болмағанда – 1,5 м. шеткі қатар 

шкафта болуы тиіс қабырғадан сәйкесінше 1,3 және 1 м алыс орнатады. 

Консерві зауыттарында жҧмысқа шығу сырғитын кестемен жҥргізіледі, 

сондықтан душтар есептеледі 60% жҧмысшы санына ең ауысымдағы кӛп 

шығатын ауысымдағы жҧмысшы санына есептелген. Жҧмысшылардың 

ӛндірістік цехтарында бір душтың сеткасына  5 адамнан орналастырады, ал 

қосалқы цехтардың жҧмысшыларына – бір душ сеткасына 15 адам. 

Душтың ӛлшемі кабинада (ось бойынша) қҧрайды 0,9Х0,9 м, кабин 2 м,  

кабиналар арасындағы ара қашықтық қабырғаға дейін 1,2 м. кабиналар 

бӛліктермен бӛлінеді биіктігі 1,6 м, еденге жетпейтін 0,2 м дейін. 

Әжетхана ара қашықтығы алыс емес 75 м ең шеткі жҧмыс орынынан 

ғимарат ішінде және 150 м – кәсіпорын территориясында орналасады.  

Тынығатын орын жҧмыс мезетінде алаңды қҧрайды 0,2 м
2
 бір адамға, 

бірақ барлығы кем емес 18м
2
. Алаңдарды бӛлу жҧмысшы алаңдары немесе  

антресолдерге, ӛндірістік алаңдардан шлюздер және жуынатын  

қҧрылғыларды, ішуге арналған сумен қамтамасыз ету және электлі 

қайнатқыштар.  

Зауытты басқару 

Зауыт ғимараттарында орналастырады директор кабинеті және бас 

инженердің, бӛлімдер: жалпы, ӛндірістік-техникалық, капитальды қҧрылыс, 

жоспарлау-экономикалық, шикізаттық, қамтамасыз ету және сату, кадрлар, 

сонымен қатар бӛлмелер қоғамдық мекемелер мен iT бӛлімі. 

Алаңда зауыт басқармасының алатын орыны есептеу 4 м
2
 бір 

жҧмысшыға, ал ӛндірістік- техникалық бӛлімде – 6 м
2
 дейін сызба столі. 

Қызметкерлердің санына 150 адам кабинеттер алаңы қҧрайды 15% бӛлмелер 

жҧмысшы алаңдары. 

Зауыт басқармасының киім шешетін орыны мен және гардероб алаңы 

0,27 м
2   

бір қызметкерге алаңы. 

Зауыт басқармасының ғимаратында жобаланады алаңдар техникалық 

оқулар (1,75 м
2
  бір білім алушыға), техника қауіпсіздігі кабинеті, сонымен 

қатар жиналыс залы (1,2 м
2
 бір орын сыйымдылығы залдың 100 адам және 

0,9 м
2
 әрбір орын зал сыйымдылығы  100 адамнан жоғары). 

Асхана жобаланғанда бір ауысымда жҧмысшы саны бір ауысымда 

жҧмыс істейтін 100 адамнан жоғары. Адамнан саны бір ауысымда 50 дейін 

100 адамға бӛлме қарастырады тамақ ішетін буфет алаң кӛлемі 1,2 м
2
 бір 

адамға. Егер жҧмысшы саны 30 кем адам болса, онда тамақ ішетін бӛлме 

алаңды 12 м
2
 жобаланады. 

Кестеде берілген бӛлме алаңдары ӛндірістік кәсіпорынның асханасы 

мәліметтері. 
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асханасы 

жҧмысы 
 

Бӛлме  алаңдары ( м
2
) залдағы орынның саны 

50 100 150 200 300 400 500 

Жартылай 

фабрикаттарда 

232 402 586 773 1073 1378 1684 

Шикізаттар  265 424 610 797 1109 1415 1735 

 

Қабаттардың биіктігі асхананың қабылданады 3,3 м, ал орнығатын саны  150 

рҧқсат етіледі 4,2 м
2
. Қоймалардың алаңдарының биіктігі жертӛледе болуы 

тиіс кем емес  2,5 м тӛменге дейін шығып тҧрған конструкциялардан 

санағанда.  

 

Қазандық және түтін шығатын құбыр. Қазандықты орналастыру 

алаңның тӛр жағында жел ӛтінде ӛндірістің цехтарының жанынан 

мҥмкіндігінше негізгә бу қажет ететін нысандарға жақын орналасады. 

Қазандықтың орналасуы отын қоймасымен бірге (қатты отындарға арналған 

алаң, цистерналар қоймалжың мазуттар ҥшін) және кҥл жинайтын алаңдар. 

Қазандықты бӛлек корпуста жобаланады.  

Тҥтін шығаратын қҧбырларды қақтар мен газды заттарды алып кетуге 

орнатады. Тӛменде санитарлық нормалар  высоты тҥтін шығаратын 

қҧбырлары отын тҥріне байланысты. 

 

Тәуліктік орташа шығыны 

отынның, т/сағ 

Тҥтін шығаратын қҧбырлардың 

биіктігі, м 

До 5 30 

5-15 45 

15-50 60 

50-100 80 

 

Алаңды есептеу 

Ӛндірістік алаңдар цехтың тҧрады ӛндірістік алаңнан, қосалқы алаң, 

қосалқы және қоймалық. Жҧмысшы алаңы – алаң қажеттілігі технологиялық 

жабдықтарды және технологиялық ҥрдісті іске асыру ҥшін. Қосалқы  алаң – 

алаңдар қҧрылғылар, электрқорғаушы, жылу бекеті, ауа компрессора алаңы, 

сатылар, вестибюлдер, коридорлар және  т.б. Қосалқы  алаң – қҧрамында 

жҧмысшылар тынығатын бӛлмелерден, мастерлер, цехтардың басшысы, 

конторлар, ОВПК, санбӛліктері. Қоймалы  алаң – алаң шикізатты және дайын 

ӛнімді сақтауға, қосалқы материалдардан, ыдыстар және тб. Жалпы алаң 

есептеледі меншікті нормалар алаңға 1 туб ӛнімнің қуатына байланысты. 

Ӛндірістік алаңдар кәсіпорынның жобасында меншікті нормасы 

бойынша алаңның бірлік ӛнімді және бастапңы жобалау станциясы қызметін 

атқарады. Қосалқы, кӛмекші және қойманың алаңдары алаңның меншікті 

нормалармен анықталады, соңынан есептеулерден кейін ӛндірістік 

алаңдардың есептеулерінен кейін ӛндірістік алаң мен кӛлемді жоспарлау 
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шешімдерін ӛндірістің және цехты қҧрастыру ҥшін есептерін алады. 

Ӛндірістік цехтарының және ғимараттардың жалпы алаңдарын анықтау 

негізгі ӛндірістің  (ӛндірістің бас ғимараттары) жабдықтарын 

орналастырғаннан соң белгілі болады, ӛндірістің технологиялық ағынның 

ҧйымдастыру және рационалды кӛлемді- жоспарлау шешімі тиімді. 

F = A∙f                                                 (4.1) 

мҧнда: 

A –цех қуаттылығы ауысымда (туб/см); 

 f – алаңның меншікті нормасы 1 туб (м
2
/туб). 

Кесте 16 –Ӛндірістік алаңдар есебі 

 

Консервілер  Алаңның меншікті нормасы, м
2
/туб 

жҧмысшы қосалқы кӛмекші қойма жалпы 

Жеміс-

жидектер 

36,3/5* 2,1 2,0 2,5 42,2 

* камералар алаңдары жинақталған және шикізатты еріту 

Алаңдар цехтары технологиялық жабдықтардың есепке алуымен, яғни 

алаңның жабдықтар орнатылғаны, алаңның 1 жҧмысшыға санитарлық 

нормалары алынады. 

Жабдықтардың есепке алуы технологиялық жҥйеге, және олардың 

габаритті ӛлшемдеріне, алаңда орналасқан жерінің кӛлеміне байланысты. 

 

S = Sжабдық + 100/200% Sайн + Sсанит. нормалар  1 жҧмысшы. 

100/200% - , алаңда, кіру және шығу жолдары. 

Кӛмекші алаңдар алынады 40% дейін S. 

Жалпы алаңдар формулалармен анықталады: 

S = (айн + 100/200% Sайн) + 40%S 

 

Алаңды шырын өндіруге қажеттілігін есептеу. 

Ӛндірістік қоймаларда алаңның орналасуы тиіс, онда ӛндірістік 

ҥрдістерді жҥргізетін жабдықтардың жҧмыс жасауы, оларда жҧмыс 

жасаумен, бірақ артық жҥктеу болматйтындай, материалдарды бір 

жабдықтардан екінші орынға тасымалдау, санитарлық нормалар сақталатын, 

және де қажетті ӛнімді немесе жартылайфабриаттарды орналастыруға 

мҥмкіндік береді. Алаңдар есебі ҥш негізгі – ескерілетін кӛрсеткіштерімен 

жасалады. Алынған шама ( м
2
)  дӛңгелектенгенде бҥтін қҧрылыс 

тікбҧрышына сәйкес колонна сеткаларына қатысты есепке алынады. Ары 

қарай сәйкесінше компоновка жасау кішкене ӛзгереді. Цех алаңдары олардың 

жабдықтардағы шикізатты ӛңдеудің меншікті нормаларына сәйкес, ӛнім 

ӛндіру ӛнімділігіне қатысты. 

Sжалпы. = Sцех + 200% + 40%∙Sкӛм. 

Sцехты есептеу жабдықтардың габариттік ӛлшемдерімен  

Кесте  17 – Шырын ӛндірісінің алаңдарын есептеу 
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Операциялар Габариттік ӛлшемдер, 

мм 

Sцехта, м
2
 

1. Жуу  2000 х 682 х 1700               

(длина, ширина, 

высота) 

1,36 

2. Сҧрыптау және іріктеу 1956 х 890 х 1195 1,73 

3. Тазарту  2100 х 860 х 1300 1,806 

4. Жидету  5370 х 1050 х 1100 5,67 

5. Қос қабатты қазандық 

(шырын ӛндіру) 

1790 х 1012 х 1240 1,82 

6. Кӛлемді ыдыстар (бумен 

ӛңдеу) 

895 х 410 х 660 0,37 

7. Машина езгілеу ҥшін 1850 х 500 х 2100 0,9 

8. Пресстар 4200 х 700 х 2220 2,94 

9. Жарықтандыру 1300 х 1300 х 470 1,69 

10. Деаэратор 2900 х 1750 х 2000 5,08 

11. Ысытқыш 2530 х 960 х 2400 2,4 

12. Фильтрлеу 4200 х 1750 х 2220 7,35 

13. Сепараторлар 1500 х 1200 х 1650 1,8 

14. Шыны ыдысқа толтыру 1565 х 1540 х 1210 2,4 

15. Қақпақты бекіту 2900 х 1750 х 2000 5,08 

16. Автоклав 1900 х 1300 х 2750 2,47 

  43,51 

 

Sцехтар = 43,52 м
2
 + 200% = 87,02 

Sкӛмекші. = 20 + 40% = 0,4∙87,02 = 34,8 м
2 

Sжалпы = 87,02 м
2
 + 34,8 м

2
= 121,8 м

2 

Колонна сеткасын таңдау 6х6 = 36 м
2 

121,8/36 = 3,38, бҧл жерде 4 қҧрылыстағы квадраттар. Біздің 

есептеулерде Sжалпы. Шамасы ӛте кем болады. Енді анықтау ҥшін есептеу 

Sцехтар  нормаларымен ірі жуықтау. 

P = A∙f 

36.6 м
2
– бҧл жҧмысшы цех: 

21,1 м
2
– қосалқы және қосымша цехтар. нәтижесінде: 

Sжалпы. = 20∙36,6 = 732 м
2 

              20∙2,1 = 42 м
2 

              20∙2,5 = 50 м
2 

Қорытынды: ∑ 824 м
2 

Колонна сеткасы таңдалады 6х12 = 72 м
2 

824/72 = 12 қҧрылыс квадратары. 

 

 

Кесте 18 –– Алаң есебі 
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Алаң атаулары Нормасы S, 

м
2
 

S қҧрылыс 

квадратары 

S, м
2
 

есептелген қабылданған 

1. Жҧмысшы  36,6 10 732  

12 қҧр.кв. 2. Қоймалық 2,1 0,58 42 

3. Қосалқы және 

қосымша 

2,5 0,68 50 

 

Практикалық тапсырма  

Цехта ауысымда  36 туб кәді икрасы кӛкӛніс консервілерін ӛңдеу.  

Цехта жҧмыс 3-тік ауысымды және ай бойы ҥздіксіз жҧмыс жасайды. Бір  1 

туб ӛнімге шығындалатын норма бойынша 2,38 кг қант және 5,26 кг тҧз. қант 

Қант және тҧз қапта әкелінеді. Әрбір қап сыйымдылығы 50 кг қант және тҧз. 

Цех қоймасында артығымен қорда 3-тәулік материал тҧруы тиіс. Қоймаларда 

алаңның жҥктемесі 1 м
2
 қоймаларда алаңның қҧрайды биіктігіне бес қаптан, 

ал кӛлденең – екі жатқан қапқа жанынан қосымша қойылады. Қажетті алаңды 

анықтау қойма цехында қант пен тҧзды сақтау ҥшін қажет. Текшелер 

аралығындағы ӛтетін жолдар барлық алаңның 30% кем емес, қаптар 

қойылған. Сонымен бірге, есептеу, алаңның болуы фабрикаттар цехында кәді 

икрасына, егер онда  15 тәулік сақталатын болса. Икраны толтыруға шыны 

ыдыстар қолданылады. Рҧқсат етілетін нормасы жинауға 1 м
2
 алаңға 

фабрикаттар цехында консервілерді сақтау ҥшін шыны ыдыстарда – 2,7 туб. 

 

Бақылау сұрақтары: 

1. Кӛкӛнісжеміс ӛндірісінің кәсіпорындардың цехтарында ӛндірістік 

алаңдарын есептеу қалай жҥргізіледі? 

2. Цехтарында ӛндірістік алаңдары неден қҧралады? 

3. Цехтарындың жҧмысшы алаңдары неден қҧралады? 

4. Қосалқы цехтың жҧмысшы алаңдары неден қҧралады? 

5. Қосалқы жҧмысшы алаңдары неден қҧралады? 

6. Қойманың  алаңдары неге арналған? 

7. Алаңның есептеу қандай кӛрсеткіштерден қҧралады? 

8. Алаңның меншікті нормаларын есепке алып қалай анықталады? 

9. Жабдықтар орнатылған алаңды қалай есептейді? 

10. Санитарлық жобалау талаптарға сәйкес кӛкӛнісжеміс ӛндірісінің 

кәсіпорындарына, қандай бӛлмелер қажет? 

 

 

 5. ТАРАУ  КӘСІПОРЫНДЫ ЖОБАЛАУДЫҢ БАС ЖОБАСЫ 

 

5.1. Бас жобаны құрауға қойылатын негізгі мақсаттары мен 

талаптары  

Кәсіпорынның бас жобасы - жобалау ең маңызды бӛлімі болып 

табылады, комплексті шешім болып табылады территорияның жоспарлау 

және  қолайлы жағдайлар жасалған, ғимараттар мен қҧрылыстардың 
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орналасуы, кӛлік коммуникациясы, инженерлік, бӛлімдер, шаруашылық және 

тҧрмыстық қызмет кӛрсету.  

Бас жобаға таңдалған жердің жоспары  (ӛндірістік алаңдары) тҧрады, 

онда орналасқан болашақ қҧрылыс жҥргізілетін қҧрылыс нысандары мен 

ғимараттардан (5.1.1 сурет), кӛлік жолдары, және инженерлік 

коммуникациялармен жалғасқан. Олардың шешімі негізгі талаптар болып 

табылады.  

Техникалық жоба қҧрамына енеді: 

• Ситуациялық жоспар жобаланатын кәсіпорын орналасқан 

ауданның орналасу жалпы жоспарында, теміржолы мен жол торабымен кӛлік 

жолдары, магистралды тізбек пен электрмен қамтамасыз ету беріледі; 

• Негізгі және қосалқы цехтардың орналасуы, жылу энергетикалық 

ғимараттардың, электротехникасы, сумен және қалдық су ағатын 

канализация, тазарту қҧрылғылары және тб.; 

• Жалпы ӛндіріс қҧрылымының жоспары. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

5.1.1 Сурет – Бас жоспардағы қҧрылыс нысандары мен ғимараттардың 

орналасуы 
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Кәсіпорындардың технико-экономикалық негіздемелерінде жаңа 

қҧрылыстың және жҧмыс жасап тҧрғандарының қайта 

рекнострукциялауында едәуір айырмашылықтары бар. Мысалға алсақ, 

зауыттың жаңа қҧрылысына технико-экономикалық негіздемелерінде 

қаралады:    

• жобаланатын кәсіпорындардың шикізат аймағының топырақ-

климат жағдайларының сипаттамасы; 

• шикізатты жинаудың жалпы балансы мен ӛндірістік қуаттардың 

шикізат аймағында шикізат қорының бары және жетіспеушілігі негіздеме 

тҧтас тиімді болуы ескеріледі. 

•  жобаланатын аудандағы кәсіпорындар аймағынындағы кӛлік 

мҥмкіндіктерінің сипаттамасы; 

• Зауытты сумен, отынмен, электрқуатымен, ӛндірістік және 

қҧрылыс материалдарымен қамтамасыз ету қорының бағасы. 

• жобаланатын кәсіпорындарды жҧмысшы кҥшімен қамтамасыз 

ету. 

Технико-экономикалық негіздемеде реконструкция жасаланатын   

кәсіпорынға баға беріледі: 

• зауытты сумен, отынмен, электрқуатымен, ӛндірістік және 

қҧрылыс материалдарымен қамтамасыз ету қорының бағасы; 

• қолданыстағы кәсіпорынның және шикізат аймағының 

реконструкция жасаланатын   кәсіпорынға баға: қуаты, ӛнімнің ӛзіндік қҧны,  

рентабельдігі; 

• зауыттың кемшіліктері мен реконструкция жасалуға  қажеттілік 

негіздемесі. 

• Технико-экономикалық негіздемеде реконструкция жасалуға  

ескерілетін жәйт, олардың тиімділігі сондай кӛрсеткіштермен жасалуы тиіс, 

ӛндірістік қуаттардың шикізатты ӛңдеу және ӛзіндік қҧнын тӛмендету; 

ӛндірістің рентабельдігін ӛсіру. 

• Негізгі ӛндірісіке жататындары: ӛндірістік, кӛмекші және 

қосалқы цехтар жатады. Ӛндірістік цехтар (томаттар,кӛкӛніс, шырын, тҧздау, 

тоңазыту және т.б.) негізгі ӛнімдерді шығарады-әр тҥрлі консервілер. 

Кӛмекші бӛлімдерге жәшік-бӛшке жасау және жӛндеу-механикалық цехтар, 

және де пеш бӛлімі жатады. 

Ғимараттарды және нысандарды орналастыру. Орнықтыру 

пайдалануы бойынша  консерві зауыттары топтарға бӛлінеді, бас жобаны 

жоспарлағанда аймақтардың кейбірін белгілі біріктіру: қоғамдық аймақтар 

ғимараттары (әкімшілік-тҧрмыстық корпус, тынығу орыны, кӛліктер бекеті 

мекеме алдында); ӛндірістік аймағы (ӛндірістің басты ғимараты); ӛндірістік, 

кӛмекші және қосалқы цехтартардан тҧрады: негізгі ӛндіріске материалдық 

және техникалық қызмет кӛрсетеді және қосымша цехтармен жабдықталған, 

жылуэнергетикалық шаруашылықтан, санитарлық-техникалық қҧрылымнан, 

әкімшілік-тҧрмыстық корпустан, инженерлік коммуникациялық, кӛліктік 

қордан тҧрады. 
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 маңызды дәрежесі ӛндірістік ҥрдісті жақсартуға ықпал етеді, олар 

ӛндіріс жҧмысының санитарлық-гигиеналық жағдайларына, кӛлік және 

технологиялық ағынды кемітуге, кәсіпорын аумағын ҥнемді қолдануға 

мҥмкіндік береді.  

Бас жобада ғимараттарды және нысандарды орналастыруда ескерілетін 

міндетті нәрсе, метеорологиялық режимді және де, соның ішінде жел ӛтінің 

бағыты, орташа жел соғысының шамасымен анықталады (жел бағыты – 

графическалық белгі ең кӛп соғатын жел бағытының кҥн шығысқа 

арақатынасы, бірнеше жыл бойы ең кӛп жел бағытының қайталануы нақты 

елді мекенде немесе бекетте шамасы), бҧл ӛндірісті орналастыруды дҧрыс 

шешеді, ӛз кезегінде бӛлінетін тҥтіндер мен, иістер, улы газ, немесе ӛрттің 

қауіптілігі жел ӛтіне байланыстылығы ӛндіріс ғимараттарының және қосалқы 

бӛлмелерді орналастыруды анықтайды. Сонымен қатар, қажетті кӛңіл 

аударатын жағдай жергілікті жердің рельефті сайлы болуы ескеріледі.  

Санитарлық нормалар.Санитарлық нормаларға байланысты, СанПин 

2.2.1/2.1.1.1.1200-03 «Санитарлық – қорғану аймақтары және санитарлық 

кәсіпорындар классификациясы, ғимараттар және басқада нысандар» 

жобалау талаптарына сәйкес консерві зауыттары кәсіпорындарының 

ғимараттар және нысандарын орнықтыру бас жобада жел бағытының кҥн 

шығысқа арақатынасы болуы тиіс, жарықтың тҥсуі, бӛлмелердің табиғи 

желдету мҥмкіндігі және жарықтың  ғимараттардан қуып щығатын 

қалдықтардың атмосфералық таралу деңгейіне қатысты (жылу - және 

газтәрідес заттардың бӛлінуі). Кәсіпорындардың, және олардың, бӛлек 

ғимараттар және нысандарын технологиялық ҥрдістері, ӛндірістік 

зияндылықты тҥзетін себептер, қоршаған ортаға зиянды әсері бар, 

санитарлық-қорғану аймақтарының зиянды класс дәрежесі сәйкес 

анықталады (ӛндірістік кәсіпорындарының : 5 зиянды класс дәрежесі).  
Консерві зауыттары кәсіпорындарды болуы тиіс, таза сапалы ауыз 

суымен қамтамасыз етіуі МЕМСТ сәйкес, зиянды заттар мен тҥрлі 

аурулардың қоздырғыштарының болмауы. Сондықтан мекемелер сумен 

қамтылуы және су қоймасының болуын жобалау кезінде міндетті, қажетті су 

кӛлемімен алмасу айналымын қамтамасыз етілуі және міндетті санитарлық-

қорғау аймағында арақашықтығы 50 м және радиусы 15-30-м. 

 Өртке қарсы талаптар . Қҧрылыс талаптарына сай қҧрылыстың 

нормалар мен ережелері және ӛртке қарсы талаптар  ӛндірістік 

кәсіпорындарының ғимараттарының ӛртке тҧрақтылығы деңгейі мен ҧзақ 

уақытқа тҧруы және технологиялық ҥрдістердің ӛрт қауіпсіздігі дәрежесінің 

пайдаланудағы деңгейі. Ӛрт тҧрақтығы дәрежесі консерві кәсіпорындарының 

басты ӛндірістік ғимараттарының тӛмен емес 2-ші, ал қосалқы - тӛмен емес 

3-ші дәрежесі (барлығы 5 дәрежелі). Жарылыс қауіпі ӛндірістік 

ғимараттарының кәсіпорындарының бӛлімдерінде қауіптілік  категориялары 

А, Б, В, Г, Д, Е. Консерві кәсіпорындарының негізгі ӛндірістік 

ғимараттарының ӛрт қауіпсіздігі дәрежесі категории Д, тоңазытқыштар мен 

қоймалық бӛлмелер - категория Вға, мқздатқыш қҧрылғыларының 
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қондырғылары (компрессорлық және аппараттық) - категория Бға жатады. 

Жарылыс қауіпі электрлі жҥк тасымалдау қҧрылғыларын қуаттау бӛлімінде, 

сығымдалған баллондар және сҧйық газдар сақталатын, аммиакты 

қоймаларда туындайды. Аммиакты сақтау, майлау материалдаы және майды 

сақтауды жобалау тереңдетілген қоймаларда және қорғаныш аймақтарында 

басқа ғимараттардан ӛлшемі 20-25 м болуы тиіс.  
Резервуарларда су сақтау ӛртке қарсы қолдану ҥшін кең бос алаңдар 

ашық жолдар ені кем емес, 6 м және алаң, ыңғайлы кӛлікті бҧрып айдау 

ҥшін, ӛлшемдері 12x12 м. Ӛрт қауіпсіздігі нормасы бас жоспарда бӛлек 

ғимараттар мен нысандардың қажетті арақашықтықты сақтау (ҥзілістер), жел 

ӛтін есепке алу, ӛндірістік ӛртке қарсы ғимараттар және ӛрт қауіпсіздігі 

дәрежесі. Минимальды арақашықтық ӛндіріс ғимараттар арақашықтығы 

болуы тиіс кем емес және де қатар тҧрған ғимараттар биіктігі бірдей болуы  

(студенттер жобасында бҧл ҥзіліс болмауы кем емес 15-20 м). Ғимараттар  

мен нысандардың қажетті ӛрт сӛндіру кӛліктері ӛтетін бос арақашықтықты 6 

м кем емес.  
Көліктік құрылғылар. Бас  жоспарды қҧруда, жолдың тӛселуіне 

байланысты, кӛлік ӛтетін және жолдарға маңызды кӛңіл орын береді, себебі 

дҧрыс орналастырғанда жолдардың ауыр кӛліктер мен адамдар жҥретін 

ағындар рҧқсаты жоқ және ӛте тӛмен деңгейде, шикізат пен дайын ӛнімдер 

ӛндірістің ішінде: ӛндіріс қалдықтары, шикізат және дайын ӛнімді. Кең, 

автокӛлік жолдары кем емес болуы 3,5-6 м (бір жақтама және екі жақтама 

қозғалыста), электрокараларға - 1,5-2,5 м (бір жақтама және екі жақтама 

бағытта), автомокӛлік және теміржол платформалары ӛндірістің ғимараттары 

жанынан – кем емес 6 м салынады.  
Егер кәсіпорын темір жол торабын тартқан болса (колеясы 1524 мм), 

арақашықтықты екі жақтама бағытта параллель жол 4,8-5,3 м қҧрайды. Шеті 

теміржол торабының платформасында жол ені 1,92 м болуы тиіс.  
Тротуарлар жҧмысшылар жҥруіне кәсіпорындар ҥшін ені 1,5 м 

алынады.  
Консерві ӛндірісінің кәсіпорындары жабдықталуы бірнеше кӛлік 

жҥретін мекеме территориясына кіру және шығу жолдары болуы қажет. 

Жҧмысшылар ӛтетеін бекет әкімшілік-тҧрмыстық корпуста орналасады. 

Орталық кіру жолы автокӛлікке жабық қақпалы немесе әкімшілік-тҧрмыстық 

корпусқа жақын орналасады және белгілі салмақ ӛлшейтін таразы бар жҥк 

кӛтеру мҥмкіндігі жасалады. Темір  жол торабын кіру жолдары айқасатын 

және бір жақтаулы (тупиковым или сквозным) болуы тиіс. Мекеме 

территориясы 5 га қҧраса, екі кіретін жолдары болуы тиіс.  

Инженерлік коммуникациясы.  Инженерлік коммуникацияларға ас суы 

және ӛрт қауіпсіздігіне арналған сумен қамтамасыз ету, ыстық су және 

салқын технологиялық қажеттілікке, ӛндірістік, фекальды және арнайы 

канализациялық қҧбырлар, бу, салқындық, газ, электрқуаты, байланыс және 

тб.  
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Консерві ӛндірісінің кәсіпорындары коммуникациялық жҥйелер жер 

асты орналасады (жер ҥстіне жҥйелерді орнату жағдайлары болады, мысалы, 

жер асты суларының жоғары қабатта орналасуы тб.) барлық жол бойынан, 

ӛндірістік ғимараттарының арасында параллельді немесе перпендикуляр 

қҧрылыс шетінде; яғни қиылыста ӛндірістік және қосалқы ғимараттар мен 

нысандардың орналасуы тиіс. Осы мақсаттан алаңдары, оларды орналастыру 

ҥшін, және жер асты кӛлеміндегі жҧмысында сол жағдайда, онда барлық 

жҥйелерді топтау рҧқсат етіледі және әрі тиімді, оларды салғанда біріккен 

траншеяда, ӛлшемдері қамтамасыз етуі тиіс жӛндеу және ыңғайлы 

коммуникациялық пайдалануды қамтамасыз етуі тиіс.  
Территорияны жайлы ету. Консерві ӛндірісінің кәсіпорындары бас  

жоспарды, алдымен ӛндірістік территорияны жайлы ету санитарлық-

гигиеналық режимді ерекше қҧру қажет.  

Жайлы ету элементтеріне жолды асфальттеу, жолды салу және 

тротуарлар, вентиляциялық шахталар орнату және тб. Алаңды кӛгалдандыру 

ӛндірістік территорияны жайлы ету санитарлық-гигиеналық, ӛртке қарсы 

және эстетикалық қатысы маңызы ауаны  сауықтыру қоршаған ортаны 

қорғауға кӛмектеседі. Кӛгалдандыруды жобалау ӛндірістің іші мен сыртқы 

территориясына егеді. Барлық санитарлық-қорғану аймағын кӛгалдандыруға 

пайдаланады. Алаңды кӛгалдандыру ӛндірістік территорияны, мысалы, 

консерві ӛндірісінің кәсіпорындарында 15 % барлық ӛндірістік алаңның  кем 

емес қҧрайды. Кәсіпорындарыды қорғау мақсатында барлық территорияның 

аумағын арнайы қорғанмен жабады. 

Технико-экономикалық бас жоспардың көрсеткіштері. Бас  

жоспардың дҧрыс таңдалған шешімдері болашақ кәсіпорынның тиімді 

жҧмыс жасауына ықпал етеді. Негізгі  техникалық-экономикалық 

кӛрсеткіштері кәсіпорынның территориясының жалпы алаңынан ( га), 

ғимараттар мен нысандардың алаңдарда орналасуы (га), кӛгалдандыру алаңы 

( га), қҧрылыс коэффициенті ( %) - ғимараттар мен нысандардың жалпы 

алаңы территориядағы арақатынасы. Консерві ӛндірісінің кәсіпорындары 

ҥшін қҧылыс  коэффициенті 30-40 % болуы тиіс.  
 

5.2. Консерві ӛндірісінің бас жобасын құрау принциптері 

Ғимараттар мен нысандардың орналасуы технологиялық ҥрдістердің 

талаптарын қанағаттандыру қажет, ӛндірістің ағымдылығын қамтамасыз ету, 

қатаң тҥрде жабдықтардың ӛндіріс алаңына шоғырландыруы тиіс. Зауыт 

жанында әкімшілік-тҧрмыстық корпус немесе кәсіпорын офисі 

орналасады,тмекеме,ӛткізу бекеті, негізгі кіру және шығу жолы. Ӛндірістік 

аумағына – ӛндірістің корпусы, қҧрылыстар, энергетикалық қҧрылғылар, 

компрессорлық қҧрылғылар, градир қондырғысы. 

Қосалқы аймағына – кӛмекші корпусы, қазандық, қоймалар, артезиан   

қҧдығы, және де жуу бӛлімі, жер асты резервуарлары балауса сулары және 

ӛртке қарсы сулары. 
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Кӛліктік аумаққа гараж, жӛндеу ҧстаханасы, ашық алаңдар, ашық 

алаңдар машиналарды жуу және машиналарды және қалдық тӛгетін шҧңқыр, 

кӛлік тҧратын тҧрақ. Территорияда ӛндірістің негізгі ғимараттар мен 

нысандардан басқа, орналасады: 

- автокӛлік салмағын тартатын таразы, жол тораптары оларға 

жалғанған, кәсіпорынға 1 және 2 топтар, бір қатар жазықтықта орналасуы 

жҥк кӛтеретін қҧрылғымен және кіру және шығу жолының тік жолды болуы 

қажет 12-15 м кем емес (платформы ҧзындығы жҥк кӛтеретін қҧрылғының); 

- ҥлгі алу бекеті; 

- жартылайфабрикаттар сақтау алаңы; 

- ыдыстарды сақтау алаңы; 

- қалдықтардан, қоқыстардан және шаңдарды ыдыстың әрбір 

айналымынан кейін (цистерналар, гондолдар, қайықтар), шикізатты 

тасымалдауға арналған, сонымен қатар оларды қатты ағын суда кезеңді жуу 

ағын кҥшімен. 

Габариттер немесе алаңдар жартылайфабрикаттарды сақтау алаңынан, 

ыдыстар және тб. Ӛндірісті жобалаудың жеке жағдайлары ҥшін жасалады. 

Автоцистерналар және баржалар, томат пульпасын тасымалдауға арналған, 

сусло, жасыл бҧршақ және басқада шикізаттар, алдын ала жуылған, әрбір 

айналымнан соң жуылу керек.  

Жеміскӛкӛністерге арналған айналымдағы ыдыстарды бҧл алаңдарда 

кезеңді булап және хлорлы әк ерітінділермен дезинфекциялау жҥргізеді 

(ыдыстан бӛлек  картоп пен тамыржемістілері); 

- металл жабық контейнерлер, қалдықтар мен қоқыстарды уақытша 

сақтау және жинау ҥшін қойылады. Қажетті контейнер сыйымдылығы 

анықталады, тәулік сайын оларды тазартылады. Ӛндірістік корпустардан 

алаңдар арақашықтықтары 25 м кем емес орналасады. Алаңның ӛлшемі 

контейнерлердің 1 м жанынан асық болмауы керек; 

- алаң қҧрылғылардың бункер немесе жабық контейнердің қысқа 

мерзімді сақтауға немесе сынған шыныларды сақтауға кӛлік жолын 

қалдырып ҧстау. 

Ӛндірістік ҥрдісті дҧрыс аумақтау ҥшін территорияны,  ӛндірістік 

ҥрдістің тиімді пайдалануы, кӛліктер мен адам ағыны, қҧрылыстың 

алаңдарын қысқартуға, жарылыстың болмауы мен ӛртке қауіпсіз жағдайды 

және ӛндірістің санитарлық кҥйіне, инженерлік жҥйенің-кабелдердің, 

қҧбырлардың ғимараттар мен нысандардың рациональ орнатылуымен 

шешіледі және тб.  

Ағын суды тазарту қҧрылғылары, канализация қалдық сулардың сорғыш 

станциялары жел ӛтіне орналасуы қажет (желдің ең жиі соғатын бағытында) 

негізгі ӛндірістік ғимараттар қатысты. 

Жол жҥретін, шикізат сақтайтын, ылыс, қалдың, санитарлық ӛңдеу 

жҥргізетін цистерналық (қайы, гондол және тб.) және айналымдағы ыдытар, 

қойма алдынан алаңдарды асфальттеу қарастырылған. Алаңдарда 

жеміскӛкӛкніс ӛңдеу кәсіпорынында жобалауға рҧқсат етілмейді 
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автокӛліктері жолдарында тасты, қҧм тасты, кҥл және (ӛңделмеген жабысқақ 

заттардың болуы немесе басқада қамтамасыз етуші заттар) жабындылар, шаң 

шақыратын тӛсеуге болмайды. 

Территория ені шикізат алаңдарында анықталады қозғалыс қҧрамына 

байланысты, жобада қабылданған жеміскӛкӛністер шикізаттарын тасымалдау 

(жалқы кӛліктер, автопоезы және тб.), жҥктемені кеміту ҥшін қолданылған 

жҥйелер (параллельді, перпендикулярлы немесе бҧрыштық фронтта 

жҥктемені кеміту), жҥк тҥсуінің жиілігі ауыр жҥк тасымалы кӛліктерін тиімді 

пайдалануы және тиімді қолдану. Жеміскӛкӛністер ӛндірісі кәсіпорынында 

шикізат тасу кӛліктердің жолдарының айқасуы,дайын ӛнім, шыныбанкалар, 

сынған шынылар,қаңылтырлар, ӛндірістік қалдықтар және қоқыстар 

санитарлық мәмілемен рҧқсат етілмейді. Жобада жағдай туғызу кәсіпорынын 

территориясында тынығатын алаңдар және спорт ойындарына оларды 

орналастыратын кӛгалдандыруды әкімшілік ғимаратында орналастыруды 

қамтамасыз етеді. Бӛліп тҧратын экрандар олардың арасын кӛгалдандырып 

тҧрады. Бҧл жерде ағаштарды отырғызу ғимаратқа кіретін ӛрт сӛндіру 

кӛліктеріне бӛгет жасамауы тиіс. 

Қҧрылыс коэффициенті   - бҧл салынған ғимараттың барлық ӛндірісте 

салынған қҧрылыстардың арақатынасына тең. Салынған ғимаратқа алаңнан 

басқа, ғимараттар мен нысандардан басқа жертӛлелер, кӛлік тҧратын 

бекеттер, ашық және жабық машина қоятын тҧрақтар,жер асты және жер беті 

резервуарлары, резервтегі алаң болашақ қҧрылыс жҥргізуге қндірісті 

реконструкциялауға арналған. Қҧрылыс коэффициенті консерві  

кәсіпорынын шектеуде ауытқиды 0,25-0,45 байланысты типтері, қуаттылығы 

және қҧрылыс орыны. Консерві зауыттарының қҧрылысын қала аумағында 

шектік коэффициенті жоғары.  

 Кӛгалдандыру коэффициенті жасыл ӛскіндер мен жасыл кӛгалдың 

арақатынасымен анықталады. Оптимальды шама кӛгалдандыру 

кәсіпорынында 0,3-0,4 тең. 

Алаңды қолдану коэффициенті – бҧл ғимараттар мен нысандардың 

алаңдарының жалпы алаңға, жол, тротуарлар, жер асты және жер ҥсті 

коммуникациялардың алаңға зауыттың териториясы арақатынасы. 

Оптимальды шама 0,6-0,75.  

Негізгі шамалар кӛрсеткіштері бас жоспарда: алаң кӛлемі 5 га, алаңның 

қҧрылысы 40%дейін, алаңдар кӛгалдандыру 28%, алаңды қолдану  68%. 

Бас корпустың орналасуы және басқада қҧрылыс нысандары 

территорияда кәсіпорынның басты кіретін және шығатын автокӛлік жолдары 

толық кӛліктер ағыны мен адамдар жҥрісінің айқасып кетуін болдырмау. 

Градирнилер міндетті жобалау жасыл аймақта және желдің ӛтінің бағытын 

ескерілу қажет. Химикаттарды сақтауды жобалау қоймалардың арақашықта 

20-25 м басқа қҧрылыстан қашық орналасуы қажет. Жобалауда жерасты  

резервуарлары су сақтау ҥшін, алаңдардың кӛліктерді айналып бҧру 

мҥмкіндігін қарастырады.  
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Сонымен қатар бас жоспарда ғимаратты орналастыруда жел ӛтінің 

бағыты ескеріледі. Сондай ақ бас жоспарда ең жиі соғатын жел бағыты 

кӛрсетіледі. Жел бағыты – бҧл желдің соғу қайталануы орта есеппен белгілі 

бір бағытта кезеңдерде 10 жылдан кем емес, берілген графикалық 

румбалармен. 

Ӛрт қауіптілік ғимараттар (қазандықтар, қоймалар, ыдыстар) щаң 

щығаратын, тҥтін жел ӛтіне басқа салыстырмалы арақашықтықпен 

ғимараттардан аулақ  жерге салынады. 

Зауыт территориясы қорғанмен қапталуы тиіс темірбетоннан жасалған. 

Бас жоспарда жобалау тҧрғын ҥйлер салуға, спорттық ғимараттар және зауыт 

территориясына енетін бӛтен қҧрылыстар салуға рҧқсат етілмейді. 

Оқу жобалауда бас жоспарды сызғанда масштабпен 1: 500, 1:1000 

орындайды. Сонымен қатар бас жоспардың тҥсініктемесінде экспликация 

(барлық енетін ғимараттар мен нысандардың атаулары) орындайды. Анық 

болуы ҥшін бас жоспарда сызуды бояумен салуға болады. Кӛбінде шартты 

белгілерді суреттеу (су қоймалары, бақтар, жасыл желектер) жасалады. 

Кіру және шығу жолдарын бақылау бекетіне, бір мезетте бақылау ҥшін 

жақын орнатады. Кіру қақпасы 4,5 м кіші емес болуы керек, ал теміржолы 

кӛліктеріктерінің 1,5 км кіші емес. 

Бас жоспарда жобалау тҧрмыстық ғимараттардың мҥмкіндігінше 

қажет, тҧрмыстық ғимараттар ӛндірістік ғимаратқа жақын орналасуы 

адамның жҥруі кӛп жағынынан орналасады. Бас жоспарда кӛп кӛңіл 

рациональды қолдану асфальтті бӛліктер, оның кӛгалдандырылуы және адам 

тынығатын орын жасыл желекке жақын орнатады.  

Бақылау сұрақтары: 

1. Бас жоспар дегеніміз не? 

2. Бас жоспарда ғимараттар мен нысандардың орналастыруда нені 

ескереді? 

3.  Санитарлық-қорғаныш аумағын қандай ӛлшеммен жасайды? 

4. Ӛндірістік ғимараттар ӛртке қарсы қандай категорияларға бӛлінеді? 

5. Инженерлік коммуникацияларға нелер кіреді? 

6. Территорияны жайлы ету элементтеріне не жатады? 

7. Бас жоспарда ғимараттар(нысандардың) орналастыруда, негізгі 

ӛндіріс қалай орналасады? 

8. Бас жоспарда ғимараттар(нысандардың), қосалқы ӛндірістік орындар 

қалай орналасады?  

9. Бас жоспардың техникалық-экономикалық кӛрсеткіштеріне не 

кіреді? 

10. Консерві ӛндірісінің кәсіпорындары  ғимараттар мен нысандардың 

қолдану мақсатына қарай топтарға бӛлінуі?  
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 6  ТАРАУ. ӚНДІРІС ЖӘНЕ ОЛАРДЫҢ БӚЛІМДЕРІН 

ҚҰРАСТЫРУДЫҢ ПРИНЦИПТЕРІ 

6.1. Жалпы құрастыру принциптері 

Консерві зауыттарын салу ҥшін кең тҥрде жоғары тиімді ӛндіріс 

ҥрдістері,  қалдықтары кем және ресурстар ҥнемді технологиялар, икемді 

ӛндірістік технологиялық жҥйелер, прогрессивті жабдықтар, ғылымның 

және техниканың ондағы озық тәжірибелерді кәсіпорынға ендіруді қамтиды. 

Сондықтан максимальды тҥрде технологиялық блоктар мен жабдықтарды 

максималь қуаттылықтарын жоғары комплектеу арқылы қолдану арқылы 

шешу. 

Жалпы қҧрастыру принциптеріне консерві және тағам концентраттары 

ӛндірісінің кәсіпорындарында технологиялық ҥрдістердің орындалуы, 

санитарлық-гигиеналық талаптар мен қҧрылыс нормаларының, ӛндірістік 

кәсіпорынның жобалау тәртіптеріне сәйкес жасалады. 

Қазіргі таңдағы жобалау максималды ӛндірістік кәсіпорынның 

ғимараттарын тҧтастай салу тенденциясы қалыптасқан, бҧл  технологиялық 

ҥрдістердің, кӛлік және инженерлік коммуникациялық шығындардың кемуі 

жақсы ҧйымдастыруының, қҧрылыс салуды оңтайландырады. Бас ӛндірістік 

кәсіпорынның ғимаратын тҧтастай салу қҧрылыс шығындарының 

материалдарды ҥнемдеу 20-25 % салыстырмалы бӛлек ғимараттар салу мен 

кәсіпорын аумағын кішірейтіп жібереді. 

Бас ӛндірістік кәсіпорынның ғимаратын жобалау міндетті тҥрде басты 

қағидаттар басшылыққа алынады: ӛндірістік кәсіпорынның ғимаратында 

бірнеше ӛндірісті топтастыру секциялық бӛлінуді сақтау арқылы және  

контурлардың нақтылығы; қҧрылыстық ғимараттардың салынуы кезеңді 

және ӛндіріс сҧрақтарын толықтай шешетін болуы; бас және қосалқы 

ӛндірістің ӛз ара байланысын бас жоспарда қарастырылады. 

Бас ӛндірістік корпустың компоновкалау дҧрыс саналады, егер барлық 

ӛндірістің тҧтастығы сақталатын болса, олардың қҧрамына енді. 

Кейбір жағдайда кішігірім коридорлар қарастырылған ҧзындығы кӛп 

емес, адам жҥретін ағынды кеміту мақстында, сонымен қатар бӛлмелердің, 

ішіндегі температураның айырмашылығы едәуір басқа болады. Ӛндірістік  

корпустың жанынан қосымша қҧрылыс жҥргізіп компрессорлық бӛлім, 

қабылдау-жуу бӛлімі, қойылту мен кептіру орындарын салу рҧқсат етіледі.       

Бас ӛндірістік корпус орналасуы, технологиялық ҥрдістердің дҧрыс 

ҧйымдастырылуы және негізгі цехтармен байланысы функционалды болуы, 

шығындардың кемуі жақсы дҧрыс ҧйымдастыруының қарастырылады. 

Жобалауда келесі мәселелер ескеріліп қарастырылады:  

 

• ӛндірістің ағымды кезеңді болуы; 

• терезе кеңістігі дҧрыс болуы: зертханалар, қабылдау-аппаратық  

цех оңтҥстік бағытта орналасуы, ал қоймалар солтҥстік бағытта; 
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• ӛндірістің ғимаратында терең орналасуы қарастырылады, терең 

орналасуы ғимараттың биіктігі мен терезелерге, олардың 2м қҧрайды цехтың 

биіктігіне сәйкес 3,6 – 4,8 м және кӛп емес 24 м биіктік 6,0 – 7,2 м. Терең 

ҥлкен цехтарда табиғи жарықты кемітеді; 

• терезе жанынан ӛте алып жабдықтар,  ірігабариттік қабырға 

тҧрғызу немесе цех орталығына рҧқсат етілмейді;     

• ылғалдылығы жоғары режимді бӛлмелерді ғимараттың орта 

беліне орналастыру қажет, конденсаттың сыртқы қабырғадан ішке тамуын 

болдырмаудың алдын алу ҥшін; 

• бӛлмелер, ӛрт қауіптілігі жоғары болса ғимараттың сырт қабырға 

жағына салынады; 

• бойлер, желдеткіш камерларды жобалау табиғи жарықтың 

болмауы рҧқсат етіледі; 

• қабылдау-жуу бӛлімдерінің ғимараттардың сырқы жанынан 

орналастыру рҧқсат етіледі немесе ғимараттан тыс орнатады; 

• тҧрмыстық бӛлмелер негізгі ӛндірістік цех жанынан блоктап 

орнатады.   

- цехтар аралықтарын жобалау тік сҧлбалы, және олардың саны   болуы 

минимальды. Аралық бӛлініп тҧруы, тік сҧлбада емес болса минимальды ара 

қашықты орналасуы  қажет. 

- ыдыстар сақтайтын бӛлмелер, дайын ӛнімдер ҥшін сақтау камералары 

ӛндірістік цехтың дайын ӛнімді толтыру орынындарына жақын орналасуы 

қажет. 

- материальдық және цехтық қоймалар шыға берісте технологиялық 

ҥрдістің ӛтуіне сәйкес; қоймалар зауыт территориясы аумағында  жақын 

болғаны қҧпталады. 

 - ғимараттарды компоновкалауда ескерілетіні цехтың ары қарай  

реконструкциялануын жоспарлау қажет. Осы мақсатта тҧрмыстық және 

қоймаға арналған бӛлмелер ғимараттың сырт жағынан орналасқаны дҧрыс. 

- дайын ӛнімді сақтау камералары ғимараттың орта тҧсынан 

орналасқаны дҧрыс. 

- қазандықтарды жобалау бӛлек, бойлер ыстық суды беру – ӛндірістік  

корпустың (тек компрессорлау жанында емес), табиғи жарықтың болмауы 

рҧқсат етіледі; 

- желдеткіштерді камераларын ӛндірістік  корпустың орта тҧсынан 

орнатады ғимарат ішіне орнатады; 

- ӛндірістік цехта щитті орнату, қосалқы бӛлме кезекші электриктерге, 

ҧсталарға, цехтың қызметкерлеріне, жәәне де бӛлмелердің қосымша 

материалдарын сақтайтын және басқада қызметтер ҥшін бӛлмелер 

қарастырылады; 

- кіші қуатты зауыттарда ірі зал және цехтарсыз жобалау жасалады.  

 

6.2. Ӛндіріс бӛлмелерін құрастыру 
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Бӛлмелерді компоновкалау жобалаудың алдында технологиялық 

ҥрдістерді, машиналар жҥйесін және пайдаланатын негізгі ӛндірістік 

алаңның есебі жасалады. Компоновкалау ҥшін барлық ғимараттар ҥшін 

бірнеше қолданыстағы типтік  кәсіпорындардың қуаттылығы сәйкес келетін 

салыстырмалы талдау жҥргізу. 

Ӛндірістік корпустар мен цехтар қҧрамына кіреді: 

• шикізатты қабылдау бӛлімі; 

• ӛндірістік цехтар мен бӛлімдер; 

• ыдыстар қоймасы, артық заттар мен  материалдар; 

• технологиялық камералар ӛндіріс ҥшін және дайын ӛнімді 

сақтауға, сонымен қатар экспедиция оларды сату ҥшін; 

• ӛндірістік зертхана; 

• кезекші ҧсталарға арналған, жӛндеуші мен электриктер; 

• тоңазытқышты-компрессорлық цех және басқа, шикізатты 

ӛңдеуге қатысты.   

Кӛмекші корпус қҧрамына енеді, әдетте енетін: ҧсталық-жӛндеу, 

столяр, ҧстахана, ӛткізу бекті, кір жуу, артық заттар қоймасы мен 

материалдар және тб. 

 Компоновкалау негізіне ӛндірістік алаңдардың қосындысы, қосалқы 

және қоймалар бӛлмесі жатады. Барлық кәсіпорындар консервілеу 

саласының жобаланады ені мен ҧзындығы арақатынасы алынады 1:1; 1:2; 

1:2,5. Ғимарат ені әдетте тең қабылданады 24; 48; 60; 72 м. Бӛлінетін осьтері 

қабылдайды 6, 12, 18 м. 

Барлық бӛлмелердің бас корпуста орналасуы болуы тиіс ӛндіріс 

қызметін жақсы ҧйымдастыру, ӛрт қаіпсіздігі мен санитарлық-гигиеналық 

талаптар мен нормалар, кәсіпорынды болашақта реконстукцияларды 

қарастыру қажет. 

Ӛндірістік цехтар мен ғимараты блоктау бір ӛндірістік ғимаратта 

ҧйымдастыру технологиялық ҥрдістерді жақсартуға ықпал етеді, 

территорияда қҧрылыс салуды кеміту, кӛгалдандыру алаңы, 

коммуникациялау ҧзындығы, қҧрылыстың мерзімі мен бағасын қамтиды. 

Компоновкалау ғимараттарды қабатты болуы ескеріледі, ғимараттар мен 

цехтардың блокирленуі, ғимарат конфигурасы, колонна сеткалары, 

ғимараттың габариттік ӛлшемі, ғимараттың ӛз ара байланысы 

температуралық-ылғалды режимі, қҧрылыс араларын бӛлу мен изоляциалау 

қҧрылысқа кететін шығынын  кеміту. 

Ӛндірістік алаңдарын кеміту және жҧмысқа икемді болуы ҥшін бӛлек 

бӛлімдерді біріктіру дҧрыс. Бӛлек ӛндіріс, оларда болады: 

• температуралық режимі, басқа ӛндіріс ҥшін бӛлек (мҧздатқыш 

камералары, қойылту цехы, пастеризациялау, стерилизациялау және тб.); 

• ӛнімдер мен жартылайфабрикаттар бӛтен иістер тарататын қабілеті бар 

немесе басқа ӛнімдерді микробиологиялық жарақаттайды; 

• персоналдарға арналған бӛлме; 
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• бӛлмелер, санитарлық-гигиеналық режимді талап ететін (стерилизациялық 

бӛлім). 

Рациональды нҧсқаны таңдау компоновкалауда, алдымен, ойластыру 

қажет цехтар аралықтарын бӛлу, кӛмекші және қосалқы қызметтерді және 

оларды ӛндірістегі маңызына қарай бӛлу. 

Цехтың биіктігін жабдықтардың биіктігін ескеріп анықтау, биіктігі 3,6 

м шамаға артық қабылданған (ӛлшемде 1,2 м). Ғимараттың биіктігін 

арттырмау ҥшін, цех ішінде кей жағдайда, биік жабдықтар тҧрған жердің 

ҥсті, фонарь сияқты жобалаланады. 

Ӛндірістік цехты орналастырғанда, қҧрамы мен басқада бӛлмелер 

ӛндірістік бӛлмелердің табиғи жарықпен қамтамасыз етуге ҧмтылуы тиіс. 

Егер  цех тереңдігі мына жағдайда (12...18 м артық) фонарь сияқты жобалау 

ҧсынылады, әйнектелген жабындылар немесе ленталы шыны әйнектер 

ғимараттың контуры бойынша орнату. 

Ӛндірістік цехты жобалау ғимараттың тік тӛртбҧрыш пішінді болуы, 

ӛлшемі зауыттың қуаттылығына байланысты. Оған  блок қабылдау-жуу 

бӛлімі жалпы орнатылған бӛлмелер ортақтандырылған технологиялық 

жабдықтарды жуу, қабылдау бӛлімі, қабылдау кезіндегі зертханасы және тб.  

Қазіргі таңда ғимараттың зал тәріздес жобалау жиі қолданады, яғни 

ғимараттарда ӛндірістің жалпылау, рҧқсат етілетін технологилық ҥрдістердің 

сипатына байланысты. Әсіресе зауыттардың кіші қуатты ӛндірістерге икемді. 

Ғимараттың конфигурациясы болуы пішінде қарапайым пішінде, зауытты 

жобалаудың рҧқсат етілмейді П және Ш – тәріздес формалы  және  айнала 

жабық алаңмен. Қазіргі таңда консервілер ӛндірісінде кіші қуатты  бір 

қабатты болады.  

Ӛндірістік корпустағы колонна сеткалары ғимараттың 

компоновкалауына әсері бар, цех тереңдігіне қарай және цех және бӛлмелер, 

олардың ӛлшемдері осетеріне сәйкес және технологиялық жҥйенің 

аппаратуралық безендірілуі рациональды қолдануды рәсімдеу колонна  612 

сеткалы. 

      Сонымен, алдымен компоновкалау барлық ғимараттарды ӛндірістің,  

негізгі ғимарат габариттік ӛлшемдері қажет. Ол ҥшін қосынды алаң бас 

корпуста, оптимальды ҧзындықты арақатынас ғимараттың оның еніне бәр 

қабатты және кӛп қабатты ғимараттар, қҧрылыс материалдарының 

квадраттарының немесе ғимараттардың ҧзындықтары мен кӛлденең арасын 

жалғаған пролеттердің санына байланысты.  



85 
 

 

6.3 Технологиялық жабдықтарды компоновкалау  

Шикізатты ӛңдеу технологиялық тізбектердер ағынында ең қысқа 

аралықта немесе жабдықтардың комплектерінде шикізаттардың 

минимальды ӛңдеу уақытының қысқа болуын қадағалау Машиналар және 

аппараттар типтік тізбектерде таңдалуы тиіс,  олар ҥрдістің барлық 

стадияларында жоғары ӛнімділік кӛрсетеді. Негізгі технологиялық 

жабдықтардың тізбектердер ағынында ӛз ара тығыз байланысқан болуы 

тиіс. Шикізаттар мен жартылайфабрикаттар ҥрдісте кӛліктерден бірден 

ӛңдеуге тҥсуі тиіс немесе басқада кӛмекші арту тҥсіру механизмдері типтері 

арқылы. Қолмен берілуі және тележкалармен тасу, әдетте рҧқсат етілмейді.  

Типтік тізбектерді жобалауда еңбек қаіпсіздігі сҧрақтары шешіледі 

және есепке алуды ҧйымдастыруы, автоматтандырылған басқару және 

дистанциалық басқаруды реттеу, сигнализация және тб. 

Технологиялық  жабдықтардың және механизациялау тізбектері таңдау 

және есептеу, келіп тҥсетін шикізаттың тҥрі мен санына, ыдыстар мен 

басқада материалдардың, ӛндірістік шығарылатын ӛнімді ӛндірудің 

ассортимент  кӛлемін арттыру, технологиялық  тізбектерінің техникалық 

қуаттылығы, жеміскӛкӛніс шикізаттарды ӛңдейтін жабдықтардың, 

жабдықтардың паспорты, кәсіпорынның кестесі мен режиміне байланысты.  

Технологиялық  жабдықтарды компоновкалау ағымдылығы мен  

шикізаттарды ӛңдеудің ҥздіксіздігі, жҧмысқа жарамдылығының сеніімділігі, 

технологиялық ҥздіксіздігінің тҧрақтылығы. Шикізаттарды ӛңдеудің 

ағындарының, дайын ӛнімдер мен шыны ыдыстардың тҧратын жері 

қиылысуы рҧқсат етілмейді. Жабдықтардың қызмет ететін аумақтары 

минималды қажетті ӛлшемдерін таңдау, ӛртке қарсы қауіпсіздігі және 

еңбекті ҧйымдастыруды ескеру қажет. Технологиялық  жабдықтарды 

компоновкалау кейбір жабдықтардың энергия шығындарын кеміту 

мақсатында жылдам жҧмыс жасайтын екені таңдалады. Жабдықтарды 

жоспарлау кейбір жабдықтар мен аппараттарды бір бірімен байланыстыру 

бір ӛндірістік тізбекке топтастырады. Ӛте жиі ӛнім бір машинадан 

басқасына бірден беріледі. Бҧл жағдайда бір біріне тікелей жалғастырады.  

Егер биіктігі қатарынан орнатылған машиналарға тҥсіру мен шығару 

биіктігі сәл болмашы болса, олардың деңгейін реттеу еден фундаментін 

кӛтеру арқылы жасайды. Егер деңгейі едәуір айырмашылығы болса, 

машиналарды байланыстыруды кӛліктер қҧрылғыларымен жалғастырады. 

Ӛз ара машиналар байланысын орнату кейде кӛлденең бір бірімен 

жалғастыру ғимараттың ҥстіңгі жағын кӛтеріп жабу арқылы қол жеткізіледі. 

Мысалы езгілеу машинасы тізбек бойында кӛлденең булағыш ҥстінде 

орналасады.  

Сҧйық және пюре тәріздес ӛнімдерді тасымалдау ҥшін сорғыштар 

қолданылады. Сорғыштар жҥзім қоймалжыңын сҥйек тазарту 

қҧрылғысынан пресстеуге береді, томат пастаны – майдалаудан соң 

езгілеуге, сирропты – екі қабатты қазандықтан толтырғыштарға, кӛкӛніс 
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фарштарын араластырғыштан – толтыру машиналарына және тб. Ӛндірістік 

тізбектер ағынды болуы, технологиялық ҥрдістердің сәйкесінше ағынды 

болуы. Ӛндірістік тізбектер параллель орналасуы әр тҥрлі ҧзындықты болып 

келеді. Рациональды тіктӛртбҧрышты ғимараттың конфигурациюлы болуы, 

мҧндай тізбектердің    цехта бір деңгейде орнату ҥшін алдымен ҥздіксіз 

жҧмысты стерилизаторды цех енімен сәйкестендіріп орнатқан дҧрыс, ал 

соңынан бекіткіш машинаны орнатады. Егер стерилизация кезеңді жҧмыс 

жасайтын автоклавтарда жҥргізілсе машиналарды қабырғаның бір 

жақтауынан бірыңғай автоклав бӛлімін орнатады.басқа жабдықтарды қалған 

орынға орнатады. Егер ҧзындықтардың айырмашылығы аз болса  (бірнеше 

метр болса), онда олардың теңестіру ҥшін ҧзынша транспортерлермен, 

қысқа жерлерін жалғап жібереді. Бірақ болмашы айырмасымен тізбектің 

ҧзындығын жалғастыру қолдануға болмайды, себебі бҧл ақталмайтын цех 

ішін кеңейтуге әкеледі.  

Ӛндірісте жеміскӛкӛніс консервілерін кейде басты бӛлігін тізбектің 

шикізат алаңында  қалдырады. Бҧл жерде ҧзын тізбек ҧзын жерді 

жалғастырады, қысқа жермен салыстырмалы. Шикізат алңында жуу 

машинасын, инспекциялық транспортер және басқада транспортерлер мен 

басқада жабдықтар, ӛнімді алдын ала ӛңдеу жҥргізеді. Кесу, езу және 

басқада ҥрдістер, ӛнімнің қоқыстармен араласпайтындай, шикізат алаңы мен 

цехта жҥргізу керек.  

Жағдайлар кейде, ӛнімнің сорғышпен айдауды қҧбырмен жҥргізсе, 

тізбек бойынан қысқа қосымша бӛлмелер орнатады (ыдыстарды дайындау 

бӛлімі, соус қайнататын станциясы, цехтық, қойма және тб. Бҧл жерде 

арасының ҥзілісі тізбекте аз болуы (10-12 м аса) санитарлық жағдайдың 

тӛмендемеуі.  

Ірі ҧзындықтар айырмашылығы кезінде ҥрдісті аяқтау қысқа 

тізбектерде цех ортасына және автоклав бӛліміне жабылған банкаларды 

бірден беруге қарастырылады. Бҧл мақсатта ленталы, тросты немесе 

пластинкалы транспортерлер, қабырға жақтаудан орнатып, цехтың 

қозғалысына бӛгет жасалмауы қажет.  

Жабдықтарды цехта орнатқанда, бас жоспардағы нысандардың орнату 

маңызды шешілуі тиіс. Бҧл ең бірінші санитарлық ӛткізу орынына қатысты: 

ӛндірістік ғимаратта бос және ыңғайлы жҥріп тҧруды қамтамасыз ету. 

Жабдықтардың орнатылуы, жҧмысшылардың жҥрісіне бӛгет болмауы 

ескеріледі.  

Жуу бӛлімін орнатқанда шыны ыдыстар қоймасы орналасқан орын 

ескеріледі, цехқа жеткізудің қысқа жолмен келуі ескеріледі. Сонымен қатар 

жуу бӛлімінде жинағыш транспортерлер мен аспалы транспортерлер және 

толтырғыштар орнату кӛзделеді.  Жеткізуге айыры бар немесе аспалы 

транспортерлер, цехқа кӛлденең орнатылған және басқа жҧмысқа бӛгет 

жасамайтын параллельді негізгі тізбектің бойында орналасқан. Цехтағы 

қоймалар, шыға берісте, зауыт қоймасының жанынан алыс емес орналасады.  

Қойманың қҧрылғылары цехтың тҥп жағында болмауы тиіс, тасымалдау цех 
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ішінен қант, тҧз, бҧршақтарды және материалдарды қаппен тасымалдау 

оның ішін ластайды. Сонымен қатар цехтық қойманың орналасуы негізгі 

тҧтынатын материалдарға жақын орналасады: пісіру станциялары жанында 

повидло және джем ӛндірісі, соустар және сироп-пісіру бӛлімі, дәндә 

дақылдарды тазарту бӛлмелері және басқада. 

Жабдықтарды жоспарлағанда еңбекті ҧйымдастыру мен есепке алу 

сҧрақтары шешіледі. Бҧл әсіресе маңызды кең тҥрде қол жҧмысын атқару 

операцияларында (фарштау, толтыру, етті жіліктеу және мҥшелеу). Бҧл 

сҧрақтарды шешу жҧмыс орынының сипатына және алаңның алып жатқан 

кӛлемі, жҧмыс орынының жағдайы, қажетті ыдықа сҧранысы және тб. 

Сонымен қатар шикізатты беру,  материалдар, ыдыстар, ӛңделген ӛнімдер 

мен қалдықтарды жіберу. Жабдықтар ӛндірістік ғимаратта орналастыруды 

есептеу, ҧзындығы бойына ӛтетін жолдар қалдырады, цех еніне сәйкес. 

Сонымен бірге, басқа машиналар мен аппараттарға және оларда жҧмыс 

жасауға, реттеу мен жӛндеуге ыңғайлы ӛтетін орын болуы тиіс. 

Арақашықтық жабдықтар аралығында қабырғадан, жҧмыс орыны арасында 

болса, арақашықтық 1,4 м болуы, ал болмаған жағдайда - 1 м кем емес. 

Арақашықтық машиналар арасында (аппаратарда) болуы қажет 0,8 м кем 

емес, ал ені олардың арасынан ӛтуге 1,5 м жол кем емес. 

Жҧмыс орынының ҧзындығы болуы тиіс 0,8 м кем емес адам басына; 

противендер мен астаулар - кем емес 1,4 м; ет ӛңдеуге - кем емес 1,3 м. 

Ӛндірісте тізбектің осьтері аралықтары параллельді ӛндірісте тізбектің 

болуы 3–4 м тиіс, ӛтетін жолдар қалдырылуы тиіс 1,8 м егер  жҥк артуына 

жолдар қарастырылған. Ӛндірісте тізбектің аралықтары және қабырғадан 

болуы тиіс 1,4 м, столдар мен транспортерлер аралықтары –0,6 м. 

Машины және тізбектер бір біріне тығыз жапсарлатып орнатады. Қажет 

болғанда жол айырмасы машинамен арасында қалдыру ӛтетін жол  1,5 м 

болуы тиіс. Автоклавтар аралықтары ӛтетін жол  2 м болуы тиіс, ал екі 

қатардың параллельді қойылған автоклавовтар – 3,5 м болуы тиіс. Ӛтетін 

жол сиропқайнатқыш қазандығымен жол  аралықтары, қызмет ететін 

жақтаудан машинаның жанынан, 0,5 м болуы керек. 

Конвейерлер мен столдар қол кҥшімен шикізатты ӛңдеу 0,8 м қҧрайды.  

Галерея мен эстакатар кӛлік қҧрылғыларына немесе қҧбыртасымалында 

кең жол ені 0,7 м кіші емес. Ені жҥретін жолдарда галереяларда жҧмыс 

істейтін адамдар санына бір ауысымда 400 адам болса  1,5 м кем емес. ал 

600 адамға – 2 м.  

Галерея мен эстакатар биіктігі жол ені 1,8 м ҥнемі ӛтетін жолдар 2 м, 

егер ҥнемі ӛтетін болса. Мҧндай биіктікте алаңдар қойылады булағыш 

аппаратураларда және басқада жабдықтарда; ӛтетін жолдар жабдықтарда  

сондай биіктікте болады. 

Кӛлденең жолдар цехта қамтамасыз етеді қиылысатын жол цехта, 

қолданылады элеваторлар «қаз мойыны». Пішініне сәйкес, қолданылатын 

элеваторлар, оның астыңғы жағы ӛтетін жол бос қалады.  
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Кейбір жағдайда жабдықтың ҥстіңгі жағынан ӛтетін жол, егер 

транспортер ҥстінен ӛтсе, кӛпірді екі жағынан қорғаушы темір қҧрсаумен 

қояды. Бірақ оларды қолдану сол кезде, қай жағдайда ӛтетін жол ҥнемі керек 

болса. Ашық тасымалданатын мысалы жартылайфабрикаттар ҥстінен ӛтетін 

кӛпір рҧқсат етілмейді шаң тозаң тҥспес ҥшін. 

Жабдықтарды, орналастырғанда еден деңгейінен тӛмен, тӛтенше 

жағдайлар алдын алуда еденнен шығып тҧруы 0,8 м кем емес. Соның 

ішінде, бҧл жағдай консерві зауыттарында кең таратылатын кӛлденең 

автоклавтарда қолданылады. 

Кӛтерме жолдар екі сеткалы автоклавтарда тереңдігі 2,2 м, ал тӛрт 

сеткалыларында –3 м от уровня пола. Для удобства монтажа трубопроводов 

автоклавы устанавливают так, чтобы штунер на их днище находился не 

менее чем на 0,5 м еден деңгейінен жоғары.  

Кәрзеңкелерге автоклавтарды электроталдер кӛмегімен монорельс 

арқылы жҥреді. Монорельс еден деңгейінен жоғары 4,2 м биік кем емес. 

Монорельс бекітіледі тура тӛбе жақтаудың немесе балкаға, қабырғаға 

бекітілген, немесе ішкі тҧтқаларға. Кейде монорельс бекітіледі консолдарға. 

Саны елеулі автоклавтар болатын болса (8-10 және одан кӛп) монорельс 

мҥмкіндігінше дӛңелектелген жол жасаған дҧрыс. Бҧл жағдайда, егер 

электроталь жҧмыстан шықса, екіншісін жҧмысқа қосады тҥсіру және 

толтыру жҧмыстарын атқарады.  

Монорельс дӛңелектелген жол радиусы автоклавтар бӛлімі 

қабылданады 1,5 м және одан жоғары. Дӛңелектелген жол, сонымен қатар  

банкаларды беретін автоклавтар бӛліміне орнатудың қажеті жоқ. 

Егер автоклавтарды орнықтыру ҥшін бірнеше қатар орнатылса (3 және 

онан кӛп), онда бӛлек монорельстер сызықтарын қалдырады. Сырғитын 

сызықта монорельсте бҧл жағдайда ірі кӛлемді балкаға сҥйенеді.  

Монорельс орынына және электроталдерге қызмет ету ҥшін 

автоклавтарға  тельфер орнатады, сонымен қатар кӛпірлі кран орнатады. 

Тельфер автоклавтқа қажет қызметі атқарады, бір қатар орналасқан болатын 

болса. Ӛтетін кӛпірде крандар автоклавтарда, бірнеше қатар орналасқан 

болатын жағдайда. Бірақ кҥрделі конструкциялы кӛпірлерге кран сирек 

қоланылады.  

Автоклавтар қатарында оларды қызмет ететін жақтауын бірыңғай бір 

бірінен қатар орнатады, қабырға жақтауына кҥш ҧстайтын противовес 

тҧрады. Автоклавтар автоматты қҧрылғылар, берілген режимді  ҥрдістерді 

реттеуші, жалпы басқару щит орнатады. 

Жабдықтарды жобалаудың ӛндірістік цехта сол есеппен іске асырады, 

ғимараттың рациональды қолдану тіктӛрбҧрышты конфигурациялы және 

ӛлшмдері, оларды қолдану стандартты қҧрылыс конструкциясы 

пайдаланады. Жобалау қажеттілігі машиналар мен аппараттрды ыңғайлы 

қызмет кӛрсету, қатаң ережелер мен нормаларды еңбек қорғаудың сақтау 

максимальды ҥнемді алаңдарды мен ғимарат кӛлемін қолдану. 

Жабдықтарды орналастыру ӛте жинақы болуы қажет. Бос алаңдар 
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қолданылмай қалып қоюына рҧқсат етілмейді. Бҧл алаңдарды жасанды 

жасақтап толтыру ҥшін қоймалар, қызметкерлер отыратын бӛлмелер орнату 

рҧқсат етілмейді және тб.  Резервтік алаңдар жасалуы тиіс сол жағдайда, 

егер ары қарай ӛндірісті дамыту керек болса.       

Жабдықтарды орналастыруда ӛндіріс тізбектерінің, орын алатын 

бӛлігін биіктігі едәуір (мысалы, вакуум-аппараттар), кӛтерудің қажеті жоқ 

ғимараттың бҥкіл қабырға бойына, жергілікті тӛбе жақтауға бекіткен дҧрыс. 

Машиналар мен аппаратар, қолданылатын ірі габариттері, орнатады 

мҥмкіндігінше цехтың тӛр жақтауында, бӛлме ішін қараңғылап жібермес 

ҥшін.  

Жҧмысты жасауда қауіпсіздікті қамтамасыз ету ҥшін машиналардың 

қозғалыстағы бӛліктерін қоршау қажет, сонымен қатар люктер, алаңдар 

және тб. Жылу аппараттары мен бу ӛткізетін жерлері жабылуы қажет 

термоизоляциямен. Электрқозғалтқыштар және бақада 

электраппаратуралары жер асты кӛміледі. Аппараттар, қысымда жҧмыс 

жасайтын, қорғаныш клапанамдарымен жабдықталған.  

 

6.4 Әкімшілік-тұрмыстық бӛлмелерді құрастыру 

 

Әкімшілік-тҧрмыстық бӛлмелерді қҧрастыру консерві зауыттарында 

СНиП талаптарына сәйкес консерві кәсіпорындарына жасалады.  

Тҧрмыстық бӛлмелерді жабдықталуы типтік санитарлы ӛткізу және 

орналасуы есеппен, адам жҥретін ағынның шикізат алаңы арқылы болуы 

рҧқсат етілмейді, шыны ыдыстарды жуу және консервілерді 

стерилизациялау. 

Тҧрмыстық бӛлмелерді жабдықталуы жҧмысшы қҧрамы есеппен: 

- әйелдер 80 % 

- ерлер 20 % 

Сәйкестену талаптар СНиП  санитарлы сипаттарына консервілер 

ӛндірісіне жатады келесі топқа: 

- негізгі ӛндірістік ҥрдістер - 4а; 

- қосымша ӛндірістік ҥрдістер (операциялар механизациялау ПРТС 

жҧмысы, ҥрдістер жӛндеу-механическалық ҧсталық, ағаштар цехтар) - 1б; 

- ҥрдістер ашық арту-тҥсіру алаңдары - 2в; 

- тоңазыту цехтарында, мҧздатқышта - 2г. 

Бӛлек тапсырмаларда жобалаудың қарастырады бӛлмелер уақытша 

жҧмыс жасайтын жҧмысшылар, жаппай жеміскӛкӛкністерді ӛнімдерін 

ӛңдеуге қажетті науқандық жҧмыстарға қажетті саны. Ӛндірісте жҧмыс 

жасайтын жылдың жылы кезеңінде және жылытылатын және бӛлек 

жылытылмайтын ғимараттардың, қҧрастырылған киім ілетін дал және ҥй 

киімдерін сақтайтын ілгіштер есептеулер әрбір жҧмысшыға ең кӛп  

устройство екі немесе одан кӛп біріккен жҧмыс жасайтын ауысымның, 

біреуден ашық шкафтар, арнайы киім ілетін ені 20 см немесе ілгіште киімді 

босататын қҧрылғымен орнатады. 
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Гардеробтан басқа душ, жуынатын бӛлме, әжетхана, әйелдерге 

арналған гигиеналақ бӛлме, тамақ ішетін бӛлме, медициналық бӛлме, арнайы 

киімдерді және арнайы аяқ киімдерді кептіру бӛлмесі және жҧмысшыларды 

жылынатын бӛлме. 

Басқа тҧрмыстық қызмет кӛрсететін жалпы зауыттық әкімшілік және 

тҧрмыстық ғимараттардың тҧтастай қарастыру керек. 

Арнайы киімдерді жуу орталықтандырылған қалалық кір жуу 

орындарында атқарылады. Жобалаудың қажеттілігі ӛндірістік кір жууды 

киімдерді жуу зауыттың ғимаратында жобалау қарастырады. 

Санбекет алаңы 9...12 м
2
 ӛндірістік аумақтағы тҧрмыстық ғимаратында 

жобалау қарастырады. 

 

Бақылау сұрақтары: 

 

1. Консервілер және тағам концентраттары ӛндірісінің тнегізгі 

ӛндірісін қҧрастырудың прициптеріне не жатады? 

2.  Жобалауда негізгі және қосалқы ӛндірісті ӛз ара байланыстыруда 

нені ескеру қажет? 

3. Ӛндірістік бӛлмелерді қҧрастыруды қалай жҥргізеді?  

4. Ӛндірістік цехтардың және басқа бӛлмелерді қҧрылысында қандай 

параметрлерді ескереді? 

5. Технологиялық  жабдықтарды қҧрастыруды қалай жҥргізеді? 

6. Еңбекті  ҧйымдастыру мен есепке алу нені ескереді? 

7. Ӛндірістік цехты жобалауда жабдықтарды жоспарлау ҥшін қандай 

есептеулер жҥргізіледі? 

8. Әкімшілік пен тҧрмыстық бӛлмелерді консерві зауыттарының 

сәйкесінше қойылатын талаптарына сай жоспарлау қалай жҥргізіледі? 

9.  Бӛлмелерді жобалауда  уақытша жҧмыс жасайтын жҧмысшылар 

ҥшін, науқандық жҧмыстарға қатыстыруға қандай талаптар қойылады?  

10. СНиП талаптары бойынша санитарлық сипаттарына сәйкес 

консервілер кәсіпорындарының ӛндіріс сипаты бойынша қандай топтарға 

жатады?  
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1 Практикалық жұмыс  

Ознакомиться со специальными теплотехническими требованиями  

Теплотехникалық талаптар. Кӛптеген ӛндірістік кәсіпорындар жоғары 

температура мен ылғалды ортада болады. Сыртқы қоршаған конструкциялар 

жылуҧстағыштықты қамтуы болуы тиіс, конденсаттың сыртқы қоршаған 

қапталда, қорғау қажет инсоляциядан (әсіресе оңтҥстік ауданда), ҧн 

зиянкестері мен кеміргіштерден; тамақ ӛндірісінің санитарлық жағдайын 

қамтамасыз ету. 

       Маңызды жағдайы ішкі қапталдағы қабырғалардан конденсаттардың 

пайда болуының алдын алу конструкцияларда (жылы және ылғалды 

бӛлмелерде ішкі жақтауы, мҧздатқыш камералары сырт жақтағы). Қоршаған 

қапталдардың тӛзімділігін ең тӛмен сыртқы ауаның және ең жоғары ауа 

ылғалдылығы бӛлмелердің ішінде болуын тексеру қажет. Конденсаттың 

алдын алу қол жетімді егер термиялық қоршаған қапталдардың тӛзімділігін 

ҧлғайту, сонымен ішкі қапталдың температураны ҧлғайту арқылы, және де 

бӛлмелердегі ылғалды кеміту арқылы ӛздігінен тамшы пайда болуын 

болдырмау. Ауа ылғалдылығын тӛмендету ауа қозғалысының жиілігі 

бӛлмелерде, жобаланғанда алаңдардың ескерілетін жәйттер(технологиялық 

ҥрдістер), бӛлмелерде жоғары температура мен ылғалдылық, ескере келе бҧл 

орындарда жоғары желдету, жабдықтардың бекітілуі, ылғал бӛлуі, 

аспирациялану ауаның бҧл орындарда. 

       Бӛлме қапталдарында лғалдың болдырмауын алдын алу, жылуды 

ҧстайтын тӛмендету арқылы, жылы және ылғалды бӛлмелерде ішкі 

қапталдан гидроқорғаныш заттарын қаптау: цементті сылақ майлы бояумен 

сырлау, цементті ерітіндімен сырт жағын сылау. 

       Кеміргіштермен кҥресу талаптары. Ӛндірістік бӛлмелердің және шикізат 

және ӛнімдердің қоймаларын салуда қажет ескерілетін жәйт ӛте алмайтын 

қҧрылыс салу (егеуқҧйрық, тышқан). Сыртқы қаптал конструкциясы тесік 

емес,   кеміргіштер кіретіндей болмауы тиіс. Қоймалардың терезелерін 

орнатуға биіктігі кем емес 1 м жер бетінен. Ашылатын терезелер орынына 

фрамуги жасау қажет. 

       Ағаш және жылу ӛткізбейтін заттармен бекіту еденнен қорғаныш металл 

тор кӛздерімен таза еденнің шетіне дейін еніп тығыз жабық жасалады, 50 мм 

және де сылақ астында қабырғада биіктігі 500 мм орында қойылады. 

Желдеткіш тесіктері каналдары қорғаныш тор кӛзді қорғаныштармен 

қапталуы қажет. 

Тапсырма 1. Тамақ ӛнеркәсібінің жылутехникалық талаптары  
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Арнайы жылутехникалық талаптары 

Кесте  6.1. 

№ Жылутехникалық  талаптары Іс шаралар 

1 жылуҧстау  

2 конденсат пайда болуы  

3 ылғалдың пайда болуы  

4 кеміргіштермен кҥрес  

 

Глава 7. Санитарлық-техникалық  бӛлімді жобалау 

7.1 Электрмен қамту және электр жабдықтары  

Электрмен қамту жобаланатын кәсіпорында жеке кіші станцияларды 

қарастыруды зауыттың территориясында қарастыру қажет.  Жобаланатын 

Электр жарығымен қамту талаптарына сәйкес СНиП «Табиғи және жасанды 

жарықтандыру. Электрмен қамту жҥйесі кәсіпорындардың талдау жҥргізу 

арқылы негізін электрмен қамту және электрмен қабылдағыштардың қажетті  

талаптардың сенімділік талаптарын ескереді. 

Категориялар басты электрмен қабылдағыштардың сенімділік 

талаптарын электрмен- қамту кесте бойынша сәйкесінше қабылдау 7.1.1. 

Кесте 7.1.1- Категориялар басты электрмен қабылдағыштардың 

сенімділік электрмен- қамту 

 

№№  Цехтар мен бӛлімдер электрмен 

қабылдағыштардың 

категорияы  

1. Кӛкӛніс цехы бӛлімі: шикізатты дайындау, 

қайнату, жидету, кӛкӛністерді қуыру және 

томаттапды, ыдысты толтыру және 

консервілерді стерилдеу, тҧздықтар 

2 

2. Жеміс цехы бӛлімі: шикізатты дайындау, 

шырын ӛндірісі, тосап қайнату, толтыру және 

консервілерді стерилдеу жартылай 

фабрикаттарды асептикалық сақтау 

2 

3. Тез қатырылатын ӛнімдер цехы бӛлімі: 

дайындық, тоңазыту, толтыру, сақтау камерасы 

2 

4. Томат-пастасын ӛндірісі цехында томаттарды 

ӛңдеу, жасыл бҧршақ және тб. 
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5. Қаңылтыр банка жасау цехы, ағаш және  картон 

ыдыстары, фабрикатты, жӛндеу-механикалық 

3 

6. Дайын ӛнім қоймасы, материальдық, шыны 

ыдыстары және тб. 

3 

7. Қызмет кӛрсету корпусы асханасыз және асхана 

салынған 50 дейін отыратын орын 

3 

8. Асхана отыратын орын саны 50 аса 2 

9. Сорғыш станциясы сумен қамтамасыз ету, 

канализация, қазандық 

2 

10. Ӛрт қауіпсіздігі қҧрылғылары ӛрт сӛндіру және 

сигнализация 

1* 

11. Компрессорлық станциясы ауаны, мҧздатқыш 

қҧрылғылары, станциялар электрлі жҥк арту 

қҧрылғыларын қуаттау 

Қызмет кӛрсететін 

ӛндірістің 

талаптарына сәйкес  

 

Электрмен қамту ӛрт сӛндіру қҧрылғылары (ӛртке қарсы сорғыштар 

және тб.) таңдалуы I категориялы сенімділік. 

Электрлі жҥктеме, тәртіп бойынша, орындау керек тәсіл 

коэффициенттері қолдану белсенді қуаттылығы. 

Кӛрсетілген коэффициенттердің болмауы себебінен жеміскӛкӛніс 

ӛңдеу консерві кәсіпорындарда рҧқсат етіледі коэффициент сҧранысы.  

Ҧсынылатын рҧқсат етілген коэффициент сҧранысы кестесі 7.1.2. 

 

Кесте  7.1.2 – Есептеулер коэффициент сҧранысы және мощности 

электр қабылдағыштардың қуаттылығы 

Жабдықтардың атауы Коэффициенттер 

сҧраныс қуаттылығы 

Технологиялық сорғыштар 0,65 0,8 

Су сорғыштар 0,65 0,8 

Компрессорлар ауа арқылы, аммиакты 0,65-0,7 0,8 

Жылытқыш  электр қабылдағыштардың 0,80 0,95 

Конвейерлер, транспортерлер 0,4 0,7 

Лифттер 0,2 0,65 

Қуаттау  агрегаттары 0,8 0,8 

Сантехникалық желдеткіш 0,7 0,8 

Ҧсталық жабдықтар (жӛндеу-механикалық 

ҧстахана) 

0,4 0,6 

Технологиялық жабдықтар 

араластырғыштармен 

0,6 0,8 

 

Қуатты кҥш тҥсіру трансформаторларын таңдауды орташа белсенді 

және  реактивті қуаттылығына сәйкес ең кӛп ауысымға алынған есептер 

мәліметтерімен таңдау. 
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Коэффициенттер сҧранысын таңдау жағдайында рҧқсат етіледі 

қуаттылықты кҥш тҥсіретін трансформаторлар есептеулерімен кҥштер, 

қосындысы есептеулердің кҥш тҥсіру жеке қабылдағыштардың  

коэффициенттерін есепке алу әртҥрлі уақытта максимум кҥш тҥсіру. 

Коэффициенттер әртҥрлі уақытта максимумы кҥш тҥсіру қабылдау 

шектері 0,85...1 қатысты саны қосатын нысандар бойынша және олардың 

жҧмыс режимдері. 

Электр қондырғылары жобалауды орындау есеппен қоршаған ортаны 

және аймақты классификациялау бӛлмелердің және сыртқы қондырғылардың 

ӛрт қауіпсіздігі, жарылыс қауіпсіздігі және адамдардың электр қуатымен 

жарақаттануы, кестеде берілген 7.1.3. 

 

Кесте 7.1.3 - Классификация бӛлмелердің тәртіп бойынша электр 

қҧрылғыларының (ПУЭ), сонымен қатар жарылысӛрт және ӛрт қауіпсіздігі  

№

  
Бӛлмелердің 

атауы 

Заттард

ың 

сипаты 

және 

материа

лдар 

бӛлмеде

гі болу 

сипаты 

Бӛлменің сипаты 
ылғалды

лығы 
ша

ң 

тоз

аң 

Классифика

циясы 

жарылыс 

және ӛрт 

қауіпсіздігі 

ӛрт аумағы 

ПУЭ 

бойынша 

Жарақат 

дәрежесіэ

лектр 

қуатымен 

Категор.жа

рылыс. 

қауіпті   

ОНТП 24-

86 

1 2 3 4 5 6 7 8 
1. Шикізат 

алаңы 
Жанбай

тын 

заттар 

және 

жанаты

н заттар 

буып 

тҥю 

ылғалды ша

ң 

еме

с 

П-IIа ӛрт 

қауіпті 
жоғары 

қауіпті 
В 

2. Дайындық 

бӛлімі 
Жанбай

тын 

заттар 

-"- -"- Ӛрт қауіпі 

жоқ 
Ӛте 

қауіпті 
Д 

3. Шырын 

қайнату 

бӛлімі 

Жанбай

тын 

сҧйықт

ықтар 

-"- -"- -"- -"- Д 

4. Сепарирлеу 

бӛлімі 
      

- шырын -"- -"- -"- -"- -"- Д 
-дайындық 

жарма және 

Жанаты

н шаң 
қҧрғақ ша

ң 
В-IIа ӛрт 

қауіпі. 
Жоғары 

қауіпті 
Б 
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дәнді 

дақылдар 
5. Бӛлім  

қайнату-

булау 

Жанбай

тын 

сҧйық 

ылғалды Ша

ң 

еме

с 

Ӛрт қауіпті 

емес 
Ӛте 

қауіпті 
Д 

6. Ӛндірістік  

бӛлім негізгі 

технологиял

ық ӛндірісі 

Жанбай

тын 

заттар 

-"- -"- -"- -"- Д 

7. Бӛлім: қуыру 

(булау пеші), 

стерилизация

лау, шыны 

ыдыс жуу, 

дайындау 

жуу және 

дезинфекция

лық ерітінді 

Жанбай

тын 

заттар 

ылғалды Ша

ң 

еме

с 

Ӛрт қауіпті 

емес 
Ӛте 

қауіпті 
Д 

8. Бӛлім 

рәсімдеу 

буып тҥю 

дайын ӛнім 

(фабрикатты) 

жанбайт

ын және 

жанаты

н 

заттард

ы буып 

тҥю 

қҧрғақ -"- П-IIа ӛрт 

қауіпті 
Ӛте 

қауіпті 
В 

9. Бӛлім 

кептіру: 

жеміс жидек 

кептіру 

қатты 

жанаты

н отын 

-"- -"- П-IIа ӛрт 

қауіпті 
-"- В-Г 

1

0. 
Бӛлім 

ыдысқа салу 

қоймада 

қҧрғақ 

дәндерді, 

сығынды 

жҧмсақ 

ыдысқа салу 

жанаты

н шаң 
-"- Ша

ң  
-"- -"- В 

1

1. 
Қоймалар  

дайын 

ӛнімдер,буып 

тҥю жҧмсақ 

ыдыстар 

және ағаш 

қатты 

жанаты

н заттар 

қҧрғақ Ша

ң  
П-IIа ӛрт 

қауіпті 
-"- В 
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ыдыстар 

картон 

қораптары,қа

птарда 

қанттар,жарм

а, әр ыдыс 
1

2. 
Қоймалар  

ӛсімдік майы 
жанаты

н сҧйық 
-"- -"- -"- Ӛте 

қауіпті 

В 

1

3. 
Экстракцион. 

бӛлімі  

Экстракция 

жарылыс-ӛрт 

реагенттері 

қатты 

және 

сҧйық 

жанбайт

ын - 

заттар 

ылғалды -"- ӛрт қауіпті 

емес 
Ӛте 

қауіпті 

Д 

1

4. 
Бӛлім 

дефростация

лау етті 

қатты 

жанбайт

ын - 

заттар 

-"- -"- -"- -"- Д 

1

5. 
Бӛлім фарш 

дайындау 
қатты 

жанбайт

ын - 

заттар 

ылғалды -"- -"- -"- Д 

1

6. 
Салқындату  

камерасы 

(сақтау етті, 

сҥйек, майда-

майлы 

ӛнімдер, 

қалдықтар 

жанатын 

ыдыста) 

қатты 

жанаты

н 

материа

лдар 

ылғалды Ша

ң  
П-IIа ӛрт 

қауіпті 
Ӛте 

жоғары 

қауіпті 

В 

1

7. 
Бӛлім ҧнды 

елеу 

қантты,тҧзды

,қҧрғақ сҥтті 

және сҥт 

сусымалы  

жанаты

н сҧйық 
қҧрғақ Ша

ң  
В-IIа 

жарылыс 

қауіпті. 

қауіпті 

емес 

Б 

1

8. 
Бӛлім 

жҧмыртқаны 

салу, 

жҧмыртқаны 

сындыру 

бӛлімі 

қатты 

жанаты

н матер. 

-"- Ша

ң 

еме

с 

П-IIа ӛрт 

қауіпті 
-"- В 
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1

9. 
Бӛлім 

дайындық 

жуу 

қҧрылғылары 

қатты 

жанбайт

ын мат. 

ылғалды -"- ӛрт қауіпті 

емес 
-"- Д 

2

0. 
Салқындату  

бӛлімі 

ыдысқа салу 

буып тҥю тез 

тоңазыту 

тоңған 

ӛнімдер  

қатты 

жанаты

н матер. 

-"- -"- П-IIа ӛрт 

қауіпті 

емес 

Ӛте 

жоғары 

қауіпті 

В 

2

1. 
Тоңазытылға

н бӛлім 
қатты 

жанбайт

ын 

матер. 

-"- -"- ӛрт қауіпті 

емес. 
-"- Д 

2

2. 
Бӛлім 

қалдықтарды 

жою 

-"- -"- -"- ӛрт қауіпті 

емес 
Ӛте 

жоғары 

қауіпті 

Д 

2

3. 
Бӛлім 

асептикалық 

ӛңдеу және 

сақтау 

шырынды 

жанбайт

ын 

сҧйық 

қҧрғақ -"- -"- -"- Д 

2

4. 
Ауа  

компрессоры 
жанбайт

ын газ 
-"- -"- -"- Ӛте 

жоғары 

қауіпті 

Д 

2

5. 
Машинналар 

залы және 

аппаратты 

аммиакты 

мҧздатқыш 

қҧрылғысы. 

жанаты

н газ - 

аммиак 

-"- -"- В-16 

жарылыс 

ӛрт қауіпті 

-"- А 

2

6. 
Цехтар ағаш 

және  картон 

ыдыстар, 

ҧсталық 

шеберхана 

твердые 

горючие 

материа

лы 

қҧрғақ Ша

ң 
П-II ӛрт 

қауіпті 
қауіпті 

емес 
В 

2

7. 
Слесар-

ҧстахана, 

сантехникал

ық және 

электротехни

калық бӛлім 

жӛндеу 

жанбайт

ын 

қатты 

-"- Ша

ң 

еме

с 

ӛрт қауіпті 

емес 
Ӛте 

жоғары 

қауіпті 

Д 
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шеберханасы 
2

8. 
ҧста-

дәнекерлеу 

бӛлімі 

жӛндеу 

шеберханасы  

жанбайт

ын 

қызатын 

матер., 

ашық от 

-"- -"- -"- -"- Г 

2

9. 
Бӛлім  

аккумулятор

ных 

батареялары

н қуаттау 

жанаты

н газ - 

сутегі 

-"- -"- В-Iб в 

верхней 

зоне 

-"- А 

3

0. 
Цех ӛндірісі 

металл 

ыдыстар 

қатты 

жанбайт

ын 

заттар. 

қҧрғақ Ша

ң 

еме

с 

ӛрт қауіпті 

емес 
қауіпті 

емес 
Д 

3

1. 
Қойма  

қҧрғақ 

сығынды 

жанаты

н заттар. 
қҧрғақ Ша

ң  
П-II ӛрт 

қауіпті 
-"- В 

3

2. 
Кӛкӛніс 

қоймасы, 

жеміс 

қоймасы 

қатты 

жанаты

н сҧйық 

жанбайт

ын 

ыдыста 

ылғалды Ша

ң 

еме

с 

П-IIа ӛрт 

қауіпті 
Ӛте 

жоғары 

қауіпті 

В 

3

3. 
Цех лактеу 

литографиял

ау қаңылтыр  

қаңылтыр 

банкасы 

ЛВЖ,  

ТВ аса 

28 °С 

қҧрғақ -"- В-Iб ӛрт 

қауіпті 
-"- Б 

 

Тарату жҥйесінде  ток кҥші 380 В ӛндірістік ғимараттарында қажет, 

тәртіп бойынша, қабылдау сериялық қҧрылғылар шығарылатын басқару 

электроқозғалтқыштарымен. 

Тӛмен вольтты комплектті қҧрылғылар жеке жасалады негізді қолдану 

жағдайы қабылданады. 

Тӛсеніштер электр ӛткізгіштер және кабельді жҥйелерде ӛндірістік 

жҥйелер ӛндіріс бӛлмелерінде қолдану есебі жағдайы қабылданады 

индустриализациялау монтажды жҧмыстар, максимальды шектеулер жалғау 

сымдарында, кабелдер қҧбырларда едендерді дайындауда. 

 

7.2  Сумен  қамтамасыз ету және канализация 
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Су, қолданылатын технологиялық ҥрдістерге консервілер ӛндірісінде, 

және де ас суы қажеттілігі ыстық сумен жҥйедегі ыстық сумен қамтамасыз 

ету жҥйесі талаптарды қанағаттандыруы тиіс ГОСТтың 2874-82 " Ас суы". 

Ӛндірістік жҥйе сумен қамтамасыз етуде сумен қамтылуы суды беру II 

категорияға лайықты. 

Барометриялық жҧмыстар ҥшін  барометриялық конденсаторлар ӛте 

қажет жҥйе қайта айналымды жҥйені қайтарылған сумен қамтамасыз ету. 

Технологиялық ҥрдістерге және аппараттардың, қажетті қамтамасыз етуде 

сумен қамтылуы тӛмен кермекті, суды жҧмсарту қолданылады. 

Технологиялық жабдықтарда, тағам ӛнімдерімен судың араласуы 

болмайтындай, қайтарылған суды қолдану рҧқсат еіледі.  

Жаңа суды беруде (ас суы) судың жылуалмасу 

қондырғысындашикізатты жуған қайтарылған суды жабдықтарды жууға 

қолдану рҧқсат етіледі, шыны ыдыстарды жібітуге, бҧрын қолданыста 

болғандары болса. 

Бірінші  гидротранспортерге шикізатты салу рҧқсат етіледі қайта суды 

қолдану жемістер мен кӛкӛністерді жуған соң қалдық суды, сонымен қатар 

айналымдағы судың міндетті қанықтыру жҥйені 20 % қайта-қолдану 

шикізатты екінші жуу, жылуалмасу аппараттарының немесе және де балауса 

сумен қамтамасыз ету алмастыру жалпы су қорын  1 рет тәулігіне. Бҧл жерде 

суды тазарту  гидрокӛліктер қажет емес. 

Су жҥйесі айналым суында сумен қамтамасыз етуде барометриялық 

конденсаторлар кезеңді ӛңдеуден ӛтеді хлорландыру талап қойылмай 

талаптың концентрациясына ондағы араласқан заттармен ластануы және 

ВПК. 

Қаныққан суды айналымда жҥйеден гидротранспортер және 

барометриялық конденсаторлар міндетті тҥрде хлорлау дозасы хлордың кем 

емес шамасы 5 мг/л. 

Есептеуге есептердің орташа тәуліктік орта сағаттық, тәуліктік және 

жылдық шығындар суды қолдану меншікті нормасының ӛнімнің бірлік  

шамасы кестеде 7.1.4. 

 

Кесте 7.2.1 – Жуықталған технологиялық қажеттіліктерге суды тҧтыну 

нормалары 

№№  Консервілер атауы Ӛлшем 

бірлік 

Меншікті 

шығын  

1 2 3 4 

 I. Жеміскӛкӛніс консервілері   

1. Тәтті бҧрыш фаршталған кӛкӛністермен 

томатты соуста 

м
3
/туб 4,72 

2. Тәтті бҧрыш кесілген фаршталған 

кӛкӛністермен томатты соуста 

-"- 3,71-4,50 

3. Кабачки, баклажаны, нарезанные кружками с 

овощным фаршем в томатном соусе 

-"- 5,20 
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4. Кәділер, баялды кесілген дӛңгелектелген 

томатты соуста 

-"- 5,21 

5. Орамжапырақ кӛкӛніс кҥрішпен -"- 3,99 

6. Икра кәдідіен -"- 3,83-5,38 

7. Икра баялдыдан -"- 3,12-4,67 

8. Жасыл бҧршақ -"- 5,72-6,17 

қайта қолд. 

0,34 

9. Жасыл бҧршақ ( типті "Комплекс" 4,5 т/сағ 

тізбек, Венгрия) 

-"- 5,72 

қайта қолд. 

0,36 

10. -"- 8 т/сағ -"- 4,5 

11. Консервіленген қияр (тізбек "Комплекс" 3 

т/сағ Венгрия) 

-"- 2,08-3,63 

12. Томаттар натураль езілген томатты 

қоймалжыңы 

-"- 2,07-3,62 

13. Қантты жҥгері -"- 6,00-7,55 

повт. исп. 

0,53 

14. Консервіленген кәді -"- 2,61-4,16 

15. Консервіленген баялды -"- 3,84 

16. Сәбіз және қызылша гарнирі -"- 3,12-4,67 

17. Консервіленген щавель  -"- 5,80 

18. Консервіленген патиссондар -"- 3,52 

19 Кжаңа піскен картоп табиғи жас бал -"- 3,76-4,60 

20 Маринадталған қияр м
3
/туб 3,18-4,73 

21 Маринадталған саңырауқҧлақтар -"- 3,78-4,57 

22 Маринадталған томаттар -"- 1,91-2,75 

Ескерту: 1. Технологиялық қажеттіліктерге тез тоңазытылған ӛнімдер және кептірілген 

жемістер ҥшін судың шығыны еден мен технологиялық жабдықтарға санитарлық ӛңдеуге 

меншікті нормалары. 

2. Меншікті нормалары судың жууға жемістер мен технологиялық жабдықтарға 

қабылдайды: 

- жеміскӛкӛніс консервілерге - 0,6 м
3
/туб; 

- ет және етӛсімдік консервілерге - 1,9 м
3
/туб. 

3. Меншікті нормалары судың шығыны есептелмеген жууға зертханалық шығын,  киім 

жуу және ауа компрессорлары. 

 

Шаруашылық шығындарына кететін, душтар, буды дайындау ҥшін 

қосымша. 

Суың жҧмсалуы максимальды сағаттық шығынын сағаттық 

коэффициенті бірдей еместігі - 1,5. 

Судың қысымының жҥйедегі қажетті талаптары технологиялық 

жабдықтарды қабылдауға есептеуді сәйкестендеру. 
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Ӛндірістік бӛлмелерде және шикізат алаңдарында қҧрылғылардың 

суды араластыратын крандармен ыстық суға және салқын суға (суды 

араластырғыш және шлана бір крандармен ҧзындығы 20 м  150 м
2
 еденге). 

Еденді ыстық сумен жууды қарастыру қажет (температура 60 °С дейін) 

бҥркігіш және дезинфекциялық заттармен. Ыстық сумен жабдықтарды және 

қҧрылғыларды ӛндірістік тізбектердің ет, ет-ӛсімдік, кӛкӛніс тістемелі 

консервілерді жууды қарастыру қажет. Қалған жабдықтарды ыстық және 

салқын сумен жуады. 

Ыстық сумен қамтудың есебі жҥйеде ыстық сумен жабдықтарды жууға 

кететін шығын, қҧрылғылар және еденге 250 л/сағ тең бір суғаратын кран, бір 

мезетте бірнеше крандар жҧмыс жасағанда. 

Баланс қҧрағанда сумен қамтудың қажетті қайтарылатын конденсаттың 

қазандыққа технологиялық жабдықтардың, сонымен бірге ластанған 

конденсаттың, канализацияға ағатын қалдық есепке алынады. 

Кәсіпорындарда қажетті резервті су жобалау сыйымды ыдыстарда 

сақтау қарастырылады, тӛтеше жағдай туындаған кезде қолданатын жҥйе су 

қоры. 

Арматура жҥйеде суқҧбырларын орнықтырғанда қызмет кӛрсетуге 

ыңғайлы орынға орнатады. 

Ӛндірістік ағын сулар кӛлемі анықталады сәйкесінше су қажеттілігіне 

саны ескеріледі. 

Ішкі жҥйе канализацияның жобаланады бӛлек: ӛндірістік ағын сулар, 

тҧрмыстық, жаңбыр сулары. 

Ӛндірістік цехтарда ағын сулар технологиялық жабдықтардың және 

еденді жууға шанқтардан тоқтап ағатын суды ағынды етіп орнатады, су 

жолдары, арықтар мен гидравликалық затворлар орнатады. Су арықтарының 

лотоктарының конфигурациясы тікбҧрышты, жҧмысшы беті - біртегіс. 

Лотоктарға алынатын металл тор кӛзді жабынды орнатады. 

Ішкі канализация жҥйесінің диаметрі ӛндірістік ағын сулар есептері 

санымен коэффициенті 3 тең болады. 

су жолдары, арықтар орнату олардың саны жабдықтардан ағатын 

суларды ағызып кететіндей, ӛндіріс бӛлме ішін су алып кететіндей болмауы 

тиіс. 

Бӛлмелерде қҧбырларды жалғау тӛбе жақтаудың және еден ҥстіне 

тҧрмыстық канализациялар,  ӛндіріске арналған, ӛңдеуге және тағам 

ӛнімдерін сақтауға қажетті су ҥшін ағызатын қҧбырларды орнатуға рҧқсат 

етілмейді. 

ӛндіріске арналған канализациялар қҧбырларды жалғау, суқҧбырлары, 

жуынатын қҧрылғылар ағызып кететіндей жҥйемен, цехта орнатылған қол 

жууға арналған және аспалы су қоры атмосфералық ылғалды ағызатын 

бӛлменің тӛбе жабынды астына орнатылады, орнату рҧқсат етіледі 

жабдықтар ҥстінен. 
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Алаңдар контейнерлер орнатылатын, ӛндірістік қалдықтарды 

жинайтын, барлық ыдыс тҥрін ӛңдейтін ыстық су жҥйесі, салқын сумен 

қамтамасыз ету және канализация. 

Жаңбыр суларын ағызатын консерві кәсіпорындарының 

территориясында әрбір нақты жағдайда жергілікті жердің жағдайына 

байланысты. 

Ӛндірістік ағындылар бағыты сыртқы жҥйеге қоқыстардан тазартылып 

қҧйылуы қарастырылады, технологиялық цехтардың ағын суларын тікелей 

ағатын болғандықтан оларды бірден тазартуды қараствру қажет. 

Концентрациясы ағын ластанған сулардың қоқыстану саны меншікті 

санымен, негізгі ӛндірістік ҥрдістердің ағын сулардың тҥсетін санымен 

анықталады. 

Ластанған сулардың саны меншікті санымен кестеде кӛрсетілген 7.2.2, 

7.2.3, 7.2.4, 7.2.5 

Кесте  7.2.2 - Ластанған сулардың меншікті саны, жеміскӛкӛніс 

шикізаттарын алғашқы ӛңдеуден, ағын сулардың тҥсуі, г/т 

Дайындалаты

н шикізат 
Қалқы

п 

жҥреті

н 

заттар 

Хлоридте

р 
Фосфатта

р 
Азо

т 
Химиялы

қ оттегіні 

қолдану 

Биохимиялық 

оттегіні қолдану 
Бес 

тәулікк

е 

(БПК5) 

Бес 

тәулікк

е 

 (БПК5) 
1 2 3 4 5 6 7 8 
Кәділер 34-40 12-21 3,0-3,7 2,1-

2,6 
98-141 54-78 69-100 

Жасыл 

бҧршақ 
1000-

1230 
400-430 - 21-

27 
5790-

7558 
3080-

4020 
3942-

5140 
Баялды 46-62 137-147 - - 78-112 43-62 53-74 
Сәбіз  2375-

9100 
130-136 - - 69-88 25-31 32-40 

Тәтті бҧрыш 46-66 134-146 1,9-2,4 11,1

-

12,2 

545-801 279-

309 
357-

396 

Томаттар 1300-

10000 
148-152- 7,1-12,0 13,0

-

29,0 

3710-

4305 
2226-

2586 
2849-

3310 

Қара ӛрік 223-

325 
140-154 2,6-3,3 2,2-

2,9 
591-793 322-

566 
412-

724 
Қара шие 175-

190 
85-94 4,8-6,1 10,2

-

11,8 

720-1100 460-

790 
588-

980 

Алма  287-

325 
137-143 6,8-7,9 3,6-

4,8 
195-231 40-54 51-69 
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Кесте 7.2.3 - Ластанған сулардың меншікті саны, шикізаттарды жидету 

ағын сулардың тҥсуі  

 

Шикізаттарды  жидету Ластанған сулардың меншікті 

саны, г/т 
Қалқып 

жҥретін заттар 
БПК толық. 

Орамжапырақ  10 364 
Қауын  2435 18449 
Сәбіз  419 6978 
Қияр  60 158 
Тәтті бҧрыш 540 1111 
Шпинат 4932 2201 
Беке  2401 10018 
Алмҧрт  714 3892 
Қара ӛрік 388 1560 
Алма  858 3374 
Жасыл бҧршақ 10856 37757 
Жҥгері  (бас) 270 285 
Кҥріш  2696 3687 
Ас бҧршақ 3550 14008 

 

Кесте 7.2.4 – Орташа ластанған сулардың меншікті саны,загрязнений, 

консервілерді стерилизациялаудан ағын сулардың тҥсуі  

Консервілер атауы Ластанған сулардың меншікті 

саны,  г/туб 
Қалқып 

жҥретін заттар 
БПК толық. 

Майлыдақылдар  1359 569 
Тістемелі кӛкӛністер 165 75 
Натуральды кӛкӛністер 12 34 
Кӛкӛністер шырыны 30 134 
Кӛкӛністер маринадтары  455 46 
Кӛкӛністер тҧздықтары 110 18 
Томат пастасы 25 112 
Томат шырыны 15 68 
Томат соусы 70 232 
Повидло, джем, тосап 114 414 
Жеміс шырындары 41 428 
Компоттар 311 322 
Балаларға жемістерден жасалған 

тағамдары 
50 303 
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кӛкӛністер е для детского питания 66 143 
Томатные для детского питания 22 41 

 

Кесте  7.2.5 - Ластанған сулардың меншікті саны, шыны ыдыстарды 

жуудан ағын сулардың тҥсуі 

Номиналь ыдыс 

кӛлемі, см
3 

Ыдыс 

категориясы  
Ластанған сулардың меншікті саны, 

г/мың. фкз. банка саны 
Қалқып жҥретін 

заттар 
БПК толық. 

1 2 3 4 
250 жаңа 5 - 
то же қайтарылған 20 44 
350 жаңа 6 - 
то же қайтарылған 25 57 
500 жаңа 8 - 
то же қайтарылған 98 96 
650 жаңа 9 - 
то же қайтарылған 117 132 
800 жаңа 10 - 
то же қайтарылған 128 144 
1000 жаңа 12 - 
то же қайтарылған 136 204 
2000 жаңа 19 - 
то же қайтарылған 159 287 
3000 жаңа 25 - 
то же қайтарылған 287 430 
10000 жаңа 54 - 
то же қайтарылған 538 1105 

 

Егер ағын сулардың кіруі және су сақтайтын нысандарды қамтамасыз 

етуі нысандар қамтамасыз ететін жағдай ылддилы ағызу, қарастырылған 

"Ағын суларды ластанудан судың бетін сақтау ережелері" (рҧқсат етіледі 

ағызуға зиянды заттар саны, бекітілген жағдайдың территориалды 

ҧйымдардың Мемсанэпидбақылау және табиғатты қорғау және тб.) 

 

7.3. Жылыту, желдету жәнеауаны алмастыру 

 

Консерві зауытын жобалауда қоршаған орта қолайлы болуы тиіс: 

• жҧмысшылардың денсаулығы мен жҧмысқа жарамдылығы; 

• ӛнімдер мен материалдарды сақтау; 

• технологиялық ҥрдісті қамтамасыз ету; 

• жабдықтарды сақтау. 

Қоршаған ортаның параметрлері талаптары сәйкес болуы  
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«Санитарлық нормалар ӛндірістік бӛлмелер микроклиматты».  

Категориялары жҧмыстың қабылдануы «Консерві саласының технологиялық 

жобалау нормалары» 

Жылытатын қҧрылғылар ретінде қолдануға конвекторлар, бҧдырлы 

қҧбыр, радиаторлар (болатты және  шойын) шаңды бӛлмелерде – тегіс 

қҧбырлар орнатады. 

Дайын ӛнімге арналған қоймалардың ауасын жылыту ҥшін толықтай 

ауа алмасуын рециркуляциялау жҥреді. Желдету қондырғысы ауа жылыту 

ҥшін жылытукамерасында шығуға коридорда немесе ӛндірістік бӛлмелерде 

қойылады. 

Есіктің жақтаулары және қақпаның сыртқы қабырғадан, сонымен қатар 

жабдықтарға жалғасқан ӛту жолдары, жылдың қыс мезгілінде, ауа-жылыту 

қондырғыларымен қамтамасыз етіледі. 

Бӛлмелерде температура жылытуды есептеу ҥшін бӛлмелерде 

есептеулермен сәйкес кесте мәліметтері берілген 7.3.1 

Кесте 7.3.1- Ішкі ауаның температуралары мен ылғалдылықты, 

қҧрылыс конструкцияларымен есептеулері 

№№  Бӛлмелер атауы Жылдың 

салқын 

кезеңінде 

температурасы 

Салқын кезеңінде 

ауа ылғалдылығы, 

% 

1 2 3 4 
1. Шикізат алаңы (жабық) 16-18 65-70 
2. Дайындық бӛлімі 16-18 65-70 
3. Қант-шырыны бӛлімі 16-18 65-70 
4. Сепарирлеу бӛлімі:   

- шырындар 16-18 65-70 
- жарма және дәнді дақылдар 

дайындау 
10 50-60 

5. Булау бӛлімі 16-18 65-70 
6. Ӛндірістік бӛлім 16-18 65-70 
7. Қуыру бӛлімі, стерилизациялау, 

шыны ыдыстар-жуу, жуғыш заттар 

мен дезинфекциялаушы заттармен 

жуу 

  

8. Дайын ӛнімді рәсімдеу және буып 

тҥю 
10 50-60 

9. Кептіру бӛлімі 16-18 60-40 
10 Тез қатырылатын ӛнімді буып тҥю 

– қолмен толтыру 
не выше 0* 65-70 

 Механикаландырылған толтыру не выше 5* 65-70 
11. Ыдыстарға дәндер, сҥйектер, 

қалдық сығындыларын салу бӛлімі 
10 50-60 

12. Жеміс –жидек  концентрленген не более 10 60 
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пастерленбеген шырындар сақтау 

бӛлімі 
13. Дайын ӛнімді, жҧмсақ ыдыстарға 

және ағаш және картон 

жәшіктерге, қант қоймалары, 

жармалар, әртҥрлі ыдыстар сақтау 

қоймасы 

10 50-60 

14. Ӛсімдік майлары қоймасы 16-18 65 
15. Экстракциялау бӛлімі 16-18 65-70 
16. Етті дефростациялау бӛлімі 16-18 65-70 
17. Фарш дайындау бӛлімі 16-18 65-70 
18. Салқындату камералары (ет, сҥйек, 

сҥт-май ӛнімдері, қалдықтар) 
5 65 

19. Ҧнды елеу бӛлімі, қант, тҧз, қҧрғақ 

сҥт және басқа сусымалы ӛнімдер 
10 50-60 

20. Қамыр мен ішіне салатын ӛнімдер 

дайындау бӛлімі 
16-18 65 

21. Жҧмыртқа салу, жҧмыртқа жару 

дайындау бӛлімі 
16-18 65 

22. қҧрылғыларды дайындау және жуу 

бӛлімі 
16-18 65-70 

23. Салқындатылған ыдысты толтыру 

және буып тҥю 
+5 65 

24. Тоңазыту бӛлімі 16-18 65 
25. Қалдық жинау бӛлімі 16-18 65-70 
26. Асептикалық ӛңдеу және 

шырындарды, пюрелерді сақтау 

бӛлімі 

5 65 

27. Ауа компрессоры 16-18 регламенттелмейді 
28. Машина залы және аппаратты 

аммиакты мҧздатқыш 

қондырғылары 

16 50-60 

29. Ағаш және картон ыдыстарын, 

ҧстахана шеберханасы 
10 50-60 

30. Слесарлы-станокты, 

сантехникалық және 

электротехникалық бӛлім жӛндеу 

ҧстаханасы 

16-18 60 

31. Балқыту -дәнекерлеу бӛлімі 10 50-60 
32. Аккумулятор батареяларын 

қуаттау 
10 50-60 

33. Металл  ыдыстарын шығару 

ӛндірісі цехы 
16-18 50-60 
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34. Сығындылар мен кептірілген 

ӛнімдер қоймасы 
10 50-60 

35. Кӛкӛніс қоймасы, жеміс қоймасы 10 80-95 

пиязға 70-80 
36. Диспетчер орыны 16-18 65-70 
37. Ӛндірістік зертхана 16-18 65 
38. Кӛліктік галерея 16-18 65 
39. Цех басшысының бӛлмесі, 

бухгалтерия 
16-18 65 

40. Кір жуу бӛлімі 16-18 65-70 
41. Тынығатын бӛлме 16-18 65 
    Ескерту: * жыл мезгілінің кез келген мерзімі ҥшін температура шамасы. 

 

Консерві саласының кәсіпорындарында тҧрмыстық бӛлмелер, жуу 

зертханалары және басқада бӛлмелерде қарастыру қажет механикалық 

желдетуді ( кондиционирлеуді) бірге, қажет болғанда, желдетуді шығаратын 

қҧбыр орнатумен. 

Ӛндірістік бӛлмелерде желдету іштегі жылуды қуу жағдайына 

байланысты, ылғал және басқада зиянды,  технологиялық жабдықтардан 

бӛлінетін,сонымен бірге ауамен компенсациялау, жҥйеден желдеткіш 

қондырғысы арқылы алып кетуі. 

Табиғи  туындайтын желдетуді барлық дерлік ӛндірістік бӛлмелерде 

қарастырады, онда рҧқсат етіледі технологиялық ҥрдістерді жҥргізу немесе 

қызмет кӛрсететін жҧмыс жасау. 

Арықтарда автоклавтар бӛлімінде механикалық туындайтын желдеткіш 

ӛздігінен шығатын жел жолдары қарастырады. 

Стерилизациялау бӛлімінде, қҧю- және шырынқайнату бӛлімі,  

томатқайнату станцияларында жҧмыс орынына механикалық ауа кіруді 

қамтамасыз ету ҧсынылады. 

Жабдықтар, бу ылғал және газ бӛлетін, ҥсті жабық және сорып алатын 

болып орнатады. Ҧсынылатын жабын типтері: 

- бумайлы пештер, пияз кесу 

 - жабу кӛтерме щиті; 

- жидету, жуу машиналар шыны ыдыстар, пастеризаторлар 

 - шығару қҧбырлары корпустары; 

- қос қабатты қазандық, жуу қҧрылғылардың ваннасы 

- сору борты; 

- қақпақты булау ваннасы 

- зонт және шығару қҧбыры 

Ылғал бӛлетін бӛлмелерге жатады: 

- жуу шикізаттар және ыдыстар, стерилизациялық және ӛндірістік 

бӛлімі. 
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Ӛндірістік  бӛлімі жылу бӛлу жатады: стерилизациялық, шырын- және 

шырын қҧю бӛлімі, қуыру, концентрленген ӛнімдерді қайеату, кептіру. 

Шаңды бӛлмелерге    жатаындар: қантты елейтін, жармалар, басқа 

бӛлмелерде, дайындау картон және ағаш ыдыстар. 

Ылғал бӛлу еденннен жуу және с стерилизациялық бӛлімінде 

қабылданады 100 % алаң кӛлемі, ал қалған бӛлмелерде -  50 % жалпы 

алаңдарда судың температурасы 20 °С. 

Ылғал бӛлу жабдықтардан, ӛзіне орнатқан ылғал шығару қҧрылғысы 

бар, қабылданады шамада 5 % буланатын судың саны. Ылғал бӛлу тесіп 

шығатын будан қабылданады шамада 1-3 % буланатын судың саны, 

тҧтынатын технологиялық жабдықтарымен. 

При проектировании отопления и вентиляции производственных 

зданий следует предусматривать использование вторичных энергетических 

ресурсов. 

Ӛндірістік  бӛлмелерін ауасын кондиционирлеу қарастырады, егер 

рҧқсат етілетін метеорологиялық жағдайлар жҧмыс орындары 

желдеткіштермен қамтамасыз етіледі. 
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7.4 Жылумен қамтамасыз ету, технологиялық бумен қамту 

Жылу қуаты қоры жеміскӛкӛніс консерві кәсіпорындары ӛзінің жеке 

қазандықтары мен басқа жақтан әкелінетін кӛздер жатады.  

Сенімділігіне қарай жылумен қамтамасыз ету сенімділігі бірінші  

категориялы жылуды тҧтыну кәсіпорындарына жататындары жеміскӛкӛніс 

консерві кәсіпорындары қуаттылығы бір жылға және 100 муб жылына және 

одан жоғары, сонымен қатар консерві кәсіпорындары балалар тағамын 

шығаратын кәсіпорындары және цехтары. Жылу қуатын шығыны қосылады 

тӛмендегі шығындардан: 

- технологиялық бумен қамту; 

- жылуытуға, желдетуге; 

- ыстық сумен шаруашылық және технологиялық мақсаттарға 

қамтамасыз ету; 

- басқа да шығындар. 

Будың шығыны технологияылық қажеттіліктерге есептеледі кестемен 

тҥсірілетін кҥш және қолданыстағы нормалармен. 

Жылуды шығындау жылытуға, желдеткішті және ыстық суды 

қамтамасыз етуді есептеу, қолданыстағы қҧрылыс нормалар мен ережелерге 

сәйкес. 

Жылу тасымалдау болады: 

- бу қысымы 0,07...1,3 МПа технологиялық бумен қамтамасыз ету. 

Ӛнімнің бумен тҥйісуі қолдану ҥшін тағамдық буды қолдану сапасы, ас 

суынан алынатын су ГОСТ 2874-82 бойынша алынатын; 

- жоғары температуралы су 150-70°, 130-70° немесе 95-70°, сонымен 

қатар булардың (негіздемеде) қосымшаға байланысты 10, п. 10, СНиП 

2.04.05-91 жылыту жҥйесі мен желдетуге арналған; 

- су температурасы 60 °С ыстық сумен қамтамасыз ету  технологиялық 

және шаруашылық. 

Жылуды тасымалдау ғимарат және тҧтынушыларға жеткізу қамтамасыз 

етілуі қажет жылу бекетімен, жҥйеде жҧмыс жасайтын, жылу ҥнемді 

реттегіш жылу реттеу. 

Жобалауды жылытуды жылумен қамтамасыз ету жҥйесі 

жылуконденсаттар, қайтарылған ӛндірістік, сужылыту қондырғылар алдын 

ала ыстық сумен қамтамасыз ету. 

Қарастыру қайтарылған конденсаттар тҧтынушылар артық қысым 

конденсатаулағыштар, ал қысым жеткіліксіз болғанда – қондырғылар бактар 

конденсаттар мен сорғыштар  орнату. 
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7.5 Жылытуды есептеу 

          Автоклавта жылытуды есептеу 

         Автоклавта жылытуды есептеу қабылдану бу шығыны және сумен 

стерилизациялау. 

Жылумен автоклавта жылытуды саны  (в кДж) есептеуді формуламен 

7.5.1.1: 

                                                  Q1=G1c1(tс-t1),                                    (7.5.1.1)                                 

мҧнда: 

G1 –автоклав массасы, кг;  

с1 – болаттың меншікті жылусыйымдылығы, кДж/(кгК); 

tс – стерилизациялау температурасы, 
0
С; 

t1 – бастапқы автоклав температурасы, 
0
С; t1=40С

 

 

Жылумен автоклавта сетканы жылытуды ( кДж) есептеу формуламен: 

 

                                             Q2=G2c1(tс-t2),                                   (7.5.1.2)                                           

мҧнда: 

G2 – сеткалар массасы, кг;  

t2 – бастапқы сетканың температурасы, 
0
С;  

 

Жылумен автоклавта банканы жылытуды (кДж) есептеу формуламен: 

 

                                             Q3=G3c2(tс-t3),                                      (7.5.1.3)            

где: 

G3 –банка массасы, кг; 

с2 – меншікті жылусыйымдылығы шыны, кДж/(кгК);  

t3 – бастапқы банканың температурасы, 
0
С. 

 

Ӛнімді жылытуға жҧмсалатын кӛлемі ( кДж) есептеу формуламен: 

                                                      Q4=G4c3(tC-t4),                               (7.5.1.4)       

мҧнда: 

G4 – ӛнімнің банкадағы массасы, кг;  

с3 – ӛнімнің меншікті жылусыйымдылығы, кДж/(кгК); 

t4 – бастапқы ӛнімнің температурасы, 
0
С. 

 

Ӛнімді жылытуға жҧмсалатын автоклавтағы судың кӛлемі (в кДж) 

                                          Q5=G5c4(tс-t1),                                           (7.5.1.5)      

мҧнда: 

G5 – судың массасы, кг; автоклавта есептен шығарылатын кӛлемі 

сеткалар мен банкалар; 



111 
 

c4 – меншікті жылусыйымдылығы судың, кДж/(кгК); 

t1 – бастапқы судың автоклавтағы температурасы, 
0
С; 

Судың массын есептеу, автоклавтың қажетті сетканың кӛлемі автоклав 

сеткасы. Кӛлем бір автоклав сеткасы тең:  

Vc= ,                                                  (7.5.1.6) 

мҧнда,  

Dіш – ішкі диаметрі кәрзеңке, м;  

Dіш – кәрзеңке ішкі диаметрі, м; 

hіш – кәрзеңке ішкі биіктігі, м; 

hіш – кәрзеңке ішкі биіктігі, м. 

 

Жылуды  жоғалту қоршаған кеңістікте ( кДж) 

                                             Q6=FА 2(tcт-tв),                                  (7.5.1.7) 

мҧнда: 

 FA – сыртқы қабаты алаңдар автоклавтың, м
2 
; 

2 – ҧзақтығы жылыту, с;        

– қосынды жылу беру коэффициенті жылыту кезеңі, кВт/(м
2
К);        

tст – қабырғаның орта температурасы, 
0
С 

tв – ауа температурасы стерилизациялау бӛлімі, 
0
С. 

Жалпы шығын жылудың кезеңі жоғары температурасы (в кДж) 

                                 Qжалпы=Q1+Q2+Q3+Q4+Q5+Q6.                          (7.5.1.8)         

Будың шығыны бірінші кезеңдегі автоклав жҧмысы ( кг) 

                                       D1 = 
kii

алпыQ



ж
 ,                                           (7.5.1.9)      

мҧнда, 

i – будың энтальпиясы, кДж/кг 

iк – меншікті жылусыйымдылығы бу тҥзу, кДж/кг  

Секундтық бу шығыны ( кг/с) 

                                            D1 =                                          (7.5.1.10) 

Жылуды шығынды екінші кезең (стерилизация) ( кДж) 

                               Q7=FА 2(tcт-tв),                                         (7.5.1.11)             

мҧнда;  

2 –  стерилизациялау ҧзақтығы, с;  
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– коэффициент қосындысы жылу беру меншікті стерилизациялау, 

кВт/(м
2
К). 

Буды шығындау екінші кезеңде (меншікті стерилизациялау) ( кг) 

                                        D2 =  

Секундты буды шығындау (в кг) 

 

Буды шығындау жҧмыс циклі ( кг) 

                                       Dжалпы= D1 + D2.                                                 

Жылу  автоклавтың балансы  

                                 Q= Dжалпы i        

Судың шығыны ӛнімді салқындатуға жҧмсалуы дейін  

 tк=46С 

, кг          (7.5.1.12)        

мҧнда,  

– ӛнімнің массасы, кг; 

С – ӛнімнің жылусыйымдылығы, кДж 

t0 – бастапқы судың температурасы, С;  

– автоклав массасы, сеткалар, банкалар мен судың, кг 

 

Автоклав, сеткалар мен судың соңғы температурасы С 

Судың шығынын уақыт бірлігінде формула бойынша анықтау: 

 , кг/ч                           (7.5.1.13)                     

       мҧнда, 4 – салқындату уақыты, мин. 

 

Будың тұрмыстық қажеттілікке шығыны 

Жылытуға будың шығыны 

Жылуды жоғалту ғимараттарда формуламен анықталады: 

Q0=qVVзд·(tв-tп)/1000(7.5.2.1) 
 

мҧнда,  

qV – жылу шығындары 1м
3
 ғимараттардың (tв-tп)=1кВт/м

3
К; 
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Vғим – ғимараттардың сыртқы кӛлемімен, м
3
; 

tп – жергілікті жердің салқын бес кҥндік температурасы, С;  

tв – ғимарат ішінің температурасы, С 

Егер будың шығын есебі  ӛндірістік ғимараттарды жылытуға, онда 

qV=0,8; тҧрмыстық, зауыт басқармасы – 0,9; қойма – 0,5. 

 Жылудың қосынды саны: 

(7.5.2.2) 
Есептер кестеде берілген 7.5.2.1 

Кесте 7.5.2.1– жылытуға будың шығыны 

Жылытылатын ғимарат 

атаулары 

qV, 

Вт/м
3
К 

Vзд, м
3
 tв, С tп, С Жылудың 

қосынды 

саны Q0, Вт 

1 2 3 4 5 6 

Ӛндірістік  цех      

Стерилизациялық бӛлім      

Дайын ӛнімдер қоймасы      

Жуу бӛлімі      

Тҧрмыстық бӛлім      

Зауыт басқармасы      

Қосалқы бӛлмелер      

Материальдық қоймалар      

 

Будың шығыны технологиялық қажеттілігі 

Будың шығынын есептеу формуламен: 

, кг/с                                     (7.5.3.1) 

мҧнда,  

Q – жылу ағыны қуаттылығы, кВт; 

h1 – аппараттағы будың энтальпиясы, КДж/кг 

h2 – аппараттан шығатын энтальпия, КДж/кг 

 

Q=D(h1- h2), кВт                                             (7.5.3.2) 

 

Будың шығыны сантехникалық қажеттілікке 

 

Судың душтар, жуынатын және жуыну қҧрылғысы ысыту бумен 

жылуалмасу қондырғысында. 

Жылу ағыны формуламен анықталады: 
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, кВт          (7.5.4.1) 

мҧнда,  

Ср – судың жылусыйымдылығы, кДж/кгК; 

n –  адам саны, ауысымда жҧмыс жасайтын, адам; 

N – судың шығыны нормасы, кг/адам; 

tв , tв – судың кіру және шығу температурасы, С; 

 –душтардың жҧмыс уақыты. 

 

Қазандықтар қондырғылардың қуаттылығы 

 

Жабдықтардың буларының ағынының қосындысы, жҧмыс жасайтын 

жылдың бір мезеттегі уақыты жылыту кҥші тҥсетін, бу шығынының есепке 

алатын жылытуға, тҧрмыстық және сантехникалық қажеттіліктерге 

жҧмсалады. Кестеге сәйкес тәуліктік бу шығыны, алынады: 

 кг/с 

Қазандық қҧрылғысын таңдау 

Қазандық саны: 

                                      (7.5.5.1) 

мҧнда,  

 – қазандық агрегаттар тестер бойынша ӛнімділігі, кг/с. 

 

7.6. Электротехникалық есептеу 

Электр жүктеменің сипаттары 

Негізгі тҧтынушылар элетр қуатын жобаланатын зауытта  

электртаратқыштар технологиялық жабдықтар және жарықтандыру.  

Технологиялық жабдықтар, электртаратқыштары барлары жататындар: 

транспортерлер, араластырғыштар, жуу машинасы, кӛкӛніс кесу, әмбебап 

бекіту машинасы, дайын ӛнімді ӛңдеу тізбегі, қуыру пеші, электрпеші, 

сорғыштар, сілкімелі елегіш. 

Жарықтандыру қҧрылғысы ретінде зауыт территориясына ыситын 

шамдар қолданылады, жарықтандыру ғимараттың люминесцентті шамдар 

қолданылады ОД типті. 

Қуаттылықты күш жүктемесін есептеу 

 

Жабдықтардың қуаттылықты кҥш жҥктемесін есептеу зауыттың 

қолданылатын жабдықтарының техникалық сипаттарының есепке алынып 

ведомості тҥзіледі 

. 
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Ррс=РустКс, кВт 
Qрс=Ррсtg, кВар 
 

Есептеулердің нәтижесі кестеде беріледі 7.6.2.1. 

 

Кесте 7.6.2.1 – Жабдықтардың қуаттылықты кҥш жҥктемесін 

есептелген және қосынды есепке алу ведомості  

 

Электрқабылд

ағыштар атауы 

 

Электрқабылд

ағыштар саны, 

шт. 

Бекітілген 

қуаттылы

қ Руст, Вт 

Ко

эффицие

нті 

сҧраныс, 

Кс 

Есепті 

кҥш 

жҥктем

есін 

есепте

у Ррс, 

кВт 

Есепті 

және 

реактивт

і 

қуаттыл

ықты 

кҥш 

жҥктеме

сі, Qрс, 

кВар 

бір жал

пы 

Контейнерауда

рғыш 

      

Инспекциялық 

транспортер 

ТСИ 

      

Әмбебап 

іріктеу 

машинасы 

      

Щеткалы жуу 

машинасы Т-1-

КУМ-I 

      

Транспортер 

инспекциялы 

роликті КТО 

      

Транспортер-

элеватор ТЭ 

      

Машина кесу 

тамыржемістіл

ерін А9-КРВ 

      

Автоматты 

толтырғыш 

И9-ИН2-А 

      

Кӛлемді 

толтырғыш 

 Б4-КНП 

      

Вакуум-

жапқыш 
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машина 

Монорельс       

Автоклав 5 1,5 12,

0 

0,6 4,5 4,6 

Монорельс 1 2,7 2,7 0,6 3,24 3,30 

Дайын ӛнімді 

ӛңдеу тізбегі 

1 27,

07 

27,

07 

0,6 16,24 16,56 

 

 

Электрлі жарықтандырудың қуаттылығын есептеу 

 Жарықтандыру қуаттылығының жҥктемесі: 

                                            Рро=Руст.о·Кс.о.,     

Кс.о =1 сыртқы жарықтандыру; 

Кс.о=0,95 ӛндірістік бӛлмелердің; 

Кс.о=0,75 әкімшілік ғимараттың; 

Кс.о=0,6 қойма бӛлмелері. 

Бекітілген белсенді қуаттылық Рбек.о жарықтандыру жҥктемесі 

анықталады меншікті жылусыйымдылығы ғимараттың алаңына бӛлінеді 

 W (Вт/м
2
). 

Жарықтандыру меншікті жылусыйымдылығы : 

– ӛндірістік бӛлмелердің 13-15 Вт/м
2
; 

– әкімшілік ғимараттың 20 Вт/м
2
; 

– тҧрмыстық бӛлмелердің 5 Вт/м
2
; 

– қоймалар 10 Вт/м
2
; 

 

Кәсіпорынның электрлі жабдықтарының тұтас қуаттылығын 

есептеу 

 

Кесте 15– Кәсіпорынның электрлі жабдықтарының тҧтас қуаттылығын 

есептеу 

 

Жҥктеме тҥрлері Рр, кВт Qp, кВар 

Кҥш жҥктемесі қуаттылғын есептеу   

Кҥш жҥктемесі жарықтандыру қуаттылғын 

есептеу 

  

Қорытынды:   

Тҧтас қуаттылық: 

, кВА 
Компенсациялау құрылғыларының типін және қуаттылығын 

таңдау 

 

Реактивті қуаттылығын компенсациялау қҧрылғылары: 

     Qку= , кВар                                      
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Qэ –реактивті қуаттылықтың оптимальді шама саны, тҧтынушыға 

беретін энергия жҥйеден. 

Qэ= ,            tgэ=0,42 

 
Бақылау сұрақтары: 

1. Санитарлық-техникалық бӛлімнің жобалау туралы тҥсінік? 

2. Какими методами производят расчеты электрических нагрузок? 

3. Электр  қондырғыларын қоршаған ортаның есепке алу арқылы жобалау? 

4. Бӛлмелердің  классификациясы  электр  қондырғыларының қҧрылысына 

байланысты (ПУЭ)? 

5. Технологиялық қажеттілікке байланысты болжамды су шығындарының 

нормалары? 

6. Технологиялық жабдықтардан шыққан қайтарылған конденсаттың 

қазандыққа берілуі қалай жҥргізіледі? 

7. Меншікті саны бойынша аққан лас судың концентрациясы негізгі 

ӛндірістік ҥрдістерді жҥргізуде қалай есептеледі? 

8. Консерві ӛндірісінің кәсіпорындарының бӛлмелерін жылытуға, желдетуге 

және ауаны кондициалауға қойылатын негізгі талаптар? 

9. Консерві ӛндірісінің кәсіпорындарының жылытумен қамтамасыз 

ету,технологиялық бумен қамту ҥшін қойылатын негізгі талаптар?  

10. Консерві ӛндірісінің кәсіпорындарының электрлі кҥштерінің жалпы 

сипаты?  

 

Глава 8. Ӛндірісті автоматтандыру 

 

Ӛндірісті автоматтандыру – бҧл ҥрдіс, бҧл жердегі басқару және 

бақылау, бҧрын адамның қолымен жасалып жҥрген, қҧрылғылар мен 

автоматты қҧрылғылардың кӛмегімен атқарылады. Басты мақсат ӛндірісті 

автоматтандыруда еңбек ӛнімділігін арттыру, шығарылатын ӛнімнің сапасын 

арттыру, ӛндірістің барлық ресурстарын толықтай қолдану мҥмкіндігіне 

жағдай туғызу. Консерві ӛндірісінің және тағамконцентраттарының 

кәсіпорындарының ӛнімдерінің технологиялық ҥрдістерін автоматтандыру 

кӛлемі мен деңгейін ӛсіру. Ӛндірістің концентрациясы негіз болатын, 

кәсіпорындардың қуаттылығын ӛсіру, ӛндірістің ӛнім ӛндіру ағынды 

тізбектерін қҧру және ҥздіксіздігі, кәсіпорындардың жоғары ӛнімді жаңа 

жабдықтармен қамтылуы. 

Қазіргі таңдағы АСУП дәстҥрлі тҥрлерінен айырмашылығы, олардың 

кәсіпорындарды компьютерлік басқару технологияларына ӛтуі (КТУ), 

оинформациялық ресурстарды толық қолдану және база мәліметтерін тиімді 

ҧйымдастыруға негізделген. 

Ӛндірісті автоматтандырылған басқаруды және техникалық тиімді 

деңгейін кӛтеру ҥшін КТУ ендіру интеграцияланған автоматтандырылған 
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жҥйелерді басқаруды (ИАСУ) қҧруға қол жеткізуді талап етеді, олар ӛз 

кезегінде АСУП және АСУТП тҧрады.  

Консерві ӛндірісінің және тағамконцентраттарының кәсіпорындарын 

компьютерлік басқару технологияларының негізгі  тенденциялары және 

бағыттарын ӛсу деңгейімен және дамыту жолымен іске асады. 

Қазіргі таңда және болашақта компьютерлік басқару 

технологияларының (КТУ) консерві ӛндірісінің кәсіпорындарының 

технологиялық ҥрдістерді автоматтандыруды қамту, база мәліметтерін ӛңдеу, 

ӛндірістік  басқаруды оперативті және коммерциялық әрекеттерімен 

байланыстыру, жаңа жоба енгізу және конструкторскциялық қҧжаттау және 

шығарылатын ӛнімді моделдеу, әр тҥрлі кәсіптік мамандарды оқыту және 

дайындаумен дамытады. 

Консерві кәсіпорындарын компьютерлік басқару технологияларының 

басты ҥш саласын бӛліп қарауға болады. Біріншісі  – технологиялық 

ҥрдістерді басқару, яғни технологиялық жабдықтарды басқаруды 

автоматтандырылған жҥйелеремен басқару, технологиялық тізбектер мен 

комплекстер. Екіншісі – ӛндірісті оперативті басқару, мысалы консерві 

зауытына тҥскен шикізатты бақылау және есепке алу, жоспарлы 

тапсырмаларды орындалуына бақылау, дайын ӛнімді сату және тб. Мҧнда  

шикізатты және дайын ӛнімге материальдық-техникалық қамтамасыз етуіне 

бухгалтерлік есеп жҥргізу, еңбекті есептеу және еңбек ақы, жеткізіп 

берушілер мен тҧтынушыларды есептеу және тб. 

КТУ ҧсынады технологиялық жабдықтарды қамту технологиялық 

параметрлерін ӛзгерту арқылы іске асыру ақпаратты ӛңдеу мен командалық 

басқарудың формативтеу микропроцессорлық контроллѐрлер арқылы 

жҥргізіледі.  Қазіргі уақытта кейбір консерві кәсіпорындарында КТУ 

коммерциялық әрекеттерді мәселелерін шешуді орындау ҥшін қолданылады, 

ӛндірісті басқарудың іс жҥргізуі және  ӛндірісті оперативті басқару. Бірақ бҧл 

жҧмыстар тек локальды сипат алған және ӛндірісті басқару жалпы 

стратегиясымен байланысты емес. Басқару жҥйелерінің жҧмысы заманауи 

техникалық ӛлшеу қҧрылғыларының арнайы параметрлерімен қарастыруды,  

консерві зауыттарына қажетті сипат алатын. 

Параметрлерді және шикізат кӛрсеткіштерін басқылау, 

жартылайфабрикаттар мен дайын консервіленген ӛнімді болашақта 

инструментальды тәсілге кӛшіру біркомпонентті тҥрлерін қҧрастыру қолға 

алынады, себебі қолданыста кӛпкомпонентті автоматты анализаторлар. 

Жоғары техникалық қҧрылғы кӛмегімен ӛлшемдерді ӛңдеу нәтижелерін 

алады. консерві кәсіпорындарында бӛлек экспресс-анализаторлар орнату 

тиімді емес, дҧрысы қҧрастырылған зертханалар. 

Қҧрастырылған  зертханаларда бақылау жҥргізуді кірген, ӛндірістік 

және шығу кезіндегі технохимиялық және микробиологиялық 

кӛрсеткіштердің, технологиялық параметрлердің кең кӛлемде енгізілген  

және  бағытталған болуына негізделеді.  
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Ӛлшеу қҧрылғыларын орнатумен қатар консерві ӛнімдерін толық 

автоматтандыру анализ жҥргізуде, ірі ӛндірістерді жоғары ӛнімділікке 

жеткізуді фермер шаруашылықтары ҥшін, ҥлгі алуды кіші габаритті мини-

зауыттар арзан жартылай автоматты қҧралдармен қолмен атқарау 

мәселелерін шешеді. 

Осылай, жҥргізу  КТУ жабдықтарды толықтыру заманауи 

технологиялық жҥйедегі жабдықтардың, клапандардың, микропроцессорлы 

контролѐрлермен жҥйе қҧрылымды, жаңа тҥрлерімен ақпаратты кесте 

станциясымен және дисплейлі жҥйемен, ақпаратты тиімді ӛңдеуді 

қамтамасыз етеді, технологиялық режимдерді талапқа сай сапалы ӛнім 

шығаруға қажетті ыңғайлы қҧрауды іске асырады. КТУ ендіру ӛндірісте 

техникалық-экономикалық кӛрсеткіштерді жоғарылатуға ықпал жасалады, 

жоғары сапалы ӛнім ӛндіруді жоғарылатады, еңбек және материальдық 

ресурстарды тиімді қолдану және тб., сонымен қатар жҧмыс жасаудың 

жалпы техникалық деңгейді кӛтеру арқылы сапаны жоғары кӛтеру, 

уақытылы және нақтылық  технологиялық және оперативті ақпаратты ӛңдеу 

оптимаді басқару деңгейін анықтайды. Ӛндірісті автоматтандыру деңгейіді  

90 – 95%  жеткізу.  

 

8.1. Технологиялық үрдістерді және тізбектерді автоматтандыру 

 

Жобалауда жабдықтарды таңдаумен қатар сҧрақтар шешіледі 

автоматты бақылау жҥргізу мен бӛлек операцияларды реттеу, ӛндірістік 

ҥрдістерді дистанционды басқаруды іске асыру. Автоматты жҥйелі және 

дабылды сигнализация  орнату қарастырылады  . 

Талдау жҥргізу арқылы технологиялық ҥрдістерді және тізбектерді 

жҥргізуге автоматтандыру жобаланады, тексеретін және бақыланатын 

параметрлер. Автоматтандыруда функциональды жҥйелер жобаланады, 

қажетті автоматизациялау аппаратурасы таңдалады, технологиялық 

жабдықтардың басқару щиттерін орнату сҧрақтары шешіледі. 

Консерві ӛндірісінің бақылау-ӛлшеу және реттегіш қҧралдарын келесі 

мақсатта қолданады: 

– шикізат сапасын бақылау; 

– суды беру шығынын реттеу; 

– жҧмысшы ерітінділер концентрациясын реттеу; 

–стерилизациялауды бақылау- реттеу. 

Кестеде  8.1.1 Автоматтандырылған ҥрдісті нысандардың тізімі 

келтірілген бақылау- реттеу және автоматтандыру іс шаралар атауы. 

Таблица 8.1.1 – Нысандарды автоматтандыруды бақылау- реттеу және  

іс шаралар атауы. 

Технологиялық 

ҥрдістердің және  

Жабдықтардың 

атауы 

Автоматтандыру деңгейі 
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Шикізатты жуу 
Автоматты реттеу су ағыны кҥші душ қҧрылғысында 

жуу машинасында және су шығыны шикізатты шаюға 

Ыдысты жуу 

Автоматты реттеу, бақылау жуу ерітіндісінің 

температурасы. Қысым сигнализациясы және ерітінді 

деңгейі. Сілтінің концентрациясын бақылау және  

реттеу 

Майдалау  
Автоматты ӛшіру электрқозғалтқышты,  машинаға 

бӛтен қатты заттардың тҥсуі, кҥш тҥсіруі 

Ӛнімді ыдысқа 

салу 

Автоматты ыдысқа салған ӛнімнің ӛнімді тексеру ҥшін, 

ӛлшеу және массасы бойынша сҧрыптау. Автоматты 

ыдысқа ӛнімді толтыруды бақылау (деңгейімен) 

Ыдысты бекіту Автоматты консерві ыдыстарының бекітілуін бақылау 

Қуыру  
Автоматты температураны реттеу. Қуыру пештерінде 

электрмен ысытылатын ток жиілігін тексеру 

Стерилизациялау 

Автоматты температураны, қысымды, консервілерді 

кӛлденең автоклавта стерилдеуді реттеу (міндетті 

жасалады). 

 

Консервілер сапасы және оларды ҧзақ уақыт сақтау ең алдымен 

стерилдеу режимін қандай дәрежеде сақтағанына қатысты. 

Ең маңызды автоматты басқару және  автоматты температураны реттеу 

және стерилдеу жҥргізудің ҧзақтығы болып саналады. 

Ҥздіксіз  кезеңді автоклавта жҧмысын реттеу ҥшін және  температура 

мен қысымды бақылау, стерилдеу уақытының ҧзақтығы мен температурасы, 

автоматты желдету арқылы артық ауаны шығару, қарсы қысым, қысымды 

тӛмендету және сумен салқындату ҧзақтығы, әртҥрлі  автоматты жҥйелер 

қолданылады.  

Автоматты реттеу және бақылау пневматикалық және электрлі 

программалы термореттегіштер уақыт релесі бар тҥрі қолданылады, дыбысты 

және жарықты сигнализациялы, автоклавтағы уақытты, температураны және 

қысымды автоматты жазу. 

Консервілерді шыны ыдыстарда стерилизациялау ҥздіксіз  кезеңді 

автоклавта, қарсы қысымды жҧмыс жасайтын, температурасы мен қысымын 

бағдарламалық реттегіштер жҥйенің ПРП-2 и ПРП-2У қолданылады. 

Автоматты  стерилдеу режимін реттегіштің  принципті жҥйесі суретте 

кӛрсетілген 8.1.1 
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Сурет 8.1.1 – Автоматты  стерилдеу режимін реттегіштің  принципті 

жҥйесі:  

Слив – ағызғыш 

Воздух – ауа 

Пар – ыстық бу 

1 – автоклав, 2 – су жіберу клапаны, 3 – су беру клапаны, 4 – ауа беру 

клапаны, 5 – су тӛгу клапаны, 6 – температура датчикгі, 7 – қысым датчикгі,       

8 – қысымды реттегіш, 9 – функционал блок, 10 – блок, қысымды тҧрақты 

ҧстау арақатынасы рст температураға  tст – t, 11 – екінші қҧрылғы, 

автоклавтағы температураны реттегіш,12 – пневмақысқыш,      13 – 

бағдарламалау қҧрылғысы 

Автоклавта (1) орнатылған клапандар, буды жіберуді реттейді (клапан 

2), суды (3), ауаны (4) және тӛгу (ашу) суды (5), сонымен қатар температура 

датчикгі (6) және қысым датчикгі (7). Щитте реттегіш ПРП-2 орналасқан 

қысымды реттегіш (8) және функционал блок (9), бағдарламалау қҧрылғысы 

қысым бойынша есептеу жҥргізеді. Бҧл блок қысымды моделдейді, 

банкаларда пайда болу, автоклавта пайда болатын температураның әсерін. 

Сонымен қатар, щитте блок орналасқан(10), блок, қысымды тҧрақты ҧстау 

арақатынасы рст температураға  айырмашылығы бойынша tст – t. Щитте 

реттегіш ПРП-2 орналасқан жерде тағы: екінші қҧрылғы (11), кӛрсететін, 

реттейтін және автоклавтағы температураны реттейтін; пневмақысқыш (12), 

автоклавтағы температураны реттейтін  унифицирленген ауаның қысылған 

сигналы, бағдарламалау қҧрылғысы (13), бағдарламалау қҧрылғысы 

механизмдер жҧмысын басқару, берілген температураның ӛзгерісі: 

қҧрылғысы (13) сигнал береді стерилдеу уақытында әр тҥрлі кезеңнің 

басталғанын уақыт реле кӛмегімен, бӛлек стерилдеу этаптарының ҧзақтығын 

реттегіш. Температура клапанмен реттеледі (2), бу беріледі автоклавқа және 

клапанмен (3) салқындатылатын су. Қысым клапан (5) және клапанмен (4) 

реттеледі. Автоклавта қысым кӛтерілгенде бір уақытта температурада 
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жоғарылайды, себебі ҥздіксіз берілетін берілетін бу әрі суды және 

консервілерді ысытады. Автоклавта температура  шамасы тең дәрежегеге 

берілген, қҧрылғыдағыдай ПРП-2 автоматты қайта қосу арқылы қондырғы 

жҧмысын «меншікті стерилизациялау» режиміне қою. Меншікті  

стерилизациялау  аяқталған соң қондырғыны ӛшіріп автоматты 

импульстердің клапанаға берілуін тежеп (2), жауып бекітіп, сол мезетте 

импульстердің клапанаға берілуін (3), салқын су жолын ашады. Салқын  су 

автоклавқа берілгенде, іштегі суды сығымдап клапан (5) арқылы 

канализацияға жібереді. Салқындату берілген уақыт кӛлемінде ғана 

созылады. 

Осыдан кейін автоклавтан атмосфераға артық ауа шығарылады; осы 

жерде қарсы қысым бәсең тӛмендейді. Температура  автоклавта 40 
0
С дейін 

тӛмендейді, импульс  температураның датчиктен қҧрылғымен контактіге 

ӛтеді. Осы кезде шам жағылып, сигнализация ҥрдістің соңын хабардар 

береді. Автоклавты ашып, сеткадағы банкаларды тҥсіреді, сеткаға жаңа 

банкаларды толтырады, қақпақты жауып және  бағдарламалардың реттегіш 

автоматты қҧрылғысын қосадыку.  

 

6.2. Автоматтандыру жүйесінде  жидетілген консервілер ӛндіруді 

бақылау 

 
Тағам ӛндірісі кәсіпорындары кӛптеген шешілетін мәселелер 

туындайды,  ақпараттардың жетіспеушілігінен,  ӛнімді ӛндіру уақытында 

ӛндірістің ҥрдісінде  туындайтын, анық ақпарат жетіспеушілігінен және 

ӛзекті ақпарат болуы, ӛндірістің тауардың партиясы қай кезеңінде кетіп бара 

жатқаны, осы ӛнімді ӛндіруге ӛндірісте қандай материалдар қолданылды, 

ӛндіріс технологиясы бҧзылды ма, шикізатты сатып алуда жоспардың 

ауытқуы. Сонымен қатар, ӛндірістің тарихының болмауы ӛнім ӛндіру 

сҧранысынан  тҧтынушыға жеткенге дейінгі барлық кезеңінен ӛткен ҥрдісті 

басқару мҥмкін болмайды, бҧл ӛнімнің ӛзіндік қҧнына әсер етеді және 

кәсіпорынның тиімділігіне тҧтас алғандағы. Сондықтан халықаралық  сапа 

менеджменті стандарттарының сериясы ИСО 9000 бойынша сәйкестігін 

бақылап отыру ең негізгі талаптарына жататындар материалдардың шығуы 

мен бӛлшектердің қҧрастырылуы, себебі ӛңдеу тарихында, ӛнімнің 

жеткізілгенінен кейін таратылуы мен орныққан орыны белгілі 

болады. Сәйкестігін бақылап отыру жҥейсі– бҧл жҥйе, шикізаттың алып 

келгеннен кейін әр стадиядағы бірлік ӛнімнің ӛтетін жолын және 

идентификация жасау немесе ӛнім ӛндіру партиясы тіршілік кезеңдерін 

бақылап отыруға мҥмкіндік береді. 
Ішкі бақылау ақпаратты жинау мен алмасуды ӛнім туралы 

технологиялық ҥрдістер аралығында  ӛндірісте ҧйымдастырады. 
Ішкі бақылау ӛнім туралы шикізаттың алып келгеннен кейін тҧтынушыға 

дейінгі тізбек туралы ақпаратты жинау болып табылады. 
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Қажетті ақпарат кӛрсеткіштері болып табылады бақылап отыру жҥейсі келесі 

ақпараттар: техникалық регламенттер, ӛнімге сипаттама, стандарттар мен 

тағам саласына қолданыстағы қҧқҧқтық нормала, техникалық шектеулер 

және технологиялық негіздемелер ӛнімнің тіршілік циклі болып саналады. 
Функциональды қҧрылымның кемшіліктері болып консервілерді 

жидету ӛндірісі болып табылады: 
1) жҥйе автоматтандырылмаған (қол еңбегі); 
2) ӛнімді кез келген технологиялық кезеңде ізбен із бақылау жасау мҥмкін 

емес, яғни жарамсыз партияны бӛлек алуға ӛндірістің циклінде, немесес 

тарату кезеңінде мҥмкін емес; 
3) талаптарға сәйкес емес ГОСТ Р ИСО – Сәйкестігін бақылап отыру жҥейсі 

мал азығы мен тағам ӛндіру ӛндірісі тізбектеріне арналған. Жалпы 

принциптер және негізгі жобалау талаптары және жҥйеге енгізу. 

Функциональды жҥйенің қҧрылымы ӛнім ӛндіріудің сәйкестігін 

бақылап отыру жҥейсі оның жоғары сенімділігі мен тӛзімділігін қамтамасыз 

етуі есепке алынады. Бҧл қҧжаттарды дубликаттауды қағаз немесе 

электронды тасымалдағыштармен сенімді қҧрылғы кӛмегімен атқарылады[2]. 
Функциональды қҧрылымды жҥйе сәйкесінше әдістемелік нҧсқауларда 

РД 50-34.698-90 «Автоматтандырылған жҥйелер. Қҧжаттар мазмҧнының 

талаптары» мазмҧнда болуы керек: 
1) функциональды қҧрылымның жҥйедегі элементтері (жҥйе асты); 

автоматтандырылған жҥйелер (немесе) шешімдер (шешімдер комплекстері); 

әрекеттер жиынтығы (операциялардың), тарату кезінде орындалатын 

автоматтандырылған функциялардың техническалық қҧрылғылармен 

(автоматты) немесе тек қана адаммен; 
2) ақпараттық жҥйелер элементтер аралығында және ішкі ортамен қысқа 

нҧсқаулармен мазмҧында сілтеме жазба жіберілуі және (немесе) дабылдар, 

байланыс берілуімен іске асатын, қажет болғанда, басқа да типтердің 

(бірлесуі, бағынуы және тб.). 
Функциональды қҧрылым жҥйенің ӛндірістің  ӛнім ӛндіріудің сәйкестігін 

бақылап отыру жҥейсі ӛнім ӛндіріудің сәйкестігін бақылап отыру жҥейсі 

консервілердің жидету жҥргізіп ӛндіруі суретте берілген сур. 2. 
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Сурет. 1 –Жидетілетін консервілер ӛндіру функциональды қҧрылым жҥйесі 

 
 

 

 

 

 

Сурет. 2 – Жидетілетін консервілер ӛндіру ӛндірісінің сәйкестігін бақылап 

отыру жҥейсінің функциональды қҧрылымы 
 

Жағдайда, егер жҥйе  ішкі ӛндірісте немесе жабдықтардың қосылып 

тҧрған санына ҧйымдастыруға қатысты тарату (компьютерлер, сканерлер 
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штрихкодтар, принтерлер, технологиялық жабдықтар), онда қосу ҥшін 

қосылыстар жҥйесінің сегменттері және басты серверге жҥйелік 

коммутаторлар қолдану қажет (Switch). Функциональды жҥйеде сервер 

келесідей белгіленеді: 1 – ӛнімді қабылдау сервері, 2 – ҧйымдастыру сервері, 

ӛндірістің ӛнімді ӛндіруін дефростациядан буып тҥюге дейін, 3 – 

ҧйымдастыру сервері, қалдықтарды іріктеп алу, ӛнімді тасымалдауды 

атқарады, 5 – тарату сервер жҥйесі, барлық серверлерден жиналған база 

мәліметтерінің сақталуы (кесте). 
 

 

https://aafdcq.com/v1/click?c=
https://aafdcq.com/v1/click?c=
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Жидетілетін консервілер ӛндіру ӛндірісінің сәйкестігін бақылап отыру 

жҥейсінің функциональды қҧрылымы 
 

 

Кесте  8.2.1. 

Сервердің № Ҥрдістер  Жабдықтар  

1 Сервер  
Ӛнімді қабылдау 

Шикізатты қабылдау Штрихкодтарды жазып 

шығару принтері – 

1дана. Штрихкодтар 

сканері - 1 дана. 

Коммутатор жҥйесі - 1 

дана. 

2 Сервер 
Ӛнім ӛндіру 

Дефростациялау, сҧрыптау, 

қабықты аршу, кесу, жуу, 

порциялау, тҧздау,жидету, 

ыдысқа салу, тҧдық қҧю, 

ыдысты бекіту, стерилдеу, 

дайын консервілердің 

қақпақтарының  беріктігін 

тексеру, этикеттеу, сақтау 

Штрихкодтарды жазып 

шығару принтері – 

1дана. Штрихкодтар 

сканері - 1 дана. 

Коммутатор жҥйесі - 1 

дана. 

3 Сервер  
Қалдықты ӛңдеу 

Қалдықтар, тоңазыту, мал 

жемдік ӛнімдер, буып тҥю 
Штрихкодтарды жазып 

шығару принтері – 

1дана. Штрихкодтар 

сканері - 1 дана. 

Коммутатор жҥйесі - 1 

дана. 

4 Сервер 

Жабдықтарды 

тасымалдау 

Тасымалдау Штрихкодтар сканері - 1 

дана. 

5Сервер  Тарату  жҥйесі, барлық 

серверлерден жиналған база 

мәліметтерінің сақталуы 

Штрихкодтар сканері - 1 

дана. 

 

Ӛнімнің сапасы жоғарылауы технологиялық ҥрдістердің жҥруін ӛнім 

сапасы қатаң бақылануы арқылы жҥзеге асады, нақты параметрлерді 

берумен, ӛндірісте ӛнім ӛндірудің сәйкестігінен ауытқуын бақылап отыру 

реттеу мен дабылдар арқылы бақылау жҥейсі. 

Берілген автоматтандырылған жҥйе  сәйкестігін бақылау экономикалық 

тиімді, эксплуатациялау жағдайы жоғарылайды, энергия шығындарының аз 

жҧмсалуы және еңбек ӛнімділігінің еңбек қауіпсіздігі артады, жарамсыз 

ӛнімнің болуын минимумға жеткізеді. 

Экономикалық  тиімділігімен қатар, әлеуметтік тиімділік бар, себебі 

жҥйені енгізу еңбек жағдайын жақсартумен қатар жҥреді. Сонымен қатар, 

енгізудің тҧтастығы мен тиімділігі. 
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Жҥйені автоматтандырылған  сәйкестігін бақылау келесі нәтижелерді 

береді: 

1.  Кез  келген сәтте технологиялық жабдықтың жағдайын және ӛңделген 

ӛнім кҥйін білуге болады. 

2.  Білімдер, қай шикізаттан жасалған және қай қоймаға жіберілгені нақты 

кӛрінеді, қателіктерді болдырмайды және ӛнімді дайындаудың мӛлшерін 

және одан ары қолдану мҥмкіндігі. 

3.  Басты негізгі технологиялық параметрлер ӛндірістің тізбегінде кез келген 

уақытта анық (температура, қысым, ылғал және тб.), сапа кӛрсеткіштері және 

ӛнімді дайындау. 

Автоматтандырылған  сәйкестігін бақылау жҥйесі функциональды 

қҧрылымы жҥйесін жидетілген консевілер ӛндірісінде қолдануды әрі қарай 

жетілдіру, оларды алмастыру немесе енгізу мҥмкіндіктері бар.  

 

Бақылау сұрақтары: 

1. Ӛндірісті автоматтандыру қандай мақсаттарды қарастырады? 

2. Консерві ӛнеркәсібінің кәсіпорындарын басқару жҥйесінің негізін не 

қҧрайды? 

3. Шикізаттардың, жартылай дайын фабрикаттардың және дайын 

консерві ӛнімдерінің параметрлері мен кӛрсеткіштерін бақылауды қалай 

жҥзеге асыруға болады? 

4. Ӛндірістік жайларды қалай ҥйлестіріп орналастыруға болады? 

5. Ӛлшенетін, бақыланатын және реттелетін параметрлер қалай 

бекітіледі? 

6. Уақыт релесін қолдана отырып, пневматикалық және электрлік 

программлық термореттеушілерді қалай орналастыруға болады? 

7. Процестерді автоматтандыру бойынша бақылау және реттеу 

объектілерін және іс-шараларды баяндап беріңіз? 

8. Автоклавта стерильдеу процесін реттеудің принципиалды схемасын 

тҥсіндіріңіз? 

9. ПРП-2 реттеуші щитіндегі қысымды реттеушінің атқаратын қызметі 

қандай? 

10. Периодты әрекетті автоклавтың ПРП-2 және ПРП-2У жҥйесіндегі 

температура және қысым программалық реттеушілерін қалай қолданады? 
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Словарь терминов и определений 

 

Ӛндіріс түрі – номенклатура ауықымы, ӛнімді ӛндіру тҧрақтылығы және 

жҥйелілігі бойынша ӛндірістің классификациялық сипаттамасы. 

      Ӛндірістік процесс – бастапқы материалдарды бастапқы ӛнімге 

тҥрлендіретін, ӛзара байланысты еңбек және табиғи процестердің жиынтығы. 

Кәсіпорынның ӛндірістік құрылымы – оның бӛлімшелерінің 

қҧрылымы (ӛндіріс, цехтар, тҧрмыстық және қызмет кӛрсету), олардың 

кәсіптік формасы және олардан келіп шығатын кооперациялық байланыстың 

тҥрі мен мӛлшері. 

Ӛндірістің мамандандырылуы – ӛндірістің белгілі бір жҧмысты 

орындауға бағытталуы. 

Ӛндірістік цикл (ӛндіру уақыты) – еңбек затын ӛндірістік процеске 

жібергеннен бастап дайын ӛнім шыққанға дейінгі календарлық кезең. 

Қарапайым процестің ӛндірістік циклі – бӛлшекті немесе 

дайындаманы дайындау циклі. 

Күрделі процестің ӛндірістік циклі  - ӛнімді немесе қҧрама бірлікті 

дайындау циклі. 

Жобалау бойынша – қҧжаттың ғылыми, техникалық, 

ҧйымдастырушылық және басқа да тҥрлерін қҧрастыру ретінде тҥсіндіріледі, 

оны қолдану арқылы ҧйымның алдына қойған мақсаты мен міндеттерін 

айқындауға мҥмкіндік береді. 

Әзірлемелер – ғылыми зерттеу кезеңінің ӛндірудің техникалық 

дайындығына ӛтуі. 

Ӛндірісті кеңейту – ӛндірістік мақсаттың объектілерін әрекет етуші 

кәсіпорынның территориясына шығру. 

Ӛкіл-ӛнім – конструктивті жоспар бойынша кҥрделі, кӛптеген 

технологиялық операциялар мен оны дайындауда кӛп кҥш жҧмсалатын  

номенклатурасының бӛлшегі. 

Оперативті-ӛндірістік жоспарлау (ОӚЖ) –календарлық-нормативті 

және мӛлшерлік есептеулер мен  қойылған мақсат пен нәтижеге жету ҥшін 

кәсіпорынның басқару қҧрылымының мамандандырылған бӛлімі жҥзеге 

асыратын, негізгі ӛндірістің бӛлімдерінің қызметін ҧйымдастыру бойынша 

міндеттемелердің жиынтығы. 

Брак – міндетіне қарай тҧтынушылығын қанағатандыруға жарамсыз 

ӛнім.  

Еңбек процессі – ӛнімді дайындау ҥшін жҧмысшының еңбек затына әсер 

ету процесі немесе адамның физикалық және нервтік энергиясын жҧмсаумен 

орындалатын жҧмыс. 

Қолмен – жҧмысшының қосымша механизмдерді немесе қол 

инструменттерін қолданбастан еңбек затына әсер ету процесін айтамыз.  

Машиналық-қол – еңбек затына, арасында қолмен орынадалатын, 

механизмдердің кӛмегімен, әсер ету процестерін айтамыз. 
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Машиналық процесс – барлық процесс адамның физикалық кҥшінсіз 

жҥзеге асады, ал қондыру, бӛлшектерді шешу және басқаруды жҧмысшы 

жҥргізеді.  

Автоматтандырылған процесс – жҧмысшы тек қана жҧмысты 

бақылайды. 

Негізгі (технологиялық) уақыт – технологиялық процесс жҥзеге 

асырылатын уақыт. 

Жұмыс орны – Техникалық, қосымша, кӛтергіш-транспорттық қҧралдар 

және қондырғылар, ӛндірістік тапсырман жҥзеге асыру ҥшін орындаушыға 

немесе орындаушылар тобына қажетті әртҥрлі қҧрал-саймандар мен 

жабдықтар орналастырылған ӛндірістің ауданның бір бӛлігі. 

ТТТҚ – тҥсіру-тиеу транспорттық қҧралдар  
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Қорытынды 

 

Қазіргі таңда ӛнеркәсіптік кәсіпорындарды жылдам салу және 

реконструкциялау, оларды жоғары ӛнімділікті қҧралдармен жабдықтау 

жҥзеге асырылуда. Тағам ӛнімдерінің ассортименттерін кеңейту, сапасын, 

тағамдық қҧндылығы мен дәмдік сапасын арттыру бойынша іс-шаралар 

ҧйымдастырылуда.  

Осы оқу қҧралында консерві және тағам концентраттары ӛндірісін 

жоспарлау және жобалаудың теориялық және практикалық сҧрақтары, 

ӛндірісті тиімді ҧйымдастыру, заманауи технологиялық мен аппараттарды 

қолдану, қҧрылыс бӛлімінің экономикалық шешімдері, цехтарды ҥйлестіру 

және генералды жоспар қарастырылған.  

Оқу қҧралының мазмҧны оқу нәтижелеріне сәйкес келеді: 

 серві және тағам концентраттары ӛндірісінің технологиялық 

процестерін ҧйымдастыру принциптерін, формаларын және әдістерін 

қолдану; 

 Консерві ӛндірісінің ӛндірістік қуатын есептеуді жҥргізу; 

 Шикізаттар мен материалдарды қолдану және қорларын жасау, 

шығындарын нормалауды бақылау; 

 Ӛндірістегі ӛлшеу әрекеттерін тексеруді жҥргізуге бақылау; 

 Ӛндірісте еңбекті тиімді ҧйымдастырудың негізгі бағыттарын қолдану;  

 Ӛндірісті технологиялық дайындықтың бірегей жҥйесін қадағалау; 

 Арнайы технологиялық жабдықталуын анықтау және жобалау; 

 Жобалау, қҧрастыру және технологиялық қҧжатты рәсімдеу бойынша 

стандарттарды, техникалық шарттарды және басқа да нормативті және 

жетекші материалдарды қолдану; 

 Ӛнімнің негізгі тҥріне қҧжаттағы талапты қолдану; 

 Ҥрдісті реттеу, параметрлерді ӛлшеуді бақылау және оларды реттеу 

ҥшін қҧралдарды қолдану.  

«Консервілер және тағам концентраттары ӛндірісін жоспарлау және 

жобалау» оқу қҧралы 1222000 – «Консервілер және тағам концентраттары 

ӛндірісі» мамандығы бойынша оқитын студенттерге арналған, сондай-ақ 

мамандарға, осы бағыт бойынша оқытып жатқан инженер-педагог 

қызметкерлерге және тағам ӛнімінің ӛндірісіне қызығатын оқушылардың кең 

қауымына пайдалы болуы мҥмкін.  
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1 ҚОСЫМША 

Шикізаттар мен материалдардың рецептурасы және шығын нормасы  

4 кестеде 1000 кг нәрсуды ӛндіру рецептурасы және шикізаттар мен 

материалдардың шығын нормасы  келтірілген. 

 

1 кесте. Шикізаттар мен материалдардың рецептурасы және шығын нормасы  

 

Шикізат

тың аты 

Нәрсудың 

рецептурасы 

Шикізатт

ағы 

қҧрғақ 

заттың 

мӛлшері, 

% 

Шәрбаттың 

концентрац

иясы, %  

Қалдықтар 

мен 

шығындар, 

% 

Шығын 

нормасы 

Жеміс

тер   

Қант

ты 

шәрб

ат 

Шикі

зат   

қа

нт  

Шикі

зат   

қа

нт  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Сҥйекті 

шие 

693 

693 

693 

307 

307 

307 

14 

15 

16 

60 

58 

56 

10 

10 

10 

1,5 

1,5 

1,5 

770 

770 

770 

187 

181 

175 

Сҥйексіз 

шие 

693 

693 

693 

307 

307 

307 

15 

16 

17 

60 

58 

56 

22 

22 

22 

1,5 

1,5 

1,5 

888 

888 

888 

187 

181 

175 

Бҥлдірге

н  

701 

701 

701 

299 

299 

299 

7 

8 

9 

70 

68 

66 

10 

10 

10 

1,5 

1,5 

1,5 

779 

779 

779 

213 

206 

200 

Сҥйексіз 

бҥтін 

шабдалы  

639 

639 

639 

361 

361 

361 

10 

11 

12 

35 

33 

31 

10 

10 

10 

1,5 

1,5 

1,5 

710 

710 

710 

128 

121 

114 

Сҥйексіз 

жарты 

шабдалы  

670 

670 

670 

330 

330 

330 

10 

11 

12 

35 

33 

31 

30 

30 

30 

1,5 

1,5 

1,5 

957 

957 

957 

117 

111 

104 

Алхоры  

Венгерк

а сорты  

672 328 13 32 7 1,5 723 107 

Сҥйекті 

қызыл 

шие 

716 

716 

716 

284 

284 

284 

14 

15 

16 

35 

33 

31 

10 

10 

10 

1,5 

1,5 

1,5 

796 

796 

796 

101 

95 

89 

Сҥйексіз 

қызыл 

шие 

716 

716 

716 

284 

284 

284 

15 

16 

17 

35 

33 

31 

21 

21 

21 

1,5 

1,5 

1,5 

906 

906 

906 

101 

95 

89 

Қара 

қарақат 

650 

650 

650 

350 

350 

350 

13 

14 

15 

62 

60 

58 

100 

100 

100 

1,5 

1,5 

1,5 

722 

722 

722 

220 

213 

206 

Бҥтін 

алма 

568 

568 

568 

432 

432 

432 

10 

11 

12 

32 

30 

28 

16 

16 

16 

1,5 

1,5 

1,5 

676 

676 

676 

140 

132 

123 



134 
 

 


