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КІРІСПЕ 
 

Астықты қайта өңдеу кәсіпорындары өндірістік процестерді 
механикаландыру мен автоматтандырудың жоғары деңгейімен, энергияның 
жоғары қуаттылығымен, ұзақ өндірістік циклмен, кәсіпорынға келетін 
шикізат пен жөнелтілетін дайын өнімнің үлкен көлемімен сипатталады.  

 Бұл оқу құралы Элеватор, ұн тартатын, жарма және құрама жем 
өндірісінің болашақ мамандарының кәсіби қызметі үшін қажет, ол теориялық 
материалмен, практикалық тапсырмалармен, бақылау сұрақтарымен 
ұсынылған. 

Оқу құралы бес бөлімнен тұрады. Бірінші бөлімде сақтау объектісі 
ретінде астық массасы туралы ұғымдар ұсынылған, астықты тиеу-түсіру 
жұмыстары мен өлшеуге арналған технологиялық жабдық; астық массасын 
тазалау, кептіру және белсенді желдету қарастырылған, астық сақтау 
қоймаларының түрлері қарастырылған. Екінші бөлім астықтың 
технологиялық және нан пісіру қасиеттерінің сипаттамасын, жабдықтың 
құрылымын және ұн тарту өндірісінің өндірістік процестерінің қысқаша 
сипаттамасын қамтиды. Үшінші бөлімде жарма дәнінің қасиеттері, дайындық 
бөлімінің технологиялық процесін құру принциптерінің мазмұны және 
астықты жармаға өңдеу процестерінің ерекшеліктері көрсетілген. Төртінші 
бөлімде шикізат және құрама жем өнімдерінің ассортименті туралы ақпарат 
ұсынылған, шикізатты тазарту процестері және құрама жем өндіру 
технологиялары қарастырылған. Бесінші бөлім астық өңдеу кәсіпорындарын 
өндірістік-технологиялық бақылауға арналған. 

Оқу құралының барлық материалдары техникалық терминологияны 
қолдана отырып, қарапайым қолжетімді түрде кәсіби модульдермен тікелей 
байланыста берілген. 

Оқу құралының өзектілігі нақты әдіснамалық негіз арқылы байқалады: 
оқыту нәтижесіне бағытталған ғылыми, жүйелік, логикалық.  

Осы оқу құралын білім беру процесінде пайдалану білім алушыларда 
мынадай құзыреттерді қалыптастыруға ықпал етеді:  

– Элеватор, ұн тартатын, жарма және құрама жем өндірісінің 
технологиялық процестерін жүргізу;  

– шикізаттың нақты жағдайлары мен сапасына қарай технологиялық 
процестерді реттеу;   

– шикізаттың, жартылай фабрикаттардың және дайын өнімнің сапасына 
қойылатын талаптарды сақтау;  

– элеваторлық, ұн тарту, жарма және құрама жем өндірісінің барлық 
кезеңдерінде технологиялық режим нормаларынан ауытқулардың алдын алу 
және жою.  

Білім алушылардан талап етілетін құзыреттерді қалыптастыру процесін 
жоспарлау оқытудың мынадай нәтижелерін айқындау арқылы жүзеге 
асырылады:  
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– Элеватор, ұн тартатын, жарма және құрама жем өндірісінің 
технологиялық процестерін жүргізу;  

– шикізаттың нақты жағдайлары мен сапасына қарай технологиялық 
процестерді реттеу;   

– шикізаттың, жартылай фабрикаттардың және дайын өнімнің сапасына 
қойылатын талаптарды сақтау;  

– элеваторлық, ұн тарту, жарма және құрама жем өндірісінің барлық 
кезеңдерінде технологиялық режим нормаларынан ауытқулардың алдын алу 
және жою.  

Білім алушылардан талап етілетін құзыреттерді қалыптастыру процесін 
жоспарлау оқытудың мынадай нәтижелерін айқындау арқылы жүзеге 
асырылады:  

  
 

– астық өңдеу өндірістерінің технологиялық жабдықтарының 
құрылысы және жұмыс істеу принципі туралы ақпаратты меңгеру;   

– астықты ұнға, жармаға және құрама жемге қайта өңдеуге дайындауды 
орындау;  

– бақылау-өлшеу аспаптарының көрсеткіштері, зертханалық 
талдаулардың нәтижелері бойынша технологиялық процестің барысын 
бақылау;  

– астықты сақтаудың және ұн, жарма, құрама жем өндірудің 
технологиялық процесін бақылау;  

– қайта өңдеу өндірістерінің технологиясы саласындағы өндірістік 
міндеттерді шешу; 

– шикізат пен дайын өнімнің сапасына қойылатын талаптарды сақтау. 
Оқу құралы жаңа орта білікті кадрларды және жұмысшы 

мамандықтарды даярлау кезінде студенттер мен педагогтарға, сондай-ақ 
жұмыс істеп тұрған және жаңадан салынып жатқан кәсіпорындар мен 
объектілердің мамандарына, инженерлік-техникалық персоналына, астықты 
сақтау және қайта өңдеу бойынша мамандардың біліктілігін арттыру және 
кәсіби қайта даярлау үшін оқу құралы ретінде арналған.  
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I-БӨЛІМ. ЭЛЕВАТОР ӨНДІРІСІНІҢ ТЕХНОЛОГИЯЛЫҚ ПРОЦЕСІН 
ЖҮРГІЗУ 

 
Осы модульде ұсынылған тақырыптар: 

 
1.1. Астық массасы туралы түсінік  10 
1.1.1. Астық массасының технологиялық, жылу-физикалық және 

масса алмасу қасиеттерінің сипаттамасы 
12 

1.2. Сақтау түрлері және оларда қолданылатын жабдықтар  17 
1.2.1. Механикаландырылған қоймалар 20 
1.2.2. Элеваторлардың құрылымдық сұлбалары және олардың 

құрылысы 
 

24 
1.2.3. Астық тазалау машиналары және оларды пайдалану 26 
1.2.4. Астықпен тиеу-түсіру жұмыстарын механикаландыруға 

арналған жабдық, норий және конвейерлер 
 

28 
1.2.5. Гравитациялық көлік 34 
1.2.6. Өлшеуге арналған жабдық 41 
1.2.7. Астықты белсенді желдетуге арналған құрылғылар 43 
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1.2.10. Астық қабылдау, базалық, ауыстырып тиеу, өндірістік және 

порттық элеваторлар 
 

54 
1.2.11. Элеватордың жұмысын басқару және элеватор 

өнеркәсібінің өндірістік объектілерін техникалық 
пайдалану. 

 
 

55 
 

 
Мақсаты: Астық сақтау жөніндегі жұмыс істеп тұрған кәсіпорындар 
жағдайында техник-технологтың лауазымдық міндеттерін орындау үшін 
білім алушыларда элеватор өндірісі технологиясы бойынша кәсіби 
құзыреттерді қалыптастыру. 
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Мақсаты: Астық сақтау жөніндегі жұмыс істеп тұрған кәсіпорындар 
жағдайында техник-технологтың лауазымдық міндеттерін орындау үшін 
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ПМ 10 
Элеватор өндірісінің технологиялық процесін 

жүргізу 

ПМ 11 
Ұн тарту өндірісінің технологиялық процестерін 

жүзеге асыру 

ПМ 12 
Астықты қабылдау, жармаға дайындау және қайта 
өңдеудің технологиялық процестерін жүзеге асыру 

ПМ 13 
Шикізатты тасымалдау, тазалау және ұсақтаудың 

технологиялық процестерін басқару, қызмет 
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режимін қамтамасыз ету, құрама жем өндіру 

ПМ 14 
Астық және оны қайта өңдеу өнімдерінің 

технологиялық процесіне бақылау жүргізу 
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Осы модульмен жұмыс жасамас бұрын студенттер «Астықты қайта 
өңдеу кәсіпорындарында қолданылатын шикізаттың сапасын бағалауды 
жүзеге асыру», «Астықты қабылдау, өлшеу, тазарту және гидротермиялық 
өңдеу жүргізу» сияқты модульдерді зерттеуі керек. 

 
Қажетті оқу материалдары: 
1. Қағаз, қалам, сызу керек-жарақтары, калькулятор. 
2. Арнайы киім (ақ халаттар). 

 
Кіріспе 
Модуль астық массасының қасиеттерін және сақтау кезінде болатын 

процестерді, сондай-ақ қоймаларды жіктеуді 
зерттеуге арналған. Онда тиеу–түсіру 
жұмыстарын механикаландыруға арналған 
жабдықтардың түрлері, алғашқы тазалауға 
арналған астық тазалау жабдығы, түрлі астық 
кептіргіштер мен астықты белсенді желдетуге 
арналған қондырғылардың конструкциялары 
қарастырылады. 

 
Модуль мазмұны және зерделенген материалды бекітуге арналған 

практикалық тапсырмалар: 
  
1.1. Астық массасы туралы түсінік 
 

Жасыл өсімдіктердің таңғажайып қасиеті бар: күн энергиясын 
пайдаланып, көмірқышқыл газы мен суды адам мен жануарлардың өміріне 
қажетті органикалық заттарға айналдырыңыз. 

Ол өсіретін өсімдіктер құрғақ және кептірілген жемістермен (дәнді 
дақылдар), бұршақпен (бұршақ дақылдары), тұқымдармен (майлы дақылдар) 
және басқа да өсімдіктермен (эфир майы, егістік шөптер) адамдар үшін 
ерекше маңызға ие. Піскен құрғақ жемістер мен тұқымдарда тек 7-17% су 
бар, қатты заттар олардың массасының 90% құрайды. Қатты заттар ақуыздар, 
көмірсулар, майлар, минералдар мен дәрумендерден тұрады, олар тағамның 
энергетикалық, құрылыстық және басқа функцияларын анықтайды. 

Астықпен жұмыс істеу кезінде бірқатар арнайы терминдер 
қолданылады. Дақыл өсімдіктердің белгілі бір ботаникалық түрін білдіреді. 
Дақылдың атауы олардан жиналған жемістер – дәндер, бұршақтар, ашендер. 
Бидай - бидай өсімдіктерімен жиналған дәндер.  

Біртекті астықтың кез-келген есептелген мөлшері астық партиясы деп 
аталады. Астық (тұқым) партиясына екі белгі тән: Біртектілік және сандық 
айқындылық. Астық партиясының атауы мәдениеттің атауынан және оның 
негізгі сипаттамасынан тұрады.  

Жалпыланған түрде астық - бұл дәнді және бұршақ дақылдарының 



13
  

 

Осы модульмен жұмыс жасамас бұрын студенттер «Астықты қайта 
өңдеу кәсіпорындарында қолданылатын шикізаттың сапасын бағалауды 
жүзеге асыру», «Астықты қабылдау, өлшеу, тазарту және гидротермиялық 
өңдеу жүргізу» сияқты модульдерді зерттеуі керек. 

 
Қажетті оқу материалдары: 
1. Қағаз, қалам, сызу керек-жарақтары, калькулятор. 
2. Арнайы киім (ақ халаттар). 

 
Кіріспе 
Модуль астық массасының қасиеттерін және сақтау кезінде болатын 

процестерді, сондай-ақ қоймаларды жіктеуді 
зерттеуге арналған. Онда тиеу–түсіру 
жұмыстарын механикаландыруға арналған 
жабдықтардың түрлері, алғашқы тазалауға 
арналған астық тазалау жабдығы, түрлі астық 
кептіргіштер мен астықты белсенді желдетуге 
арналған қондырғылардың конструкциялары 
қарастырылады. 

 
Модуль мазмұны және зерделенген материалды бекітуге арналған 

практикалық тапсырмалар: 
  
1.1. Астық массасы туралы түсінік 
 

Жасыл өсімдіктердің таңғажайып қасиеті бар: күн энергиясын 
пайдаланып, көмірқышқыл газы мен суды адам мен жануарлардың өміріне 
қажетті органикалық заттарға айналдырыңыз. 

Ол өсіретін өсімдіктер құрғақ және кептірілген жемістермен (дәнді 
дақылдар), бұршақпен (бұршақ дақылдары), тұқымдармен (майлы дақылдар) 
және басқа да өсімдіктермен (эфир майы, егістік шөптер) адамдар үшін 
ерекше маңызға ие. Піскен құрғақ жемістер мен тұқымдарда тек 7-17% су 
бар, қатты заттар олардың массасының 90% құрайды. Қатты заттар ақуыздар, 
көмірсулар, майлар, минералдар мен дәрумендерден тұрады, олар тағамның 
энергетикалық, құрылыстық және басқа функцияларын анықтайды. 

Астықпен жұмыс істеу кезінде бірқатар арнайы терминдер 
қолданылады. Дақыл өсімдіктердің белгілі бір ботаникалық түрін білдіреді. 
Дақылдың атауы олардан жиналған жемістер – дәндер, бұршақтар, ашендер. 
Бидай - бидай өсімдіктерімен жиналған дәндер.  

Біртекті астықтың кез-келген есептелген мөлшері астық партиясы деп 
аталады. Астық (тұқым) партиясына екі белгі тән: Біртектілік және сандық 
айқындылық. Астық партиясының атауы мәдениеттің атауынан және оның 
негізгі сипаттамасынан тұрады.  

Жалпыланған түрде астық - бұл дәнді және бұршақ дақылдарының 

  
 

жемістері. Әдетте, астық массасы егін жинайтын комбайндардың 
бункерлерінен алынған қоқыс деп аталады.  

Астықты сақтау тұрғысынан астық массасының жай – күйі және оның 
мынадай қасиеттері аса маңызды: физикалық – астық пен қоспалардың 
геометриялық өлшемдері, сусымалылығы (қозғалғыштығы), өздігінен 
сұрыпталуы, тығыздығы, ұңғымалылығы; физикалық-химиялық және 
сорбциялық қасиеттері; жылу өткізгіштігі және температура өткізгіштігі; 
термиялық (жылу) масса өткізгіштігі; астық массасындағы ылғалдың 
таралуы; физиологиялық-тыныс алу, егіннен кейінгі пісу, өну, 
микроорганизмдер мен зиянкестердің тіршілік әрекеті, өзін-өзі жылыту. 

Астық массасының жай-күйі – бұл оның физикалық-химиялық 
қасиеттері, негізгі астықтың пісіп жетілуіне және балғындығына, 
ылғалдылығына, ластану дәрежесі мен сипатына, жарақатына, 
температурасына, зиянкестермен ластануына, дала ауруларының салдары 
мен өзін-өзі жылытуға, кептіруге байланысты. Астықтың жай-күйі бір немесе 
бірнеше қасиеттері бойынша-ылғалдылығы, ластануы, температурасы, 
балғындығы (түсі, иісі, дәмі), зиянкестермен залалдануы бойынша өзгеруі 
мүмкін.  

Барлық жағдайлардың ішінде ылғалдылық өте маңызды. Оның 
температурасы, астықтың балғындығы, зиянкестермен залалдануы, сондай-ақ 
астықтың сапасы көп жағдайда оған байланысты. Ылғалдылыққа байланысты 
астық әдетте төрт топтың біріне жатады: құрғақ, орташа құрғақ, дымқыл, 
дымқыл. 

Арамшөптердің, сондай-ақ астық қоспасының құрамы бойынша 
астық таза, орташа таза және арамшөптерге бөлінеді. 

Астықтың жай-күйін техникалық іс-шаралардың (кептіру, тазалау) 
көмегімен қажетті бағытта айтарлықтай өзгертуге болады. Бұл астықты 
сақтаудағы басты міндет. 

Астық сапасы - шартты немесе болжамды қажеттіліктерді 
қанағаттандыруға қабілетті қасиеттер мен сипаттамалардың жиынтығы.  

Астықты сақтау объектісі және өңдеуге арналған шикізат ретінде 
бағалау кезінде оның сапа көрсеткіштері шартты түрде 1-кесте түрінде 
ұсынылуы мүмкін топтарға бөлінеді. 

Сызықтық өлшемдер, ірілік (ұзындығы, қалыңдығы, ені, диаметрі). 
Дәннің ең үлкен мөлшері 3 мм аз болатын астық ұсақ тұқым деп аталады. 
Астық пен қоспалардың сызықтық өлшемдері - астық тазалау 
машиналарының електерін, триерлік беттердің ұяшықтарын таңдау кезіндегі 
негізгі көрсеткіш. 

Астық және тұқым көлемі. Бір дәннің немесе тұқымның көлемі 
туралы деректер практикада сирек қолданылады, алайда бұл көрсеткіш 
астықты тазарту және өңдеу режимдерін анықтауда маңызды болып 
табылатын астық массасының ұңғымалығы мен көлемдік шамасын 
сипаттайды. 
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Астықтың орындалуы мен қаттылығы құю дәрежесіне байланысты. 
Орындалған астық, әдетте, жылтыр беті бар үлкен. Керісінше, жіңішке дән-
ұсақ, мыжылған, қоректік заттардың аз мөлшері бар. Орындалған астық та 
таяз. Шұңқырдың себептері болуы мүмкін: құрғақшылық, аяз, құлақтың 
«ағуы», күйік, саңырауқұлақ аурулары, вирустық аурулар, зиянкестер. 

 
1-кесте - Астық сапасы көрсеткіштерінің сыныптамасы 

Ботаникалық-
физиологиялық 
көрсеткіштер 

Органолептикалық 
және физика-

химиялық 
көрсеткіштер 

Технологиялық 
қасиеттері 

Қауіпсіздік 
көрсеткіштері 

– Дақыл (өсімдік 
түрі), түрі, формасы 
(қысқы, көктемгі);  
- Сорттық, 
морфологиялық 
және анатомиялық 
ерекшеліктері; 
- Түсі, иісі, дәмі 
(тән); 
– Өну және өну 
энергиясы. 

– Түсі; 
- Иіс; 
- Дәмі; 
- Ылғалдылық; 
- Пішіні; 
- Ірілігі; 
- Орындалуы; 
- Ірілігі бойынша 
біркелкілік; 
– Ұңғымалық; 
- Салмағы 1000 дән; 
–  Шыны 
тәріздестік; 
– Жаратылысы; 
- Күл; 
- Арамшөп және 
астық қоспасының 
құрамы; 
– Тығыздығы; 
- Беріктігі; 
- Үлпілдек және 
жіңішке; 
- Глютеннің саны 
мен сапасы; 
- Химиялық құрамы 
және т.б. 

– Ұн тартқыштар; 
- Нан пісіру; 
- Жарма; 
- Макарон; 
- Астықтың өңдеуге 
арналған шикізат 
ретіндегі мақсатына 
байланысты басқа да 
қасиеттері. 

– Уытты 
элементтер 
(қорғасын, мышьяк, 
кадмий, сынап); 
- Микотоксиндер 
(афлотоксин В1, 
дезоксиниваленол, 
Т-2 токсин, 
зеараленон); 
- Нитрозаминдер; 
– Бенз (а)пирен; 
- Пестицидтер; 
– Радионуклидтер 
(цезий-137, 
стронций-90); 
- Зиянды қоспалар; 
- Астық 
қорларының 
ластануы және 
залалдануы. 

 

Біркелкілік – астық массасындағы (астық партиясындағы) жекелеген 
дәндердің мөлшері, түсі, ылғалдылығы, химиялық құрамы және басқа да 
көрсеткіштері бойынша біртектілік дәрежесін сипаттайтын ұғым. Іс жүзінде, 
біркелкілік бойынша, әдетте, олар бірдей мөлшердегі дәндерді білдіреді. 
Біркелкілік електегі кіріс пен қалдықтың арақатынасымен анықталады. 

1000 дәннің массасы осы дәннің құрамындағы заттың мөлшерін 
көрсетеді, оның мөлшерін сипаттайды және тіпті бір дақылдың дәнінде 
айтарлықтай өзгереді. 

Дәннің мөлдірлігі - бұл жеке дақылдар дәнінің сорттық белгісі, бірақ 
бұл олардың өсуі мен жиналуының агроклиматтық жағдайларына 
байланысты болуы мүмкін. Астық құрылымы шыны тәрізді, ұнтақты болуы 
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химиялық 
көрсеткіштер 

Технологиялық 
қасиеттері 

Қауіпсіздік 
көрсеткіштері 

– Дақыл (өсімдік 
түрі), түрі, формасы 
(қысқы, көктемгі);  
- Сорттық, 
морфологиялық 
және анатомиялық 
ерекшеліктері; 
- Түсі, иісі, дәмі 
(тән); 
– Өну және өну 
энергиясы. 

– Түсі; 
- Иіс; 
- Дәмі; 
- Ылғалдылық; 
- Пішіні; 
- Ірілігі; 
- Орындалуы; 
- Ірілігі бойынша 
біркелкілік; 
– Ұңғымалық; 
- Салмағы 1000 дән; 
–  Шыны 
тәріздестік; 
– Жаратылысы; 
- Күл; 
- Арамшөп және 
астық қоспасының 
құрамы; 
– Тығыздығы; 
- Беріктігі; 
- Үлпілдек және 
жіңішке; 
- Глютеннің саны 
мен сапасы; 
- Химиялық құрамы 
және т.б. 

– Ұн тартқыштар; 
- Нан пісіру; 
- Жарма; 
- Макарон; 
- Астықтың өңдеуге 
арналған шикізат 
ретіндегі мақсатына 
байланысты басқа да 
қасиеттері. 

– Уытты 
элементтер 
(қорғасын, мышьяк, 
кадмий, сынап); 
- Микотоксиндер 
(афлотоксин В1, 
дезоксиниваленол, 
Т-2 токсин, 
зеараленон); 
- Нитрозаминдер; 
– Бенз (а)пирен; 
- Пестицидтер; 
– Радионуклидтер 
(цезий-137, 
стронций-90); 
- Зиянды қоспалар; 
- Астық 
қорларының 
ластануы және 
залалдануы. 

 

Біркелкілік – астық массасындағы (астық партиясындағы) жекелеген 
дәндердің мөлшері, түсі, ылғалдылығы, химиялық құрамы және басқа да 
көрсеткіштері бойынша біртектілік дәрежесін сипаттайтын ұғым. Іс жүзінде, 
біркелкілік бойынша, әдетте, олар бірдей мөлшердегі дәндерді білдіреді. 
Біркелкілік електегі кіріс пен қалдықтың арақатынасымен анықталады. 

1000 дәннің массасы осы дәннің құрамындағы заттың мөлшерін 
көрсетеді, оның мөлшерін сипаттайды және тіпті бір дақылдың дәнінде 
айтарлықтай өзгереді. 

Дәннің мөлдірлігі - бұл жеке дақылдар дәнінің сорттық белгісі, бірақ 
бұл олардың өсуі мен жиналуының агроклиматтық жағдайларына 
байланысты болуы мүмкін. Астық құрылымы шыны тәрізді, ұнтақты болуы 

  
 

мүмкін немесе әр түрлі дәрежеде болуы мүмкін. Шыны тәрізді дән мөлшері 
пайызбен өлшенеді. Бұл бидайдың маңызды технологиялық көрсеткіші, 
өйткені ол ұнның шығымдылығына және крупитчаткасына әсер етеді.  

Үлпілденуі және қауыздылығы. Үлпілденуі – дәннің пайыздық құрамы 
гүлді қабықтар (арпа, тары, күріш, сұлы), жеміс қабықтары (қарақұмық) 
немесе тұқым қабықтары (кастор майы). Майлы дақылдар тұқымдарын 
(күнбағыс, мақсары) сипаттау кезінде қабыршықтылық қауыздылық 
терминімен ауыстырылады. 

Үлдірлердің құрамы осы дақылдың өңдеу үшін астығының 
құндылығын сипаттайды. Үлдір неғұрлым жоғары болса, онда қоректік 
заттар аз болады. Үлдірлердің болуы үлдірлі дақылдарды өңдеуді 
қиындатады және қымбаттайды. Дәнді дақылдардың өнімділігі үлдірлердің 
тығыздығы мен массасына байланысты. 

Жекелеген дақылдардың дәндері мен тұқымдарындағы үлдірдің 
құрамы (%-бен) мынадай шектерде ауытқиды: 

Сұлы ............ 18–46        Күріш .................. 16–24 
Арпа ............ 7,5–15        Қарақұмық .......... 18–28 
Тары ............. 12–25         Күнбағыс ............ 35–78 
Дән натурасы (көлемдік массасы) – бұл астық аралық кеңістікті ескере 

отырып, астық көлемінің (литр) бірлігінің массасы. Табиғат - белгілі бір 
дақыл дәнінің сапасын сипаттайтын маңызды көрсеткіш, оның мәні 2-кестеде 
келтірілген. Табиғат мөлшеріне әсер етеді: дәннің пішіні, оның мөлшері, 
ылғалдылығы, үлдірі, тығыздығы, біркелкілігі, сонымен қатар қоспалардың 
құрамы. Астықты қайта өңдеу кезінде өнімнің шығуы оған байланысты. 
Астықтың басқа көрсеткіштері бойынша стандартты табиғат неғұрлым 
жоғары болса, соғұрлым құнды болады. 
 
2-кесте - Дән натурасы 

Дақыл Натурасы, г/л 
жоғары орташа төмен 

Бидай 
785 жоғары 746–785 

745 және одан 
төмен 

Қара бидай 715 жоғары 676–715 675 және одан 
төмен 

Арпа 605 жоғары 546–605 545 және одан 
төмен 

Сұлы 
510 жоғары 461–510 

460 және одан 
төмен 

Күнбағыс 460 жоғары 431–460 430 және одан 
төмен 

 
Астықтың айналу жылдамдығы. Астықпен жасалатын көптеген 

операциялар кезінде (тазалау, кептіру, желдету) астықтың аэродинамикалық 
қасиеттерін, оның ішінде астық бетінің сипатын, оның пішінін, сондай-ақ 
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астықтың бұрылу жылдамдығын, оның қоспаларын ескеретін ауа 
ағынындағы астықтың қарсыласу коэффициентін ескеру қажет.  

Айналу жылдамдығы ауа ағынының жылдамдығы деп аталады, онда 
ауа қарсыласу күші мен астықтың ауырлық күші теңестіріледі.  

Астықтың зақымдануы және сынуы. Комбайндармен егін жинау 
барысында, астықты тасымалдау және өңдеу кезінде дәндердің бір бөлігі 
механикалық зақым алады (сызаттар, жарықтар, ұсақтау, жару, ұрықты ұру, 
шырмау), олар астықты жойғанға дейін әкелуі мүмкін, сондай – ақ астықтың 
өміршеңдігін, сақтау кезіндегі тұрақтылығын төмендетеді-бір сөзбен 
айтқанда, оның сапасының нашарлауына. Тұқым дәніне механикалық зақым 
әсіресе қауіпті. 

Жарықтар мүмкін ұсақ невидимыми электр көзбен көрінетін, орта, ірі. 
Олардың барлығы шығындарға, өнімнің ең құнды түрлерінің (әсіресе жарма) 
шығуының төмендеуіне әкеледі. Жалпы сыну пайызбен көрсетіледі.  

Астық қоспалары. Астық әрдайым дерлік белгілі бір қоспалардан 
тұрады. Олар егістікке, жинау барысында астық массасын қалыптастыру 
кезінде, астықтың көлікте, алаңдарда, элеваторда одан әрі қозғалысы кезінде 
түседі.  

Астық массасындағы қоспалар астықты сақтау мен өңдеуді 
қиындатады, дайын өнімнің сапасын нашарлатады, сондықтан сақтауға және 
өңдеуге дайындық кезінде оларды астықтан бөлуге тырысады. Барлық 
қоспалар екі негізгі топқа бөлінеді: арамшөптер мен дәндер. 

Арамшөп қоспасы адамдарға немесе жануарларға пайдасыз немесе 
тіпті зиянды. Оған басқа дақылдардың дәндері де кіреді, оларды негізгі 
дақыл дәнімен бірдей пайдалануға болмайды. Астық қоспасы негізгі 
дақылдың дәнімен салыстырғанда төмен құндылыққа ие, бірақ оны жемдік 
немесе техникалық мақсаттарда пайдалануға болады. 

Астық және астық қорларының зиянкестері. Астық және басқа да 
нан өнімдерінің зиянкестері оларды зарарсыздандырылмаған және 
бейімделмеген үй-жайларда сақтаған кезде пайда болады және сақтау режимі 
бұзылған кезде тез көбейеді. Астық пен нан өнімдерімен бірге астық 
қорларының зиянкестері айтарлықтай зиян келтіруі мүмкін – олар қорлардың 
бір бөлігін жояды, олардың сапасын төмендетеді, тіршілік ету өнімдерімен 
ластайды, өнімді ғана емес, сонымен қатар контейнерлерді, қоймаларды 
бұзады, инфекцияның таралуына ықпал етеді. 

Астық қорының зиянкестерімен күресу шаралары жүйені және 
айтарлықтай қаражатты қажет етеді. Алайда, олар астық пен өнімді 
сақтаудың, белгіленген санитарлық-гигиеналық ережелерді қамтамасыз 
етудің ажырамас шарттары болып табылады және уақтылы және толық 
көлемде орындалуы керек. 

Кеміргіштер мен құстардың тіршілік ету өнімдері. Кеміргіштер мен 
құстар, жәндіктер сияқты, астықты жеп қана қоймай, оны ластайды, 
жұқтырады. Кеміргіштермен (егеуқұйрықтар, тышқандар) күресу және оны 
құстардан (көгершіндер, торғайлар, қарғалар және т.б.) оқшаулау шаралары 
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астықтың бұрылу жылдамдығын, оның қоспаларын ескеретін ауа 
ағынындағы астықтың қарсыласу коэффициентін ескеру қажет.  

Айналу жылдамдығы ауа ағынының жылдамдығы деп аталады, онда 
ауа қарсыласу күші мен астықтың ауырлық күші теңестіріледі.  

Астықтың зақымдануы және сынуы. Комбайндармен егін жинау 
барысында, астықты тасымалдау және өңдеу кезінде дәндердің бір бөлігі 
механикалық зақым алады (сызаттар, жарықтар, ұсақтау, жару, ұрықты ұру, 
шырмау), олар астықты жойғанға дейін әкелуі мүмкін, сондай – ақ астықтың 
өміршеңдігін, сақтау кезіндегі тұрақтылығын төмендетеді-бір сөзбен 
айтқанда, оның сапасының нашарлауына. Тұқым дәніне механикалық зақым 
әсіресе қауіпті. 

Жарықтар мүмкін ұсақ невидимыми электр көзбен көрінетін, орта, ірі. 
Олардың барлығы шығындарға, өнімнің ең құнды түрлерінің (әсіресе жарма) 
шығуының төмендеуіне әкеледі. Жалпы сыну пайызбен көрсетіледі.  

Астық қоспалары. Астық әрдайым дерлік белгілі бір қоспалардан 
тұрады. Олар егістікке, жинау барысында астық массасын қалыптастыру 
кезінде, астықтың көлікте, алаңдарда, элеваторда одан әрі қозғалысы кезінде 
түседі.  

Астық массасындағы қоспалар астықты сақтау мен өңдеуді 
қиындатады, дайын өнімнің сапасын нашарлатады, сондықтан сақтауға және 
өңдеуге дайындық кезінде оларды астықтан бөлуге тырысады. Барлық 
қоспалар екі негізгі топқа бөлінеді: арамшөптер мен дәндер. 

Арамшөп қоспасы адамдарға немесе жануарларға пайдасыз немесе 
тіпті зиянды. Оған басқа дақылдардың дәндері де кіреді, оларды негізгі 
дақыл дәнімен бірдей пайдалануға болмайды. Астық қоспасы негізгі 
дақылдың дәнімен салыстырғанда төмен құндылыққа ие, бірақ оны жемдік 
немесе техникалық мақсаттарда пайдалануға болады. 

Астық және астық қорларының зиянкестері. Астық және басқа да 
нан өнімдерінің зиянкестері оларды зарарсыздандырылмаған және 
бейімделмеген үй-жайларда сақтаған кезде пайда болады және сақтау режимі 
бұзылған кезде тез көбейеді. Астық пен нан өнімдерімен бірге астық 
қорларының зиянкестері айтарлықтай зиян келтіруі мүмкін – олар қорлардың 
бір бөлігін жояды, олардың сапасын төмендетеді, тіршілік ету өнімдерімен 
ластайды, өнімді ғана емес, сонымен қатар контейнерлерді, қоймаларды 
бұзады, инфекцияның таралуына ықпал етеді. 

Астық қорының зиянкестерімен күресу шаралары жүйені және 
айтарлықтай қаражатты қажет етеді. Алайда, олар астық пен өнімді 
сақтаудың, белгіленген санитарлық-гигиеналық ережелерді қамтамасыз 
етудің ажырамас шарттары болып табылады және уақтылы және толық 
көлемде орындалуы керек. 

Кеміргіштер мен құстардың тіршілік ету өнімдері. Кеміргіштер мен 
құстар, жәндіктер сияқты, астықты жеп қана қоймай, оны ластайды, 
жұқтырады. Кеміргіштермен (егеуқұйрықтар, тышқандар) күресу және оны 
құстардан (көгершіндер, торғайлар, қарғалар және т.б.) оқшаулау шаралары 

  
 

астық пен нан өнімдерін қорғау жүйесіне кіреді. Олар алдын – алу тәртібімен 
жүзеге асырылады: жойғыш – кеміргіштерге қатысты, алдын-алу (сақтау 
қоймаларын герметизациялау) және қорқыту - құстарға қатысты, ал жақында 
кеміргіштерге қатысты [2]. 
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бұл астық массасының көлденең жазықтыққа еркін түсуі нәтижесінде пайда 
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формула бойынша анықталады:  
                                                 К=𝑉𝑉т

𝑉𝑉  ,                                                   (1) 
 
мұнда VT  – астық массасының қатты фазасының көлемі, м3;  
V – астық массасының жалпы көлемі, м3. 
 

Дәнді сақтау кезінде маңызды рөл атқаратын астық массасының 
ұңғымасы бөлшектерді төсеу әдісіне байланысты. Ұңғымалық коэффициент 
дегеніміз - астық аралық кеңістік көлемінің астық массасының жалпы 
көлеміне қатынасы келесі формула бойынша анықталады: 
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                                                   S =𝑉𝑉−𝑉𝑉т
𝑉𝑉 ×100.                                                       (2) 

 
Ұңғымалық дәндердің пішіні мен мөлшеріне, қоспалардың құрамы мен 

мөлшеріне және оларды төсеу тығыздығына байланысты.  
Өздігінен сұрыпталу – астық массасының бастапқы біртектілігін бұзу. 

Бұл оларды конвейерлермен жылжытқанда, контейнерлерге – астық 
қоймаларына, вагондарға, кемелерге, автомобильдерге тиеу, тазалау, кептіру 
және басқа операциялар кезінде орын алады. Бұл қасиет қатты бөлшектердің 
абсолютті және нақты массасының айырмашылығына, сондай-ақ олардың 
пішінінің (желкенділігінің) айырмашылығына байланысты. Өзін-өзі 
сұрыптау үйіндінің әртүрлі бөліктерінен алынған астық сапасының 
көрсеткіштеріне айтарлықтай әсер етеді. 

Астық пен қоспалардың аэродинамикалық қасиеттері ауа (газ) 
ағындары әсер ететін объектілер болған кезде астық массаларында көрінеді. 
Астықты сақтаудың заманауи технологиясында ауа және ауа-газ қоспалары 
астықты өңдеудің (белсенді желдету және кептіру) ең тиімді агенттері болып 
табылады.  

Аэродинамикалық кедергі. Астық массасының үрленетін қабатының 
қалыңдығы онымен орындалатын жұмыстарға байланысты бірнеше 
миллиметрден бірнеше метрге дейін ауытқиды.  

Астық массаларының сорбциялық қасиеттері үлкен практикалық 
маңызы бар, өйткені барлық дақылдардың дәндері мен тұқымдары қоршаған 
ортадан сіңіп, тиісті жағдайларда оған әртүрлі заттар (иістер, ылғал) мен 
газдар береді. 

Егер ауадағы және астықтағы су буының парциалды қысымы бірдей 
болса, ауа мен астық арасындағы ылғал алмасу тоқтайды. Бұл жағдайда 
динамикалық тепе-теңдік жағдайы пайда болады. Осы күйге сәйкес келетін 
астықтың ылғалдылығы тепе-теңдік деп аталады. 

Астық массаларының жылуфизикалық қасиеттері. Астық 
массасында сақтау және өңдеу кезінде жылу мен масса алмасудың күрделі 
процестері жүреді, оларды астықтың сақталуын, жылуды, электр энергиясын 
үнемдеуді қамтамасыз ету үшін үнемі ескеру және пайдалану қажет.  

Жылу сыйымдылығы – денеге (астыққа) берілетін жылу мөлшерінің 
осы дене (астық) температурасының тиісті өзгеруіне қатынасына тең шама. 
Жылу сыйымдылығының дене салмағына қатынасы нақты жылу 
сыйымдылығы деп аталады.  

Жылу өткізгіштігі. Астық массасының жылу өткізгіштік 
коэффициенті төмен. Астық массасының төмен жылу өткізгіштігі оның 
органикалық құрамымен және ауаның болуымен түсіндіріледі. Астық 
массасының ылғалдылығының 18%-ға жоғарылауымен оның жылу 
өткізгіштігі жоғарылайды, содан кейін төмендейді, бірақ әлі де елеусіз 
қалады. 

Температура өткізгіштігі. Егер жылу өткізгіштік коэффициенті 
уақыт бірлігіне қанша жылу берілетінін көрсетсе, онда астық массасының 
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температуралық өткізгіштік коэффициенті оны қыздыру немесе салқындату 
жылдамдығы, яғни.оның жылу инерциясы. Жылу өткізгіштік 
коэффициентінің жоғарылауымен температура өткізгіштік коэффициенті 
артады, ал астықтың нақты жылу сыйымдылығы мен астық массасының 
тығыздығы жоғарылағанда ол төмендейді.  

Астықтың жылу өткізгіштігі температура градиентіне байланысты 
ылғалдың қозғалу процесін сипаттайды. Жылу ағынымен ылғал суық 
қабаттарға немесе астық массасының аймақтарына ауысады. Ылғалдың 
мұндай көші-қоны кез-келген астық массасында, тіпті өте төмен 
ылғалдылықта да байқалады.  

Астықтың жылу тұрақтылығы оның биологиялық табиғаты мен 
химиялық құрамына байланысты. Астық құрамындағы көптеген заттар өте 
ыстыққа сезімтал және жылуға әр түрлі әсер етеді.  

Сақтау қабілеті – бастапқы ықтимал мақсаты бойынша пайдалану 
үшін жарамды жай-күйді қамтамасыз ете отырып, астық қасиеттерін 
сақтаудың ұзақ мерзімділігі. Айлармен, жылдармен есептеледі.  
 Астық массасының тіршілік әрекеті. 

Астық массасындағы тірі организмдер өз қызметін әр түрлі көрсетеді. 
Жаңа жиналған дәндер мен тұқымдарда тиісті жағдайларда пісу процестері 
аяқталады, егіннен кейінгі пісу деп аталады.  

Тыныс. Сақталған дәндер мен тұқымдарда тыныс алу кезінде олардың 
құрамындағы заттардың ыдырауы және өзгеруі жүреді. Моносахаридтердің 
диссимиляциясы (гексоз) аэробты, яғни тотығу немесе анаэробты ашыту 
арқылы жүреді. 

Егіннен кейінгі пісу. Ғылыми зерттеулер көбінесе жаңадан жиналған 
астық пен тұқым партияларының күтілетін себу және технологиялық 
артықшылықтары жоқ екенін анықтады. Егін жиналғаннан кейін бірден 
сақтау кезінде астықта болатын процестер кешені егіс пен технологиялық 
сапаның жақсаруына әкеліп соғады, егіннен кейінгі пісу деп аталады. 

Тұқымның егіннен кейінгі пісуі деп өсімдіктердің кейбір түрлері мен 
сорттарының жаңадан жиналған тұқымдарында пайда болатын биохимиялық 
процестер түсініледі, бұл ұйқысыздықтың бұзылуына әкеледі.  

Сақтау кезінде астық пен тұқымның өнуіне жол берілмейді, өйткені 
бұл астықтың бастапқы құнының ішінара немесе толық жоғалуына әкеледі. 

Астық массасының микрофлорасы. Қалыпты жағдайда астық 
массалары, өсімдік тектес басқа да жемістер сияқты, микроорганизмдермен 
өте егілген. Бұл өсімдіктердің өсуі мен дамуы микроорганизмдермен 
қаныққан ортада жүретіндігіне байланысты. 

Астық массасын өздігінен жылыту. Астық массаларындағы 
физиологиялық процестер (тыныс алу, микроорганизмдердің, жәндіктер мен 
кенелердің белсенді дамуы) жылу шығарумен бірге жүреді.  

Дәнді дақылдардың көгеруі. Зең саңырауқұлақтары тағамдық 
құндылықтың төмендеуімен және дәннің технологиялық қасиеттерінің 
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микотоксиндер түзе алады.  
Сақтау кезінде көгерудің пайда болуымен күресудің жалғыз әдісі-астық 

қоймаларында ұсынылған режимдерді (ылғалдылық, температура, аэрация, 
жағалаудың қалыңдығы, инфекцияның алдын алу және т. б.) сақтау және 
сақталған астықтың жағдайын үнемі бақылау [31]. 

 
 

1.2. Сақтау түрлері және оларда қолданылатын жабдықтар 
 

Мақсатына сәйкес әр астық қоймасы астықпен операциялардың белгілі 
бір кешенін орындай алады (1.1-сур.). 

Жалпы түрде астық сақтау қоймаларында жүзеге асырылатын дәнді 
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қамтамасыз ету элеватор-қойма өнеркәсібінің негізгі функциялары болып 
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1.1-сурет – Астық қоймаларындағы астықпен негізгі операциялар 
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Аралық кәсіпорындар – астықтың жедел қорларын сақтауға арналған. 
Аралық кәсіпорындардың негізгі операциялары-темір жол және су көлігінен 
Астықты қабылдау; тазалау және кептіру, оны ұзақ уақыт сақтау және 
жөнелту.  

Аралық кәсіпорындар мақсатты мақсаты бар біртекті ірі астық 
партияларын жөнелтуге дайындайды. Олар ірі теміржол және су жолдарына 
орналастырылады.  

Элеватордың аралық кәсіпорындарының қатарына мемлекеттік астық 
резервтерін сақтауға арналған элеваторлар жатады. Осыған байланысты 
астық сапасына жоғары талаптар қойылады. Бұл тазалау және кептіру 
жұмыстарының үлкен көлемін анықтайды.  

Технологиялық және қабылдау – тасымалдау жабдықтарының қуаты 
кәсіпорынның өнімділігіне байланысты. Өндірістік кәсіпорындарға порт 
элеваторлары, астық және оны қайта өңдеу өнімдерімен сауда желісін 
қамтамасыз ететін сату базалары кіреді. Элеватор өнеркәсібінің барлық 
кәсіпорындары астықты өңдеудің мынадай түрлерін жүргізеді: тазарту, 
кептіру, газдау; белсенді желдетуге арналған қондырғыларда жаңартады, 
салқындатады. Тазалау және кептіру ағынмен жүзеге асырылады - астық 
сапасын жақсартудың ең тиімді әдісі.  

Элеватор өнеркәсібінің кәсіпорындары сақтау тәсілі және астықпен 
жасалатын операцияларды механикаландыру дәрежесі бойынша шартты 
түрде бөлінеді; қосымша белгі – астықты сақтау ұзақтығы.   

Сақтаудың екі әдісі бар; бастапқы – 5-6 м қоймаларда; сүрлем 40 м 
дейін (1.2-сурет); уақытша – астықтың жаппай түсуі кезеңіндегі үйінділер.  

 
1.2-сурет – Астық сақтауға арналған элеватор 

 
Механикаландыру дәрежесі бойынша қоймалар мыналарға бөлінеді: 

механикаландырылмаған және механикаландырылған. Қоймалардың 
артықшылықтары құрылыстың төмен құнын қамтиды.  

Элеваторлар – ең дамыған құрылымдар толығымен 
механикаландырылған, астықтың толық сақталуын қамтамасыз етеді. Астық 
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қоймаларында барынша жоғары еңбек өнімділігі, астықты тазалау және 
кептіру жөніндегі жұмыстарды орындау мерзімдері қамтамасыз етілуі тиіс.  

Астық сақтау қоймалары алып жатқан аумақтарда астықпен жедел 
жұмыс істеуге арналған алаңдар, сондай-ақ ерекше өнімді жылдары астықты 
уақытша орналастыруға арналған резервтік алаңдар салынуға тиіс. 

Астық қоймалары тамақ кәсіпорындарына теңестірілгендіктен, 
санитариялық-гигиеналық талаптар олардың жанында қасапханалардың, 
қоқыс үйінділерінің, ЖЖМ қоймаларының, химикаттары бар қоймалардың, 
зираттардың, ауруханалардың және олардың экологиялық қауіпсіздігіне 
қатер төндіретін басқа да қажетсіз өндірістік және өндірістік емес 
объектілердің болуына жол бермейді. 

Элеваторлар, астық қабылдау және астық өңдеу кәсіпорындары, әдетте, 
елді мекендерде, магистральдық автомобиль және темір жолдардың, кеме 
жүзетін өзендердің, теңіз порттарының жанында орналасқан. Бұл 
аймақаралық айналым мен экспорттың тауарлары болып табылатын астық 
жүктерінің үлкен тасымалына байланысты. 

Біздің еліміздің астық қоймалары құрамындағы астық қоймаларының 
жоғары үлесі астық қабылдау және астық өңдеу кәсіпорындары алып жатқан 
үлкен аумақтарды тудырды, бұл нарықтық экономика жағдайында өте 
қымбат. 

Бас жоспардың және элеваторы бар астық қабылдау кәсіпорнының 
мысалы 1.3-суретте көрсетілген. 

 

 
1 - жұмыс ғимараты; 2-сүрлем корпустары; 3 – автокөліктен астық 

қабылдауға арналған құрылғы 3 өту; 4-автокөліктен 2 өту үшін қабылдау 
құрылғысы; 5-автомобиль таразысы; 6-қосалқы корпус; 7-кеңсе және 

зертхана; 8-электр станциясы; 9-сорғы станциясы және суға арналған 
резервуар; 10-кептіру-тазалау мұнарасы; 11-астық қоймалары 

1.3-сурет - Элеваторы бар астық қабылдау кәсіпорнының болжамды 
бас жоспары 
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Астық сақтау қоймаларының аумағына жоғары геологиялық және 
гидрологиялық талаптар қойылады. Жер асты суларының деңгейі 2 м-ге 
жақын болуы қажет емес, учаскенің орналасуы ағынды суларды ағызуға, 
барлық өндірістік және қосалқы нысандарды, теміржол және автомобиль 
жолдарын ыңғайлы орналастыруға жағдай жасауы керек. Астық сақтау 
қоймалары аумағының шекараларынан көршілес құрылыстар мен тұрғын 
орамдарға дейінгі санитариялық-қорғаныш аймағы кемінде 100 м құрауға 
тиіс. 

Астық сақтау қоймаларының негізгі объектілері:  
1. Астық сыйымдылығы: 
- тұрақты-қоймалар, сүрлемдер, сүрлемдік корпустар, ыдыстардың 

басқа да түрлері; 
- жедел-бункерлер, лари, контейнерлер; 
- астықпен жасалатын операциялардың көлемін ұлғайту және оны 

уақытша орналастыру (сақтау) үшін астық ыдыстары кезінде құрылатын 
уақытша алаңдар). 

2. Стационарлық жұмыс мұнаралары (ЖМ): 
- элеваторлардың жұмыс мұнаралары (ЭЖМ); 
- қабылдау-тазалау (тиеу) мұнаралары (ҚМ); 
- бастыру-тазалау мұнаралары (БТМ); 
- қайта тиеу мұнаралары (ҚТМ); 
- кептіру-тазалау мұнаралары (КТМ); 
- кептіру мұнаралары (КМ); 
- норий мұнаралары (НМ); 
- ашық астық өңдейтін механикаландырылған кешендер. 
3. Конвейерлік галереялар (жер үсті, жер асты, өтетін, өтпейтін, 

секциялық-жиналмалы). 
4. Қабылдау құрылғылары: 
– автомобиль көлігінен; 
– темір жол көлігі; 
– су көлігінен. 
5. Жіберу (тиеу құрылғылары): 
– автомобиль көлігіне; 
– темір жол көлігіне; 
- су көлігіне. 
6. Қалдықтар қоймалары (цехтар, бөлімшелер). 
7. Зертхана. 
8. Электр қосалқы станциясы. 
9. Қосалқы-қосалқы объектілер. 
10. Өртке қарсы объектілер.  
11. Әкімшілік-басқару орталығы.  
Көрсетілген объектілерден басқа, астық сақтау қоймаларында астықты 

ауыстыру, өңдеу, сақтау үшін, сондай-ақ астықтың жай-күйін бақылау және 
бақылау үшін пайдаланылатын механикаландырудың әртүрлі жылжымалы 
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құралдары, белсенді желдету, кептіргіштер, қосалқы жабдықтар, құрылғылар 
мен мүкәммал орналастырылады. 

Жұмыс мұнаралары норийлерді, конвейерлердің бас және құйрық 
бөліктерін, автоматты немесе шөмішті таразыларды, астық тазалау 
машиналарын, кіріктірілген астық кептіру қондырғыларын, басқару 
пульттерін, желдеткіштер мен аспирациялық желілерді, электр жабдықтарын, 
басқару және сигнал беру жүйелерін, өртке қарсы және басқа да 
жабдықтарды орналастыруға арналған және астық сақтау қоймаларының 
ажырамас құрамдас бөлігі болып табылады. 

Элеватор өнеркәсібі кәсіпорындарының кірме жолдары және 
олардың шаруашылығы.   

Астық қоймаларының жұмысы көлікпен тығыз байланысты, астықтың 
түсуі оның жұмысына байланысты. Сондықтан, бас жоспарды әзірлеу кезінде 
көліктің барлық түрлеріне ыңғайлы тәсіл қамтамасыз етіледі.  

Кәсіпорындар автомобиль жолдарын жыл бойы жолдардың жақсы 
жағдайын сақтайтын жабынмен қамтамасыз етеді. Кіру қақпаларының 
жанында сапаны алдын-ала бағалау үшін зертхана орналастырылған. Астық 
дайындау басталғанға дейін автомобильдердің аумақ бойынша үздіксіз 
қозғалысы үшін астықты орналастыру жоспарларын жасайды. Қақпадан 10-
12 м қашықтықта астық машиналарын өлшеуге арналған автомобиль таразы 
орналасқан. Элеватордың қабылдау құрылғыларына кірме жолдар 
автомобильдерді олардың ең көп келіп түсу сағаттарында өткізуге есептейді. 

Жолдар элеваторлар аумағында көлік ағындарын кесіп өтпей, ені 5-6 м 
автомобильдердің екі қатарына қолданылады. 

Теміржол жолдары. Темір жолдардың ұзындығы мен схемасы 
вагондардың жоспарланған санының үздіксіз берілуі мен өтуі үшін жеткілікті 
болуын көздейді. Жолдардың күрделілігі, сигнализациямен және қосалқы үй-
жайлармен жарақтандыру. Оларды қымбатырақ етіңіз. Астықты 
маршруттармен (яғни тиеу орнынан межелі жерге дейінгі темір жол 
құрамдарымен) тасымалдайды.  

Кәсіпорынды су жолына орналастыру гидротехникалық 
құрылыстардың ережелерін сақтау қажет. Кемелердің ыңғайлы келу 
мүмкіндігі, айлақтардың ұзындығы, механикаландыру құралдарын 
орналастыруға ыңғайлы болуы. Кемелерді бір мезгілде тиеу және түсіру үшін 
[31]. 
 

  1.2.1. Механикаландырылған қоймалар  
 

Астық қоймасы – астықты үйіп, еденге және қабырғаға жақын сақтауға 
арналған көлденең немесе көлбеу сөрелері бар құрылыс. Астық қоймалары 
астықты орналастыру тәсіліне, тиеу-түсіру жұмыстарын механикаландыру 
дәрежесіне, астықты сақтау мерзімдеріне және құрылыс материалдарының 
түрлеріне қарай сараланады. 
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Әдетте қоймалардың сызықтық орналасуы қолданылады, осылайша 
жеке қоймалардың байланысын және астық қозғалысының схемасын 
жеңілдетеді.  

 Сонымен қатар, қоймалар оларды кері конвейерлермен 
байланыстырады, бұл кез-келген қоймадан астықты механикаландыру 
мұнарасы арқылы тазартуға, кептіруге немесе жөнелтуге мүмкіндік береді. 
Қоймаларда барлық операцияларды жүргізу үшін жылжымалы және 
стационарлық механизмдер қолданылады.  

Жылжымалы автомобиль тиегіштер, конвейерлер, тәжірибе 
машиналарды орналастырудың ұтымды схемаларын орнатуға және оларды 
астықты қабылдау, өңдеу және жіберу кезінде пайдалануға мүмкіндік берді. 
Қойманы астықпен толтырған кезде үйінді табиғи еңіс бұрышында 
қалыптасады (1.4-сурет). Астық төменгі конвейерлерге өздігінен түсіріледі, 
содан кейін қол еңбегін пайдаланбай мехлопаттармен, аэронауалармен 
беріледі. 

Қазіргі уақытта астық қоймалары іс жүзінде салынбайды, ал жұмыс 
істеп тұрған кәсіпорындарда оларды біртіндеп металл силостармен немесе 
элеваторлармен (силкорпустар) алмастырады, бұл кәсіпорындар аумағының 
2-3 есе азаюына әкеледі [26]. 

 
Астықты қабылдауға арналған құрылғылар.  
Кешенді механикаландыру кезінде астықпен жүргізілетін барлық 

жұмыстар өнімділігі бірдей машиналардың белгілі бір жүйесімен жүзеге 
асырылатын бірыңғай технологиялық процеске біріктіріледі. Кешенді 
механикаландырумен жабдықтар мен автоматтандыру элементтерін 
қашықтықтан басқару енгізілді.  

 
 
а – механикаландырылмаған; б-өту галереясы бар механикаландырылған; в – 

өтпейтін галереясы бар механикаландырылған; г-көлбеу едендері бар;1-
түсіру конвейері; 2-сақтандыру колонкасы; 3-жоғарғы түсіру конвейері; 4-

астық 
1.4-сурет - Астық қоймаларының түрлері 
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Автомобиль көлігінен қабылдау құрылғыларына қойылатын маңызды 
талаптар: машиналар ағынын кешіктірмейтін жеткілікті өнімділік; астық 
партияларын оларды араластырмай қалыптастыру мүмкіндігі; қабылдау 
құрылғыларының жабдықтарын пайдаланудың ең жоғары коэффициенті.  

Элеватордың негізгі қабылдау құрылғылары.  
Астықтың жекелеген партияларын жинауға және оларды элеватор 

мұнарасының негізгі жұмыс нориясына бір таспалы конвейермен кезекпен 
беруге мүмкіндік беретін бункерлері бар қабылдау құрылғысы.  

Астық таспалы транспортерлермен және екі негізгі норийлермен 
тасымалданатын шағын бункерлері бар төрт-алты өту жолына арналған 
қабылдау құрылғысы. Автомобиль тиегіштердің жүк көтергіштігі 175 т / сағ.  

Қабылдау түсіру құрылғыларының көптеген нұсқалары бар. Қабылдау 
құрылғылары механикаландырылған мұнараларда, қоймалардың, 
элеваторлардың шет жақтарында орналасқан. Астықты элеватордың жұмыс 
ғимаратына беру үшін жер асты конвейерлерінің көмегімен қосылған. 
Қабылдау кезінде астықты ағынмен тазарту керек, бұл ақша, еңбек және 
уақытты үнемдеуге мүмкіндік береді, өйткені мұндай өңдеу кезінде астықты 
қайта тасымалдаудың қажеті жоқ.  

Су көлігінен қабылдау құрылғылары (баржалар) механикалық және 
пневматикалық тәсілдерді қолданады. Механикалық - астық стационарлық 
босату норийлерінің, жылжымалы баржалық норийлердің және грейферлік 
крандардың көмегімен шығарылады. Астықты түсірудің пневматикалық 
тәсілі стационарлық, пневматикалық қондырғылар. Барлық жұмыс 
санитарлық-гигиеналық жағдайда жүргізілуі керек.   

 
1.2.2. Элеваторлардың құрылымдық сұлбалары  
 
Элеватордың басқа өнеркәсіптік құрылымдардан маңызды ерекшелігі-

құрылыс құрылымдары, көлік және технологиялық жабдықтар арасындағы 
тығыз өзара байланыс. Тұтас алғанда элеватор барлық тиеу – түсіру 
жұмыстарын орындауға, астықты толық технологиялық өңдеуге және 
сақтауға арналған толық механикаландырылған астық қоймасы. Оны негізгі 
құрылғылар мен құрылымдардың кешенді бірлестігі ретінде қарастыруға 
болады:  

– Технологиялық және көлік жабдығы бар жұмыс ғимараты,  
- Көлік және басқа да жабдықтары бар сүрлем корпусы;  
- Астықты автокөліктен, вагондардан және кемелерден қабылдауға 
арналған құрылғылар, астықты әртүрлі көлік түрлеріне жіберуге 
арналған құрылғылар және астықты қайта өңдеу кәсіпорындары; 
- Қалдықтар цехы;  
- Аспирация жүйелері және қалдықтарды жою. 
Элеваторлар біртұтас кешен ретінде жұмыс істейді, барлық 

құрылғылар мен құрылымдар үйлесімді түрде байланысады және 
технологиялық операцияларды орындау кезінде бір-бірін толықтырады. 
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мұнарасының негізгі жұмыс нориясына бір таспалы конвейермен кезекпен 
беруге мүмкіндік беретін бункерлері бар қабылдау құрылғысы.  

Астық таспалы транспортерлермен және екі негізгі норийлермен 
тасымалданатын шағын бункерлері бар төрт-алты өту жолына арналған 
қабылдау құрылғысы. Автомобиль тиегіштердің жүк көтергіштігі 175 т / сағ.  

Қабылдау түсіру құрылғыларының көптеген нұсқалары бар. Қабылдау 
құрылғылары механикаландырылған мұнараларда, қоймалардың, 
элеваторлардың шет жақтарында орналасқан. Астықты элеватордың жұмыс 
ғимаратына беру үшін жер асты конвейерлерінің көмегімен қосылған. 
Қабылдау кезінде астықты ағынмен тазарту керек, бұл ақша, еңбек және 
уақытты үнемдеуге мүмкіндік береді, өйткені мұндай өңдеу кезінде астықты 
қайта тасымалдаудың қажеті жоқ.  

Су көлігінен қабылдау құрылғылары (баржалар) механикалық және 
пневматикалық тәсілдерді қолданады. Механикалық - астық стационарлық 
босату норийлерінің, жылжымалы баржалық норийлердің және грейферлік 
крандардың көмегімен шығарылады. Астықты түсірудің пневматикалық 
тәсілі стационарлық, пневматикалық қондырғылар. Барлық жұмыс 
санитарлық-гигиеналық жағдайда жүргізілуі керек.   

 
1.2.2. Элеваторлардың құрылымдық сұлбалары  
 
Элеватордың басқа өнеркәсіптік құрылымдардан маңызды ерекшелігі-

құрылыс құрылымдары, көлік және технологиялық жабдықтар арасындағы 
тығыз өзара байланыс. Тұтас алғанда элеватор барлық тиеу – түсіру 
жұмыстарын орындауға, астықты толық технологиялық өңдеуге және 
сақтауға арналған толық механикаландырылған астық қоймасы. Оны негізгі 
құрылғылар мен құрылымдардың кешенді бірлестігі ретінде қарастыруға 
болады:  

– Технологиялық және көлік жабдығы бар жұмыс ғимараты,  
- Көлік және басқа да жабдықтары бар сүрлем корпусы;  
- Астықты автокөліктен, вагондардан және кемелерден қабылдауға 
арналған құрылғылар, астықты әртүрлі көлік түрлеріне жіберуге 
арналған құрылғылар және астықты қайта өңдеу кәсіпорындары; 
- Қалдықтар цехы;  
- Аспирация жүйелері және қалдықтарды жою. 
Элеваторлар біртұтас кешен ретінде жұмыс істейді, барлық 

құрылғылар мен құрылымдар үйлесімді түрде байланысады және 
технологиялық операцияларды орындау кезінде бір-бірін толықтырады. 

  
 

Әрбір операция астықты сүрлем, бункер және жабдық арқылы жылжытудың 
белгілі бір реттілігімен сипатталады, әрқайсысы элеватордың схемалық 
схемасына байланысты.  

Элеватордың жұмыс мұнарасы негізгі негізде салынған. Ол барлық 
силостардың, бункерлердің, жабдықтардың байланысын қамтамасыз етеді. 
Осылайша, астықты элеваторда жылжытуға байланысты барлық операциялар 
норийлерді қолдану арқылы жүзеге асырылады.  

Әрбір операция астықтың контейнерлер мен жабдықтар арқылы 
қозғалуының белгілі бір реттілігімен сипатталады, астықтың қозғалыс жолы 
қозғалыс бағыты деп аталады [33]. 

Элеватор жұмысының технологиялық схемасы астықты қабылдау 
сәтінен бастап сақтауға тиеуге дейінгі ағындағы дәйекті өңдеу қағидаты 
бойынша құрылады (1.5-сурет).  

Егер машиналардың өнімділігі көлік жабдығының өнімділігінен төмен 
болса, оны өңдеуге дейін және одан кейін астыққа арналған жедел бункерлер 
көзделеді. Технологиялық схемаға сандық және сапалық есеп кіреді.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
1.5-сурет – Астықты сақтауға және өңдеуге арналған кәсіпорындар мен 

құрылыстардың технологиялық процестерінің қағидатты схемасы 

Біртекті партияларды қалыптастыру үшін 
астық сапасын алдын ала анықтау 

Астық массасын анықтау 

Астықты түсіру 

Ірі және жеңіл қоспалардан алдын ала 
тазарту 

Жинақтау сыйымдылығы 

Тазарту 

Сақтау сыйымдылығы 

Астық массасын анықтау 

Кептіру  
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Ол үшін таразылар схемаға енгізіліп, астық сынамаларын алу нүктесін 

ұйымдастырады. Сүрлемдердің, жабдықтардың нөмірленуін белгілейді.  
 
 
1.2.3. Астық тазалау машиналары және оларды пайдалану 
 
Астықты тазарту және сұрыптау процестері теориясының 

негіздері 
I. АҚП түсетін астықта арамшөп тұқымдарының, минералды және 

органикалық қоспалардың, зақымданған, ақаулы және негізгі дақылдың ұсақ 
дәндерінің белгілі бір мөлшері болады. Бұл мазмұн оның сапасын 
нашарлатады, сондықтан сандық және сапалық қауіпсіздікті қамтамасыз 
ететін негізгі шарттардың бірі - уақтылы тазарту. 

II. Тазалау мақсаты: а) астықтың талап етілетін сапасын, демек, 
ұнның, жарманың сапасын қамтамасыз ету; б) тұқымдық астықтың қадір-
қасиетін арттыру; в) астықты сақтау жағдайларын жақсарту; г) көлік 
құралдарын қоспалардың бір бөлігін тасымалдаудан босату, демек, көлік 
шығындарын азайту; д) астықтың залалдануын азайту; е) астықты кептіру 
үшін жағдай жасау. 

Тазартылған астық, яғни фракцияларға, негізінен мөлшері бойынша 
(шартты мақсатына байланысты) сұрыпталады. Тазарту, егер құрамы: 
арамшөп қоспасы 2%-ға дейін; дәнді - 5%-дан аспайтын, ал зиянды қоспасы 
0,2%-дан аспайтын (қаракүйе, бұйырғын) болса, тиімді болып саналады. 

ІІІ. Астық және қоспалардың физика-механикалық қасиеттеріне 
негізделген астық массасын тазалау және ұстау. 

IV. Астықты аэродинамикалық қасиеттері бойынша тазарту ауа 
ағынының қысымы - аэродинамикалық қасиет. 

V. Астықты ені мен қалыңдығынан ерекшеленетін қоспалардан 
тазарту. 

VI. Астықты одан ұзындығы бойынша ерекшеленетін қоспалардан 
тазарту.  

Қоспаларды ұзындығы бойынша бөлу үшін – триер қолданылады, 
оларда қоспалар бөлінеді (қарамықша, сұлы жармасы).  

VII. Астық массасында негізгі дақылдың дәнімен бірдей, мөлшері мен 
аэродинамикалық қасиеттері бар қоспалар кездеседі, бірақ олар үйкеліс 
коэффициентімен және олардың күйімен (дөңгелек бұршақ, тары) 
ерекшеленеді, кейбіреулері домаланады, ал басқалары бетінде қалады. 

VIII. Астықты тазарту үшін ені, қалыңдығы және аэродинамикалық 
қасиеттері бойынша астықтан ерекшеленетін қоспалар бөлінетін ауа - елек 
сепараторлары қолданылады.  

Астық тазалау машиналарының жіктелуі.  
Барлық астық тазалау машиналарын бөлуге болады: 
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Ол үшін таразылар схемаға енгізіліп, астық сынамаларын алу нүктесін 

ұйымдастырады. Сүрлемдердің, жабдықтардың нөмірленуін белгілейді.  
 
 
1.2.3. Астық тазалау машиналары және оларды пайдалану 
 
Астықты тазарту және сұрыптау процестері теориясының 

негіздері 
I. АҚП түсетін астықта арамшөп тұқымдарының, минералды және 

органикалық қоспалардың, зақымданған, ақаулы және негізгі дақылдың ұсақ 
дәндерінің белгілі бір мөлшері болады. Бұл мазмұн оның сапасын 
нашарлатады, сондықтан сандық және сапалық қауіпсіздікті қамтамасыз 
ететін негізгі шарттардың бірі - уақтылы тазарту. 

II. Тазалау мақсаты: а) астықтың талап етілетін сапасын, демек, 
ұнның, жарманың сапасын қамтамасыз ету; б) тұқымдық астықтың қадір-
қасиетін арттыру; в) астықты сақтау жағдайларын жақсарту; г) көлік 
құралдарын қоспалардың бір бөлігін тасымалдаудан босату, демек, көлік 
шығындарын азайту; д) астықтың залалдануын азайту; е) астықты кептіру 
үшін жағдай жасау. 

Тазартылған астық, яғни фракцияларға, негізінен мөлшері бойынша 
(шартты мақсатына байланысты) сұрыпталады. Тазарту, егер құрамы: 
арамшөп қоспасы 2%-ға дейін; дәнді - 5%-дан аспайтын, ал зиянды қоспасы 
0,2%-дан аспайтын (қаракүйе, бұйырғын) болса, тиімді болып саналады. 

ІІІ. Астық және қоспалардың физика-механикалық қасиеттеріне 
негізделген астық массасын тазалау және ұстау. 

IV. Астықты аэродинамикалық қасиеттері бойынша тазарту ауа 
ағынының қысымы - аэродинамикалық қасиет. 

V. Астықты ені мен қалыңдығынан ерекшеленетін қоспалардан 
тазарту. 

VI. Астықты одан ұзындығы бойынша ерекшеленетін қоспалардан 
тазарту.  

Қоспаларды ұзындығы бойынша бөлу үшін – триер қолданылады, 
оларда қоспалар бөлінеді (қарамықша, сұлы жармасы).  

VII. Астық массасында негізгі дақылдың дәнімен бірдей, мөлшері мен 
аэродинамикалық қасиеттері бар қоспалар кездеседі, бірақ олар үйкеліс 
коэффициентімен және олардың күйімен (дөңгелек бұршақ, тары) 
ерекшеленеді, кейбіреулері домаланады, ал басқалары бетінде қалады. 

VIII. Астықты тазарту үшін ені, қалыңдығы және аэродинамикалық 
қасиеттері бойынша астықтан ерекшеленетін қоспалар бөлінетін ауа - елек 
сепараторлары қолданылады.  

Астық тазалау машиналарының жіктелуі.  
Барлық астық тазалау машиналарын бөлуге болады: 

  
 

– стационарлық және жылжымалы пайдалануға арналған шарттар 
бойынша; 
– қоспаларды астықтан бөлуге арналған техникалық мақсаты бойынша; 

астықтың бетін тазалауға немесе одан жеміс қабықтары мен остейлерінің 
бөліктерін бөлуге арналған; 

– құрылымы бойынша-қарапайым және күрделі; 
– ауылшаруашылық; 
– өнеркәсіптік; 
– әмбебап – азық-түліктік, жемдік, кейде тұқымдық астықты тазалау 

және сұрыптау үшін; 
– тұқым тазартқыш; 
– мамандандырылған (жүгері, жержаңғақ). 
Астық тазалауға арналған жабдық. 
Қысқа және ұзын қоспаларды астықтан тазарту үшін торлы айналмалы 

жұмыс беті бар машиналар қолданылады – триера деп аталады. 
Триммерлердің екі негізгі түрі бар: ішкі жағында ұяшықтары бар 

цилиндрлік; шойын дискілерінің бүйір беттерінде орналасқан ұяшықтары бар 
диск [31].  

БТС цилиндрлік триер (1.5-сурет) – машинаның жұмыс органы-ішкі 
жағынан D8,5 мм ұяшықтары жасалған қабықтан тұратын 
цилиндр.цилиндрдің ішіне тазартылған астықты шығару үшін қуат 
бұрандасы мен науа орнатылады. Цилиндрде тарақ бар, ол ұзын қоспаларды 
жинаққа жылжытуға қызмет етеді. Ұнтақтағыш машинадан қоспаларды 
шығаруды жақсартуға көмектеседі. 

 
1.5-сурет –БТС триері 
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БТС триері келесідей жұмыс істейді: астық қуат беретін құбыр арқылы 
келеді, ауырлық цилиндрде орналасқан қуат бұрандасына түседі. D8, 5 мм 
ұяшықтарға түсетін астық жоғары қарай қысылады және осы ұяшықтардан 
тазартылған астық науасына түседі және шнекпен машинадан шығарылады. 
Ұзын қоспалар жасушаларда ұсталмайды және астықты бөлу үшін 
қопсытқышпен қопсытылып, триердің бақылау бөлігіне ауысады. Сұлы майы 
машиналардан толығымен шығарылады. 96 – 98% тазартудың ең жоғары 
тиімділігіне 5 т/сағ өнімділігі және 38 айналым/мин айналу жиілігі кезінде 
қол жеткізіледі [7]. 

Жақында ұзындығы бойынша ерекшеленетін қоспаларды бөлу үшін 
көбінесе А9–УТК–6, А9–УТО – 6 дискілік триерлері қолданылады. 

А1–БИС–100 сепараторы - астықты ені, қалыңдығы және 
аэродинамикалық қасиеттерімен ерекшеленетін қоспалардан тазартуға 
арналған (1.6-сурет).  

Қарға тазартқыштарда (ірі қоспалар, ости, сабан) бастапқы өңдеуден 
өткен астық үшін АҚП – да ені, қалыңдығы және аэродинамикалық 
қасиеттері бойынша астықтан ерекшеленетін қоспаларды бөлетін ауа-елек 
сепараторлары қолданылады. Элеватор өнеркәсібінде ЗСМ-100 ауа–елек 
сепараторлары қолданылады және өнімділігі жоғары қондырғылар 
орнатылады; А1–БИС–100.    

 

 
1.6-сурет –А1–БИС–100 ауа–елек сепараторы 

 
Екі секциялы корпус икемді суспензиядағы төсекке ілулі. Параллель 

жұмыс істейтін екі бөлімде: сұрыптау және себу електері орнатылған. Елек d 
35 мм резеңке шарлармен тазартылады. Қабылдау құрылғысы елек 
корпусына икемді жеңмен қосылған. Астықты жеңіл қоспалардан тазарту 
үшін екі пневматикалық сепаратор арнасы орнатылды. 

Жұмыс принципі: астық елек корпусының секцияларына түседі. Әрбір 
секцияда астық жоғарғы сұрыптау елегіне түседі, онда ірі қоспалар шығып 
кетеді және машинадан шығарылады, ал қалған қоспалары бар өту жолымен 
(негізгі астық) төменгі – себу елегіне түседі. Сепкіш елек арқылы жеңіл 
қоспалар сепаратордан шығарылады, ал жинаумен тазартылған астық дірілді 
қоректендіргішке түседі және пневмосепаратор каналына беріледі.  
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Арнаға кірген кезде жеңіл қоспалар алынып тасталады, астық қабаты 
босатылады, бұл тиімділікті едәуір арттырады. Сепараторды тазарту 
тиімділігі: үлкен қоспалар 100% дейін, ұсақ 70 – 71%, жеңіл – 76% [5].  
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Олар АҚП-де жаңадан жиналған астықты үлкен және жеңіл 
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арамшөптердің гүлденуі және т.б.) алғашқы тазарту үшін қолданылады. Бұл 
машиналар төмен тазалау әсерімен жоғары ылғалдылықтағы қатты бітелген 
астықты өткізуге қабілетті [31]. 

А1-БЦС-100 сепараторы астық, жарма және бұршақ дақылдарының 
астығын ені мен қалыңдығы және аэродинамикалық қасиеттерімен 
ерекшеленетін қоспалардан тазартуға арналған (1.7-сурет). Сепаратор 
жиынтығына кездейсоқ үлкен қоспаларды, төрт елек астық тазалайтын 
блокты және жетек құрылғысын ұстайтын қалыпқа келтіргіш кіреді. Әрбір 
ауа-елек блогы жоғарғы бөлігінде тұндырғыштармен қосылған екі астық 
тазартқыш блоктан тұрады.  

 
1.7-сурет – Орталықтан тепкіш БЦС сепараторы 

 
Нормализатор корпустан тұрады, оның ішінде жиналмалы түбі бар елек 

цилиндрі орнатылған.  
Астықты енгізу үшін үш қабылдағыш саптама қарастырылған, олар 

өрескел қоспаларды кетіруге қызмет етеді. Сепаратордың қалыпты жұмысы 
үшін қалыпқа келтіргіштің астына 4 м3 бункер орнатылады. Сепараторда 
төрт ауа-елек тазарту блогы, рамка және тиеу құрылғысы бар.  

Әрбір блок корпустан, сақиналы пневмосепаратор каналынан, елек 
барабаны бар ротордан тұрады. Елек барабанында үш бөлек елек бар-
жоғарғы себу, орта себу, төменгі сұрыптау. Тазалау процесі келесідей (1.8-
сурет):  
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1.8-сурет – БЦС үлгісіндегі ортадан тепкіш сепаратордың жұмыс істеу 

принципі; тазартылмаған астық диспенсері бар қабылдау құбырына түседі, 
онда клапанның көмегімен астық беру реттеледі. Одан ол таратқышқа түседі, 
ол астықты електің ішкі бетіне біркелкі жібереді және сақиналы 
пневматикалық бөлу каналына жіберіледі. Блокқа берілетін астық мөлшері 
арнайы клапанмен реттеледі.  

Ауа ағынының әсерінен жеңіл бөлшектер пневмосепаратор каналынан 
тұндырғышқа шығарылады, онда олар тұндырылып, клапан вакуумының 
көмегімен жинаққа және сол жерден циклонға шығарылады [7].  

Металл магнитті қоспаларды бөлуге арналған машиналар мен 
аппараттар.  

АҚП түсетін астықта металл магнитті қоспалар болуы мүмкін астыққа 
егістіктен түсетін (кен, қож, металл магнитті бөліктер және т.б.).  

Сонымен қатар, металл магниттік қоспалар астыққа технологиялық 
және көлік жабдықтарының технологиялық құрамы қанағаттанарлықсыз 
болған кезде енуі мүмкін.  

Магниттерді магниттік индукция өлшегіші басқарады-
миллитесламметр.  

БКАМ типті магниттік колонкалар – бұл магниттерден жасалған 
конструкциялар, олар бір-біріне ұқсас полюстермен және магниттік емес 
экранмен терілген (1.9-сурет). Экранда ферромагниттік тақталар орнатылған, 
олардың көмегімен экран магниттерге тартылады.  

Магниттік бағанның жоғарғы бөлігінде астық беру және аспирация 
үшін тесіктер бар. Төменгі жағында - розетка. Астық экран арқылы өтеді -
металдар тартылып, өз осіне айналу арқылы тазартылады [5].  
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1  –  ағаш блок, 2 – төсек, 3-магнит блогы; 4-магниттік емес экран, 5-бұрандалы 

құрылғы, 6-кергіш орамал, 7-магниттер, 8-реттеу құрылғысы, 9, 13 – 
кронштейндер, 10-бағыттаушы, 11-қабырға, 12-клапан, 14-қақпақ 

 1.9-сурет – БКАМ типті магниттік колонка 
 

 У1–БММ типті сақиналық магниттері бар магниттік сепаратор 
(1.10-сурет). У1–БММ мыналарды қамтиды: корпустар, магниттер блоктары, 
қабылдау келте құбыры, шығару құрылғысы бар колонкалар. Жоғарғы 
бөлігінде астықты біркелкі тарату үшін бағыттайтын корпус орнатылған. 
Төменгі бөлігінде бағанды бұруға және тазартуға мүмкіндік беретін шар 
тіректері бар. Сепаратордың қалыпты жұмысы үшін беті ауысымда кемінде 1 
рет тазартылады.  
 

 
1.10-сурет –У1–БММ типті магниттік сепаратор 
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Магнитті сепараторларда астықты және оны қайта өңдеу өнімдерін 
өңдеу стандарт бойынша 1 кг ұнның металл магнитті қоспасының 3 мг/кг 
артық емес болуын қамтамасыз етуі тиіс, бөлшектердің ең үлкен мөлшері 0,3 
мм-ден аспауы және массасы 0,4 мг-ден аспауы тиіс [5].  

Сепараторлардың нормативтік жұмысы үшін блоктардың бетін 
ауысымда кемінде 1 рет тазалайды. Жиілік металл магниттік қоспалардың 
мөлшеріне және сепаратордың жұмысына байланысты. Бақылау әр 2 сағат 
сайын жүргізіледі.  

 
1.2.4. Астықпен тиеу-түсіру жұмыстарын механикаландыруға 

арналған жабдық, норий және конвейерлер 
Норий. Астық пен оны қайта өңдеу өнімдерін төменнен жоғары қарай 

тасымалдауға арналған үздіксіз жұмыс істейтін машиналар ретінде таспалы 
шөмішті норийлер қолданылады. Таспалы норий - норийдің тартқыш органы-
жалпақ резеңке мата таспасы, ал жұмысшы - шелек (1.11-сурет). 

 
1 – тоспаны тазалауға арналған люк; 2-айналым датчигі; 3,9-абразивке 
қарсы материал; 4-шөміштері бар жылжымалы таспа; 5-инспекциялық 

люк; 6-құбыр сегменті; 7 – қайтымсыз муфта; 8–редуктор моторы; 10-бас; 
11-таспа сызықтығының датчигі; 12-таспа керілуінің реттегіш болты; 13-

тоспа 
1.11-сурет – Таспа нориясы 
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Норийдің екі барабаны бар; жоғарғы – жетек, төменгі кернеу. 
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етуінің артықшылығы бар. Егер таспа созылса, жүктеме барабаны таспадағы 
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Ені 600 мм таспаларда шөміштер екі қатарға шахмат ретімен 
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Түбі жоқ шелектер - жоғарыдан және төменнен ашылған кесілген 
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жұмыс істеуін қамтамасыз ету үшін тегіс түбі бар бір шөміш орнатылады 
[31].  

Конвейерлер. 
Конвейерлер астық пен оның өңделген өнімдерін көлденең және 

көлбеу бағытта жылжыту үшін кеңінен қолданылады.  
Орнату мақсаты мен орнына байланысты таспалы конвейерлердің 

әртүрлі схемалары қолданылады. Элеваторлардағы сүрлем үстіндегі 
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конвейерге немесе қоймалардағы қойма үстіндегі конвейерге өнім әдетте 
тек бір нүктеде беріледі, ал оны конвейердің ұзындығы бойынша кез 
келген жерге тастайды. Қосалқы конвейер өнімді кез-келген жерде 
қабылдайды және конвейердің соңында тастайды. 

Конвейер түрлері:    
I – реверсивті өнімді ортасында қабылдайды және оны оң немесе сол 

жағына береді. Кері конвейер бір-бірінен алыс орналасқан машиналарды бір-
бірімен байланыстыру үшін қолданылады.  

II – екі жақты конвейер бір уақытта екі өнімді қабылдайды (біреуі 
жоғарғы жағында, екіншісі төменгі филиалда), оларды қарама-қарсы ұштарға 
береді. Егер бір уақытта екі түрлі өнімді қарама-қарсы бағытта жылжыту 
қажет болса, ол қолданылады.  

III – таспалы конвейер онда өнім жүктеу құрылғысы арқылы таспаға 
үздіксіз беріледі. Таспаның жұмыс тармағы роликті тіректердің пішініне 
сәйкес келетін ойық пішінді, бұл конвейердің өнімділігін тікелей роликті 
тіректермен салыстырғанда екі есе арттыруға мүмкіндік береді [31]. 

Таспалы конвейер мыналардан тұрады: жүктеу құрылғысынан - оның 
мақсаты конвейердің толық жүктелуін қамтамасыз ету және өнімнің 
шашырауына жол бермеу, өйткені кіретін өнім мен таспаның бағыты мен 
жылдамдығы бірдей емес (1.12-сурет). Жүктеу құрылғысы - төменгі және 
алдыңғы қабырғалары жоқ тікбұрышты қорап (науа), қабырғалары түбіне 
қарай қисайған. Ең көп қолданылатын сусымалы науалар бар, олар кез-
келген мөлшердегі таспасы бар конвейерге астық беруге арналған. Астық 
өткізгішінен науаға түсетін астық бүйір қабырғалар бойынша қозғала 
отырып, конвейер таспасына төсеу кезінде таспаның ортасында тарақ түзе 
отырып, оның осіне ұмтылады.  

 
1.12-сурет –  Таспалы конвейер 

 
Түсіру құрылғылары: таспалы конвейердің астығын түсіру үшін жетек 

барабанына түсіргіш қорап орнатылады. Шаңды кетіру үшін қорап 
аспирацияланады.  
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Конвейердің бүкіл ұзындығы бойымен түсіру үшін қолмен 
басқарылатын, өздігінен жүретін және автоматты жылжымалы арбалар 
қолданылады.   

Таспалы роликсіз конвейерлер астықты және оны қайта өңдеу 
өнімдерін үй-жайлардан тыс жерлерде немесе роликті тіректері бар 
конвейерлерге қызмет көрсету қиын болған жерлерде 150 аспайтын 
бұрышпен көлденең немесе көлбеу бағытта жылжыту үшін қолданылады. 
Олар жабық, ағаш еден немесе металл болады.  

Қырғыш конвейерлер астық пен қалдықтарды көлденең және көлбеу 
бағытта тасымалдауға арналған. Тартқыш орган - бұл тізбек немесе таспа, ал 
жұмысшы – тікбұрышты болаттан жасалған қырғыштар. Олар тартқыш 
органға бірдей қашықтықта бекітілген. Өнім қоқыс бойымен қырғыштармен, 
қоқыс бойымен бөліктерде қозғалады. Үш нұсқадағы қырғыш конвейерлерді 
қолданыңыз:  

– өнімді жоғарғы бұтақпен жылжыту; 
- төменгі тармағы; 
- екі тармақ (әр түрлі бағытта екі түрлі өнім). 
К4-УТФ қырғыш конвейері 1.13-суретте көрсетілген. 
Астық пен оны қайта өңдеу өнімдерін көлденең және көлбеу (100 дейін) 

бағытта тасымалдауға арналған. Жұмыс принципі сусымалы өнімді қорап 
арқылы тиеу құбырынан шығару құбырына үздіксіз ағынмен жылжытуға 
негізделген.  

 
1.13-сурет – Қырғыш конвейер 

 
Қашықтан басқару құралынан конвейерді басқаруды блоктау жүйесі 

қарастырылған. 
Бұрандалы конвейер мыналардан тұрады: жетек, корпус, тиеу бункері 

және шнек (1.14-сурет). Өнім тиеу бункеріне түседі, шнек корпус бойымен 
қозғалады және келесі жабдыққа беріледі [31]. 
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1 – жетек; 2-тиеу бункері; 3-шнек; 4-конвейер корпусы 

1.14-сурет – Бұрандалы конвейер 
 
Автомобильдер мен автопоездарды түсіруге арналған жабдық.   
Автомобиль түсіргіштер – бұл астық қабылдау және астық өңдеу 

кәсіпорындарындағы автомобильдер мен автопоездардан дәнді дақылдарды 
түсіруді механикаландырудың негізгі құралы.  Олардың барлығы астықты 
денеден гравитациялық түсіру принципі бойынша әрекет етеді, ол 
автомобильге немесе тіркемеге қажетті көлбеу жасауға негізделген. Бұл ретте 
астық өз бетімен шанақтан ашық артқы немесе бүйір борт арқылы төгіледі. 
Көліктің көлбеу бұрышы дененің түбіндегі астықтың үйкеліс бұрышынан, 
сондай-ақ астықтың табиғи көлбеу бұрышынан үлкен болуы керек; ол 
шамамен 35 – 400 тең.  

Автомобиль тиегіштердің екі түрі қолданылады: стационарлық және 
жылжымалы, гидравликалық немесе механикалық жетегі бар.  

Жылжымалы автомобиль тиегіштер - жүк көтергіштігі төмен жеке 
автомобильдерді түсіру үшін қолданылады. 

Қазіргі «SmartGrain» автомобиль түсіргіштері (1.15-сурет) ұзындығы 
24 метрге дейінгі және жүк көтергіштігі 120 тоннаға дейінгі түрлі үлгідегі 
автомобильдер мен автопоездардан астықты және басқа да сусымалы 
жүктерді ашық бүйір борт арқылы механикаландырылған жолмен түсіруге 
арналған. 

Автомобиль тиегіш платформасының жұмыс ені 0,8 м құрайды. 
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автомобильге немесе тіркемеге қажетті көлбеу жасауға негізделген. Бұл ретте 
астық өз бетімен шанақтан ашық артқы немесе бүйір борт арқылы төгіледі. 
Көліктің көлбеу бұрышы дененің түбіндегі астықтың үйкеліс бұрышынан, 
сондай-ақ астықтың табиғи көлбеу бұрышынан үлкен болуы керек; ол 
шамамен 35 – 400 тең.  

Автомобиль тиегіштердің екі түрі қолданылады: стационарлық және 
жылжымалы, гидравликалық немесе механикалық жетегі бар.  

Жылжымалы автомобиль тиегіштер - жүк көтергіштігі төмен жеке 
автомобильдерді түсіру үшін қолданылады. 

Қазіргі «SmartGrain» автомобиль түсіргіштері (1.15-сурет) ұзындығы 
24 метрге дейінгі және жүк көтергіштігі 120 тоннаға дейінгі түрлі үлгідегі 
автомобильдер мен автопоездардан астықты және басқа да сусымалы 
жүктерді ашық бүйір борт арқылы механикаландырылған жолмен түсіруге 
арналған. 

Автомобиль тиегіш платформасының жұмыс ені 0,8 м құрайды. 

  
 

 
1-негіз; 2-платформа; 3-тіректер; 4-гидравликалық цилиндрлер; 5-

сақтандыру құрылғылары; 6-сорғы станциясы. 
1.15-сурет – Автомобиль түсіргіш 

 
Бұл ретте автомобиль түсіргіштің платформасы аударылу жағына қарай 

еңкейеді. Артықшылықтардың ішінде оның дыбыссыздығын, тасымалдау 
кезіндегі ықшамдылығын, жұмыстың жоғары тегістігін атап өткен жөн. 

Автомобиль аударғыш ол келесідей жұмыс істейді: арнайы көлбеу кіру 
алаңында автомобиль жүк түсіргіштің платформасына кіреді. Автокөліктің 
жақтары (артқы немесе бүйірлік) ашылғаннан кейін, оператор көлікті қажетті 
бұрышқа көтереді, бұл жүкті қабылдау бункеріне құю арқылы түсіруге 
көмектеседі. 

Тасымалдау үшін мамандандырылған өздігінен түсіретін машиналар 
қолданылады. 

Хоппер – жаппай сусымалы жүктерді: астықты, көмірді, кенді және т.б. 
тасымалдауға арналған өздігінен тиелетін бункерлік жүк вагоны. (1.16-
сурет).  

Шанақ воронка тәрізді, төменгі бөлігінде люктер (ағылшынша - 
"хопперлер") орналасқан, олар арқылы жүк ауырлық күшінің әсерінен 
түсірілген кезде төгіледі, бұл тез түсіруге ықпал етеді [31]. 
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1.16-сурет – Хоппер 

 
Астық таситын вагон – бұл өте ұзақ қашықтыққа астықты тез және 

сенімді жеткізудің таптырмас құралы (1.17-сурет). 
Астық тасығыш вагонның шанағы цистернаның немесе бункердің 

сыйымдылығы сияқты болаттан немесе алюминий қорытпасынан жасалған. 
 

 
 

1.17-сурет – Астық тасығыш вагон 
 

Астықты вагонға тиеу жоғарыдан, арнайы люктер немесе ашылатын 
шатыр арқылы жүзеге асырылады. Астық тасығыш вагондардың қақпағын 
ашу механизмінде пневматикалық немесе қол жетегі болады. 

Астық тасығышты тиеуге және түсіруге арналған құрылғы - бұл 
тартқыштың немесе автономды қозғалтқыштың қозғалтқышы. 

Түсіруді жеңілдету үшін кейбір астық тасығыштар арнайы 
вибраторлармен жабдықталады. Астық тасығыш вагондарының жүк 
көтергіштігі 30 тоннаға дейін жетуі мүмкін. 

Төрт осьті астық таситын вагонда алты шанақ бар, олар шанақтың 
төменгі бөлігін жабады. Түсіру механизмінің штурвалдары жағынан 
бункерлерде вибраторларды бекітуге арналған арнайы қапсырмалар 
орнатылған. 

Вагонның төбесі он екі көлденең доғалардан және жоғарыдан төмен 
легірленген болат парақтармен қапталған екі бойлық байламдардан тұрады. 
Шатырда төрт жүктеу люктері бар, оларға резеңке тығыздағыштар салынған. 
Люктер ілмектердегі қақпақтармен жабылады, олар өзінің сфералық бетімен 
резеңке тығыздағышқа жапсырылады, бұл ретте вагонның ішіне шаң мен 
ылғалдың түсуін болдырмайтын лабиринт жасайды. 

Вагонның ішінде қарау немесе жұмыс істеу үшін бір люксте вагонның 
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бүкіл ұзындығы бойынша өтетін трапқа сүйенетін баспалдақ орнатылған.  
Вагон тиегіштер. 
Астықты теміржол вагондарына тиеу үшін гравитациялық жүктемесі 

бар (ауырлық күші бар) арнайы құрылғылар қолданылады. Алайда, астықты 
өздігінен тиеу мүмкін болмаған жағдайда арнайы механизмдер қолданылады 
– жүк тиегіштер. Олардың әрекет ету принципі астықты вагонға толық 
толтырылғанға дейін мәжбүрлеп (ауырлық және инерция күштерін ішінара 
қолдана отырып) жеткізуге негізделген. Мәжбүрлі түрдегі вагон тиегіштер: 
стационарлық және жылжымалы; роторлы, таспалы және бұрамалы 
лақтырғыштары бар. 

Автомобиль тиегіштер мен вагон тиегіштерді пайдалану.  
Автомобиль тиегіштер мен вагон тиегіштер жұмыс басталар алдында 

мұқият тексеріледі, бұл ретте гидрожүйенің май құбырлары 
қосылыстарының тығыздығын, гидрожетек пен редуктор багындағы майдың 
бар-жоғын және деңгейін, жерге тұйықтауды, ажыратқыштардың 
ақаусыздығын және доңғалақтардың тіреу механизмін тексереді.  

Платформаны іліп қоюға жол берілмейді. Жеткілікті айдалмаған 
сырғымалармен түсіруге жол берілмейді. Артқы және бүйірлік борт арқылы 
бір мезгілде түсіруге рұқсат етілмейді.  

Платформа, автомобиль тиегіш платформада көлік толық тоқтағаннан 
және оны тежегеннен кейін көтеріле бастайды. Жүргізушінің машинада 
болуына жол берілмейді. Кіру және шығу - төмен жылдамдықта. Дене ұзын 
тұтқадағы арнайы қырғыштармен қорғалған. Машинаның ернеуі түскенге 
дейін жабылады.  

Жұмыстың қауіпсіздігі және жұмыстың өрт қауіпсіздігі, автомобиль 
тиегіш және вагон тиегіш көбінесе жарамдылыққа және оған қаншалықты 
уақтылы қызмет көрсетілуіне және жөнделуіне байланысты болады. 200-300 
сағат жұмыс істегеннен кейін май төгіліп, керосинмен жуылады. Сүзгілердің 
тазалығын қадағалаңыз, олар мезгіл-мезгіл тазаланады. Беттер әр 3 айда 
майланады, ал мойынтіректер - жылына 2 рет. Арнайы жүйе үлкен және кіші 
платформаның қашықтан басқарылуын қамтамасыз етеді.   

Вагон шатырдағы люктер арқылы жүктеледі, олар қолмен ашылады 
және жабылады. Тиегеннен кейін вагон пломбаланады. Вагон люктер арқылы 
түсіріледі, олардың қақпақтары рычагты жүйесі бар қол жетегінің көмегімен 
ашылады және жабылады [33].  

 
1.2.5. Гравитациялық көлік 
 
Гравитациялық көлік механикалық энергия шығындарынсыз өнімді 

жоғарыдан төменге қарай көлбеу және ауырлық күшімен жылжытуға 
арналған. Гравитациялық құрылғыларға құбырлар, науалар мен бұрандалар 
кіреді.  
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Құбыр құрылысы.  
Құбырлар силостарды, бункерлерді тиеу үшін, сондай-ақ әртүрлі 
технологиялық және тасымалдау машиналарын бір-біріне қосу үшін 
қолданылады. Олар негізінен дөңгелек қолданылады (1.18-сурет) және 
шаршы қима (1.19-сурет). 
 

  
1.18-сурет – Дөңгелек қималы 
құбыр 

1.19-сурет – Шаршы қималы құбыр 

 
Құбырлардың жоғары өткізу қабілеттілігімен, сондай-ақ астық жоғары 

жылдамдықпен қозғалатын жерлерде тікбұрышты құбырлар қолданылады. 
Құбырлар қалыңдығы 1-2 мм болаттан жасалған. 

Құбырларда қозғалатын өнімнің ағынын басқару үшін секторлар, 
клапандар, өтулер, клапандар қолданылады. Клапандардың, өтулердің, 
ысырмалардың барлық позициялары соңғы ажыратқышпен бекітіледі, бұл 
қашықтықтан басқаруды қамтамасыз етеді.  

Айналмалы құбырлар – жылжымалы бағытқа сәйкес бағыттардың 
бірінде астық ағынын беруге арналған.  

АҚП және астықты қайта өңдеу кәсіпорындарында жүктерді 
жоғарыдан төменге ауыстыру үшін бұрандалы және науалық түсулер 
пайдаланылады. 

Науаның түсуі - биіктігі төмен, әдетте 2-4 м болатын ағаш науа. егер 
сөмкелердің жылдамдығын азайту қажет болса, науаның бүйір 
қабырғаларына серіппелері бар тақталар бекітіледі. Сөмке науаға сырғып, 
серіппелерді қысып, жылдамдықты баяулатады.  

Бұрандалы шығу - бұл болат немесе ағаш бағанның айналасындағы 
спираль түрінде пайда болатын ойық.  

Гравитациялық көлікті пайдалану процесінде:  
- өнімнің жарықтар арқылы бітелмегеніне көз жеткізіңіз; 
- клапанның клапандары еркін қозғалып, айналғанына көз жеткізіңіз; 
- қашықтықтан басқару кезінде атқарушы тетіктердің сенімді жұмысын 

қамтамасыз ету [31].  
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серіппелерді қысып, жылдамдықты баяулатады.  

Бұрандалы шығу - бұл болат немесе ағаш бағанның айналасындағы 
спираль түрінде пайда болатын ойық.  

Гравитациялық көлікті пайдалану процесінде:  
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- клапанның клапандары еркін қозғалып, айналғанына көз жеткізіңіз; 
- қашықтықтан басқару кезінде атқарушы тетіктердің сенімді жұмысын 

қамтамасыз ету [31].  
 
 
 
 

  
 

1.2.6. Өлшеуге арналған жабдық 
 
Астық пен оны қайта өңдеу өнімдерін дұрыс өлшеу олардың сандық 

есебінде үлкен маңызға ие.  
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– астықты қабылдау, өңдеу, кептіру және тиеп жөнелту кезінде;  
- астық пен оны қайта өңдеу өнімдерін түгендеу кезінде;  
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- астықты ұнға, жармаға, құрама жемге қайта өңдеу кезінде 

қолданылады.  
 
Таразыларға келесі талаптар қойылады:  
- Көрсету дәлдігі. 
- Тұрақтылық - таразылардың бастапқы күйіне оралу мүмкіндігі. 
- Қайта өлшеу кезінде көрсеткіштердің өзгермейтіндігі. 
– Сезімталдық - таразылардың өнім массасынан аз болуы мүмкін 

жүктеме кезінде тепе-теңдік күйінен шығу қабілеті. 
АҚП саласында таразылар олардың мақсатына байланысты 

қолданылады: платформа, автоматты, вагон, шелек, автоматты, бөлік және 
таспа. Платформалық таразылар екі түрлі болады: салмақ және теру.  

Гірлі – тауарлық таразылар даналы таразыларды өлшеу үшін 
пайдаланылады (өнім салынған қаптар).  

Автокөлік таразысы - құрылғы бойынша, сондай-ақ платформа, 
мөлшері мен жүк көтергіштігі бойынша ерекшеленеді. Кәсіпорындарда 
өлшенген жүктің массасын қашықтықтан тіркей отырып, циферблатты және 
циферблатты таразылар орнатылады.  

Вагон таразылары - жүк көтергіштігі 150 тонна, вагон таразылары 
максималды жүк көтергіштігі 200 тонна және минималды 10 тонна болатын 
екі платформадан жасалған.    

Шелек таразы - элеваторларда астықты өлшеуге арналған. Шөмішті 
таразылар автоматты емес, жұмысқа таразышы қатысады. 

Автоматты бөлу таразы – кәсіпорындардың технологиялық 
желілерінде астықты өлшеу.  

Таспалы таразы – таспамен тасымалданатын астықтың массасын 
автоматты түрде анықтауға, сондай-ақ таспамен тасымалданатын астықтың 
өнімділігін анықтауға арналған. Олар теміржол вагондарын тиеу кезінде 
қолданылады.  

Көлемді дозатор – ағындағы астық массасын анықтауға арналған. 
Таразы өзіне көп көңіл бөлуді талап етеді, күту, жөндеу стандартқа сәйкес 
салмақ өлшеу аспаптары құрылғылар мен гірлер жылына бір рет, вагон 
таразылары жылына 2 рет тексерілуге жатады.  

Астықты ағынмен өлшеу проблемасының қазіргі заманғы шешімі 
пневматикалық немесе электр жетегі бар мөлшерлеу механизмдері 
(жапқыштар) бар электрондық бункерлік таразыларды қолдану болып 
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табылады. Механикалық таразылардан айырмашылығы, мұндай таразылар 
басқару пультінен берілген дозаның бір сатылы жылдам жиынтығын 
шығарады, содан кейін барлық өткен тіктеуіштердің мәндерін дәл өлшеп, 
жинақтайды [31].   
 Таразылар пневматикалық жетегі бар біріздендірілген жапқыштармен 
жабдықталған аспалы және салмақты бункерлерден тұрады. Бункерлер 
қаптамалармен жабылған металл жақтауға жиналады. Салмақ бункері 
тензометриялық датчиктер арқылы рамаға ілулі.  
 Таразының негізгі өлшеу және басқару элементі - TMK-0,3 контроллері 
(1.20-сурет) тензометриялық датчиктерден ақпарат келіп түсетін және одан 
әрі өңдеу, индикаторға шығару және ақпараттық жүйеге беру үшін цифрлық 
түрге түрлендірілетін. 
 

 
1.20-сурет –ТМК-0,3 контроллері 

 
1.21 суретте көрсетілген ТВБН таразы төрт түрлі нұсқада қолданыла 

алады: 
– астықтың үлкен партияларын ағынға ілу үшін; 
- берілген астық партиясын өлшеу үшін; 
- астық ағынын автоматты түрде тұрақтандыру үшін;  
- жүйелі компоненттер жиынтығы бар көп компонентті диспенсер 

ретінде. 
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   1.21-сурет –ТВБН бункерлік таразылары 

 
 
 

 1.2.7. Астықты белсенді желдетуге арналған құрылғылар  
 

Белсенді желдету – астықтың бүлінуін болдырмаудың тиімді 
технологиялық әдістерінің бірі. Ол астық үйіндісін атмосфералық ауамен 
қарқынды өңдеуден тұрады.  

Белсенді желдетудің мақсаты: 
- кептіру күтілетін шикі астықтың өздігінен қызуын болдырмау; 
- сақталатын астықты оның өздігінен қызуын болдырмау және жою, 
зеңнің, астық зиянкестерінің дамуы мақсатында суыту;  
- егіннен кейінгі пісуді жеделдету;  
- астықты жылы атмосфералық ауамен немесе ағынды газдардың 
ауамен қоспасымен кептіру;  
- бөгде иістерді жою.  

 Астықты белсенді желдету қоймаларда, алаңдарда, сүрлемдерде 
және т.б. жүзеге асырылады.  

 Астықты белсенді желдетуге арналған барлық қондырғылар ауа 
өткізгіш және тарату арналары мен желдеткіштер жүйесінен тұрады.  

Белсенді желдетуге арналған стационарлық қондырғылар қоймалардың 
едендерінде орналасқан ауа өткізгіш және тарату арналарын пайдаланады. 
Типтері: СВУ–1, СВУ–2 .  

 «КАРКАС» қондырғылары – қойманың еденінде орналасқан 
арналардан және болаттан жасалған құбырлардың тік каналдарынан тұрады. 
Желдеткіштерді бөлімдердің бір қатарына қосқан кезде олар айдау үшін, ал 
келесі қатарда сору үшін жұмыс істейді.  

Демек, ауа көтергіштерге таратылады және астықтың бүкіл массасын 
үрлейді.     
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Аэрожелоба – олар астықты қоймалардан түсіруге, сонымен қатар 
белсенді желдетуге арналған аэрогравитациялық көлікке жатады [31].  

Толтыру-тасымалды желдету қондырғылары және құбыр. 
Желдеткішпен қамтамасыз етілген ауаны торларға жеткізетін өтпелі түтіктің 
(ағаш) ауа тарату торларынан тұрады.  

 
1.2.8. Астық кептіргіштердің құрылымы 
 
Кептіру – жаңа жиналған астықты (дымқыл шикі) сақтау кезінде 

тұрақты күйге жеткізудің негізгі тәсілі. Ол критикалық ылғалдылықтың 
төменгі шегі 14,5% (бидай, арпа, қара бидай) арқылы анықталады. Құрғақ 
және салқындатылған дәндерде тіршілік әрекеті дерлік тоқтатылады, бұл 
оның сапасын нашарлатпай ұзақ уақыт сақтауға мүмкіндік береді. Ұн тарту-
жарма өнеркәсібіндегі ұнның маңызы зор.  

Астықты кептіру - бұл күрделі технологиялық процесс, сондықтан 
астықтың сақталуын ғана емес, сонымен қатар астық сапасын жақсартуды 
қамтамасыз ететін астық кептіргіштердің құрылымдарын жасау үшін сіз 
астықтың кептіру объектісі ретіндегі қасиеттерін білуіңіз керек. Астықтың 
негізгі физикалық және физикалық-химиялық қасиеттеріне мыналар жатады: 
ылғалдылық, гигроскопиялық, жылу сыйымдылығы, жылу өткізгіштік, 
ұңғымалық, ағындық, аэродинамикалық қарсылық және бұралу 
жылдамдығы.  

Кептіру әдістерінің жіктелуі: астықты кептірудің конвективті әдісі, 
өткізгіш, радиациялық кептіру және электр тогымен. 

Астық кептіргіштердің құрылымы кептірудің тиісті режимдерінде 
азық-түліктік, сондай-ақ тұқымдық мақсаттағы әр түрлі дақылдардың 
кептірілетін дәнінің ылғалдылығын талап етілетін төмендетуді және сапасын 
сақтауды қамтамасыз етуі тиіс.  

Кептіруге байланысты барлық операциялар: астықты беру, тазалау, 
өлшеу, жинау, қалдықтарды жою – механикаландырылады. Астық 
кептіргіштің құрылымы қауіпсіздік техникасы мен еңбекті қорғау 
ережелеріне, қоршаған ортаны қорғаудың санитарлық және өртке қарсы 
нормаларының талаптарына жауап беруі тиіс.  

Астық кептіргіш үнемді болуы керек, яғни.өндіріс құны, сондай-ақ 
ғимараттар, отын, электр энергиясы, техникалық қызмет көрсету және 
жөндеу шығындары 1 тоннаға дейін болуы керек. кептірілген астық ең аз 
болды. Ашық түрдегі астық кептіргіштерде пайдаланылған газдардың 
кептіргіштен және салқындату камераларынан сыртқа шығуына арналған 
тесіктер жел мен жаңбырдан қорғалуы тиіс.  

Ашық алаңдарда орнатылатын жылжымалы астық кептіргіштер 
жоғарыда көрсетілген талаптарды қанағаттандыруы тиіс. Олар тасымалдауға 
ыңғайлы, жеткілікті беріктікке ие болуы керек (1.22-сурет).   

Бұл астық кептіргіш толық автоматты режимде жұмыс істейді, түсіру 
құрылғысының жұмысын автоматты түрде реттеу арқасында астық кептіргіш 
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Кептіру әдістерінің жіктелуі: астықты кептірудің конвективті әдісі, 
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Астық кептіргіштердің құрылымы кептірудің тиісті режимдерінде 
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сақтауды қамтамасыз етуі тиіс.  
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Бұл астық кептіргіш толық автоматты режимде жұмыс істейді, түсіру 
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шахтасындағы астық температурасын өлшеу арқылы тікелей өлшенетін 
ылғалдылыққа байланысты шахта бойымен тезірек немесе баяу қозғалады. 
Термостатта және шахтада орнатылған термостаттар мен температура 
датчиктері кептіру агенті температурасының және астық температурасының 
рұқсат етілгеннен жоғары көтерілуін болдырмайды [1]. 

Қатты, сұйық және газ тәрізді отын.    
Отын оның калориялық мәні, физикалық жағдайы және құрамы 

бойынша сипатталады.  
Көптеген астық қабылдау кәсіпорындарында тас көмір, солярка, дизель 

отыны астық кептіргіштерге отын ретінде пайдаланылды. Сұйық отынды 
сақтауға арналған резервтердің жалпы сыйымдылығы астық кептіргіштердің 
ең көп жүктелу кезеңі бойынша айқындалған айлық қажеттіліктен кем 
болмауы тиіс.  

Табиғи газ астық кептіргіштердің оттықтарында жанған кезде сұйық 
отынға қарағанда айтарлықтай артықшылыққа ие, өйткені ол біркелкі 
жанады және түтін мен түтін шығармайды, СО улы газы болмаған кезде 
отынның толық жануын қамтамасыз етеді, сонымен қатар ұшқын 
шығармайды, үй-жайларды ластамайды, көлемді отын шаруашылығын қажет 
етпейді [31]. 

  

 
1 – жинақтау аймағы; 2 – ауа қорабы; 2 – жылу тасымалдағыш; 4 – жылы ауа 

қорабының жылу оқшаулағышы; 5 – суық ауа; 6 – кіріктірілген Жылу генераторы; 7 – 
сору желдеткіші; 8 – жылу оқшаулаудың металл қорғанысы; 9-кептіру аймағы; 10-

пайдаланылған ауа; 11-салқындату аймағы; 12-жанарғы; 13-түсіру аймағы 
1.22-сурет – Астық кептіргіштің жұмыс істеу технологиясы 
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Шахталық астық кептіргіштер  
Астық кептіргіштер жеке маңызды белгілерге сәйкес жіктеледі: 

астыққа жылу беру әдісі, астық қабатының жағдайы, кептіру камерасының 
дизайны, кептіру режимі, кептірудің технологиялық схемасы (1.23-сурет).  

Астық кептіргіштерде негізінен кептірудің конвективті әдісі 
қолданылады, онда шикі дәннің жылуы қыздырылған кептіру агентінен 
беріледі.  

Жоғарыдан шахтаға жүктелген астық қораптар арасындағы барлық 
кеңістікті толтырады, олар төмен қарай жылжиды. Қораптар кептіру кезінде 
шахтадан біртіндеп шығарылатын астықтың жақсы қозғалуына ықпал ететін 
тақтайша түрінде орналастырылған.   

Шахталық астық кептіргіштерде жеткізу және бұру қораптарының 
әртүрлі орналасу схемалары қолданылады. Кептіру агентінің (ауаның) 
қораптарға таралуы біркелкі емес, сондықтан астықты шахтадан шығатын 
қораптардың саңылаулары арқылы ортаға жібермеу үшін шығатын 
газдардың жылдамдығы 6 м/с аспауы керек. Шахталарда мыналар бар:  

– шикі астықтың жинақтаушы бункерлері; 
– кептіру камерасы;  
– суыту камерасы;   
– кептіру агентін жеткізу және тарату үшін қызмет ететін тарату 

камерасы. 
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1, 3 – өздігінен ағатын құбырлар; 2-шикі астық нориясы; 4 – кептіру 

бункері; 5, 6 –кептіру шахталары; 7, 8 – тиісінше бірінші және екінші 
кептіру аймақтарының желдеткіштері; 9 – салқындату шахталары; 10 – 

оттық; 11 – шығару механизмдері; 12 – салқындату шахталарының 
желдеткіші; 13 — құрғақ астық нориясы; 14, 15, 16-тиісінше салқындату, 
екінші және бірінші кептіру шахталарының қысымды тарату камералары 

1.23-сурет –ДСП-32-ОТ астық кептіргішінің технологиялық схемасы 
 

Астық кептіргіштердің бірнеше түрі бар, өнімділігі кезінде 12, 24, 32, 
50т/сағ, ылғалдылық 20-дан 14%-ке дейін төмендеген кезде [1]. 

Астық рециркуляциясы бар астық кептіргіштер. 
Тікелей ағынды шахта кептіргіштері қарапайым, техникалық қызмет 

көрсетуге ыңғайлы, бірақ олардың құрылымдық кемшіліктері бар (шығыс 
құрылғыларының, ауа тарату құрылғыларының жетілмегендігі, кептіргіште 
астық қозғалысының кемшіліктері, өңделген астықты кептіру талаптары 
және т.б.) әр түрлі ылғалдылықтағы астықты біркелкі қыздыруға және 
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кептіруге және ылғалдылықты 6-8% төмендетуге әкеледі. Сондықтан 
кептіруге жіберілгенге дейін ылғалдылықтың шамалы ауытқуымен 
салыстырғанда астық партиялары пайда болады.  

Кез келген бастапқы ылғалдылықпен астықты ағындағы кондициялық 
күйге дейін кептіру проблемасы қайта циркуляциялық кептіру әдісінің 
көмегімен шешіледі. Бұл кептіргіштер қамтамасыз етеді: 

 – бастапқы ылғалдылыққа қарамастан, оның сапасын сақтай отырып, 
талап етілетін кондицияларға дейін жеткізе отырып кептіру;  

– кептіргішке әр түрлі ылғалдылықтағы астықты беру және біркелкі 
кептірілген астықты алу алдында араластыру;  

– астық партияларын оның тағамдық және технологиялық қадір-
қасиетін айқындайтын белгілер бойынша қалыптастыру;  

– астықты кептіргішке алдын ала тазартусыз беру; 
– кептіру процесінде астықты қоспалардан тазарту;  
– автоматтандыру дәрежесін қоса алғанда, отын шығынын және кептіру 

шығындарын азайту.  
Дәлдікке қарсы қыздыру камералары бар рециркуляциялық астық 

кептіргіштер және шахталық рециркуляциялық кептіргіштер.  
 Рециркуляциялық астық кептіргіштер: жедел бункерден, жүктеуге 

арналған сымсыз құрылғысы бар қабылдау бункерінен тұрады. Кептіру 
алдында шикі астықты міндетті түрде тазарту бүлінетін шикі қалдықтардың 
жаппай жиналуына ықпал етеді.  

Астықты рециркуляциялық кептіру технологиясы шахта 
агрегаттарында кептіру технологиясынан түбегейлі ерекшеленеді. Жаңа 
технологияда астықтың сорбциялық қасиеттері толық көлемде қолданылады 
[1]. 

Екі рециркуляция контуры бар шахталық рециркуляциялық астық 
кептіргіш. 

Астық кептіргіштердің жұмысын жақсарту және оларды басқаруды 
жеңілдету үшін астық кептіргіштер жұмысының технологиялық схемасына 
астықты қайта өңдеудің екінші контуры енгізіледі (1.24-сурет). 

Жедел бункерден алынған шикі астық рециркуляцияның бірінші 
контурының нориясына жіберіледі, ол оны рециркуляцияның бірінші 
контурының шахталары және бункер құю құрылғысына дейін толық 
толтырылғанға дейін жылу ылғал алмастырғышқа береді. Қайта өңдеудің 
екінші тізбегін жоғарғы ағызу құрылғысына толтырыңыз, содан кейін 
желдеткіштер мен өрт сөндіргіш кіреді. 

Кептірудің бірінші дайындық кезеңінде шығыс құрылғылары қажетті 
өнімділікті және астықтың біркелкі қозғалысын қамтамасыз ете отырып 
реттеледі. Астық белгіленген ылғалдылыққа жеткенде, ысырма қажетті 
мөлшерде ашылады.  

Шикі астық астық кептіргішке келіп түскен кезде ол толып кете 
бастайды және рециркуляцияның екінші контурындағы өздігінен ағатын 
ағызу құбырынан кептірілген және салқындатылған астықты мақсаты 
бойынша жібереді. 
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[1]. 
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кептіргіш. 
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бастайды және рециркуляцияның екінші контурындағы өздігінен ағатын 
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1.24-сурет – Шахталық астық кептіргіштің жұмысы 
 
Астық беруді одан әрі реттеу жедел бункердің ысырмасы арқылы, оның 

ылғалдылығына байланысты астық беруді ұлғайта немесе азайта отырып 
жүзеге асырылады.  

Екі кептіру контуры бар астық кептіргіштің жақсы жұмыс істеуін 
қамтамасыз ету үшін екінші контурдың нориясынан өздігінен ағатын құбыр 
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бірінші контурдың норийінің өздігінен ағатын құбырынан 500...700 мм төмен 
орнатылады (1.25-сурет) [31].  

 

 
1, 6, 9, 12, 16 – ысырмалар; 2 – жедел бункер; 3 – рециркуляцияның бірінші 
контурының нориясы; 4, 5 – өздігінен ағызатын құбырлар; 7 – №1 жылу 
ылғалмен алмастырушы; 8 – қайта циркуляцияның бірінші контурының 
шахтасы; 10 – күштеп шығару құрылғысы; 11 – кептірілген астықты 
шығаруға арналған өздігінен ағызатын ағызу құбыры; 13 – №2 жылу 

ылғалмен алмастырушы; 14 – қайта циркуляцияның екінші контурының 
кептіру аймағы; 15 — салқындату аймағы; 17 – атмосфералық ауа 

желдеткіші; 18 – оттық; 19 – кептіру агентін беруге арналған 
желдеткіштер; 20 – рециркуляцияның екінші контурының нориясы. 

1.25-сурет – Екі рециркуляция контуры бар шахталық астық 
кептіргіштің технологиялық схемасы 

 
Конвейерлік астық кептіргіш (1.26-сурет). Жаңа буын кептіргіш. 

Конвейер кептіргішінің жұмыс принципі: астық тиеу бункеріне беріледі, 
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содан кейін астық ағынының тереңдігін өзгертуге мүмкіндік беретін реттеу 
жапқышы арқылы жоғарғы төсекке (көлбеу беткейге) таратылады. 
 Ыстық ауа өнім арқылы екі центрифугалық желдеткішпен үрленеді, 
бұл қоршаған ортадан жану камерасына жеткілікті мөлшерде ауаны 
жеткізуге мүмкіндік береді. 

 
1 – герметикалық бункер; 2-ағынның тереңдігін ыңғайлы реттеу; 3-

температура реттегіші; 4-дақылдың басқа түріне тез ауысу; 5-астықтың 
ылғалдылығы мен температурасын автоматты бақылау; 6-күшті тарту 
тізбегі; 7-жалюзи төсегі; 8-люктің ілулі есігі; 9-дыбыстық өшіргіші бар 

суық ауа желдеткіші; 10-ауа беруді реттегіш; 11-ішкі камерадағы қысым 
индикаторы; 12-жоғары өнімді ыстық ауа желдеткіші; 13-автоматты 

дизель / газ қыздырғыштары 
1.26-сурет – Конвейер кептіргіш 

 
 Қыздырылған ауа желдеткіштер арқылы өтіп, ыстық ауа камерасына 
өтеді. Әрі қарай, ыстық ауа төсек жапқыштарының арасындағы 
саңылаулардан өтеді. 

Өнімді жылжыту екі тарту тізбегін қамтамасыз етеді. Жоғарғы 
төсектен төменгі қабатқа құйып, астық қабаты біркелкі кептіруді қамтамасыз 
етеді. Құрғақ астық төменгі төсектен құрт және қырғыш тасымалдағыштың 
науасына түсіріледі. Конвейер түріндегі үздіксіз ағынды кептіргіштер 
астықты алдын-ала тазаламай кептірудің сирек мүмкіндігіне ие. Жаңа 
кептіргіш кез-келген жағдайда, тіпті жоғары ылғалдылық пен ластану 
деңгейінде де астықты жеңе алады.  

Конвейер кептіргішінің тағы бір артықшылығы – қабаттың тереңдігін 
дәннің ылғалдылығына қарай реттеу мүмкіндігі. Ылғалдылық неғұрлым 
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жоғары болса, астық қабатының тереңдігі соғұрлым аз болады. Бұл жүйеде 
астық жоғары қысымнан зардап шекпейді, майыспайды және еркін 
қозғалады, мұнара түріндегі кептіргіштерден айырмашылығы, жағалаудың 
бекітілген биіктігі. 

Ұсынылған жүйені пайдалану астық сипаттамаларының өте жақсы 
көрсеткіштеріне әкеледі. 

 
1.2.9. Астық кептіргіштердің жұмысын бақылау және пайдалану 
  
Кептіру жұмыстарын жоспарлау және ұйымдастыру.  
Шикі және дымқыл астықты уақтылы кептіруді және оның сапасын 

сақтауды қамтамасыз ету астық кептіргіштердің дұрыс жұмыс істеуіне және 
жұмысын бақылауға байланысты.  

Астықты қабылдау және белгіленген кондицияға дейін жеткізу қажет 
болатын есептелген кезең партия орналасқан аймаққа байланысты болады. 
Кептіргіштердің өнімділігі нормалар бойынша, оның 15 сағат ішіндегі 
жұмысын ескере отырып, басқа дақылдарды кептіруге көшу кезінде 
тазаланады.   

Кептіру жылдамдығы мен өнімділігі ылғалдылыққа ғана емес, сонымен 
қатар дақылдың құрылымы мен физикалық қасиеттеріне де байланысты. 
Сондықтан жоспарланған тоннаға ауыстыру үшін коэффициенттер 
белгіленген. Тұқымдық астықты кептіру кезінде төмендетілген режимдер 
қолданылады, бұл жағдайда кептіргіштердің өнімділігі азық-түлік астығын 
кептірудің 50% құрайды.  

Астықты кәсіпорын директорының немесе ӨТЗ бастығының жазбаша 
өкіміне сәйкес кептіреді. Иелігінде көрсетілген: дақыл, оның мөлшері, 
ылғалдылығы дейін және кейін кептіру, құрамы арамшөп және астық 
қоспалары.  

Кәсіпорында астық кептіргіштің жұмысын есепке алу журналдары 
жүргізіледі. Кептіргіштердің дұрыс техникалық пайдаланылуын және 
жұмысын бақылауды ұйымдастыруға жауапты шебер болып табылады.  

Астық кептіргіштің барынша жоғары өнімділігіне қол жеткізу және 
кептірілген астықтың сапалық көрсеткіштерін қамтамасыз ету үшін 
жабдықтың жұмысы мен кептіру процесіне тұрақты бақылау жүргізу қажет.  

Пайдалану процесінде кептіру камерасында, сондай-ақ астық шыққан 
кезде кептіру агентінің температурасына және астықтың қызуына жүйелі 
бақылау жүргізіледі. Кептіру кезінде астық режимі мен сапасының сақталуын 
тұрақты бақылауды кәсіпорынның зертханашысы жүргізеді.  

Кептіру агентінің температурасын өлшеу үшін кептіргіштердің 
белгіленген жерлеріне орналастырылған термометрлер, датчиктер 
қолданылады. Жақында қашықтықтан бақылау және ағындағы 
ылғалдылықты жазу үшін құрылғылар жасалды. Кептіру агентін және 
Астықты жылыту температурасын бақылау үшін логометрлер қолданылады, 
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ылғалдылықты жазу үшін құрылғылар жасалды. Кептіру агентін және 
Астықты жылыту температурасын бақылау үшін логометрлер қолданылады, 

  
 

психрометрлер ауаның салыстырмалы ылғалдылығын бақылау үшін 
қолданылады, газ анализаторы пештерде бақылау үшін қолданылады [27]. 

Астық кептіргіштерді техникалық пайдалану қағидалары.  
Астық кептіргіштердің жекелеген механизмдерін күту бөлігінде 

жекелеген жүйелердің зауыттық нұсқаулықтарын басшылыққа алу қажет: 
– шахталардың бекітпелерін тексеру және ысырманың ашық күйінде 

шығару саңылауларының максималды ені пайда болатынына, ал ысырманың 
жабық күйінде кептіру бункерінің астына дәннің төгілмегеніне көз жеткізу; 

– қарауға және жаққан жөн автоматтар және оларды тексеру-әрекет;  
– кептіру кептіргіш астықпен толтырылып, пеш жұмыс істеп тұрған 

кезде іске қосылады.  
Астық кептіргіштердің жұмыс процесінде:  
– ауа ағынын кептіргішке кірер алдында салқындатқыштың 

температурасы белгіленген кептіру режиміне сәйкес болатындай етіп 
реттеу;  

– астықтың ылғалдылығын төмендетуге арналған тапсырмаға сәйкес 
экспозицияға шығару механизмін орнату;   

– шахтадан астықты шығару кезеңдерін реттеу қақпақтың қажетті 
өткізу қабілетін қамтамасыз ететін автоматикамен жүргізіледі;   

– шахтадан астықты шығару кезеңдерін реттеу кептіру режимін тиісті 
бөлімдерге реттеу жолымен жүргізіледі;  

– астық шығаруды тоқтату үшін шығару механизмі автоматты түрде 
ажыратылады;  

– астық толтырылған кезде, кептіргіш астындағы бункер автоматты 
түрде жұмыс істемейтін жерге ауыстырылады, ағынды газдар құбырға 
шығарылады, желдеткіштер тоқтатылады және төменгі бункер астықтан 
босатылады, содан кейін олар қайтадан кептіріледі;  

– ағынды үй-жайдағы логометр бойынша жылу тасымалдағыштың 
температурасы нұсқаулықта көрсетілген шектерде сақталатынына көз 
жеткізеді.  

Егер температура сәйкес келмесе, онда пештегі жануды күшейтеді 
немесе азайтады және қарқындылығын сақтайды. Кептіргіш жұмыс істеп 
тұрған кезде сыртқы клапандарды араластыру камерасына жабуға тыйым 
салынады, өйткені бұл салқындатқыштың жалпы шығынын азайтады, демек 
кептіргіштің жұмысын төмендетеді.  

Кептіргіштерді пайдалану кезінде астық кептіргішті күтіп ұстау және 
қызмет көрсету бойынша талаптарды, ҚТ және өрт қауіпсіздігі бойынша 
талаптарды орындау қажет. 

 
1.2.10.  Астық қабылдау, базалық, ауыстырып тиеу, өндірістік және 

порттық элеваторлар 
 
Дайындау элеваторларына немесе астық қабылдау 

кәсіпорындарына (АҚК) астық сақтау қоймаларының барлық 
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сыйымдылығының шамамен 70% келеді. Дайындау элеваторларының негізгі 
міндеті астықты бір мезгілде жіктеумен, сапасын жақсарту үшін өңдеумен 
қабылдау, ірі партияларды жасау, астықты орналастыру, сақтау және 
мақсаты бойынша жөнелту.  

Әрбір астық қоймасы астықпен мынадай операцияларды жүргізуді 
қамтамасыз етуі тиіс: қабылдау, өңдеу (тазалау және кептіру), сақтау, ішкі 
орын ауыстыру, босату. Барлық элеваторлар, олардың түрлері мен 
мақсаттарына қарамастан, келесі схемада жұмыс істейді. Астық 
қоймаларының қағидаттық схемасы 1.27-суретте келтірілген.   

 
1 – қабылдау таспалы транспортер; 2-қабылдау бункерлері; 3-жіберу 
құрылғылары; 4-норий; 5-аспалы бункер; 6 – таразы (шөмішті немесе 

порциялық); 7 – тарату құбырлары; 8-аспалы транспортер; 9 – бөлгіш 
бункер; 10 – сепаратор; 11-астық сақтауға арналған силостар; 12-сүрме 

транспортері;13-бөлгіш бункер 
1.27-сурет – Элеватор жұмысының принциптік сызбасы 

 
Астық қоймаларының өзіне тән ерекшелігі – дамыған қабылдау-өткізу 

фронтының болуы. Астықтың түсуі 15-30 күн өте қысқа мерзімдермен 
шектеледі.  

Сыйымдылық дайындаманың бүкіл кезеңі ішінде келіп түскен есепке 
алынған салмақтағы астықтың жалпы санын, дайындаманың басына 
ауыспалы қалдықты, дайындау кезеңі ішінде бір ай ішінде астықтың жылдық 
түсімінің 10%-ын тиеуді; түрлі дақылдарды орналастыруға арналған 
коэффициентті есептеуден есептеледі.  

Қабылдау қабілеті астықтың түсу кестесі бойынша анықталады. Ауыл 
шаруашылығының дамуымен элеваторлардың сыйымдылығы мен олардың 
қуатын арттыру үрдісі байқалды.  
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Қалдықтар циклондарда жиналып, қалдықтар цехына жіберіледі. Бұл 
элеваторлар көп мөлшерде шикі және бітелген астықты қабылдауға арналған 
[3].  

Терең дайындау элеваторлары егістіктен тікелей түсетін астықты 
қабылдауға, тазалауға, кептіруге, сақтауға және оны желілік дайындау 
элеваторларына әкету үшін автомобиль көлігіне жіберуге арналған. 

Негізгі элеваторлар астықтың ірі партияларын сақтауға арналған. Бұл 
элеваторлар үлкен тұтыну пункттеріндегі астық ағындарының қозғалысы 
жолында құрылады. Олар орташа егін жинауға арналған.  Орналасу орнына 
байланысты базистік элеваторлар операцияларының сипаты анықталады. 
Олар жоғары дамыған қабылдау-демалыс майданымен сипатталады. 
Астықты диірмен кондициясына және экспортқа жеткізеді.  

Ауыстырып тиеу элеваторлары астықты көліктің бір түрінен 
екіншісіне қайта тиеуге арналған. Олар астық тасымалдау үшін көліктің ең 
арзан түрін – су көлігін пайдалануға мүмкіндік береді. Жөнелту үшін сапасы 
бойынша біртекті астықтың үлкен партияларын дайындау талап етіледі, 
сондықтан осы элеватордың міндеті астықты өңдеуде және оны бір көліктен 
екінші көлікке қайта тиеуде ғана емес, сонымен қатар астықтың қажетті 
партияларын қалыптастыруда да болып табылады.  

Әдетте олардың сыйымдылығы 25-50 мың тоннадан 100 мың тоннаға 
дейін артады, бұл жағдайда жүк көтергіш негізгі элеваторға айналады. 

Өндірістік элеваторлар өңдеу кәсіпорындарын астықпен жабдықтау 
функцияларын орындайды (диірмендер, жарма зауыттары, құрама жем 
зауыттары және т.б.).  

Астықтың көп бөлігі ұнға айналғандықтан, олардың негізгі түріне 
ұнның тиісті сапасын қамтамасыз ететін диірмен элеваторлары жатады.  

Элеваторларда өңдеуші кәсіпорындардың тұрақты жұмыс істеуі үшін 
үш-төрт айлық астық қоры құрылады. Жарма зауыттары мен май 
зауыттарында элеваторлар бар, олар жарма мен майлы дақылдардың ерекше 
қасиеттерін ескере отырып салынған. Өндірістік элеваторларда кептіргіштер 
мен астық тазалау машиналары қарастырылған.  

Порт элеваторлары – олардың мақсаты теміржол көлігінен қабылдау 
және теңіз кемелеріне жөнелту. Олар теңіз порттары мен теміржолдардың 
түйіскен жерінде орналасқан. Олар үлкен қабылдау сыйымдылықтарымен 
және қуатты қабылдау – босату құрылғыларымен сипатталады.  

Іске асыру базалары – астық пен астық өнімдерін сауда базаларына, 
дүкендерге және басқа тұтынушыларға беруге арналған. Қойма - базаның 
негізгі сыйымдылығы.  

Нан өнімдері өңдеуден және кептіруден кейін сақтауға қойылады 
Өткізу базаларында астық өнімдерін сақтауға орналастырмас бұрын 

оларды өңдеуге және кептіруге арналған кептіргіштер мен сепараторлар 
орнатылады. 
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1.2.11. Элеватордың жұмысын басқару және элеватор өнеркәсібінің 
өндірістік объектілерін техникалық пайдалану  

Қазіргі заманғы элеваторлар жоғары механикаландырылған 
технологиялық желілер кешені болып табылады, онда астықты қабылдаумен, 
сапасын жақсартумен, оны сақтаумен және босатумен байланысты барлық 
жұмыстар толық механикаландырылған. Персоналға қызмет көрсету үшін 
өндірістік процесті баптау, сақталатын астықты басқару, бақылау 
функциялары қалады.  

Элеватордағы технологиялық процесте барлық машиналар мен 
механизмдер маршруттарға біріктірілген. Олар астықтың бір сүрлемнен 
екінші сүрлемге ауысуын қамтамасыз ететін машиналар, механизмдер мен 
аспаптар тобынан, сондай-ақ көлік машиналары мен сүрлемдерді қамтамасыз 
ету үшін қызмет ететін аспирациялық жабдықтан құрылады. Маршруттың 
басталуы босату сүрлемінің астындағы клапан, соңы – толтырылған 
сүрлемнің жоғарғы сенсоры деп саналады. Технологиялық желілердің 
өндірістік қуатын және элеватордың жедел мүмкіндігін барынша пайдалану 
көбінесе маршрутты қайта құруға жұмсалған уақытқа байланысты болады. 
Элеваторларда бұл мәселелер механикаландыру құралдарымен шешіледі 
және диспетчерлік басқаруды ұйымдастыру элеватордың жұмысын 
қашықтықтан автоматты басқаруға ауыстырылады.  

Қазіргі заманғы элеваторларды автоматтандырылған басқару жүйелері 
мыналарды қамтамасыз етеді:  

– еңбек жағдайларын жақсарту және қызмет көрсетуші персоналды 
қысқарту; электр энергиясының шығындарын төмендету;  

- жабдықты жөндеу шығындарын қысқарту;  
- көлік құралдарын жедел өңдеуде көрсетілген жедел мүмкіндіктерді 

жақсарту;  
– элеватордың негізгі жабдықтарын пайдалану тиімділігін арттыру;  
- әр түрлі партиядағы астықты араластыру мүмкіндігін азайту; 
- диірмен элеваторларында ұнтақтау партияларын қалыптастыру 

жөніндегі жұмысты жақсарту;  
– еңбек өнімділігін арттыру және элеватордың жүк айналымын 

арттыру.    
Астықты құрама темірбетоннан жасалған сүрлемдерде айына бір рет 
сақтау кезінде:  
–  астықтың беткі қабаты жай-күйінің сапасына бақылау жүргізеді;  
–  астықты атмосфералық жауын-шашын түскен жағдайда, сыртқы 

қабырғалардың сулануы қоса жүретін жағдайда, бес тәуліктен 
кешіктірілмейтін мерзімде ауыстырады. 

Металл астық қоймаларын пайдалану кезінде шатырдың және 
қабырғалардың қорғаныш жабындарының жарамды жай-күйін тұрақты 
бақылау қажет.  Астықты металл астық қоймаларына қабылдау процесі аэро 
науаларды дайындаудан бұрын жүреді. Астықты металл астық қоймаларына 
сақтауға салу кезінде оны алдын ала кептіреді және тазартады. 
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1.2.11. Элеватордың жұмысын басқару және элеватор өнеркәсібінің 
өндірістік объектілерін техникалық пайдалану  
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Элеватор өнеркәсібінде ЖӨЖ (жоспарлы-алдын алу жұмыстары) 
қарастырылған: 

1) элеватордың, қойманың жабдықтарын бақылау, тексеру;  
2) ғимараттар мен құрылыстарды пайдалануға, жабдықтарды жұмысқа 

дайындау; 
3) ғимараттар мен жабдықтарды пайдаланудың белгіленген режимімен 

пайдалану кезінде оларды күтіп-ұстау;  
4) уақтылы және сапалы жөндеу.  
Уақытылы және тұрақты жөндеу жабдықтың тоқтап қалу уақытын 

болдырмайды, күрделі жөндеу мерзімін ұзартады. 
Жөндеуді жоспарлау жыл бойы элеватордың жүктемесімен 

байланыстырылады және кесте түрінде ресімделеді. Қауіпсіздік техникасы 
мен өндірістік санитарияның жай-күйі «Қауіпсіздік техникасы 
қағидаларына» сәйкес келуі тиіс.  

Өрт қауіпсіздігі - өрт қауіпсіздігі ережелерімен реттеледі. Өндірістік 
корпустардың және қоймалардың ғимараттары найзағайдан қорғау 
құрылғыларымен жабдықталуы тиіс. От жұмыстарын (электрмен дәнекерлеу, 
газбен дәнекерлеу) жүргізу кезінде дәнекерлеу жұмыстарын жүргізу кезінде 
өрт қауіпсіздігі ережелерін басшылыққа алу қажет.  Технологиялық жабдық 
аспирациялауға жатады, ал өндірістік үй-жайларда санитариялық өңдеу 
жүргізіледі. 

Элеваторлардың апатсыз жұмысы профилактикалық іс-шаралар 
жүйесімен қамтамасыз етіледі [33]. 

 
 

№1 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Шахталық астық кептіргіштердің схемаларын 

зерттеу» 
Жұмыстың мақсаты – Шахталық астық кептіргіштің құрылымын 

және оларды пайдалану ережелерін зерттеу.  
Жабдығы: Практикалық сабақты орындау жөніндегі әдістемелік 

нұсқаулар, астық кептіргіштің технологиялық схемасы. 
Жалпы ережелер: Кептіру астықты ұзақ уақыт сақтау үшін қажетті 

тұрақты күйге келтірудің негізгі технологиялық операциясы болып 
табылады. Астықты кептіру және салқындату сақтау кезінде тыныс алудың 
ең төменгі деңгейіне қол жеткізуге мүмкіндік береді. Астық 
ылғалдылығының төмендеуімен астық массасының тыныс алу 
қарқындылығы төмендейді, микроорганизмдер мен астық зиянкестерінің 
тіршілік әрекеті басылады. 

Жасушаларда бос ылғал пайда болатын және астықта тыныс алу 
процестерінің қарқындылығының күрт секірісі болатын дәннің ылғалдылығы 
критикалық деп аталады.  

№1 тапсырма. ДСП шахта астық кептіргішінің технологиялық 
сызбасын сызу.  
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№2 тапсырма. Астық кептіргіштердің техникалық жұмысын сипаттау. 
 

 
Жұмыс тәртібі: 

Шахта астық кептіргіштері кептіру және салқындату шахталарынан, 
үстіңгі және кептіру бункерлерінен, тиеу және шығару құрылғыларынан, 
тасымалдау жабдықтарынан, Жылу желдету жүйесінен, шаң тазарту 
құрылғыларынан, кептіру процесін қашықтықтан бақылауға және автоматты 
түрде реттеуге арналған жабдықтар мен құрылғылардан тұрады.  

Кептіргіштер тік бұрышты қималы тік шахталар түрінде жасалған, 
олардың ішінде көлденең қатарлармен бес қырлы пішінді ауа тарату 
қораптары орнатылған. Қораптар жеткізуші және бұрушы болып бөлінеді: 
бірінші терезелерде кептіру агентінің (кептіру шахтасының) немесе 
атмосфералық ауаның (салқындату шахтасының) берілу жағында орналасқан, 
ал бұрушы қораптар, керісінше, кептіру агентінің (ауаның) шығу жағынан 
ашық. Жеткізу және шығару қораптары бір қатарға ауысады (1.28-сурет) 
немесе бір қатардан кейін бір қатарда орналасқан.  

 

 
1.28-сурет – Шахталық астық кептіргіштерде кептіру агентінің қозғалыс 

сызбасы 
 

Дәнді жақсылап араластыру үшін қорап шахмат ретімен 
орналастырылады. Шығару және жеткізу қораптарының саны әдетте бірдей. 
Қораптар арасындағы кеңістік астықпен толтырылады.  

Жеткізу қорабынан келетін кептіру агенті (немесе ауа) жылу ылғал 
алмасу жүретін астық қабатынан өтеді (қабаттың қалыңдығы мен ағынның 
бағыты жеткізу және шығару қораптарының өзара орналасуымен 
анықталады), содан кейін шығару қорабына түседі.  

ДСП (екі шахтасы бар) типті кептіргіштер жұмысының технологиялық 
сызбасы 1.29-суретте көрсетілген.  
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Дәнді жақсылап араластыру үшін қорап шахмат ретімен 
орналастырылады. Шығару және жеткізу қораптарының саны әдетте бірдей. 
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анықталады), содан кейін шығару қорабына түседі.  

ДСП (екі шахтасы бар) типті кептіргіштер жұмысының технологиялық 
сызбасы 1.29-суретте көрсетілген.  

  
 

 
1 – шикі астық нориясы; 2-құрғақ астық тасымалдағышы; 3-құрғақ астық 

нориясы; 4-оттық; 5-I Кептіру аймағының желдеткіші; 6-II Кептіру 
аймағының желдеткіші; 7-салқындату аймағының желдеткіші; 8-кептіру 
бункері; 9-кептіру шахталары; 10-I кептіру аймағы; 11-II кептіру аймағы; 

12-салқындату аймағы; 13-шығару механизмі; 14-кептіру бункері 
1.29-сурет – Ашық түрдегі ДСП астық кептіргіші 

 
Шахтада астықтың болу уақыты кептіру бункерінің төменгі бөлігінде 

орналасқан арнайы механизммен реттеледі. Астық шығару жылдамдығы 
астықтың қыздыру температурасына әсер етуі мүмкін.  

Шикі астық өздігінен ағатын құбыр (транспортер) бойынша 1-норийге, 
содан кейін 8-кептіру бункеріне түседі және одан әрі 9-кептіру шахталары 
бойынша біркелкі бөлінеді (бірінші 10 және екінші 11 кептіру аймағы, 
салқындату аймағы 12). Жылыту (кептіру) аймағындағы қораптар арасында 
өтетін астық кептіру агентімен кептіріледі және қыздырылады, содан кейін 
салқындату аймағында атмосфералық ауамен үрленеді. Шахталардан 
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астықты шығару 13 кезеңдік жұмыс істейтін шығару механизмімен жүзеге 
асырылады.  

Құрғақ салқындатылған астық кептіру бункерлері арқылы элеваторға 
немесе қоймаға 2 тасымалдағышпен және нориямен жіберіледі, 3. 6 және 5 
желдеткіштері бар 4 пештен кептіру агенті 10 және 11 бірінші және екінші 
кептіру аймақтарының қысымды тарату камераларына беріледі. Әрі қарай, ол 
жеткізу қораптары арқылы кептіру білігіне түседі, астық массасына еніп, 
шығару қораптары арқылы атмосфераға тікелей немесе шөгінді камералар 
арқылы шығарылады. Желдеткіш 7 атмосфералық ауаны салқындату 
білігінің қысымды тарату камерасына жібереді 12. Астықты салқындату 
кептіруге ұқсас түрде жүзеге асырылады, тек кептіру агентінің орнына 
атмосфералық ауа беріледі.  

ДСП-32-ОТ астық кептіргіші элеватор мұнараларының жанында және 
механикаландырылған ағынды желілерде орнатылады. Кептіргіш шахта 
ашық жерге орнатылады. Пеш арнайы кірпіш ғимаратта орналасқан, онда 
кептіру білігінің желдеткіштері, электр тарату қалқаны және басқару тақтасы 
орналасқан. Салқындату білігіне атмосфералық ауаны беретін желдеткіш 
кептіру білігінің жанында, ғимараттың сыртында орналасқан. Кептіру және 
салқындату шахталары металл секциялардан жиналады.  

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар:   

1. ДСП шахта астық кептіргішінің негізгі тораптарын атаңыз. 
2. Халық шаруашылығында астықты кептірудің маңызы қандай? 
3. Шахта астық кептіргіштері қандай отынмен жұмыс істейді? 
4. Салқындату білігінің қысымды тарату камерасына атмосфералық ауаны 
жеткізуге арналған құрылғы қандай? 

 
№2  ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 

Тақырыбы: «Аэронауаларды есептеу» 
Жұмыстың мақсаты – Кәсіпорындарда тармақталған пневмокөліктік 

қондырғыларды таңдау әдістемесін зерделеу, есептеулер нәтижесімен 
кестелерді толтыру бойынша кәсіби құзыреттер алу. 

Жабдығы: Практикалық сабақты орындау бойынша әдістемелік 
нұсқаулар, калькулятор. 

Жалпы мәліметтер: Аэро науалары бар қоймалардың жабдықтары 
салалық нұсқаулықтарға және үлгілік жобаларға сәйкес жобаланады. 

Аэронауаларды есептеу үшін бастапқы деректер: пайдалану үшін 
көзделген желдеткіштің аэродинамикалық сипаттамасы маркасы; 
аэронауаның ұзындығы; қоймадағы астықтың мәдениеті және ең жоғары 
ылғалдылығы; аэронауаның ауа тарату торының саңылауларының мөлшері. 

№1 тапсырма. Аэронауа құрылғысын зерттеу, оның технологиялық 
сызбасын сызу (А.Е. Юкиш, 225-бет, 12.2-сурет). 



63
  

 

астықты шығару 13 кезеңдік жұмыс істейтін шығару механизмімен жүзеге 
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№2 тапсырма. Сағатына 100 тонна ұнды тасымалдау үшін 
аэронауаның негізгі параметрлерін анықтау қажет. Тасымалдау қашықтығы - 
аэронауаның ұзындығы l=30 м; аэронауаның көлбеу бұрышы а=3 ͦ. 

Жұмыс тәртібі: 
Шешім мысалы: сағатына 20 тонна ұнды тасымалдау үшін 

аэронауаның негізгі параметрлерін анықтау қажет. Тасымалдау қашықтығы -
аэронауаның ұзындығы l=30 м; аэронауаның көлбеу бұрышы а=3 ͦ. 

1. Аэронауаның сүзгі бетінің (ауа тарату торының ауданы) (м2) 
шамасын анықтаймыз  

 
                                                       F=B l                                                                (1) 

 
мұнда B – берілген өнімділік кезіндегі және а=3 ͦ еңіс бұрышы кезіндегі 
науаның ені;  B=25 мм, F=0,25×30=7,5м2. 

2. Ұнды тасымалдауға қажетті ауа мөлшерін анықтаймыз 
                                                     Qp=K gуд F                                                         (2) 

 
 Ұн үшін нақты ауа өткізгіштігін таңдаймыз gуд=150 м3/(м2×сағ.): 

Qp=1,2×150×7,5=1350 м3/сағ. 
 

 3. Орнату кедергісін анықтаймыз 
 
                                                      Hуст = Нс+Нж.                                                  (3) 

 
 Кәдімгі есептеу арқылы біз ауа өткізгіштің кедергісін анықтаймыз 
                                                    Н=Rl + Σζ 𝜌𝜌𝜌𝜌

2 
2 .                                                  (4) 

 
 Шамамен Нс=600 Па қабылдаймыз және аэронауаларды 
зерттеушілердің ұсынымдары бойынша, есептеу үшін Нж=2500 Па.  
 Мұнда Hуст=600+2500=3100 Па. Қысым қорының коэффициентін 
ескере отырып 
                                                 Нр=1,1 (Нс + Нж),                                                (5)   

 
Нр=1,1×3100=3410 Па. 

 4. Алынған Q=1350 м3/ч және Нр=3410 Па бойынша біз жоғары 
қысымды желдеткішті сипаттамаларға сәйкес таңдаймыз және оның жұмыс 
режимін анықтаймыз. Бұл ВВД ЦВ-18 №8 Ƞв=0,5 желдеткіші және жұмыс 
дөңгелегінің айналу жиілігі 1500 айн/мин [31]. 
 5. Желдеткіш жетегі үшін қажетті қуатты сына белбеуінің КПД 
тиімділігін ескере отырып анықтаймыз Ƞп=0,95. 
 
                                               N= 𝑄𝑄р    Нр

36∗105∗  ȠвȠпȠпод
,                                                    (6) 
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N= 1350×3410
36×105×  0,5×0,95 = 2,7 кВт 

 
Nуст=1,2 ×2,7=3,2 кВт. 

 
 Nуст  шамасы бойынша желдеткіш жетегі үшін тиісті электр 
қозғалтқышын таңдаймыз. Аэронауалардың артықшылығы - қозғалмалы 
бөліктердің болмауы, дизайн мен техникалық қызмет көрсетудің 
қарапайымдылығы, салыстырмалы түрде аз ауа шығыны бар жоғары 
өнімділік, өндіруге аз шығындар, клапандарды қолдана отырып, ұзындығы 
бойынша әртүрлі нүктелерде ойықтарды жүктеу және түсіру мүмкіндігі, 
өнімді тасымалдаудың жақсы санитарлық-гигиеналық жағдайлары және нан 
қорлары зиянкестерінің дамуын болдырмайтын жағдайлар. 

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Осы формула бойынша қандай көрсеткіш анықталады F=B l? 
2. Бұл ВВД ЦВ-18 №8 желдеткішінде доңғалақтың айналу 

жылдамдығы қандай?  
3. Аэронауалардың бірнеше артықшылықтарын атаңыз? 
4. Ұнды тасымалдауға қажетті ауа мөлшері қандай формула бойынша 

анықталады? 
№3 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 

Тақырыбы: «Астық қозғалысының схемаларын зерттеу. Қабылдау-
босату құрылғыларын зерттеу» 

Жұмыстың мақсаты -  Элеваторларда астық қозғалысының сызбасын 
құруды және оқуды үйрену. 

Жабдығы: Практикалық сабақты орындау жөніндегі әдістемелік 
нұсқаулар, элеваторлардың схемалары, астық қозғалысының схемалары, 
плакаттар. 

Жалпы мәліметтер: Элеватордағы әрбір операция астықты қоймалар 
мен жабдықтар арқылы жылжытудың белгілі бір реттілігімен сипатталады. 
Бұл процесті схемалық схема түрінде бейнелеуге болады, ал қозғалыс 
жолының өзі оның қозғалыс бағыты деп аталады.  

Қазіргі элеваторларда біз бір сатылы және екі сатылы көтеру схемасы 
бар схемаларды қолданамыз. Астық қозғалысының жұмыс схемасы 
жабдықтың барлық қоймалары мен басқа құрылғылардың бір-бірімен 
байланысын қамтамасыз ету үшін принцип негізінде құрылады. Жұмыс 
схемасының мақсаты элеватордың, жабдықтардың және құрылғылардың 
барлық нақты сыйымдылықтарының байланысын қамтамасыз ету. Схема 
астықты ағынды өңдеу принципіне негізделген. 

№1 тапсырма.  Жеке тапсырма бойынша астықты өңдеудің жұмыс 
схемасын жасаңыз және сызыңыз. Астықты автокөліктен қабылдау, екі рет 
тазалау жүргізу, содан кейін кептіру, сүрлемге сақтауға қою және теміржол 
көлігіне жіберуді жүзеге асыру. 
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байланысын қамтамасыз ету үшін принцип негізінде құрылады. Жұмыс 
схемасының мақсаты элеватордың, жабдықтардың және құрылғылардың 
барлық нақты сыйымдылықтарының байланысын қамтамасыз ету. Схема 
астықты ағынды өңдеу принципіне негізделген. 

№1 тапсырма.  Жеке тапсырма бойынша астықты өңдеудің жұмыс 
схемасын жасаңыз және сызыңыз. Астықты автокөліктен қабылдау, екі рет 
тазалау жүргізу, содан кейін кептіру, сүрлемге сақтауға қою және теміржол 
көлігіне жіберуді жүзеге асыру. 

  
 

№2 тапсырма.  Жеке тапсырма бойынша астықты өңдеудің жұмыс 
схемасын жасаңыз және сызыңыз. Темір жол көлігінен Астықты қабылдау, 
содан кейін кептіру, сүрлемге сақтауға қою және диірменге жіберер алдында 
қайта тазарту.  

№3 тапсырма.  Зерделеп, қабылдау-жіберу құрылғылар. 
Түсіргіштердің сұлбаларын сызу. 

 
Жұмыс тәртібі: 

Бірінші тапсырмаға сәйкес, элеватордың жұмыс схемасын және жеке 
тапсырманы зерттеп, астық қозғалысының схемасын схема блогы түрінде 
жасаңыз, содан кейін схемалық диаграмманы дәйекті түрде сызыңыз. 
Элеваторда бір сатылы екі схемалық схема қолданылады – сүрлем үстіндегі 
қабаттан жоғары таразылар, екі сатылы – сүрлем астындағы қабаттан төмен 
таразылар. Элеватордың барлық құрылымдары, сондай-ақ жабдықтар бір-
бірімен тығыз байланысты. Элеваторда орындалатын әрбір операция үшін 
астықты жылжытудың белгілі бір реттілігі тән.  Пайдалануға ыңғайлы болу 
үшін элеватордағы астық қозғалысының схемасы жүріс кестелерімен және 
сүрлемдермен бірге сызылады. Қозғалыс кестесі норияны тез және дұрыс 
анықтауға арналған. 

        Қабылдау-босату құрылғылары.  
Кешенді механикаландыру кезінде астықпен жүргізілетін барлық 

жұмыстар өнімділігі бірдей машиналардың белгілі бір жүйесімен жүзеге 
асырылатын бірыңғай технологиялық процеске біріктіріледі. Кешенді 
механикаландырумен жабдықтар мен автоматтандыру элементтерін 
қашықтықтан басқару енгізілді.  

Автомобиль көлігінен қабылдау құрылғыларына маңызды талаптар 
қарастырылған:  

– машина ағынын кешіктірмейтін қалдық өнімділік;  
- астық партияларын оларды араластырмай қалыптастыру мүмкіндігі;  
- қабылдау құрылғыларының жабдықтарын пайдаланудың максималды 

коэффициенті.  
Элеватордың негізгі қабылдау құрылғылары.  

    Астықтың жекелеген партияларын жинауға және оларды элеватор 
мұнарасының негізгі жұмыс нориясына бір таспалы конвейермен кезекпен 
беруге мүмкіндік беретін бункерлері бар қабылдау құрылғысы. Астық 
таспалы транспортерлермен және екі негізгі норийлермен тасымалданатын 
шағын бункерлері бар төрт-алты өту жолына арналған қабылдау құрылғысы. 
Автомобиль тиегіштер мен вагон тиегіштер жүк көтергіштігі 175 т/сағ үлкен 
етіп орнатылады (1.30-сурет). 
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а)                                                      б) 

1.30-сурет  – а) Автомобиль түсіргішпен автомобильдерді түсіру; 
б) Теміржол вагондарынан астықты түсіру 

 
Су көлігінен қабылдау құрылғылары (баржалар) механикалық және 

пневмониялық тәсілдерді қолданады: механикалық - астық стационарлық 
босату норийлерінің, жылжымалы баржалық норийлердің және грейферлік 
крандардың көмегімен шығарылады; астықты түсірудің пневмониялық тәсілі 
стационарлық, пневмониялық қондырғылар.  

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар:   
1. Автокөліктен астықты қабылдау үшін қандай қабылдау 

құрылғылары қолданылады? 
2. Автомобиль көлігінен қабылдау құрылғыларына қандай талаптар 

қойылады?  
3. Бір сатылы және екі сатылы астық көтеру нені білдіреді? 
4. Астықты қайта өңдеу кәсіпорындарында қолданылатын 

технологиялық жабдықтарды атаңыз. 
 

№4 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Элеваторда астықты қабылдау мен өңдеудің жеке 

схемасын жасаңыз» 
Сабақтың мақсаты -  дайындау кезінде элеваторларда астық 

қозғалысының схемасын құрастыру және оқу техникасын меңгеру. 
Жабдығы: Практикалық сабақты орындау жөніндегі әдістемелік 

нұсқаулар, астықты қабылдау мен өңдеудің принципті технологиялық 
схемасы. 

Жалпы мәліметтер: Астық қозғалысының жұмыс схемасы жабдықтың 
барлық қоймалары мен басқа құрылғылардың бір-бірімен байланысын 
қамтамасыз ету үшін принцип негізінде құрылады. Жұмыс схемасының 
мақсаты элеватордың, жабдықтардың және құрылғылардың барлық нақты 
сыйымдылықтарының байланысын қамтамасыз ету. Схема астықты ағынды 
өңдеу принципіне негізделген. 

№1 тапсырма.  Астықты өңдеудің схемалық схемасының нұсқаларын 
зерттеу. 
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а)                                                      б) 

1.30-сурет  – а) Автомобиль түсіргішпен автомобильдерді түсіру; 
б) Теміржол вагондарынан астықты түсіру 

 
Су көлігінен қабылдау құрылғылары (баржалар) механикалық және 

пневмониялық тәсілдерді қолданады: механикалық - астық стационарлық 
босату норийлерінің, жылжымалы баржалық норийлердің және грейферлік 
крандардың көмегімен шығарылады; астықты түсірудің пневмониялық тәсілі 
стационарлық, пневмониялық қондырғылар.  

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар:   
1. Автокөліктен астықты қабылдау үшін қандай қабылдау 

құрылғылары қолданылады? 
2. Автомобиль көлігінен қабылдау құрылғыларына қандай талаптар 

қойылады?  
3. Бір сатылы және екі сатылы астық көтеру нені білдіреді? 
4. Астықты қайта өңдеу кәсіпорындарында қолданылатын 

технологиялық жабдықтарды атаңыз. 
 

№4 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Элеваторда астықты қабылдау мен өңдеудің жеке 

схемасын жасаңыз» 
Сабақтың мақсаты -  дайындау кезінде элеваторларда астық 

қозғалысының схемасын құрастыру және оқу техникасын меңгеру. 
Жабдығы: Практикалық сабақты орындау жөніндегі әдістемелік 

нұсқаулар, астықты қабылдау мен өңдеудің принципті технологиялық 
схемасы. 

Жалпы мәліметтер: Астық қозғалысының жұмыс схемасы жабдықтың 
барлық қоймалары мен басқа құрылғылардың бір-бірімен байланысын 
қамтамасыз ету үшін принцип негізінде құрылады. Жұмыс схемасының 
мақсаты элеватордың, жабдықтардың және құрылғылардың барлық нақты 
сыйымдылықтарының байланысын қамтамасыз ету. Схема астықты ағынды 
өңдеу принципіне негізделген. 

№1 тапсырма.  Астықты өңдеудің схемалық схемасының нұсқаларын 
зерттеу. 

  
 

№2 тапсырма.  Арпа дәнін өңдеудің жұмыс схемасын жасаңыз және 
сызыңыз. Астықты автокөліктен қабылдау, екі рет тазалау, содан кейін 
кептіру, қоймаға сақтауға қою және автомобиль көлігіне жіберуді жүзеге 
асыру. Астық қозғалысының бағытын қысқаша сипаттаңыз. 

№3 тапсырма.  Бидай дәнін өңдеудің жұмыс схемасын жасаңыз және 
сызыңыз. Темір жол көлігінен астықты қабылдау, содан кейін кептіру, 
сүрлемге сақтауға қою және жарма зауытына жіберер алдында қайта тазалау. 
Астық қозғалысының бағытын сипаттаңыз. 

 
Жұмыс тәртібі: 

Элеватордың жұмыс схемасын және жеке тапсырманы зерттей отырып, 
блок-схема түрінде астықтың қозғалыс сызбасын жасаңыз. Тауарлы астық 
партияларын қабылдау мен өңдеудің технологиялық схемасы 1.31-суретте 
көрсетілген.  

 

 
1 – зертхана; 2 - автомобиль таразысы; 3 – қоқыс тазалағыш; 4 – астық 

кептіргіш; 5 – белсенді желдеткіші бар астық қоймасы; 6 – сепаратор; 7 – 
магниттік сепаратор; 8 – қарамықша жинайтын машина; 9 – сұлы 

жинайтын машина; 10-автоматты таразы; 11-астық қоймасы; 12-тиеу 
құрылғысы 

1.31-сурет  – Дәнді дақылдарды қабылдау мен өңдеудің 
технологиялықсхемасы 
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Технологиялық схема келесі операцияларды қамтиды: 
– астық сапасын анықтау; 
– өлшеу; 
– жинақтау (жедел) ыдысына (алаңға) түсіру және беру; 
– ірі және жеңіл қоспалардан алдын ала (бастапқы) тазарту; 
– салқындату арқылы кептіру-қажет болса; 
Элеваторлардың принципті және жұмыс схемасы мыналарды қамтиды: 
– қайталама тазалау (сепараттау); 
– фракциялау (қиын бөлінетін қоспалардан тазартуды талап ететін 

фракцияларды бөлу үшін) – егер қажет болса; 
– магниттік бақылау (ферромагниттік қоспалардан тазарту); 
– триерде тазалау-қажет болса; 
– өлшеу; 
– астық қоймасында, оның ішінде белсенді желдеткіші бар қоймада 

орналастыру; 
– сапаны анықтау. 
Тазалау және кептіру кезінде жабдықты берілген режимдерге баптау 

мақсатында, сондай-ақ машиналардың тиімділігін бақылау және жұмысын 
есепке алу үшін астық сапасын бақылау жүзеге асырылады. Көрсетілген 
операцияларды орындағаннан кейін күтілетін технологиялық әсерге қол 
жеткізілген кезде астықтың осы партиясы сақтауға қабылданған саны мен 
сапасы бойынша есептеледі және ресімделеді. Оған бақылау және 
зертханалық бақылау орнатылады. Егер өңдеудің күтілетін нәтижесіне қол 
жеткізілмесе, онда бұл партия жетілдірілуі мүмкін.  

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар:   
1. Теміржол көлігінен қабылдау үшін қандай құрылғылар 

қолданылады? 
2. Астықты қайта өңдеу кәсіпорындарында қолданылатын 

технологиялық жабдықтарды атаңыз. 
3. Сұлы жинағыштың триерінің мақсаты қандай? 
4. Схемада металл магниттік қоспаларды алу үшін қандай жабдық 

қолданылады? 
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Технологиялық схема келесі операцияларды қамтиды: 
– астық сапасын анықтау; 
– өлшеу; 
– жинақтау (жедел) ыдысына (алаңға) түсіру және беру; 
– ірі және жеңіл қоспалардан алдын ала (бастапқы) тазарту; 
– салқындату арқылы кептіру-қажет болса; 
Элеваторлардың принципті және жұмыс схемасы мыналарды қамтиды: 
– қайталама тазалау (сепараттау); 
– фракциялау (қиын бөлінетін қоспалардан тазартуды талап ететін 

фракцияларды бөлу үшін) – егер қажет болса; 
– магниттік бақылау (ферромагниттік қоспалардан тазарту); 
– триерде тазалау-қажет болса; 
– өлшеу; 
– астық қоймасында, оның ішінде белсенді желдеткіші бар қоймада 

орналастыру; 
– сапаны анықтау. 
Тазалау және кептіру кезінде жабдықты берілген режимдерге баптау 

мақсатында, сондай-ақ машиналардың тиімділігін бақылау және жұмысын 
есепке алу үшін астық сапасын бақылау жүзеге асырылады. Көрсетілген 
операцияларды орындағаннан кейін күтілетін технологиялық әсерге қол 
жеткізілген кезде астықтың осы партиясы сақтауға қабылданған саны мен 
сапасы бойынша есептеледі және ресімделеді. Оған бақылау және 
зертханалық бақылау орнатылады. Егер өңдеудің күтілетін нәтижесіне қол 
жеткізілмесе, онда бұл партия жетілдірілуі мүмкін.  

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар:   
1. Теміржол көлігінен қабылдау үшін қандай құрылғылар 

қолданылады? 
2. Астықты қайта өңдеу кәсіпорындарында қолданылатын 

технологиялық жабдықтарды атаңыз. 
3. Сұлы жинағыштың триерінің мақсаты қандай? 
4. Схемада металл магниттік қоспаларды алу үшін қандай жабдық 

қолданылады? 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
 

ӨЗІНДІК БАҚЫЛАУҒА АРНАЛҒАН ТЕСТ ТАПСЫРМАЛАРЫ: 
 
1. Диірмендерді, жарма зауыттарын, құрама жем зауыттарын астықпен 
жабдықтау функцияларын орындайтын элеваторлар ….  
A) порттық; 
B) тасымалдау; 
C) дайындау; 
D) өндірістік; 
E) базистік. 
2. Астықтың пішіні, оның мөлшері, ылғалдылығы, үлдірі, тығыздығы, 
тегістігі, сондай-ақ қоспалардың құрамы мыналарға әсер етеді …  
A) астық натурасының шамасы; 
B) желімше саны; 
C) желімше сапасы; 
D) дән сапасы; 
E) дәннің мөлдірлігі. 
 
3. Ауаның қарсылық күші мен астықтың ауырлық күші тепе-тең 
болатын ауа ағынының жылдамдығы келесідей аталады … 
A) тепе-теңдік жылдамдық; 
B) қалықтау жылдамдығы; 
C) жақындатылған жылдамдық; 
D) тең жылдамдық; 
E) теңдестірілген жылдамдық. 
4. Астық массасы кез-келген бетке сырғана бастайтын ең кіші бұрыш 
келесідей аталады … 
A) құлау бұрышы; 
B) тасымалдау бұрышы; 
C) жанасу бұрышы; 
D) үйкеліс бұрышы; 
E) нөлдік бұрыш. 
5. Егін жиналғаннан кейін бірден сақтау кезінде егіс пен технологиялық 
сапаның жақсаруына әкелетін, астықта болатын процестер кешені 
келесідей аталады …  
A) егіннен кейінгі жатқызу; 
B) егіннен кейінгі қалыптасу; 
C) егіннен кейінгі нығайту; 
D) егіннен кейінгі қалыптастыру;  
E) егіннен кейінгі пісу. 
6. Порт элеваторлары, астық және сауда желісін қайта өңдеу 
өнімдерімен қамтамасыз ететін сату базалары келесідей аталады …  
A) өндірістік кәсіпорындар; 
B) сату кәсіпорындары; 
C) базалық кәсіпорындар; 
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D) тасымалдау кәсіпорындары; 
E) өнеркәсіптік кәсіпорындар. 
7. Астықты еденде үйіп сақтауға арналған көлденең немесе көлбеу 
сөрелері бар құрылыс … 
A) силос; 
B) қамба; 
C) қойма; 
D) бункер; 
E) сапетка. 
8. Контейнерлер мен жабдықтар арқылы астықтың қозғалу жолы 
келесідей аталады …  
A) қозғалыс схемасы; 
B) орын ауыстыру маршруты;  
C) орналастыру жоспары; 
D) орын ауыстыру құрылымы; 
E) орын ауыстыру жобасы. 

 
9. Айналмалы цилиндр немесе ұялы бет негізгі жұмыс органы болып 
табылады … 
A) қарамықша жинаушы; 
B) сепаратор; 
C) қопсықтазартқы; 
D) триер; 
E) егу. 
10. Магниттік қондырғыларда магниттік индукцияны өлшеу үшін … 
A) вольтметр; 
B) амперметр; 
C) магнитометр; 
D) трансформатор; 
E) миллитесламетр. 
11. Ені, қалыңдығы және аэродинамикалық қасиеттерімен 
ерекшеленетін қоспаларды астықтан бөлу үшін қолданылатын жабдық 
… 
A) қопсықтазартқы; 
B) тас бөлетін машина; 
C) ауа-елек сепараторы; 
D) цилиндр триері; 
E) диск триері. 
12. Бастиек пен тоспа – бұл мыналардың бөліктері … 
A) норий; 
B) шынжырлы конвейер; 
C) таспалы конвейер; 
D) аэронауа; 
E) қырғыш конвейер. 
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D) тасымалдау кәсіпорындары; 
E) өнеркәсіптік кәсіпорындар. 
7. Астықты еденде үйіп сақтауға арналған көлденең немесе көлбеу 
сөрелері бар құрылыс … 
A) силос; 
B) қамба; 
C) қойма; 
D) бункер; 
E) сапетка. 
8. Контейнерлер мен жабдықтар арқылы астықтың қозғалу жолы 
келесідей аталады …  
A) қозғалыс схемасы; 
B) орын ауыстыру маршруты;  
C) орналастыру жоспары; 
D) орын ауыстыру құрылымы; 
E) орын ауыстыру жобасы. 

 
9. Айналмалы цилиндр немесе ұялы бет негізгі жұмыс органы болып 
табылады … 
A) қарамықша жинаушы; 
B) сепаратор; 
C) қопсықтазартқы; 
D) триер; 
E) егу. 
10. Магниттік қондырғыларда магниттік индукцияны өлшеу үшін … 
A) вольтметр; 
B) амперметр; 
C) магнитометр; 
D) трансформатор; 
E) миллитесламетр. 
11. Ені, қалыңдығы және аэродинамикалық қасиеттерімен 
ерекшеленетін қоспаларды астықтан бөлу үшін қолданылатын жабдық 
… 
A) қопсықтазартқы; 
B) тас бөлетін машина; 
C) ауа-елек сепараторы; 
D) цилиндр триері; 
E) диск триері. 
12. Бастиек пен тоспа – бұл мыналардың бөліктері … 
A) норий; 
B) шынжырлы конвейер; 
C) таспалы конвейер; 
D) аэронауа; 
E) қырғыш конвейер. 

  
 

13. Жұмыс принципі сусымалы материалды жалған сұйылтуға 
негізделген көлік құрылғысы 
A) норий; 
B) аспиратор; 
C) аэронауа; 
D) дежерминатор; 
E) конвейер. 
14. Механикалық энергия шығындарынсыз өнімді жоғарыдан төменге 
қарай көлбеу және ауырлық күшімен жылжытуға арналған көлік … 
A) аэрозоль; 
B) гравитациялық; 
C) электромагниттік; 
D) жүк тиеуші; 
E) механикалық. 
15. Мыналар платформа, шелек, автоматты немесе бөлік болуы мүмкін 
….  
A) норий; 
B) сепаратор; 
C) триер; 
D) таразы; 
E) конвейер. 
16. Таразылар мыналар бойынша мерзімді және үздіксіз әрекет етуі 
мүмкін … 
A) механизмі; 
B) өлшеу дәлдігі; 
C) конструкциясы; 
D) орнату әдісі; 
E) жұмыс принципі. 
17. Элеваторларда астықты өлшеу үшін … 
A) шелек таразы;  
B) автоматты бөлу таразы;  
C) гірлік;   
D) вагон таразылары;  
E) таспалы таразылар. 
18. Астықтың ылғалды сіңіру және беру қабілеті - бұл… 
A) жылу өткізгіштік; 
B) жылу сыйымдылығы;  
C) аэродинамикалық; 
D) сусымалылығы; 
E) гигроскопиялық. 
19. Астық кез-келген қыздырылған бетке тигенде кептіру келесідей 
жүзеге асырылады … 
A) конвективті кептіру; 
B) байланыс тәсілімен; 
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C) радиациялық кептіру; 
D) сәулемен кептіру; 
E) электр тогымен. 
20. Астықты көліктің бір түрінен екіншісіне ауыстырып тиеуге 
арналған элеватор …  
A) порттық; 
B) базистік; 
C) ауыстырып тиеу; 
D) сату; 
E) астық қабылдау. 
21. Мыналар қайта өңдеу және шахта болып табылады… 
A) ылғал түсіргіштер; 
B) кептіргіштер; 
C) сепараторлар; 
D) конвейерлер; 
E) тасымалдаушылар. 
22. Астық аралық кеңістік көлемінің астық алатын барлық көлемге 
қатынасы келесідей аталады … 
A) жылу сыйымдылығы; 
B) аэродинамикалық; 
C) жылу өткізгіштік; 
D) ұңғымалық; 
E) шыны тәрізді. 
23. Астықтың негізгі физикалық және физика–химиялық қасиеттері 
мыналарды қамтымайды …  
A) жылу сыйымдылық; 
B) ылғалдылық; 
C) гигроскопиялық; 
D) жылу өткізгіштік; 
E) өну. 
24. Мыналарда ең көп ылғал бар 
A) ұрық; 
B) тұқым қабығы; 
C) жеміс қабығы; 
D) эндосперма; 
E) алейрон қабаты. 
25. Ағындағы астық массасын анықтау үшін мыналар 
пайдаланылады… 
A) автоматты бөлу таразы; 
B) көлемді мөлшерлегіш; 
C) вагон таразысы; 
D) шелек таразы; 
E) автомобиль таразы. 
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C) радиациялық кептіру; 
D) сәулемен кептіру; 
E) электр тогымен. 
20. Астықты көліктің бір түрінен екіншісіне ауыстырып тиеуге 
арналған элеватор …  
A) порттық; 
B) базистік; 
C) ауыстырып тиеу; 
D) сату; 
E) астық қабылдау. 
21. Мыналар қайта өңдеу және шахта болып табылады… 
A) ылғал түсіргіштер; 
B) кептіргіштер; 
C) сепараторлар; 
D) конвейерлер; 
E) тасымалдаушылар. 
22. Астық аралық кеңістік көлемінің астық алатын барлық көлемге 
қатынасы келесідей аталады … 
A) жылу сыйымдылығы; 
B) аэродинамикалық; 
C) жылу өткізгіштік; 
D) ұңғымалық; 
E) шыны тәрізді. 
23. Астықтың негізгі физикалық және физика–химиялық қасиеттері 
мыналарды қамтымайды …  
A) жылу сыйымдылық; 
B) ылғалдылық; 
C) гигроскопиялық; 
D) жылу өткізгіштік; 
E) өну. 
24. Мыналарда ең көп ылғал бар 
A) ұрық; 
B) тұқым қабығы; 
C) жеміс қабығы; 
D) эндосперма; 
E) алейрон қабаты. 
25. Ағындағы астық массасын анықтау үшін мыналар 
пайдаланылады… 
A) автоматты бөлу таразы; 
B) көлемді мөлшерлегіш; 
C) вагон таразысы; 
D) шелек таразы; 
E) автомобиль таразы. 

 

  
 

Қысқаша тұжырымдар: 
Бұл модуль сізге астық массасының жылу–физикалық қасиеттерін, 

астықпен тиеу-түсіру жұмыстарын механикаландыруға арналған жабдықты, 
норий мен конвейерлерді, астықты алдын ала тазалауға және өңдеуге 
арналған технологиялық жабдықты, элеваторларда астықты кептіруге және 
белсенді желдетуге арналған жабдықты зерттеуге мүмкіндік берді.  Алдағы 
уақытта осы модуль бойынша өз біліміңізді электронды және интернет 
материалдарды пайдалану және қазіргі қолданыстағы кәсіпорындарда 
тәжірибеден өту арқылы толықтыруға болады. 
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2-БӨЛІМ. ҰН ТАРТУ ӨНДІРІСІНІҢ ТЕХНОЛОГИЯЛЫҚ 
ПРОЦЕСТЕРІН ЖҮЗЕГЕ АСЫРУ 
 

Осы модульде ұсынылған тақырыптар: 
 

2.1. Бидай мен қара бидай дәнінің технологиялық және нан пісіру 
қасиеттері 

76  

2.2. Астықтың ұнтақтау партияларын жасау 79  
2.3. Астықты тазалау және ұнға қайта өңдеуге дайындау 80  
2.3.1. Астық массасын аэродинамикалық қасиеттері бойынша 

қоспалардан тазарту 
 

81 
 

2.3.2. Астық массасын мөлшері және аэродинамикалық қасиеттері 
бойынша қоспалардан тазарту 

 
83 

 

2.3.3. Астық массасын тығыздығы бойынша ерекшеленетін 
қоспалардан тазарту 

 
86 

 

2.3.4. Астық массасын ұзындығы бойынша қоспалардан тазарту 87  
2.3.5. Астық массасын металл магнитті қоспалардан тазарту 90  
2.3.6. Дәннің бетін «құрғақ» тәсілмен өңдеу 92  
2.3.7. Дәннің бетін «дымқыл» тәсілмен өңдеу 94  
2.3.8. Астықты кондициялау 96  
2.4. Астықты ұнға қайта өңдеудің технологиялық процестері 99  
2.4.1. Дәнді ұнтақтау 100  
2.4.2. Ұнтақтау өнімдерін ірілігі бойынша сұрыптау 104  
2.4.3. Аралық өнімдерді сапасы бойынша сұрыптау 107  
2.5. Ұнтақтаудың жіктелуі 109  
2.5.1. Нан пісіру тартқыштары 112  
2.5.2. Макарон ұнтақтау 114  
2.5.3 Жабдықты қауіпсіз пайдалану шарттары  116  

 
Мақсаты: Білім алушыларда жұмыс істеп тұрған астық өңдеу 
кәсіпорындары жағдайында техник–технологтың лауазымдық міндеттерін 
орындау үшін ұн тарту өндірісі технологиясы бойынша кәсіби құзыреттілікті 
қалыптастыру. 
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2-БӨЛІМ. ҰН ТАРТУ ӨНДІРІСІНІҢ ТЕХНОЛОГИЯЛЫҚ 
ПРОЦЕСТЕРІН ЖҮЗЕГЕ АСЫРУ 
 

Осы модульде ұсынылған тақырыптар: 
 

2.1. Бидай мен қара бидай дәнінің технологиялық және нан пісіру 
қасиеттері 
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2.3.1. Астық массасын аэродинамикалық қасиеттері бойынша 

қоспалардан тазарту 
 

81 
 

2.3.2. Астық массасын мөлшері және аэродинамикалық қасиеттері 
бойынша қоспалардан тазарту 
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2.3.3. Астық массасын тығыздығы бойынша ерекшеленетін 
қоспалардан тазарту 
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2.3.4. Астық массасын ұзындығы бойынша қоспалардан тазарту 87  
2.3.5. Астық массасын металл магнитті қоспалардан тазарту 90  
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Мақсаты: Білім алушыларда жұмыс істеп тұрған астық өңдеу 
кәсіпорындары жағдайында техник–технологтың лауазымдық міндеттерін 
орындау үшін ұн тарту өндірісі технологиясы бойынша кәсіби құзыреттілікті 
қалыптастыру. 
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ПМ 10 
Элеватор өндірісінің технологиялық процесін 

жүргізу 
 

ПМ 11 
Ұн тарту өндірісінің технологиялық 

процестерін жүзеге асыру 

ПМ 12 
Астықты қабылдау, жармаға дайындау және қайта 
өңдеудің технологиялық процестерін жүзеге асыру 

 

ПМ 13 
Шикізатты тасымалдау, тазалау және ұсақтаудың 

технологиялық процестерін басқару, қызмет 
көрсетілетін жабдықтың белгіленген жұмыс 
режимін қамтамасыз ету, құрама жем өндіру 

 

ПМ 14 
Астық және оны қайта өңдеу өнімдерінің 

технологиялық процесіне бақылау жүргізу 
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Алдын ала талаптар: 
Осы модульмен жұмыс жасамас бұрын студенттер келесі модульдерді 

меңгеруі керек: «Астықты қайта өңдеу кәсіпорындарында пайдаланылатын 
шикізаттың сапасын бағалауды жүзеге асыру», «Пневмотасымалдау және 
желдету қондырғыларын пайдалана отырып, астықты және оны қайта өңдеу 
өнімдерін тасымалдаудың технологиялық процестерін жүргізу, астықты 
ұнтақтауға дайындау», «Жаныштау станоктарында астықты ұнтақтаудың, 
ұнтақтау өнімдерін елеудің және жарма-жүн өнімдерін байытудың 
технологиялық процестерін жүргізу», «Дайын өнімді ыдысқа салу, жіберу 
және бақылау». 

 
Қажетті оқу материалдары: 
1. Қағаз, қалам, сызу керек-жарақтары, калькулятор. 
2. Арнайы киім (ақ халаттар). 

 
Кіріспе 
Бұл модуль бидай мен қара бидай дәнінің технологиялық және ұн 

қасиеттерін сипаттауға, ұнтақтау 
партияларын құруға, астықты өңдеуге 
дайындау процестерін, тазартылған 
астықты ұнға өңдеу процестерін 
қарастыруға арналған. Онда астықты 
тазартуға және оны ұнға өңдеуге арналған 
технологиялық жабдықтың мақсаты, 
құрылымы және жұмыс принципі 
қарастырылады. Модульде астық тазалау 
және ұсақтау машиналары жұмысының 

технологиялық тиімділігін есептеу ұсынылған. 
Бұл модуль «Астық және оны қайта өңдеу өнімдерінің технологиялық 

процесіне бақылау жүргізу» модулімен тікелей байланысты. 
 

Модуль мазмұны және зерделенген материалды бекітуге арналған 
практикалық тапсырмалар: 

 
2.1. Бидай мен қара бидай дәнінің технологиялық және нан пісіру 

қасиеттері 
Бидай мен қара бидай дәнінің технологиялық қасиеттері. 

 Ұн тарту зауыттарына өңдеуге жіберілетін астық мынадай 
көрсеткіштер бойынша бағаланады: 

– міндетті жалпы - дәмі, түсі мен иісін сипаттайтын (астықтың 
балғындығының сипаттамасы) және астықтың жай-күйін сипаттайтын 
көрсеткіштер (ластану, ылғалдылық, зиянкестермен залалдану); 
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Алдын ала талаптар: 
Осы модульмен жұмыс жасамас бұрын студенттер келесі модульдерді 

меңгеруі керек: «Астықты қайта өңдеу кәсіпорындарында пайдаланылатын 
шикізаттың сапасын бағалауды жүзеге асыру», «Пневмотасымалдау және 
желдету қондырғыларын пайдалана отырып, астықты және оны қайта өңдеу 
өнімдерін тасымалдаудың технологиялық процестерін жүргізу, астықты 
ұнтақтауға дайындау», «Жаныштау станоктарында астықты ұнтақтаудың, 
ұнтақтау өнімдерін елеудің және жарма-жүн өнімдерін байытудың 
технологиялық процестерін жүргізу», «Дайын өнімді ыдысқа салу, жіберу 
және бақылау». 

 
Қажетті оқу материалдары: 
1. Қағаз, қалам, сызу керек-жарақтары, калькулятор. 
2. Арнайы киім (ақ халаттар). 

 
Кіріспе 
Бұл модуль бидай мен қара бидай дәнінің технологиялық және ұн 

қасиеттерін сипаттауға, ұнтақтау 
партияларын құруға, астықты өңдеуге 
дайындау процестерін, тазартылған 
астықты ұнға өңдеу процестерін 
қарастыруға арналған. Онда астықты 
тазартуға және оны ұнға өңдеуге арналған 
технологиялық жабдықтың мақсаты, 
құрылымы және жұмыс принципі 
қарастырылады. Модульде астық тазалау 
және ұсақтау машиналары жұмысының 

технологиялық тиімділігін есептеу ұсынылған. 
Бұл модуль «Астық және оны қайта өңдеу өнімдерінің технологиялық 

процесіне бақылау жүргізу» модулімен тікелей байланысты. 
 

Модуль мазмұны және зерделенген материалды бекітуге арналған 
практикалық тапсырмалар: 

 
2.1. Бидай мен қара бидай дәнінің технологиялық және нан пісіру 

қасиеттері 
Бидай мен қара бидай дәнінің технологиялық қасиеттері. 

 Ұн тарту зауыттарына өңдеуге жіберілетін астық мынадай 
көрсеткіштер бойынша бағаланады: 

– міндетті жалпы - дәмі, түсі мен иісін сипаттайтын (астықтың 
балғындығының сипаттамасы) және астықтың жай-күйін сипаттайтын 
көрсеткіштер (ластану, ылғалдылық, зиянкестермен залалдану); 

  
 

– міндетті айрықша – олар астықтың технологиялық қасиеттерін 
сипаттайды (типтік құрамы, мөлшері, табиғаты, біркелкілігі, мөлдірлігі, 
күлділігі, желімшенің мөлшері мен сапасы); 

– қосымша – олар қажет болған жағдайда анықталады (беріктік, 
астықтың толық химиялық құрамы және микрофлораның сандық және 
сапалық құрамы). 

Дәннің күлділігі. Астық сапасын зертханада органолептикалық немесе 
арнайы аспаптар мен құрылғыларды қолдана отырып анықтайды. 
 Күлділік –  бұл астық немесе ұнның ілінісу салдарынан пайда болған 
күлдің мөлшері, ілінісу массасына %-бен көрсетілген. Күл бейорганикалық 
және органикалық заттардан түзіледі. Кариопсияның әртүрлі құрамдас 
бөліктерінде күлдің мөлшері әртүрлі. 
 Қабықтар мен алейрон қабаты минералдардың ең көп мөлшеріне ие, 
сондықтан ең көп күл, ал эндосперма ең аз. Күлді бақылау, қабықтарды 
эндоспермнен бөлудің толықтығы және ұнның сапасын бағалау үшін үлкен 
маңызға ие. Күл - ұнның негізгі сорттық көрсеткіші. 

Шыны тәрізді. Астық шыны тәрізді, ұнтақты және жартылай шыны 
тәрізді болады. Жарық сәулесін сәл сындыратын және мөлдір болған кезде 
мөлдір болып көрінетін дәндер шыны тәрізді деп аталады. Ұнтақты дәндер 
жарыққа қараған кезде мөлдір емес, қараңғы болып көрінеді. Осы екі 
форманың арасында жартылай шыны тәрізді дәндер бар. 

Шыны эндоспермнің консистенциясын және ақуыздың крахмал 
дәндерімен байланысын сипаттайды. Шыны бидайда ақуыз крахмал 
дәндеріне мықтап бекітілген – ол бекітілген деп аталады. 

Ұнтақты астықта бос немесе әлсіз бекітілген аралық ақуыз көп. Шыны 
дәннің беріктігін сипаттайды және өңдеу кезінде электр энергиясының нақты 
тұтынылуына әсер етеді. 

Ылғалдылық.  Ылғалдылық сақтау кезінде де, өңдеу кезінде де үлкен 
мәнге ие. Ылғалдылық бойынша 4 жағдай бар: 
 Құрғақ –14 %-ға дейін. 
 Орташа құрғақтық –14,0 %-дан 15,5 %-ға дейін. 
 Ылғалды –15,5 %-дан 17,0 %-ға дейін. 
 Шикі –17,0 %-дан жоғары. 
 Астықтың ылғалдылығы оның гигроскопиялық сипатын сипаттайды 
және салыстырмалы ылғалдылық пен температураға байланысты. 
Ылғалдылығы жоғары астықты қайта өңдеу кезінде (15,5%-дан 16,5%-ға 
дейін) ұн сапасы жақсарады, бірақ жабдықтың өнімділігі төмендейді және 
электр энергиясының шығыны артады. Құрғақ астықты өңдеу кезінде 
қабықтар оңай деформацияланады, ұсақталады және ұнға түседі, оның 
сапасы нашарлайды. Ылғалдылығы 18%-дан жоғары астықты ұнға ұсақтау 
мүмкін емес. 

Ірілігі. Астық мөлшері 3 сызықтық өлшеммен сипатталады: 
Ұзындығы, ені және қалыңдығы. Ұн тарту қасиеттерін сипаттайтын 

анықтайтын өлшем-ені. Астықтың ірілігін анықтау електерді және астық 
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тазалау машиналарындағы ұяшықтардың мөлшерін таңдау үшін қажет. Бидай 
мөлшері бойынша 3 фракцияға бөлінеді: 
 – ірі фракция – електен шығу 2,8×20 мм; 
          – орташа фракция – електен шығу 2,2×20 мм;  
          – ұсақ фракция – електен шығу 1,7×20 мм. 
 Егер астық массасындағы ірі және орташа фракцияның мөлшері 85% 
болса, онда астық біртекті болып саналады. 1,7×20 мм електен өту - бұл 
ұнның шығуын төмендететін қабығы көп, дамымаған дәндер болады. 

Біркелкілік. Тегістік деп астықтың ірілігі бойынша біркелкілігін 
түсінеді. Тегістікке қол жеткізу үшін електердегі дәндер ұсақ фракцияны 
бөліп, мөлшері бойынша сұрыпталады. Бұл көрсеткіш роликті станоктарда 
Астықты ұнтақтау кезінде үлкен маңызға ие. 

Қалау натурасы мен тығыздығы. Натура дегеніміз граммен 
көрсетілген 1 литр дәннің массасы болып табылады. Натурасы неғұрлым 
жоғары болса, дәннің қабығы аз және эндосперма көп болады. Натураға 
дәннің пішіні, бетінің табиғаты, ылғалдылық, біркелкілік, температура, 
қоспалардың мөлшері мен сапасы әсер етеді. Тегіс беті бар дәндердің төсеу 
тығыздығы кедір-бұдырларға қарағанда жоғары.  

Беріктік. Беріктік - бұл астықтың механикалық бұзылуға қарсы тұру 
қабілеті. Бұл өсу аймағына байланысты; дақыл, шыны, ылғалдылық, нәзіктік 
және басқа көрсеткіштер. 

Бидай мен қара бидай дәнінің нан пісіру қасиеттері. 
 Ұнның пісіру сапасын сипаттайтын негізгі көрсеткіштер-глютеннің 
мөлшері мен сапасы, қамырдың газ түзетін және газ ұстайтын қабілеті: 

а) газ түзілу қабілеті көмірсулар-амилаза кешенінің күйіне, ондағы 
ашытылған қанттардың болуына және қамырда қант түзілу қабілетіне 
байланысты; 

б) газды ұстап тұру қабілеті ақуыз-протеиназа кешеніне, сондай-ақ 
глютеннің мөлшері мен сапасына байланысты. Ұнның пісіру қасиеттері 
сынама пісіру арқылы тексеріледі, нан пісіріліп, салқындағаннан кейін 
нанның көлемдік шығымы, түсі, үгінділердің кеуектілігі және нанның 
биіктігінің оның диаметріне қатынасы анықталады. 
 Желімшенің саны мен сапасы. Бидай дәнінде қамырды илеу кезінде 
глютен түзуге қабілетті ақуыздар бар. 
 Желімше - бұл қамырды сумен жуып, одан крахмал, талшық және суда 
еритін заттарды алып тастағаннан кейін желе түріндегі ақуыз кешені. 
Бидайдың шикі желімшенің мөлшері 12-ден 50% - ға дейін. Желімшенің 
мөлшері 23% - дан кем, төмен деп саналады; 23-тен 28% - ға дейін орташа; 
және 32 % – дан жоғары - жоғары. 

Шикі желімшенің сапасы ИДК–1 аспабындағы серпімді және серпімді 
қасиеттері бойынша аспаптың көрсеткіштері бойынша бағаланады, оны 
қандай да бір топқа жатқызады. 1 топ - жақсы; 2 топ – қанағаттанарлық 
күшті, қанағаттанарлық әлсіз; З тобы – қанағаттанарлықсыз күшті және 
қанағаттанарлықсыз әлсіз. 



79
  

 

тазалау машиналарындағы ұяшықтардың мөлшерін таңдау үшін қажет. Бидай 
мөлшері бойынша 3 фракцияға бөлінеді: 
 – ірі фракция – електен шығу 2,8×20 мм; 
          – орташа фракция – електен шығу 2,2×20 мм;  
          – ұсақ фракция – електен шығу 1,7×20 мм. 
 Егер астық массасындағы ірі және орташа фракцияның мөлшері 85% 
болса, онда астық біртекті болып саналады. 1,7×20 мм електен өту - бұл 
ұнның шығуын төмендететін қабығы көп, дамымаған дәндер болады. 

Біркелкілік. Тегістік деп астықтың ірілігі бойынша біркелкілігін 
түсінеді. Тегістікке қол жеткізу үшін електердегі дәндер ұсақ фракцияны 
бөліп, мөлшері бойынша сұрыпталады. Бұл көрсеткіш роликті станоктарда 
Астықты ұнтақтау кезінде үлкен маңызға ие. 

Қалау натурасы мен тығыздығы. Натура дегеніміз граммен 
көрсетілген 1 литр дәннің массасы болып табылады. Натурасы неғұрлым 
жоғары болса, дәннің қабығы аз және эндосперма көп болады. Натураға 
дәннің пішіні, бетінің табиғаты, ылғалдылық, біркелкілік, температура, 
қоспалардың мөлшері мен сапасы әсер етеді. Тегіс беті бар дәндердің төсеу 
тығыздығы кедір-бұдырларға қарағанда жоғары.  

Беріктік. Беріктік - бұл астықтың механикалық бұзылуға қарсы тұру 
қабілеті. Бұл өсу аймағына байланысты; дақыл, шыны, ылғалдылық, нәзіктік 
және басқа көрсеткіштер. 

Бидай мен қара бидай дәнінің нан пісіру қасиеттері. 
 Ұнның пісіру сапасын сипаттайтын негізгі көрсеткіштер-глютеннің 
мөлшері мен сапасы, қамырдың газ түзетін және газ ұстайтын қабілеті: 

а) газ түзілу қабілеті көмірсулар-амилаза кешенінің күйіне, ондағы 
ашытылған қанттардың болуына және қамырда қант түзілу қабілетіне 
байланысты; 

б) газды ұстап тұру қабілеті ақуыз-протеиназа кешеніне, сондай-ақ 
глютеннің мөлшері мен сапасына байланысты. Ұнның пісіру қасиеттері 
сынама пісіру арқылы тексеріледі, нан пісіріліп, салқындағаннан кейін 
нанның көлемдік шығымы, түсі, үгінділердің кеуектілігі және нанның 
биіктігінің оның диаметріне қатынасы анықталады. 
 Желімшенің саны мен сапасы. Бидай дәнінде қамырды илеу кезінде 
глютен түзуге қабілетті ақуыздар бар. 
 Желімше - бұл қамырды сумен жуып, одан крахмал, талшық және суда 
еритін заттарды алып тастағаннан кейін желе түріндегі ақуыз кешені. 
Бидайдың шикі желімшенің мөлшері 12-ден 50% - ға дейін. Желімшенің 
мөлшері 23% - дан кем, төмен деп саналады; 23-тен 28% - ға дейін орташа; 
және 32 % – дан жоғары - жоғары. 

Шикі желімшенің сапасы ИДК–1 аспабындағы серпімді және серпімді 
қасиеттері бойынша аспаптың көрсеткіштері бойынша бағаланады, оны 
қандай да бір топқа жатқызады. 1 топ - жақсы; 2 топ – қанағаттанарлық 
күшті, қанағаттанарлық әлсіз; З тобы – қанағаттанарлықсыз күшті және 
қанағаттанарлықсыз әлсіз. 

  
 

Желімшенің түсі ашық және қараңғы. Қате тасбақа немесе аяздан 
зақымдалған астықтан алынған ұн қара түсті болады. Желімше икемділігі 
мен созылғыштығы бойынша ерекшеленеді және 3 топқа бөлінеді, созылу 
бойынша, клейковина қысқа (10 см-ге дейін), орташа (10-нан 20 см-ге дейін) 
және ұзын (20 см-ден астам). 
 Пісіру қасиеттері бойынша жұмсақ бидай 3 топқа бөлінеді: 
    Күшті бидай – бұл өздігінен де, жақсартқыш ретінде де қолданылатын 
жоғары сапалы нан беретін бидай. 
  Орташа – бұл бидай өздігінен қолдануға жарамды және жақсартқыш 
ретінде пайдаланылмайды. 
  Әлсіз бидай – жақсартқышты қосуды қажет ететін бидай. 
 Қара бидай, оның сапа көрсеткіштері. Қара бидай өндіру үшін 
қолданылады: тұсқағаз, қабығы және себілген ұн, өйткені ұнның осы 
түрлерін өндіруде қабықтарды Мұқият бөлу қажет емес. Қара бидайдың 
негізгі ұн қасиеттеріне мыналар жатады: 
         – шыны тәрізді, ол 15-тен 49%-ға дейін құрайды; 
 – мың дәннің массасы 8-ден 27 гр дейін құрайды; 
  – дән натурасы 670–735 гр/л. 

 Қалыпты жағдайда қара бидай дәнінен алынған глютен жуылмайды, 
өйткені коллоидты ерітінділердегі қара бидай қамырында байланысқан 
глютеннің пайда болуына жол бермейтін шырыш бар. Қара бидай наны аз 
мөлшерде алынады және тығыз үгіндісі бар. 

 Қара бидай дәнінің биологиялық құндылығы бидайға қарағанда 
жоғары, өйткені оның ақуызы жақсы, маңызды аминқышқылдары мен 
лизиннің құрамы бойынша теңдестірілген. Қара бидай наны жоғары 
тағамдық құндылығы мен дәмдік қасиеттеріне ие, баяу ескіреді және 
құрамында ерекше дәм мен хош иіс беретін ерекше заттар бар [2]. 

 
2.2.  Астықтың ұнтақтау партияларын жасау 

 
Ұнтақтау партияларын құрудың мақсаты мен міндеттері. Ұн 

тарту зауыттарына бидайдың әр түрлі түрлерінің астық партиялары, әр түрлі 
технологиялық қасиеттері бар глютендердің саны мен сапасы бойынша әр 
түрлі сорттар келіп түседі. Әр партияны бөлек өңдеу әр түрлі сапа 
көрсеткіштері бар ұн өндіруге әкеледі. Сондықтан, ең маңызды міндет-дәннің 
мөлшері мен сапасы, шыны тәрізді, типтік құрамы және т.б. бойынша 
тұрақты ұнтақтау қоспаларын жасау. араластыру кезінде астықтың 
араластыру құндылығы көрінеді, яғни қоспаның сапасын оның орташа 
өлшенген мәнінен жоғары ету мүмкіндігі.  

Ұнтақтау партияларының рецепті кемінде 10 күн. Ол кәсіпорындағы 
астықтың мөлшері мен сапасы туралы қолда бар мәліметтер негізінде 
есептеледі. Рецептураны өндірістік-технологиялық зертхананың бас жармасы 
мен бастығы әзірлейді. 
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Ұнтақтау партияларының рецептурасын жасау әдістері. Тегістеу 
партияларын құрудың бірнеше әдістері бар: тепе-теңдік негізінде графикалық 
әдіс, Рукосуев формуласы бойынша және кері пропорциялар әдісі. 

Ең көп тарағаны - соңғы әдіс. Бұл жағдайда қоспаның әр компонентінің 
дән мөлшері осы компоненттегі қарастырылып отырған көрсеткіш пен 
есептелген қоспаның айырмашылығына кері пропорционал болуы керек. 

Астықты араластыру әдістері. Араластыру ережелеріне сәйкес 
келетін сапа көрсеткіштеріне мыналар жатады: шыны, күл, глютеннің 
мөлшері мен сапасы және ылғалдылық. Араластыру процесінде 
араластыруға болады: 

а) ылғалдылығы әртүрлі астық, егер айырмашылықтар  1%-дан аспаса; 
б) күлі 1,85%-дан аспайтын қоспаны алу үшін күлі аз жоғары күлі бар 

астық; 
в) оңтайлы әйнек алу үшін әр түрлі дәнді дақылдар шамамен 55% 

құрайды; 
г) қолданыстағы сапа нормаларына сәйкес келетін ұн алу үшін 

глютеннің әртүрлі көрсеткіштері бар астық [2]. 
 

2.3. Астықты тазалау және ұнға қайта өңдеуге дайындау 
 
Технологиялық процестің сызбасы. Ұн тарту зауытының астық 

тазалау бөлімшесінің жабдықтар мен көлік механизмдерінің жүйелілігі 
жүйенің сипаттамаларын көрсете отырып, технологиялық процестің схемасы 
деп аталады. 
 Жабдықтардың саны мен схемасы өңделетін дақылдың түріне, оның 
ерекшеліктеріне, ылғалдылығына, қоқыстануына, ұнтақтау түріне, зауыттың 
өнімділігіне байланысты.  
 Ұн тарту зауытының дайындық бөлімінде:   

– астықтың сапасы мен мөлшерін бақылау;   
– аса жоғары технологиялық және тағамдық қасиеттері бар ұнтақтау 

партияларын алу үшін астықты әртүрлі физика – механикалық қасиеттерімен 
мөлшерлеу және араластыру;   

– негізгі астықтан сызықтық өлшемдерімен (ұзындығы, ені және 
қалыңдығы), морфологиялық белгілерімен (дәннің пішінімен, олардың 
бетінің макрорельефімен) және физикалық қасиеттерімен (аэродинамикалық, 
гидродинамикалық, фрикциялық, электрлік және т.б.) ерекшеленетін 
қоспалардан астықты тазарту;   

– астық жамылғысын негізінен тығыз шаң шөгінділерінен құрғақ 
тазарту;  

- астықты жуу немесе оны шаң шөгінділерінен, зеңдерден және 
микроорганизмдерден, сондай-ақ ауыр және жеңіл ластағыштардан тазарту 
үшін дымқыл қабыршақтану;   

– эндосперма мен қабықшалардың физика–технологиялық және 
химиялық-биологиялық қасиеттерін бағытты өзгерту үшін ылғалданған 
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Ұнтақтау партияларының рецептурасын жасау әдістері. Тегістеу 
партияларын құрудың бірнеше әдістері бар: тепе-теңдік негізінде графикалық 
әдіс, Рукосуев формуласы бойынша және кері пропорциялар әдісі. 

Ең көп тарағаны - соңғы әдіс. Бұл жағдайда қоспаның әр компонентінің 
дән мөлшері осы компоненттегі қарастырылып отырған көрсеткіш пен 
есептелген қоспаның айырмашылығына кері пропорционал болуы керек. 

Астықты араластыру әдістері. Араластыру ережелеріне сәйкес 
келетін сапа көрсеткіштеріне мыналар жатады: шыны, күл, глютеннің 
мөлшері мен сапасы және ылғалдылық. Араластыру процесінде 
араластыруға болады: 

а) ылғалдылығы әртүрлі астық, егер айырмашылықтар  1%-дан аспаса; 
б) күлі 1,85%-дан аспайтын қоспаны алу үшін күлі аз жоғары күлі бар 

астық; 
в) оңтайлы әйнек алу үшін әр түрлі дәнді дақылдар шамамен 55% 

құрайды; 
г) қолданыстағы сапа нормаларына сәйкес келетін ұн алу үшін 

глютеннің әртүрлі көрсеткіштері бар астық [2]. 
 

2.3. Астықты тазалау және ұнға қайта өңдеуге дайындау 
 
Технологиялық процестің сызбасы. Ұн тарту зауытының астық 

тазалау бөлімшесінің жабдықтар мен көлік механизмдерінің жүйелілігі 
жүйенің сипаттамаларын көрсете отырып, технологиялық процестің схемасы 
деп аталады. 
 Жабдықтардың саны мен схемасы өңделетін дақылдың түріне, оның 
ерекшеліктеріне, ылғалдылығына, қоқыстануына, ұнтақтау түріне, зауыттың 
өнімділігіне байланысты.  
 Ұн тарту зауытының дайындық бөлімінде:   

– астықтың сапасы мен мөлшерін бақылау;   
– аса жоғары технологиялық және тағамдық қасиеттері бар ұнтақтау 

партияларын алу үшін астықты әртүрлі физика – механикалық қасиеттерімен 
мөлшерлеу және араластыру;   

– негізгі астықтан сызықтық өлшемдерімен (ұзындығы, ені және 
қалыңдығы), морфологиялық белгілерімен (дәннің пішінімен, олардың 
бетінің макрорельефімен) және физикалық қасиеттерімен (аэродинамикалық, 
гидродинамикалық, фрикциялық, электрлік және т.б.) ерекшеленетін 
қоспалардан астықты тазарту;   

– астық жамылғысын негізінен тығыз шаң шөгінділерінен құрғақ 
тазарту;  

- астықты жуу немесе оны шаң шөгінділерінен, зеңдерден және 
микроорганизмдерден, сондай-ақ ауыр және жеңіл ластағыштардан тазарту 
үшін дымқыл қабыршақтану;   

– эндосперма мен қабықшалардың физика–технологиялық және 
химиялық-биологиялық қасиеттерін бағытты өзгерту үшін ылғалданған 

  
 

астықты жылумен ылғалдандыру және өңдеу немесе астықты жылумен 
өңдеусіз өңдеу;   

– қабықтар мен эндоспермалар арасында ылғалдың сараланған таралуы 
үшін ұнтақтау алдында астықты ылғалдандыру және қысқа мерзімді тазарту;              

– механикалық (соққы) әсер ету есебінен астықты залалсыздандыру;  
– астықты өлшеу және оны ұнтақтау бөлімшесіне беру. 
Астықты ұнтақтауға дайындау процесі үш кезеңнен тұрады:   
– астық массасын алдын ала тазарту – қоспаларды ені, қалыңдығы, 

ұзындығы және аэродинамикалық қасиеттері бойынша бөлу, дәннің 
күлділігін төмендету және минералды қоспаны бөлу, ал қажет болған 
жағдайда астықты жылыту;   

– астықты кондициялау;   
– соңғы тазалау – дәннің күлділігін төмендету, жасырын залалдануды 

жою, қоспаларды аэродинамикалық қасиеттері бойынша бөлу [32]. 
 
2.3.1. Астық массасын аэродинамикалық қасиеттері бойынша 

қоспалардан тазарту 
Ауаны бөлу теориясының элементтері. Ұн тарту зауытының 

дайындық бөлімінде астық бірнеше рет ауамен бөлінеді. Астық 
массасындағы әрбір бөлшек өзінің айналу жылдамдығына ие. 
 Ластану - бұл қоспалар массасының астық ілмегінің массасына 
қатынасы, пайызбен көрсетілген. Айналу жылдамдығына әсер етеді: 
бөлшектің массасы, оның пішіні, өлшемдері, бетінің күйі, бөлшектердің ауа 
ағынындағы орны. 
 Бөлшектердің ауа ағынына қарсы тұру қабілеті аэродинамикалық 
қасиет деп аталады. 
  Аэродинамикалық қасиет мына формула бойынша анықталады: 
                        
                                                       П=F / Q,                                                         (7) 

 
мұнда F – бөлшектің ең үлкен қимасының ауданы, м2; 
Q – бөлшек массасы, кг. 
 
 Негізгі дақыл мен жеңіл қоспалардың айналу жылдамдығындағы 
айырмашылық астықты қоспалардан тазарту үшін ауа ағындарын 
пайдалануға мүмкіндік береді. Астық массасы негізгі дақылдың айналу 
жылдамдығына қарағанда төмен жылдамдықпен ауа ағынымен үрленеді. 
Бидай мен қара бидайды тазарту кезінде ауа ағынының жылдамдығы 6 м / сек 
аспайды. 

Аэродинамикалық қасиеттері бойынша қоспалардан астықты 
пневмосепараторларда, ауа сепараторларында, ұн тарту зауыттарының астық 
тазалау бөлімшелерінде орнатылатын аспирациялық колонкаларда тазартады. 
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 РЗ–БАБ ауа сепараторы. Қабылдау қорабынан, дірілді жұтқыншақтан, 
пневмосепараттаушы арнадан, жылжымалы қабырғадан тұрады (2.1-сурет). 

 
2.1-сурет – РЗ–БАБ ауа сепараторы 

 
Жұмыс принципі: астық қабылдау камерасына дірілдеткіш арқылы 

түседі, онда астық қабаты пневматикалық оқшаулау каналының бүкіл 
ұзындығына тураланады, жеңіл қоспалар жоғарғы қабатқа түседі. Астық 
қоспасы ауа ағынының әсер ету аймағына енеді, ол негізінен вибро-
жұтқыншақ пен соқырлар арқылы өтеді.  

Перделер арқылы ауа беру шаңның канал қабырғаларына түсуіне жол 
бермейді. Тазартылған астық шығару конусы арқылы, ал жеңіл қоспалары 
бар ауа аспирация жүйесіне шығарылады [5]. 

РЗ–БСД пневмоаспираторы. Ол мыналардан тұрады: цилиндрлік 
корпус, оның ішінде дистрибьютор, пневматикалық оқшаулау арнасы, 
қабылдау және шығару құрылғылары. 
  Жұмыс принципі: астықпен ауа ағыны қабылдау құбырына түседі, 
рефлекторға тиеді. Астық дистрибьюторға түседі, төмен қарай домаланады 
және сақиналы пневмосепаратор каналынан өтеді. Жеңіл қоспалар ауамен 
тұнба камерасына түседі, ал тазартылған дән шығару конусы арқылы 
шығарылады. Тұнба камерасындағы жеңіл қоспалар ауыр және жеңіл 
сынықтарға бөлінеді. Жеңіл лозалар ауамен сорғыш келте құбырға 
апарылады, ал ауырлары төмен түсіріледі және бүйір шығару келте құбыры 
арқылы шығарылады. 
  Технологиялық әсер.  Сепаратор машиналарының технологиялық 
тиімділігі жеңіл қоспаларды астықтан бөлу арқылы бағаланады және 
формула бойынша анықталады: 

                                              ,100
1

21 
С

ССК                                               (8) 

 
мұнда С1 – машинаға түскенге дейін астықтағы қоспалардың құрамы, %; 
С2 – машинада тазалағаннан кейін астықтағы қоспалардың құрамы, %. 
 



83
  

 

 РЗ–БАБ ауа сепараторы. Қабылдау қорабынан, дірілді жұтқыншақтан, 
пневмосепараттаушы арнадан, жылжымалы қабырғадан тұрады (2.1-сурет). 

 
2.1-сурет – РЗ–БАБ ауа сепараторы 

 
Жұмыс принципі: астық қабылдау камерасына дірілдеткіш арқылы 

түседі, онда астық қабаты пневматикалық оқшаулау каналының бүкіл 
ұзындығына тураланады, жеңіл қоспалар жоғарғы қабатқа түседі. Астық 
қоспасы ауа ағынының әсер ету аймағына енеді, ол негізінен вибро-
жұтқыншақ пен соқырлар арқылы өтеді.  

Перделер арқылы ауа беру шаңның канал қабырғаларына түсуіне жол 
бермейді. Тазартылған астық шығару конусы арқылы, ал жеңіл қоспалары 
бар ауа аспирация жүйесіне шығарылады [5]. 

РЗ–БСД пневмоаспираторы. Ол мыналардан тұрады: цилиндрлік 
корпус, оның ішінде дистрибьютор, пневматикалық оқшаулау арнасы, 
қабылдау және шығару құрылғылары. 
  Жұмыс принципі: астықпен ауа ағыны қабылдау құбырына түседі, 
рефлекторға тиеді. Астық дистрибьюторға түседі, төмен қарай домаланады 
және сақиналы пневмосепаратор каналынан өтеді. Жеңіл қоспалар ауамен 
тұнба камерасына түседі, ал тазартылған дән шығару конусы арқылы 
шығарылады. Тұнба камерасындағы жеңіл қоспалар ауыр және жеңіл 
сынықтарға бөлінеді. Жеңіл лозалар ауамен сорғыш келте құбырға 
апарылады, ал ауырлары төмен түсіріледі және бүйір шығару келте құбыры 
арқылы шығарылады. 
  Технологиялық әсер.  Сепаратор машиналарының технологиялық 
тиімділігі жеңіл қоспаларды астықтан бөлу арқылы бағаланады және 
формула бойынша анықталады: 

                                              ,100
1

21 
С

ССК                                               (8) 

 
мұнда С1 – машинаға түскенге дейін астықтағы қоспалардың құрамы, %; 
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  Машинаның әрбір өтуінен кейін бөлінген жеңіл қоспалардың жалпы 
саны 75 %, оның ішінде арамшөп өсімдіктерінің тұқымдары 20-30, сынған 
дәндер 20-30%; астық массасындағы олардың құрамының сезінділері 20-30% 
болуы тиіс. Салыстырмалы түрдегі астық мөлшері 2% - дан аспауы керек. 
Күлдің 0,01-0,02% төмендеуі [5]. 

 
2.3.2. Астық массасын мөлшері және аэродинамикалық қасиеттері 

бойынша қоспалардан тазарту 
 Астық массасын електерде бөлу принциптері. Ұзартылған дән 
ұзындығы, ені және қалыңдығымен сипатталады. Әр түрлі дәннің, мәдени 
және арамшөп тұқымдары өсімдіктер бар әр түрлі өлшемдері. Астықтың бұл 
ерекшеліктері астық тазалайтын машиналарда негізгі дақылдарды тазарту 
үшін қолданылады. Електердегі астық қоспасынан дәндер мен қоспалардың 
мөлшерін біле отырып, қалыңдығы немесе ені бойынша ерекшеленетін 
астықты немесе қоспаларды бөлуге болады (және ұзындығы бойынша ұялы 
бетті қолдана отырып). Астық массасын қалыңдығы бойынша сұрыптау үшін 
ұзын тесіктері бар елек, ені бойынша дөңгелек тесіктері бар елек 
қолданылады. 
 Елек түрлері. Елеуіш машиналардың негізгі жұмыс органдары. Ұн 
тарту зауытының астық тазалау бөлімшесінде тескіш (штампталған) және 
металл тоқылатын елеуіштер қолданылады. Тесілген електер қалыңдығы 0,8–
2,0 мм болаттан жасалған. тесілген електердің тесіктері дөңгелек, ұзын және 
үшбұрышты пішінді. 
 Дөңгелек тесіктері бар елек диаметрі 0,7-ден 20 мм-ге дейін жасалады.. 
Ұзын тесіктері бар елек екі түрде жасалады: 

– бірдей жолдарда орналасқан саңылаулары бар; 
- ығыстырылған қатарлар орналасқан саңылаулары бар. 

Тесіктердің өлшемдері ені бойынша 0,5-тен 10 мм-ге дейін, ұзындығы 
бойынша 10-нан 50 мм-ге дейін. 

Металл тоқылмаған електер (сымды) болат төмен көміртекті 
күйдірілген сымнан жасалған. Елек - бұл өлшемді төртбұрышты ұяшықтары 
бар қарапайым қарапайым тоқылған сым мата 0,4 ... 5,0 мм. 
  Тірі қиманың коэффициенті және електің севкостығы. Елек 
саңылаудың пішіні мен мөлшерімен және тірі қиманың коэффициентімен 
сипатталады. Тірі қиманың коэффициенті саңылаулар ауданының електің 
бүкіл жұмыс аймағына қатынасы ретінде анықталады. Тірі қиманың 
коэффициенті електің сүйектілігін сипаттайды, тірі қиманың коэффициенті 
неғұрлым жоғары болса, соғұрлым жоғары болады [2]. 
  А1–БЗО скальператоры. Астықты жинау, сақтау және тасымалдау 
кезінде түскен ірі қоспалардан тазалауға арналған (2.2-сурет). 
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2.2-сурет – А1–БЗО скальператоры 

 
Элеваторда немесе механикаландырылған қоймада орнатылады. 

Скальператордың корпусында көлденең білікте орналасқан елек цилиндрі 
орнатылған, қабылдау бөлігіндегі тесіктердің өлшемі 25×25 мм, ұқсас 10×10 
мм болатын металл жалатылған цилиндрлік тор түрінде жасалған. 

Цилиндрдің ішкі бетіндегі шассиде машинадан қоспаларды тез шығару 
үшін бұрандалы пышақ орнатылған. 

Әрекет принципі. Астық қоспасы қабылдағыш түтік арқылы науа 
арқылы елек цилиндрінің қабылдау бөлігіне түседі. Елек цилиндрінің 
саңылауларынан шығатын келте құбыр арқылы өтетін астық машинадан 
шығарылады, келесі тазалауға беріледі, ал қоспалар жылжытылады және 
бұрандалы қалақпен қалдықтарға арналған шығару келте құбырына 
тасталады. Скальператордағы тазарту тиімділігі 100% жетеді[5]. 

  А1–БИС ауа-елек сепараторы ені мен қалыңдығы електен және 
пневматикалық сепаратор каналындағы айналу жылдамдығымен 
ерекшеленетін қоспалардан тазартуға арналған. Өнімділігі 100 және 12 т/сағ 
сепаратор. 

Сепаратор тұғырға ілінген елек корпусынан және екі пневмосепаратор 
каналынан тұрады (2.3-сурет). 

Елек корпусында параллель жұмыс істейтін екі бөлім бар, олардың 
әрқайсысында тартылатын елек рамалары бар. Олар жолақтармен 
ұяшықтарға бөлінеді, онда диаметрі 35 мм екі резеңке шар бар, олар 
електерді жабысып қалған бөлшектерден тазартады. Пневматикалық бөлу 
арнасында орналасқан: қабылдау қорабы,діріл. Арнаның ішінде ауа 
жылдамдығын өзгерту үшін рульмен қозғалатын жылжымалы қабырға және 
ауа ағынын реттейтін дроссель бар. 
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2.2-сурет – А1–БЗО скальператоры 
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2.3-сурет – Ауа-елек сепараторы 

 
Жұмысы: Бөлгішпен бастапқы астық айналмалы ілгерілемелі 

қозғалыстар жасайтын електердің ені бойынша біркелкі таратыла отырып, екі 
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аймағына енеді. Жеңіл қоспалар ауа арқылы қону құрылғысына 
шығарылады, ал астық одан әрі тазартуға жіберіледі [31].     

Астықтың ұсақ фракциясын іріктеу. Бидай дәнінің қайта өңделетін 
партияларының технологиялық қадір-қасиетін арттыру үшін элеваторда 
астықтың ұсақ фракциясын таңдаған жөн (2,2×20 мм тесіктері бар електен 
өту және 1,7×20 мм тесіктері бар електен өту). Бұл операция астықты 
пайдалану тиімділігін арттыруға ықпал етеді, дайын өнімнің шығымдылығын 
арттырады. Бидай партиясында ұсақ астықтың болуы оның астықты 
гидротермиялық өңдеу процесін қиындатады. 
 Егер элеваторда ұсақ фракцияны іріктеуді ұйымдастыру мүмкін 
болмаса, онда ұн тарту зауытында ұсақ астықты соңғы ылғалдандыру мен 
бұрау алдында, кейіннен оны аспирациялық колонка немесе сепаратор 
арқылы өткізу арқылы іріктейді. Ұсақ фракцияның ең айқын және тиімді 
оқшаулануына себу кезінде қол жеткізіледі. 
 Элеваторда астықты дайындау процесінде бөлінген астықтың ұсақ 
фракциясының мөлшерін есепке алу таразының көмегімен айқындалатын 
нақты сапасы мен салмағы бойынша жүргізіледі. 

А1–БСФ–50 сепараторы астықты екі фракцияға бөлуге арналған: 
үлкен және кіші және ұсақ қоспаларды бөлу. 
А1–БСФ–50 сепараторы - жиналмалы құрылымның пакеттік түріндегі 
машина. 
 Ол төрт бөлімнен, бекіту жүйесінен, суспензиядан, тепе-теңдік 
механизмі бар жетектен, қабылдау және шығару құрылғыларынан тұрады. 
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 Сепаратордың корпусы тепе-теңдік механизмі бар жетектен көлденең 
жазықтықта дөңгелек аудармалы қозғалысқа келтіріледі. Корпус төбенің 
жақтауына ілулі. Пакеттік рамаға әрқайсысы 10 данадан тұратын екі елек 
рамалары салынған. Елек үшбұрышты пішінді ламельді тазартқыштармен 
тазаланады. 

Жұмыс принципі: Астық електен өткен кезде өзін-өзі сұрыптау процесі 
жүреді. Астықтың ірі фракциясы мөлшері 2,25=25 мм ұяшықтары бар 
електен шығып, астықтың ұсақ фракциясы диаметрі 2 мм електен өтіп 
шығарылады. [5].  

 
   2.3.3. Астық массасын тығыздығы бойынша ерекшеленетін 
қоспалардан тазарту 
 
 Астықты тығыздығы бойынша қоспалардан тазарту 
принциптері.  Астықта минералды қоспалар бар: құм, қиыршық тастар, ұсақ 
тастар, шыны сынықтары, олар мөлшері мен аэродинамикалық қасиеттері 
бойынша астыққа жақын және сепараторларда бөлінбейді, бұл қоспаларды 
бөлу қиын деп атайды. Егер мұндай қоспалардың аз мөлшері дайын өнімге 
түссе де, ол қытырлақ болған кезде стандартты емес болады. Қиын бөлінетін 
қоспалар тас бөлетін машиналарда бөлінеді, тазалау кезінде тығыздық пен 
үйкеліс коэффициенті бойынша айырмашылықтар қолданылады. Минералды 
қоспалардың тығыздығы астыққа қарағанда екі есе жоғары. Минералды 
қоспалардың тығыздығы 1,9 - 2,7 г/см, астық тығыздығы 1,3-1,4 г/см [10]. 

Р3-БКТ тас бөлетін машинасы астықты минералды қоспалардан 
тазартуға арналған. Ол қабылдау құрылғысынан, палубасы бар вибростолдан, 
вибратордан және ауа диффузорынан тұрады. Вибростолдың ішінде разряд 
жасалады, сондықтан оны герметикалық түрде жабу керек (2.4-сурет). 

Вибростол үш тірекке орнатылған, вибратордан тербелмелі 
қозғалыстар жасайды. Жоғарғы жағы қақпақпен жабылған, оның астында 
негізгі жұмыс органы – палуба орналасқан. Ол үш бөліктен тұрады: тірек 
жақтау, тор, түбі. 
 Металл матадан жасалған тор жоғарыдан тесіктердің өлшемі 1,5=1,5 
мм, төменгі жағынан d 3,2 мм тесіктері бар түбі бекітілген. олар арқылы ауа 
желдеткішпен сорылады. 

Жұмыс принципі: астық қабылдау түтігі арқылы ауаны төменнен 
жоғары қарай үрлейтін дистрибьютордың торлы бетіне түседі. Тербелістер 
мен ауаның әсерінен астық қоспасы босатылып, жалған сұйылтылады, өзін-
өзі сұрыптау процесі жүреді. Ауыр минералды қоспалар төмендейді, ал астық 
жоғарғы қабатта қалады. 
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2.4-сурет – Р3-БКТ тас бөлетін машинасы 

  
Жоғары үйкеліс коэффициенті бар минералды қоспалар жоғары қарай 

жылжиды және палубаның жоғарғы тарылған ұшы арқылы шығарылады, ал 
астық төмен қарай жылжиды, ауамен жеңіл қоспалар ауа диффузоры арқылы 
шығарылады. 

Тас бөлетін машина жұмысының технологиялық әсері. Тас бөлетін 
машиналардың тиімділігі мен өнімділігіне мыналар әсер етеді: 

1) жиілігі, амплитудасы тербеліс бағыты; 
2) ауа ағынының жылдамдығы; 
3) палубаның көлбеу бұрышы және оның бетінің үйкеліс 

коэффициенті; 
4) астық пен минералды қоспалардың тығыздығындағы айырмашылық; 
5) астықтың жүктемесі мен ылғалдылығы. 
Тас бөлетін машинаның тиімділігі 97% - ды құрайды, қалдықтардағы 

жарамды астықтың құрамы 0,05% - дан аспайды[5]. 
 

2.3.4. Астық массасын ұзындығы бойынша қоспалардан тазарту 
 

 Ұзындығы бойынша қоспаларды бөлу принципі.  
 Астықты қоспалардан тазартудың технологиялық схемаларының 
ұзындығы бойынша екі нұсқа бар (2.5-сурет). 

Астық массасынан қысқа және ұзын қоспаларды бөлу үшін айналмалы 
ұялы жұмыс беті бар машиналар қолданылады – триерлер. Ұзын қоспаларға 
сұлы, сұлы, арпа; қысқа қоспаларға - қарамықша, дала бұршағы және 
қарақұмық жатады. Қысқа қоспаларды бөлуге арналған триерлер қарамықша 
жинау машиналары деп аталады. Ал ұзын қоспаларды бөлу үшін – сұлы 
жинайтын машиналар. Диск және цилиндрлік триерлер бар. Диск триерінің 
негізгі жұмыс органдары - бүйір беттерінде жасушалары бар шойын 
дискілерінің жиынтығы. Ұяшықтардың екі формасы бар: сопақша дәндерге 
арналған жалпақ түбі және сфералық дәндерге арналған жартылай дөңгелек 
түбі бар [10]. 
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2.5-сурет – Ұзындығы әртүрлі қоспалардан астықты тазартудың 
технологиялық схемаларының нұсқалары 

 
Дисктің D 630 мм құрайды. Дискілер арасындағы қашықтық (диск 

қадамы) 64,5 мм. ұзындығы бойынша қоспаларды бөлу операциясы астықты 
ұнтақтауға дайындаудың бірінші кезеңінде жүзеге асырылады. Бірінші 
сепаратордан және тас жинау машинасынан кейін алдымен қарамықша 
жинау триері, содан кейін сұлы жинау машинасы орнатылады. 

A9-УТК диск триерінің мақсаты, құрылғысы және жұмыс 
принципі. А9-УТК диск триері (қарамықша жинағыш) қысқа қоспаларды 
бөлуге арналған, ол корпустан және шығыс құрылғыларының қабылдау-
тарату құрылғысынан және 22 сақиналы ұялы дискілер орнатылған көлденең 
білік болып табылатын диск роторынан тұрады. Бұл триер үш бөлімге 
бөлінген: жұмыс – 15 диск, жинақтаушы-шөміш доңғалақ, бақылау-
жарыстары бар 7 диск (2.6-сурет). 

Корпустың төменгі бөлігінде: таңдалған қысқа қоспаларды бақылау 
бөліміне ауыстыруға арналған шнек.  

Әрекет ету принципі: Астық қабылдау-тарату құрылғысының 
көмегімен жұмыс бөлімшесіне үш ағынмен түседі. Диск роторы айналған 
кезде қысқа қоспалар ұяшықтарға түсіп, дискілермен көтеріліп, олардан түсіп 
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кетеді, науалар бұрандаға және бақылау бөліміне жіберіледі. Астық пен 
қысқа қоспаларды түпкілікті бөлу үшін астықтың негізгі массасы бір уақытта 
ұяшықтармен ұсталып, астық жинау арқылы машинадан шығарылатын 
төменгі науаларға түседі. 

 

 
 

2.6-сурет –А9–УТК диск триері 
 

Бақылау бөлімшесінде астық жиналуына қарай реттелетін тесік арқылы 
жинақтау бөлімшесіне түседі, шөміш доңғалағымен ұсталады және қосымша 
тазалау үшін жұмыс бөлімшесіне жіберіледі [6]. 
  А9–УТО диск триерінің мақсаты, құрылғысы және жұмыс 
принципі. Триер ұзын қоспаларды бөлуге арналған. Ол үш бөлімнен тұрады: 
жұмыс – 13 диск, жүктеме – шелек дөңгелегі, басқару – 3 диск. Бақылау 
бөлімшесіндегі ұяшықтардың диаметрі жұмыс бөлімшесінен 1 мм кем. 

Жұмыс принципі: астық қоспасы қабылдағыш арқылы бұрандаға 
түседі, ол оны шұңқырдың ені бойынша біркелкі таратады, содан кейін бір 
уақытта 7 жұмыс дискісіне түседі. Диск роторы айналады. Астық оның 
ұяшықтарына түсіп, көтеріліп, жиналмалы-шығаратын түтікке тасталады. 
Ұзын қоспалар жасушалардан түсіп, қалған дәнмен (диск спицінде) жарыс 
шамадан тыс жүктеме бөліміне ауысады. Оған арнайы тесіктер арқылы кіреді 
және шелек дөңгелегі қоспалар мен астықты түпкілікті бөлу үшін бақылау 
бөліміне жіберіледі. Ұзын қоспалар машинадан корпустың соңғы 
қабырғасындағы тесіктер арқылы шығарылады. 

Триерлер жұмысының технологиялық тиімділігі. 
Триерлердің технологиялық тиімділігіне келесі факторлар әсер етеді: 
1) астық массасының ластану дәрежесі; 

 2) ұялы бетке нақты жүктемелердің шамасы; 
жұмыс бетінің жылдамдығы; 
 3) ротор білігінің ортасынан 100-120 мм жоғары болуы керек өнім 
қабатының биіктігі. 

Триердің жұмысы тиімді деп саналады, егер астықтан ұзын 
қоспалардың 70% - ы бөлінсе, толық дәндердің саны 5% - дан аспауы керек; 
қысқа қоспалардың 80% - ы, толық дәндердің саны 2% - дан аспауы керек [6]. 
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2.3.5. Астық массасын металл магнитті қоспалардан тазарту 
 

Астық массасына металл магнитті қоспалардың (м.м.қ.) түсу 
жолдары. Астық жинау кезінде, оны тасымалдау кезінде, орналастыру 
кезінде, сондай-ақ астық тазалау бөлімінде, жабдықтың техникалық мазмұны 
қанағаттанарлықсыз және өндірістік бөлмедегі санитарлық жағдай нашар 
болған кезде металл магниттік қоспалар астыққа түседі. 

Металл магнитті қоспалардың астыққа түсуіне байланысты 
қауіптер. 

 Металл магнитті қоспаларды дәннен және дайын өнімнен бөліп алу 
керек, өйткені олардың болуы адамның ас қорыту органдарына ауыр жарақат 
әкелуі мүмкін. Машиналарға енетін ірі металл-магниттік қоспалар (әсіресе 
обойкалық машиналар) жұмыс органдарын бұзуы мүмкін, сонымен қатар 
өндірісте өрт пен апат тудыруы мүмкін ұшқынның пайда болуына әкелуі 
мүмкін. Магнитті сепараторларда астық пен дайын өнімді өңдеу стандарт 
бойынша 1 кг ұнның құрамында 3 мг аспайтын магниттің болуын 
қамтамасыз етуі тиіс. Жеке бөлшектердің ең аз мөлшері 0,3 мм-ден аспауы 
керек, ал олардың массасы 0,4 мг-нан аспауы керек [2]. 

БКМА статистикалық магниттік баған - бұл ағаш блоктармен 
байланысқан алюминий қабырғаларының құрылымы. Магниттік блок сол 
атаудағы полюстермен қақпақтағы қатарға терілген магниттерден тұрады. 
Кронштейнде қақпаққа магниттік емес экран бекітілген. Клапан ілулі, ал 
өнімнің бағыттаушылары корпустың қабырғаларына бекітілген. 
 Жұмысы: Корпустың жоғарғы бөлігінде орналасқан қабылдау 
саңылауынан өнім клапан мен бағыттаушы өз бетімен экранның жоғарғы 
жағынан өтеді, бұл ретте астық жанынан оянып, екінші блокқа жіберіледі, ал 
металлмагнитті қоспалар магнит өрісі арқылы тартылады. 
 Экран магнитті блок корпустан шығарылған кезде, тұтқаны 90° бұрау 
арқылы қоспалардан тазартылады және тазалаудан кейін бастапқы күйіне 
оралады.  

У1-БММ магниттік сепараторы м. м. қ. астық массасынан және 
ұнтақтау аралық өнімдерінен бөлуге арналған. Корпустан, есіктен, 
магниттердің екі блогы бар магниттік бағаннан, қабылдағыш саптамадан 
және шығатын корпустан тұрады (2.7-сурет). Цилиндрлік корпустың ішінде 
өнімді магнит блогына бағыттайтын қыстырғыштар дәнекерленген. 



91
  

 

2.3.5. Астық массасын металл магнитті қоспалардан тазарту 
 

Астық массасына металл магнитті қоспалардың (м.м.қ.) түсу 
жолдары. Астық жинау кезінде, оны тасымалдау кезінде, орналастыру 
кезінде, сондай-ақ астық тазалау бөлімінде, жабдықтың техникалық мазмұны 
қанағаттанарлықсыз және өндірістік бөлмедегі санитарлық жағдай нашар 
болған кезде металл магниттік қоспалар астыққа түседі. 

Металл магнитті қоспалардың астыққа түсуіне байланысты 
қауіптер. 

 Металл магнитті қоспаларды дәннен және дайын өнімнен бөліп алу 
керек, өйткені олардың болуы адамның ас қорыту органдарына ауыр жарақат 
әкелуі мүмкін. Машиналарға енетін ірі металл-магниттік қоспалар (әсіресе 
обойкалық машиналар) жұмыс органдарын бұзуы мүмкін, сонымен қатар 
өндірісте өрт пен апат тудыруы мүмкін ұшқынның пайда болуына әкелуі 
мүмкін. Магнитті сепараторларда астық пен дайын өнімді өңдеу стандарт 
бойынша 1 кг ұнның құрамында 3 мг аспайтын магниттің болуын 
қамтамасыз етуі тиіс. Жеке бөлшектердің ең аз мөлшері 0,3 мм-ден аспауы 
керек, ал олардың массасы 0,4 мг-нан аспауы керек [2]. 

БКМА статистикалық магниттік баған - бұл ағаш блоктармен 
байланысқан алюминий қабырғаларының құрылымы. Магниттік блок сол 
атаудағы полюстермен қақпақтағы қатарға терілген магниттерден тұрады. 
Кронштейнде қақпаққа магниттік емес экран бекітілген. Клапан ілулі, ал 
өнімнің бағыттаушылары корпустың қабырғаларына бекітілген. 
 Жұмысы: Корпустың жоғарғы бөлігінде орналасқан қабылдау 
саңылауынан өнім клапан мен бағыттаушы өз бетімен экранның жоғарғы 
жағынан өтеді, бұл ретте астық жанынан оянып, екінші блокқа жіберіледі, ал 
металлмагнитті қоспалар магнит өрісі арқылы тартылады. 
 Экран магнитті блок корпустан шығарылған кезде, тұтқаны 90° бұрау 
арқылы қоспалардан тазартылады және тазалаудан кейін бастапқы күйіне 
оралады.  

У1-БММ магниттік сепараторы м. м. қ. астық массасынан және 
ұнтақтау аралық өнімдерінен бөлуге арналған. Корпустан, есіктен, 
магниттердің екі блогы бар магниттік бағаннан, қабылдағыш саптамадан 
және шығатын корпустан тұрады (2.7-сурет). Цилиндрлік корпустың ішінде 
өнімді магнит блогына бағыттайтын қыстырғыштар дәнекерленген. 

  
 

 
2.7-сурет –У1-БММ магниттік сепараторы 

 
Жұмыс принципі: өнім қабылдау түтігі арқылы конусқа сақиналы 

каналға түседі, онда визорлар көмегімен ол магнит блогына жіберіледі. 
Астық массасындағы металл бөлшектер магниттік блокқа тартылады, ал 
тазартылған астық ауырлық күшімен шығыс конусы арқылы шығарылады. 
Бағанның төменгі бөлігінде шарикті тіректер орналасқан, олардың көмегімен 
бүкіл баған оның бетін металл магниттік қоспалардан тазарту үшін бұрыла 
алады. [5]. 

Магниттік қондырғыларды пайдаланудың негізгі шарттары. 
Магниттерді орнату және қызмет көрсету Қағидаларға сәйкес көзделеді (3-
кесте).  

Металл қоспасының магниттік полюстерінен үзілуіне және оны 
өніммен алып кетуіне жол бермеу үшін әр полюстен блоктың бүкіл 
ұзындығы бойымен қадам жасау керек, оның астында қоспаның бөлшектері 
жойылып, полюстер тазаланғанша ұсталады. 

Магниттік бөгеттердің конструкциясы жұмыс кезінде де, сондай-ақ 
магниттерді тазалау кезінде де жұмыс үй-жайына сору және тозаңдату 
мүмкіндігін болдырмауы тиіс. Магниттік бөгеттерді орналастыру кезінде 
оларға ыңғайлы және қауіпсіз тәсілді қамтамасыз ету қажет. 

 Магниттерді ерекше жағдайларда биіктікте орналастырыңыз, оларға 
қызмет көрсету үшін баспалдақтарды қолданыңыз. 

Тұрақты магниттер миллитаметрмен басқарылады. Егер магниттердің 
магниттік индукциясы 100 мТл-ден төмен болса, олар магниттелуге жатады 
және олар пайдаланудан шығарылады. Магниттеу нәтижесінде магниттердің 
магниттік индукциясы 150-170 мТа немесе одан да көпке жетуі мүмкін [2]. 
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3-кесте – Ұн тарту зауыттарында магниттік бөгеттерді орнату 
орындары мен нормалары 

Негізгі орнату орындары Өлшем бірлігі, т / 
тәул 

Жалпы 
ұзындығы, м 

Астықты сепаратор арқылы бірінші рет 
өткізгеннен кейін 

Магниттер бөлгіштің шығу 
тесігінің бүкіл еніне блокпен 
орнатылады 

Әрбір астық өткізу алдында соқпалы 
және басқа да машиналар, щетка, 
қамшы және үгіту машиналары арқылы 

Әр машинаның 
алдында 

0,3–0,4 

I драна жүйесінің жаныштағыш 
станоктарының алдында 

100 0,4–0,5 

Барлық басқа жүйелердің жаныштағыш 
станоктарының алдында 

1 м ұзындыққа 0,3–0,4 

Ұнды бақылау үшін: 
   сорттық ұнтақтау 
   түсқағазды ұнтақтау 
   Жарма 
І және ІІ санатты кебек пен қалдықтар 

 
100 
100 
10 
10 

 
0,7–0,8 
0,8–1,0 
0,8–1,0 
0,2–0,3 

 
2.3.6.  Дәннің бетін «құрғақ» тәсілмен өңдеу 

 
Астық бетін «құрғақ» өңдеудің мақсаты мен міндеттері.  

Қоспалардан тазартылған астық массасында тас бөлетін машиналар мен 
триерлерде шаңның көп мөлшері қалады, ол негізінен ойықта және сақалдың 
түктерінде, сондай-ақ жердің, құмның және микроорганизмдердің 
кесектерінде жиналады. 

 Ұн тарту зауытының дайындық бөлімінде астық бетін тазарту, 
сақалды, ұрықты ішінара алып тастау, сондай-ақ жоғарғы жеміс қабықтарын 
алып тастау үшін илеу машиналары қолданылады. Кесетін машиналарда 
өңдеу астықтың бетін «құрғақ» тазартуды және астықтың ең аз ұсақталуымен 
күлдің азаюын қамтамасыз етуі тиіс. 

Р3-БМО тік жуу машинасы қабылдау құрылғысынан, қамшы 
роторынан, шығару құрылғысынан тұрады. 
 Қабылдау құрылғысына мыналар кіреді: қабылдау құбыры, жүктеу 
шұңқыры, қуат цилиндрі, үш серіппеге ілінген тарату дискісі. Тік елек 
цилиндрі - бұл арнайы тоқылған металл тор, цилиндрдің жоғарғы жағы 
цилиндрдің мерзімінен бұрын тозуын болдырмау үшін қатты металл 
парақпен жабылған. Соққы роторы төрт крест орнатылған біліктен тұрады 
және оларға сегіз жалпақ болат шыбықтар жоғарғы иілген ұштарымен 
бекітіледі. 
 Жұмысы: Өздігінен ағатын астық қабылдау келте құбыры арқылы тиеу 
құйғышына және одан әрі қоректендіруші цилиндрге беріледі. содан кейін 
тарату дискісінің көмегімен ол цилиндрдің бүкіл шеңберіне таратылады, 
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орындары мен нормалары 

Негізгі орнату орындары Өлшем бірлігі, т / 
тәул 

Жалпы 
ұзындығы, м 

Астықты сепаратор арқылы бірінші рет 
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 Ұн тарту зауытының дайындық бөлімінде астық бетін тазарту, 
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роторынан, шығару құрылғысынан тұрады. 
 Қабылдау құрылғысына мыналар кіреді: қабылдау құбыры, жүктеу 
шұңқыры, қуат цилиндрі, үш серіппеге ілінген тарату дискісі. Тік елек 
цилиндрі - бұл арнайы тоқылған металл тор, цилиндрдің жоғарғы жағы 
цилиндрдің мерзімінен бұрын тозуын болдырмау үшін қатты металл 
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және оларға сегіз жалпақ болат шыбықтар жоғарғы иілген ұштарымен 
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 Жұмысы: Өздігінен ағатын астық қабылдау келте құбыры арқылы тиеу 
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тарату дискісінің көмегімен ол цилиндрдің бүкіл шеңберіне таратылады, 

  
 

сақина саңылауы арқылы ол жұмыс аймағына енеді. Онда ол соққылардың 
иілген ұштарымен көтеріліп, елек цилиндрі мен шыбықтардың шеттері 
арасындағы спираль бойымен қозғалады. 
 Дәндердің бір-біріне және елек цилиндріне қарқынды үйкелуі 
нәтижесінде дәннің беті шаңнан және ішінара қабықтардан, сүйектен және 
ұрықтан тазартылады. Астық пен қабықтың бөлшектері елек цилиндрінің 
тесіктерінен өтіп, құлап, машинадан шығарылады. Бұл қоспаны 
қабыршықтану өнімдерін астықтан бөлу үшін ауа сепараторына жібереді [2]. 
 Көлденең РЗ–БГО машинасы мыналардан тұрады: магниті бар 
қабылдау құрылғысы, қамшы роторы, елек цилиндрі, шығару құрылғылары 
(2.8-сурет).  

 
2.8-сурет – Түсқағаз машинасы 

 
Бич роторы сегіз бич бекітілген білікті білдіреді, ал жарыс әр бичке 

дәнекерленген. Елек цилиндрі қырлы профильдегі сымнан арнайы тоқылған 
тордан жасалған. 

Жұмысы: Астық қабылдау құрылғысы арқылы өтеді, магниттік 
қорғаудан өтеді және елек цилиндрі мен қамшы роторы арасында біркелкі 
бөлінеді. 
 Астық айналмалы жағажайлармен алынады, бичиге, цилиндрдің ішкі 
бетіне және өзара үйкеліске ұшырайды. Өнімді цилиндр бойымен жылжыту 
көлбеу жарыстарға байланысты. Тазартылған астық машинадан соңғы құбыр 
арқылы шығарылады және одан әрі тазартылады, ал қабыршықтану өнімдері 
елек цилиндрінің тесіктері арқылы түсіп, елек цилиндрінің астында 
орналасқан шығатын шұңқыр арқылы шығарылады. 

Энтолейторлар – бұл соққыға қарсы машиналар. Олар әртүрлі 
технологиялық операциялар үшін қолданылады: астықты залалсыздандыру 
(зарарсыздандыру) (РЗ–БЭЗ) және ұн (РЗ–БЭМ). Мақсатына сәйкес 
энтолейторлар дайындық бөлімінде және дайын өнім бөлімінде орнатылады. 
Барлық энтолейторлардың құрылымдық орындалуы бірдей. РЗ–БЭЗ 
энтолейторының негізгі тораптары: ротор, корпус және жетек. 
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 Ротор диаметрі 430 мм көлденең орналасқан екі болат дискілерден 
тұрады, олардың арасындағы қашықтық 35 мм. дискілер арасында екі қатар 
жеңдер шоғырланған - әрқайсысы 40 дана. Әр қатарда РЗ–БЭЗ машинасында 
және 20 дана РЗ-БЭМ машинасында. 

 Ротор энтолейтор білігіне орнатылады. Ротордың айналуы электр 
қозғалтқышы арқылы сына белдігін беру арқылы беріледі.   

  Энтолейтор орнатылатын жерге және астық сапасына байланысты 
ротордың айналмалы жылдамдығын электр қозғалтқышының шкафын 
ауыстыру арқылы өзгертуге болады. 

 Энтолейтордың корпусы ішкі және сыртқы цилиндрлік жақтаулардан 
тұрады, олар төменгі бөлігінде конусқа жиналады. Ішкі және сыртқы 
қабықтар арасындағы энтолейтор корпусындағы қуыс дәннің өту күніне 
қызмет етеді. Дән келте құбыр арқылы шығарылады.   

 Жұмысы: Астық немесе ұн қабылдау түтігі арқылы энтолейторға 
түседі және айналмалы ротордың әсеріне ұшырайды. Нәтижесінде тірі 
зиянкестер жойылады, сонымен қатар жойылған және зақымдалған дәндер 
жойылады, ал личинкалар өледі, бұл астықтың жасырын инфекциясының 
төмендеуіне әкеледі. 

Әр түрлі типтегі машиналардың технологиялық әсеріне әсер ететін 
факторлар: 

1) астықтың физикалық қасиеттері, 
2) қабықтардың эндосперммен байланысының беріктігі,  
3) астықтың ылғалдылығы және салмағы, 
4) ротордың айналмалы жылдамдығы, 
5) қамшылардың жиектері мен елек цилиндрі арасындағы радиалды 
саңылау, 
6) елек цилиндрі мен қамшылардың өлшемдері, 
7) жұмыс аймағын жүктеудің біркелкілігі және үздіксіздігі. 

 Егер күл мөлшері кем дегенде 0,02% - ға төмендеп, сынған дәндер саны 
1,0% - дан аспаса, орақ машинасының жұмысы тиімді деп саналады [5]. 
 Кесетін машиналардың технологиялық тиімділігі мына формула 
бойынша анықталады: 
                                                          ή=z1 – z2,                                                    (9)       

 
мұнда z1 и  z2  – өңдеу машинасында өңдеуге дейінгі және кейінгі дәннің 
күлділігі. 
 

2.3.7. Дәннің бетін «дымқыл» тәсілмен өңдеу 
 

Астықты жуудың мақсаты мен міндеттері. Дәнді ұнтақтауға 
дайындаудың негізгі процестеріне астықты ылғалдандыру және жуу жатады. 
Жуу кезінде астықтың беті тазаланады, ауыр және жеңіл қоспалар, әлсіз 
дәндер бөлінеді, микроорганизмдер жойылады, сондай-ақ ащы жолақты және 
қаракүйемен зақымданған астық сауықтырылады [8]. 
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5) қамшылардың жиектері мен елек цилиндрі арасындағы радиалды 
саңылау, 
6) елек цилиндрі мен қамшылардың өлшемдері, 
7) жұмыс аймағын жүктеудің біркелкілігі және үздіксіздігі. 

 Егер күл мөлшері кем дегенде 0,02% - ға төмендеп, сынған дәндер саны 
1,0% - дан аспаса, орақ машинасының жұмысы тиімді деп саналады [5]. 
 Кесетін машиналардың технологиялық тиімділігі мына формула 
бойынша анықталады: 
                                                          ή=z1 – z2,                                                    (9)       
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2.3.7. Дәннің бетін «дымқыл» тәсілмен өңдеу 
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Ж9-БМА жуу машинасы жуу ваннасынан, қорытпа камерасынан және 
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2.9-сурет –Ж9–БМА жуу машинасы 
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Қорытпа камерасынан су қысымындағы астық сығу бағанына ауысады, 
су камераның түбіндегі саптама арқылы жеткізіледі. Сығу бағанынан астық 
шығару келте құбырлары арқылы шығарылады. 

А1–БМШ дымқыл қабыршықтану машинасы дәннің бетін тазартуға, 
қабықтарды ішінара кетіруге және ылғалдандыруға арналған.  
 Мыналардан тұрады: корпустан, ротордан, елек цилиндрінен, 
қабылдау және шығару құрылғыларынан. Соққы роторы біліктен және он 
түйреуіш бекітілген бес розеткадан тұрады. Әр Бичте 15 жарыс бар. 
Жарыстардың төрт төменгі қатарлары тот баспайтын болаттан жасалған, бес 
бичтің үстіне шойын жарыстары астықты шығыс құбырына тастау үшін 
бекітілген, қалған жарыстар - болат. Ротордың төменгі бөлігі машинаның 
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ішкі және орта корпусының қабырғалары арасындағы сақиналы каналда 
орналасқан және жуу аймағын құрайды. Ротор сыналық белдік берілісі 
арқылы электр қозғалтқыштан қозғалысқа келтіріледі. 
 Жұмыс принципі: Астық қабылдау келте құбыры арқылы жуу аймағына 
түседі, сол жерге бір мезгілде су беріледі, ол шығын өлшеуішпен 
бақыланады.  
 Астық жарыс арқылы алынады және көтеріледі, жуу, қабыршықтану 
және шығару камерасынан өтеді. Астықты бір-бірімен және елек бетімен 
ысқылау нәтижесінде астық беті жыртылған қабықтардан, ішінара ұрықтан 
және сақалдан тазартылады. Елек цилиндрінің тесіктері арқылы өтетін 
бөлшектер құлап, корпустың ішкі бетіне орналастырылған заттар сумен 
жуылады және айналмалы конустық канал арқылы машинадан шығарылады. 
Жарыс арқылы тазартылған астық машинадан шығатын келте құбыр арқылы 
шығарылады [9]. 
 

2.3.8. Астықты кондициялау  
 
Астықты кондиционерлеудің мақсаты мен міндеттері. Астықты 

гидротермиялық өңдеу - бұл астықты ұнтақтауға дайындау кезінде жүзеге 
асырылатын шаралар, нәтижесінде мембраналардың икемділігі артып, 
мембраналар мен эндосперма арасындағы байланыс әлсірейді. 

ГТӨ кешені I драна жүйесінің алдында қысқа мерзімді бұрау арқылы 
астықты ылғалдандыруды, жылумен өңдеуді, бұрау мен қосымша 
ылғалдандыруды қамтиды. 

ГТӨ процесінің негізгі параметрлері: 
– шамасы қаныққан; 
- I дран жүйесіндегі астықтың ылғалдылығы; 
- еру ұзақтығы; 
– астықты қыздыру температурасы; 
- термиялық өңдеу ұзақтығы. 
Ұн тарту зауыттарындағы ГТӨ-нің негізгі міндеті: астықтың ұн тарту 

және нан пісіру қасиеттерін жақсарту, ұнтақтау кезінде астық эндоспермін 
қабықтардан жақсы бөлу үшін жағдай жасау, күлі аз жармалар мен 
дунстардың шығымдылығын арттыру, демек электр энергиясының аз 
шығынымен жоғары сұрыпты ұн шығымын ұлғайту болып табылады. 

Кондициялау кезінде астыққа әсер ететін факторлар. 
а) Су. Кондиционерлеудің маңызды факторы - дәнді суық немесе 

қыздырылған сумен немесе бумен ылғалдандыру. Астық сумен байланысқан 
кезде оның ылғалдылығы 3-5% артады. Жеміс қабығында ылғал оңай 
буланып кетуі мүмкін, сондықтан ылғалды ұстап тұру үшін отволаживание 
қолданылады. Еріту кезінде ылғал тұқым қабығына, алейрон қабатына және 
эндоспермге ауысады. Астық массасын жуу және ылғалдандыру 
машиналарында ылғалдандырыңыз (0,5-тен 4%-ке дейін). 
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б) Жылу. Температураның жоғарылауымен астық қабығындағы 
капиллярлар кеңейіп, дәнге судың енуі жеңілдейді. Сондықтан суық мезгілде 
астықты 15 ºС температураға дейін қыздырып, 30-50 ºС температурада жылы 
сумен ылғалдандыру керек. Жылу ісіну процесін күшейтеді, қабықтың 
қалыңдығы екі есе артады. 
 Жылу желімшенің сапасын, оның серпімділігі мен созылуын 
жақсартады, осылайша ұнның пісіру қасиеттерін арттырады. 

в) Уақыт. Тазарту процесінің негізгі технологиялық мәні - жеке 
дәндердегі және астық массасындағы ылғалды қайта бөлу және ісіну 
процесін бастау. Бұл процесс бункерлерде жүреді. Ол үшін бір бункерді 
ылғалданған астықпен толтыру үшін кемінде екі-үш бункер болуы керек, ал 
осы уақытта басқа астықты өңдеуге алу керек. Шығару уақыты бидайдың 
түріне, мөлдірлікке, ылғалдылық пен судың температурасына байланысты. 
 Қатты бидай ұзақ емдеуді қажет етеді – 24 сағатқа дейін, жұмсақ 4-8 
сағат. Су неғұрлым суық болса, соғұрлым көп уақытты қажет етеді. I драна 
жүйесіндегі астықтың жалпы ұзақтығы мен ылғалдылығы ұнның жалпы 
шығымдылығына және оның күліне әсер етеді. 

г) Қоршаған орта. Жазда құрғақ және ыстық ауа, астық массасымен 
байланыста, оны құрғатады, ылғалдың тепе-теңдігін бұзады. Сондықтан 
жақсартылған ылғалдандыруды қолдану керек, ал босату уақытын азайту 
керек. Қыста ылғалдандыру алдында астықты жылыту, астықты жылы сумен 
ылғалдандыру ұсынылады, тазарту уақытын көбейту керек.  
 ГТӨ нәтижесінде ұнтақтау бөлімшесіне астық беру оңтайлы 
ылғалдылықта болуы тиіс: бидайды сорттық ұнтақтау кезінде 14-тен 16,5% - 
ға дейін, ал қара бидайды сорттық ұнтақтау кезінде 14-тен 15%-ға дейін. 
  Кондиционерлеу әдістері. Ұн тарту өндірісінде кондиционерлеудің 
келесі әдістері қолданылады: суық, ыстық, жоғары жылдамдықты, беттік, 
Вакуумдық және қатты қыздырылған су [14]. 
  БПЗ астық жылытқышы қысқы мезгілде 15°С дейін салқындатылған 
астықты жылытуға арналған. Жылыту бөлімінің ішінде сопақша құбырлар 
орнатылған, олардың ішінде цилиндрлік құбырлар өтеді. Құбырлар бу 
жеткізілетін коллекторларға қосылады. Камерадан бу цилиндрлік құбырларға 
түседі. 

Жұмысы: Астық төмен түсіп, сопақ ыстық құбырларға айналады, 
қызады және қызады. Төменгі бөлімнен астық шығатын бункер арқылы 
шығарылады. Егер шахталар үнемі астықпен толтырылса, жылытқыш жақсы 
жұмыс істейді. 
  А1–БШУ қарқынды ылғалдандыру шнегі I драна жүйесінің алдында 
астықты ылғалдандыру және ылғалдандыру үшін арналған. Басқару 
панелінен, астық индикаторынан, цилиндрлік корпустан, біліктен тұратын 
айналмалы ротордан, әрқайсысы 21 жарыста сегіз соққыдан тұрады. 

Жұмысы: астық астық бар индикатор арқылы беріледі, астық 
ағынының әсерінен пластина электр тізбегін жабады, электромагниттік 
клапан іске қосылады және су сүзгі, электромагниттік клапан, ине клапаны, 
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ротаметр арқылы қабылдау құбырына ағыла бастайды. Соққы роторы 
айналады, астықты сумен араластырады және оны шығатын түтікке 
жылжытады [5].  

А1–БАЗ және А1–БУЗ ылғалдандыру машиналары. Су шығыны 300 
л/сағ А1–БУЗ аппараты тазарту алдында астықты ылғалдандыруға, су 
шығыны 50 л/сағ дейін А1–базаларды, I драна жүйесі алдында астықты 
ылғалдандыруға арналған (2.10-сурет).  

 
 2.10-сурет –А1–БУЗ ылғалдандыру машинасы 

 
Ол мыналардан тұрады: басқару тақтасы, астық индикаторы, саптама, 

цилиндрлік корпус, бұрандалы конвейер. Жұмысы: астық астықтың бар-
жоғы индикаторы арқылы жапқыштың көмегімен беріледі, электр тізбегі 
тұйықталады, электр желдеткіші қосылады және түсіру краны мен ротаметр 
арқылы су форсункаға беріледі, шашыратылады және қозғалатын астықпен 
араластырылады, одан әрі шығару келте құбыры арқылы шығарылады және 
бұрауға жіберіледі. Жұмыс принципі қарқынды ылғалдандыру шнектерімен 
бірдей. 

Астықты қарапайым ұнтақтауға дайындау. Тұсқағаз ұнына төмен 
талаптар қойылады. Ол кебек таңдамай, астықты толығымен ұсақтау арқылы 
алынады. Астықты дайындаудың технологиялық схемасы 2.11-суретте 
көрсетілген.    

Астықты қарапайым ұнтақтауға дайындау кезінде астық партиясын 
қоспалардан тазартуға баса назар аударылады. Ол үшін ауа сепараторлары, 
аспираторлар, триерлер, тас жинағыштар қолданылады. Астық бетін өңдеу 
металл немесе тіпті абразивті цилиндрі бар бұрғылау машиналарында жүзеге 
асырылады (демек, ұнның атауы - тұсқағаз) [30]. 

Бидайды сорттық ұнтақтауға дайындау. Бидайды сорттық ұнтақтау 
кезінде дайындық жұмыстарына жоғары талаптар қойылады. 
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1 – бункер; 2 – автоматты порциялық таразы; 3, 9 – ауа–елеуіш сепаратор; 
4 – тас іріктегіш; 5 – триер–сұлы іріктегіш; 6 – триер–қуыршақ іріктегіш; 

7 – магнитті сепаратор; 8-көлденең кесетін машина; 10-қарқынды 
ылғалдандыру шнегі; 11-аспиратор 

2.11-сурет – Астықты қарапайым ұнтақтауға дайындаудың 
технологиялық схемасы 

 
Астықты қоспалардан мұқият тазартумен қатар, оңтайлы ұн 

қасиеттерін беру үшін астықты гидротермиялық өңдеуге көп көңіл бөлінеді. 
ГТӨ негізгі нұсқасы қазіргі уақытта суық кондиционерлеу болып табылады 
[2]. 

 
2.4. Астықты ұнға қайта өңдеудің технологиялық процестері 
 
Қазіргі заманғы ұн тарту зауыты күрделі өнеркәсіптік өндіріс болып 

табылады (2.12-сурет). 
Ұнтақтау бөлімшесінде мыналар өндіріледі:   
– дәнді ұнтақтау және аралық өнімдер;   
– эндосперм немесе қабықшалардың басым құрамы бар концентраттар 

ағындарының жүйелі түзілуі үшін астықты ұнтақтаудың аралық өнімдерінің 
қоспаларын ірілігі, аэродинамикалық және фрикциялық қасиеттері бойынша 
сұрыптау;  

– эндоспермнің шеткі бөліктерін қабықтардан бөлуге арналған кебек 
өнімдерін ұнтақтау;   
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– ұн, жарма және кебек ірілігін бақылау;   
– алынатын ағындарды өлшеу және дайын өнім бөлімшесіне жіберу.   

 

 
2.12-сурет – Ұн тарту зауыты 

 
Дайын өнім бөлімшесінде мыналар өндіріледі:   
– ұнды ыдыссыз сақтау;   
– ұн сорттарын қалыптастыру;   
– витаминдік қоспаларды дайындау және оларды ұнға енгізу;  
– ұндағы кездейсоқ қоспалардың болуын бақылау;   
– ұн мен ұнтақ жарманы қаптарға, пакеттерге және бумаларға буып-

түю және буып-түю;   
– өлшеп-оралған өнімді босату және автомобиль және теміржол 

көлігіне ыдыссыз жіберу;  
– автомобиль және теміржол көлігіне кебек түйіршіктеу, сақтау және 

босату [33]. 
 

2.4.1. Дәнді ұнтақтау 
 
Тегістеу процесінің рөлі. Ұн өндірісінде ұнтақтау процесі негізгі 

болып табылады, өйткені ол дайын өнімнің, ұнның шығымдылығы мен 
сапасына үлкен әсер етеді. 

Ұнтақтау процесіне қойылатын негізгі талаптар жоғары сапалы дәнді 
дақылдар мен дәнді дақылдар түрінде аралық өнімдердің максималды 
мөлшерін алуға, оларды ұсақтауға және ұнға ұсақтауға дейін азаяды. 
 Ұнтақтаудың екі түрі бар: қарапайым және таңдамалы. Қарапайым 
ұнтақтау кезінде – біртекті қоспаны алу үшін барлық компоненттер біркелкі 
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бұзылады, селективті ұнтақтау кезінде құрамы гетерогенді қатты заттар 
белгілі бір мөлшердегі бөлшектерді алу үшін жойылады. Бұл процесс қажетті 
мөлшердегі бөлшектерді толығымен алу үшін бірнеше рет жүреді. Негізгі 
ұсақтағыш машина - роликті машина (2.13-сурет). 
 

 
 2.13-сурет. Білдек станогы 

 
 Тиімді ұнтақтауға байланысты: 

– қайта өңделетін астықты ұтымды пайдалану, 
- ұн алуға жұмсалатын электр энергиясының шығыны, 
- өндірілетін ұнның сапасы, 
- машиналардың өнімділігі, 
- ұн тарту зауыты жұмысының техникалық-экономикалық 

көрсеткіштері [2]. 
 А1–БЗН білдек станогы астық және аралық ұнтақтау өнімдерін 
ұсақтауға арналған. 
 Машинаны орындаудың 21 түрі бар. Бұл машиналар 3-қабатқа 
орнатылады, өйткені өнім төмен қарай шығарылады. 
А1–БЗН білдек станогы келесі тораптардан тұрады: 

–  тегістеу роликтері (жоғарғы жылдам айналатын валец және төменгі 
баяу айналатын); 

- аралық берілісі бар жетек; 
–  біліктерді баптау және параллель жақындату тетіктері; 
- біліктеу привал-үйінді жүйелері; 
- қабылдау-қоректендіру құрылғысы; 
– станиналары. 

 Тегістеу роликтері машинаның жалпы жартысында жұптасып 
орнатылады. Вальцтің ұзындығы 1000 мм, бөшкенің номиналды диаметрі 250 
мм, қуыс вальцтің массасы 270 кг, валец екі қабатты қуыс бөшке болып 
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табылады, ішкі қуысының диаметрі 158 мм, сыртқы жұмыс қабатының 
тереңдігі 10 мм [5]. 

А1–БЗН біліктеу станогының жұмысы. Дәнді ұнтақтау роликте қысу 
және ығысу нәтижесінде екі роликтің арасындағы сына тәрізді саңылау пайда 
болады. Станоктың жұмысы электр қозғалтқышын іске қосудан басталады, 
одан сына белдіктерімен айналу жоғарғы білікке, ал одан білік аралық 
берілістер арқылы төменгі білікке беріледі. 
 Білікшенің жоғарғы қабаты шкивінің күпшегінен жалпақ белдіктермен 
айналу қоректендіруші білікшелерге беріледі. Өнім толтырылған қабылдау 
құбырымен деңгей дабылы электр пневматикалық клапанның тізбегін 
жабуды қамтамасыз етеді, сығылған ауаны қолдана отырып, тұтқалар жүйесі 
арқылы эксцентрлік білік бұрылады, ол тегістеу біліктерінің тоқтап қалуын 
қамтамасыз етеді. 
 Өнімнің массасының әсерінен перде тұтқалар жүйесі арқылы клапанды 
бұрап, клапан мен өлшеуіш роликтің арасында өнім жұмыс аймағына ене 
бастайды. 
 Егер өнім жұмыс аймағына енуді тоқтатса, электр тізбегі ашылады 
және тұтқалар жүйесі арқылы тегістеу роликтері құлап, қуат беру механизмі 
тоқтайды. 

Вальцті сумен салқындату. Тез айналатын білікшені сумен 
салқындату ұнтақтау өнімдерін қызып кетуден және кептіруден қорғау үшін 
және білікшелердің температурасын үнемі ұстап тұру үшін жаңа станоктарда 
қолданылады. 
Салқындату жүйесі келесідей жұмыс істейді: валец түтік арқылы ағып 
жатқан сумен салқындатылады, ол роликтің ішіндегі цапфадағы тесік арқылы 
шығарылады. Түтіктің екінші ашық ұшы корпусқа қосылған. Оның ішінде су 
беруді реттейтін тығын шүмегі орнатылған. Жылы су сақина саңылауы 
арқылы шығарылады, содан кейін ағызу камерасына жіберіледі. 

Ұнтақтау процесіне әсер ететін факторлар: құрылымдық-
механикалық, кинематикалық, геометриялық, бедерлеу параметрлері. 

Соққы-абразивтік машиналар. МБҚ түріндегі ұрып-соғу машинасы 
мыналарға арналған: себу жүктемелерін азайту және кейінгі жүйелердің 
роликті станоктарына жүктемені азайту үшін роликті станоктардан кейін 
астықты ұнтақтау өнімдерін алдын-ала сұрыптау. Машина механикалық 
көлігі бар ұн зауыттарында қолданылады. МБО типіндегі машинаның 
корпусында бекітілген қуат цилиндрінің ішіндегі соққы роторы көлденең 
орналасқан, оның тірегі алынбалы дискілер болып табылады. Ротор 
бұрандалы сызық бойымен орналасқан білік пен шыбықтардан тұрады. Ротор 
сына белдікті беріліс арқылы электр қозғалтқышынан айналады. 

Жұмысы: бастапқы өнім қабылдағыш түтік арқылы елек цилиндріне 
енеді, ротордың соққыларымен алынады және цилиндр бетіндегі 
центрифугалық инерция күштерінің әсерінен біркелкі бөлінеді. Эндосперма 
бөлшектердің бір-біріне және цилиндр бетіне соғылуы және қарқынды 
үйкелуі нәтижесінде қабықтардан бөлінеді. Бөлінген эндосперма және 
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мөлшері елек саңылауларының мөлшерінен аз қабық бөлшектері електен 
өткізіліп, машинадан шығатын құбырлар арқылы шығарылады, ал елек 
саңылауларынан өтпеген бөлшектер машина бойымен бичтермен 
тасымалданады және шығатын түтік арқылы шығарылады [5]. 

А1–БВГ астық бастыру машинасы эндосперм бөлшектерін ұқсас 
фракциялардың қабығынан бөлуге арналған (2.14-сурет). 

 
2.14-сурет –А1–БВГ астық бастыру машинасы  

  
Ол келесі негізгі түйіндерден тұрады: қабылдағыш-қуат беру 

құрылғысы, соққы роторы, елек жартылай цилиндр, жетек және шығыс 
құрылғылары.  

Жұмысы: Өнім түтік арқылы қабылдау камерасына клапандармен 
кіреді, олар оны жұмыс аймағына жібереді. Мұнда айналмалы бичтер өнімді 
алып, оны көп қырлы електің бетіне тастайды. Эндосперма бөлшектері 
кебектен бөлініп, електен өтіп, машинадан конус арқылы шығарылады. 
Біліктің осіне қатысты иілген және көлбеу соққылардың арқасында ұқсас 
фракция – кебек-осьтік бағытта қозғалады және шығатын түтік арқылы 
шығарылады. [2]. 

РЗ–БЭР энтолейторі микро-өрескел роликтері бар роликті 
станоктардан кейін дәнді дақылдар мен дунстарды қосымша ұсақтауға 
арналған (2.15-сурет).  Ол металдан жасалған құрылымды ұсынады және 
мыналардан тұрады: «ұлулар» түріндегі корпус, ротор және жетек. Корпус 
үш тіректің көмегімен төбеге ілінеді немесе еденге бекітіледі. Корпустың 
ішінде ротор бекітілген, ол екі 430 мм болат дискілерден тұрады. Дискілердің 
арасында екі қатарлы жеңдер бар, әрқайсысы 20 дана. Жұмысы: Роликте 
ұнтақталғаннан кейін өнім энтолейтордың қабылдау түтігіне түседі және 
ротордың жоғарғы дискісіндегі тесік арқылы оның жұмыс камерасына түседі. 
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  2.15-сурет – Энтолейтор  

 
Орталықтан тепкіш инерция күштері мен ауа ағынының әсерінен 

Астықты ұнтақтау өнімдері орталықтан ротордың шетіне қарай жылжиды. 
Жеңдер мен корпусқа бірнеше рет соққылардың салдарынан өнімдер 
қосымша ұсақталып, сығылған кесектер жойылады. Ұсақталған өнім келте 
құбыр арқылы шығарылады және өнім құбырына түседі. 

  А1–БДГ деташері роликтердің өрескел жұмыс беті бар роликті 
станоктардан кейін аралық өнімдердің кесектерін ұсақтауға және босатуға 
арналған. Деташер мынадай негізгі бөліктерден тұрады: корпус, қамшы 
роторы, қабылдау және шығару келте құбырлары мен жетек. 

Корпустың ішінде генератрицаның бүкіл ұзындығы бойынша алты 
табақ дәнекерленген. Корпустың ортаңғы бөлігінде қарама-қарсы жақтардан 
роторға қол жеткізуді немесе қажет болған жағдайда өнімді корпустан 
шығаруды қамтамасыз ететін екі есік орналасқан. Соққы роторы біліктен 
тұрады, оған екі розетка кілттермен бекітілген. Розеткаларға төрт болат бич 
бекітілген, олардың жұмыс жағында он тістері бар. Ротор жағажайлары мен 
деташер корпусы арасындағы саңылау – 4,8...5,6 мм.  

Жұмысы: білікті станоктан кейін өнім өздігінен немесе пневмокөлік 
жүйесі арқылы қабылдау келте құбырына жіберіледі және жұмыс аймағына 
түседі. Мұнда ол айналмалы ротордың соққыларымен алынады, корпустың 
ішкі бетіне лақтырылады және біртіндеп шығатын түтікке ауысады. 
Корпустың ішкі бетіне бүкіл ұзындығы бойынша дәнекерленген алты табақ 
өнімнің тежелуін қамтамасыз етеді, оны босатуға және қосымша ұнтақтауға 
ықпал етеді [5]. 
 

2.4.2. Ұнтақтау өнімдерін ірілігі бойынша сұрыптау  
 
Ұнтақтау өнімдерін сұрыптаудың мақсаты мен міндеттері. 

Роликті станоктарда ұнтақталғаннан кейін өнімдердің қоспасы мөлшері мен 
формасы бойынша ғана емес, сонымен қатар эндосперма (сапа) құрамы 
бойынша да ерекшеленеді: эндосперма бөлшектері, қабық бөлшектері, 
қабығы бар көшеттер, түрлі мөлшердегі ұнтақты бөлшектер. Бастапқы 
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қоспаны електен ең біртекті фракцияларға бөлу процесі скрининг деп 
аталады. Сұрыптау процесіне қойылатын негізгі талаптар - әр түрлі 
фракциялардың бастапқы қоспасын мөлшері бойынша бөлудің анықтығы.    

Өнімдер фракциялары. Егістен кейін алынған өнімдер екі топқа 
бөлінеді: осы жүйеде шығарылмаған – ұқсас, олар кейінгі ұнтақтау 
жүйелеріне жіберіледі және осы жүйеде шығарылады – аралық (4-кесте). 
Барлық осы өнімдер мөлшері, пішіні, күлі бойынша ерекшеленеді. 
  
4-кесте – Жұмыс істейтін және аралық өнімдерді фракцияларға жіктеу 

Өнімнің атауы Күлділік, % Бөлшектер өлшемі, 
мм 

Жармалар – передирной 
– ірі 
– орта 
- ұсақ 

1,7–2,5 
0,9–2,0 
0,7–1,0 
0,6–1,0 

1,0–0,8 
1,0–5,57 
0,56–0,45 
0,45–0,31 

Дунсталар – қатты 
- жұмсақ 

0,55–0,90 
0,50–0,8 

0,31–0,28 
0,20–0,16 

Ұн – – 0,16 аз 
   

Бастапқы қоспасы – бұл фракцияларға бөлу үшін елекке түсетін 
ұсақталған астық өнімдерінің қоспасы. Бастапқы қоспаны електен өткізген 
кезде әрқашан екі өнім алынады - елек саңылауларынан өтпеген 
бөлшектерден және електен өтетін бөлшектерден тұратын жиынтық. 

Кем себілген – бұл електен өткен өтпелі бөлшектердің бөлігі, ол 
електен өткен кезде електен өтуге уақыт жоқ және сол жерде қалады [2]. 

Елеу үшін қолданылатын машиналар - бұл ЗРШ,  РЗ–БРБ және РЗ–
БРВ шкаф түріндегі себу. 

РЗ–БРБ алты секциялы себу ұнтақтау өнімдерін бөлуге арналған, ал 
ұнды бақылау үшін - РЗ–БРБ төрт секциялы. 
 РЗ–БРБ себу ол екі жақтауы бар корпустан, есіктерден, елек 
жақтауларынан, қабылдау және шығару құрылғыларынан, екі жақтаудың 
арасында орналасқан тепе-теңдік механизмінен тұрады. 
 Рамка - бұл бөлінбейтін ағаш құрылым (2.16-сурет). Әрбір секция екі 
жағынан есіктерді жабады және технологиялық схемаға сәйкес 
фракцияларды електерге бөлу үшін қызмет етеді. 

Әрбір егу бөлімінде паллеттермен 22 елек рамалары орнатылған. Рамка 
- үш бөлімнен тұратын ағаш жақтау. Ұннан басқа барлық өнімдерді бөліп алу 
үшін тұқымдарда металл мата електері қолданылады, ал ұнды себу үшін 
нейлон қолданылады. 
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2.16-сурет – Шкаф түріндегі себу 

 
 Електерді тазарту үшін инерциялық тазартқыштар бар. Електен өту 
жолдарын басқа рамаларға тасымалдауға арналған тұғырықтар раманың 
жоғарғы бөлігіне орнатылады. 

Әрекет принципі. Қабылдау қораптарындағы бастапқы өнім 
қоректендіргіштерге түседі, үш ағынға бөлінеді, әрқайсысы әр бөлімдегі қуат 
жақтауына түседі. 
 Өнім көлденең жазықтықта айналмалы өзара қозғалыстар жасайтын 
електер арқылы қозғалса, өнім бөлшектердің мөлшеріне қарай сұрыпталады. 
 Тұқым ішіндегі аралық өнімдердің қозғалысы технологиялық 
схемалармен анықталады. Егу бөлімі 4 технологиялық схеманың біріне 
сәйкес жасалуы мүмкін. Өнімнің алынған фракциялары шығарғыш келте 
құбырлар арқылы електен шығарылады. 

№ 1, 2, 3, 4 схемалар бойынша ЗРШ4–4М електерді жинақтайды. 
№ 1 және 2 схемалар. Олар төрт електен тұрады. Бірінші топтағы 

електердің саны алты, қалған топтарда төрт. Өнімді № 1 схемамен бөлгенде 
бес аралық фракция, № 2 схемамен – төрт аралық фракция алынады. 

№ 3 және 4 схемалар. Олар екі електен тұрады. Бірінші топтағы 
електер саны – он екі, екінші топта-төрт. Өнімді бөлу нәтижесінде үш аралық 
фракция алынады. 

РЗ-БРБ және РЗ-БРВ себудің технологиялық схемалары. Олардың 
технологиялық схемалардың үш түрі бар.  

I типті технологиялық схемалар төрт елек тобы бар. Олар төрт ұқсас 
және бір өту фракциясын, сондай-ақ үш ұқсас және екі өту фракциясын алуға 
арналған.  

II типті технологиялық схемалар екі ұқсас және екі өту фракциясын 
алатын үш елек тобын қамтиды.  

III типті технологиялық схемалар олар екі елек тобынан тұрады және 
екі өту және бір ұқсас фракцияны алуға арналған.  
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Себу конструкциялары есіктер мен тарату қораптарының элементтерін 
ауыстыру және ауыстыру, бүйірлік арналардағы төбелерді ауыстыру және 
елек рамаларын паллеттермен 180° бұру арқылы стандартты схемаларды 
өзгерту мүмкіндігін қамтамасыз етеді. 

Елеу үшін пайдаланылатын електер - бұл тиісті өлшемдер мен 
пішіндегі тесіктері бар әртүрлі материалдардан жасалған скрининг 
машиналарының жұмыс органдары. 

Елек келесі көрсеткіштермен сипатталады: 
– екі іргелес жіптің осьтері арасындағы қашықтық қадам деп аталады; 
- жарықтағы тесік ені; 
- жіп диаметрі; 
- тірі қиманың коэффициенті, яғни жарықтағы елек саңылаулары 

ауданының електің бүкіл ауданына қатынасы.  
Тірі қиманың коэффициенті неғұрлым үлкен болса, електің 

сыйымдылығы соғұрлым жоғары болады. 
 Болат төмен көміртекті, термиялық өңделген сымнан жасалған металл 
матадан жасалған електерді қолданыңыз.  Капрон електері ерте 
қолданылатын жібек електерді алмастырды. Олар берік, үлкен 
сыйымдылығы бар, әлдеқайда арзан. Ұяшықтардың пішінін сақтау үшін елек 
арнайы эмульсиямен жабылған және 140°C температурада термиялық 
өңделеді. 

Бұл електердің кемшілігі - жарық, оттегі, ауа және жылу әсерінен 
жіптердің икемділігін жоғалту. Капрон електері дөрекі (жарма мен 
дунстарды сұрыптау үшін) және ұнтақты (ұн себу үшін) болуы мүмкін [5]. 
 

2.4.3. Аралық өнімдерді сапасы бойынша сұрыптау 
          
Байыту процесінің мақсаты. Топ құру (ұнтақтау) процесінде алынған 

аралық өнімдер үлкен, орташа және ұсақ түйіршіктер мен қатты дунст тек 
мөлшерімен ғана емес, сонымен қатар сапалылығымен де, яғни эндосперма 
мен мембраналардың салыстырмалы құрамымен де ерекшеленеді. 
 Егер бидай эндоспермінің күлі 0,36–0,50%, қабығы 8-15% болса, онда 
аралық өнімдердің күлі келесідей: 

Ірі әжік              –  1,2…1,7% 
Орташа әжік                              – 0,7…1,0% 
Қатты дунст                – 0,6…0,9%. 

 Алынған фракциялар эндосперма бөлшектері мен мембраналардан 
тұрады. Түйіршіктердің қоспасында эндосперма мен мембраналардың бос 
бөлшектері, сондай-ақ эндосперма мен мембраналардың көшеттері кездеседі. 
Сондықтан дәнді дақылдар мен дунстарды сапасы бойынша сұрыптау 
процесінің негізгі мақсаты оларды сапасы бойынша бөлу болып табылады. 
 Дәнді дақылдар мен дунстарды сапа тұрғысынан сұрыптау процесі 
байыту процесі деп аталады. Ол елек машиналарында ауа ағындарының 
және елек бетінің тербелістерінің әсерінен жүзеге асырылады. 
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Өнімдерді сапа бойынша бөлу принципі. Сұрыпталатын бөлшектер 
мөлшері, пішіні, массасы, аэродинамикалық қасиеттері бойынша 
ерекшеленеді. 

Байыту процесі үлкен, орта және ұсақ дәнді дақылдар, сондай-ақ қатты 
дунст бөлек байытылған жүйелерге бөлінеді. 
 Бірінші сапалы дәндерге негізінен астықтың ішкі қабаттарынан 
алынған дәндер кіреді, олар құрамы бойынша эндоспермге жақын. 
 Екінші сападағы дәндер эндоспермнің шеткі бөліктерінен және ішінара 
мембраналардан түзіледі, олардың күлділігі жоғары. 
 Фракцияларды байытқаннан кейін, іс жүзінде қабығы жоқ ең жақсы 
бөлшектер ең аз күлі бар ұн ағындарын алу үшін ұнтақтау жүйелерінің 
роликті машиналарына жіберіледі. 
 Қабыршақтары бар эндосперма өсінділері болып табылатын дәндер 
оларды бөлу үшін тегістеу жүйелеріне енеді. Қабықшалардың ең көп саны 
бар фракциялар соңғы керілген немесе ұқсас жүйелердің жаныштағыш 
станоктарына қайтарылады. 
 Жоғары сортты ұнның өнімділігі мен сапасы астықты ұнтақтау аралық 
өнімдерін байыту процесінің тиімділігіне байланысты. 

Аралық ұнтақтау өнімдерін байыту үшін A1–БСО елек машинасы 
қолданылады [2]. 

А1–БСО елеу машинасының мақсаты, құрылысы және жұмыс 
істеу принципі. А1–БСО елеу машинасы крупкалар мен дунстардың екі 
параллель ағынын сапасы бойынша сұрыптауға арналған (2.17-сурет). 

Мыналарды қамтиды: екі елек корпусынан, қосарланған жинақтан 
тұрады. Екі аспирациялық камера, екі қабылдау құрылғысы, екі шығу 
камерасы, электр қозғалтқышы, тербелгіш. 

 

 
2.17-сурет –А1–БСО елеу машинасы 

 
Корпуста елек рамаларының үш қабаты, әр қабатта төрт елек рамалары 

орналасқан. Барлық деңгейлер әртүрлі көлбеу бұрыштарда орналасқан. Елек 
инерциялық щеткалармен тазартылады. Аспирациялық камералар корпустың 
әр жартысының астына орнатылады. Әр камера 16 бөлікке бөлінген (әр 
електен төрт жоғары). 
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параллель ағынын сапасы бойынша сұрыптауға арналған (2.17-сурет). 

Мыналарды қамтиды: екі елек корпусынан, қосарланған жинақтан 
тұрады. Екі аспирациялық камера, екі қабылдау құрылғысы, екі шығу 
камерасы, электр қозғалтқышы, тербелгіш. 

 

 
2.17-сурет –А1–БСО елеу машинасы 

 
Корпуста елек рамаларының үш қабаты, әр қабатта төрт елек рамалары 

орналасқан. Барлық деңгейлер әртүрлі көлбеу бұрыштарда орналасқан. Елек 
инерциялық щеткалармен тазартылады. Аспирациялық камералар корпустың 
әр жартысының астына орнатылады. Әр камера 16 бөлікке бөлінген (әр 
електен төрт жоғары). 

  
 

Жұмысы: өнім машинаның әр жартысына өздігінен ағатын 
құбырлармен бөлек жіберіледі. Содан кейін өнім қабылдау қораптарына 
түседі, біркелкі бөлінеді және жоғарғы деңгейдің елегіне өтеді. Ауа төменнен 
жоғары сорылып, өнімнің қабатын босатады, бөлшектердің өзін-өзі 
сұрыптауын күшейтеді. 

Електердің жоғарғы деңгейінен өтетін бөлшектер орта деңгейге, 
ортадан төменгі деңгейге, содан кейін жинаққа түседі. 

Барлық қабаттардағы ұқсас фракциялар елек корпусынан тарату қорабы 
арқылы шығыс камерасына шығарылады және машиналардан шығарылады 
[21]. 
  Елеуіш машиналар жұмысының технологиялық тиімділігі. 

Өнімдерді байыту процесіне келесі факторлар әсер етеді: 
  – қабылдау елегінің енінен 1 см-ге нақты жүктеме; 
  - електің көлбеу бұрышы (1-2°); 
  - елек шанағының тербеліс жиілігі (480-525 айн/мин); 
  –тербеліс амплитудасы (4,5-6,5 мм); 
  - ауаның меншікті шығыны; 
  - електерді дұрыс таңдау және орнату; 
  - байытуға түсетін өнімнің ірілігі мен біртектілігі; 
         - өнімді машинаға үздіксіз және біркелкі беру; 
  - елек саңылауларын олардағы тұрып қалған бөлшектерден тазарту 
дәрежесі. 

А1–БСО елеуіш машиналарындағы дәндердің мөлшеріне байланысты, 
жүйелер бойынша жоғарғы деңгейдің қабылдау елегінің енінен 1 см-ге 
тәулігіне 200-ден 700 кг/см-ге дейінгі жүктемелер ұсынылады, 

 
2.5. Ұнтақтаудың жіктелуі 
 
 Қолданылатын ұнтақтаудың жіктелуі келесі түрде ұсынылуы 

мүмкін. Ұнтақтаудың негізі астықты неғұрлым толық пайдалануды 
қамтамасыз ететін принциптерге негізделуі керек. Ұнтақтау схемаларының 
құрылысы көптеген факторларға байланысты екенін есте ұстаған жөн, 
олардың ішіндегі ең маңыздысы өнімнің ассортименті, астықтың 
құрылымдық және механикалық қасиеттері, зауыттың өнімділігі. 

Астық өндірудің технологиялық процесіне келесі талаптар қойылады: 
– операцияның оңтайлы ұзақтығын және жүйелердің оңтайлы санын 

белгілеу, астықтың құрылымдық–механикалық қасиеттерін, ұнтақтау типін 
және технологиялық жабдықтың болуын ескере отырып, жоғары сапалы 
өнімнің барынша шығуын қамтамасыз ету; 

– процестің үздіксіздігі, белгілі бір дәйектілік және операциялар 
арасындағы байланыс; 

– барлық аралық ұнтақтау өнімдерінің тікелей бағыты, яғни алынған 
ұнтақтау өнімдерін алдыңғы ұнтақтау және елеу жүйелеріне жіберуге 
болмайды (бұралудың болмауы); 
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– өндірілетін өнімнің 1 тоннасына энергияның ең аз шығыны; 
– ережелерге сәйкес машиналарды оңтайлы жүктеу; 
– жеке жүйелерге жіберілетін өнімдердің ірілігі мен күлділігі бойынша 

дұрыс топтау, технологиялық схеманы құру кезінде дұрыс нормативтерді 
қолдану. 

Ұнтақтау түрі бойынша бидайдан немесе базистік сападағы қара 
бидайдан өндірілетін ұн (өнім) сорттарының саны, сондай-ақ осы өнімнің 
жалпы шығымының нормалары және ондағы жеке сорттардың ұн 
шығымының қатынасы түсініледі. 

Ұнтақтаудың технологиялық схемасының жекелеген 
процестерінің мақсаты. 
 Күрделі технологиялық ұнтақтаудың технологиялық процесі бірнеше 
процестерге бөлінеді: Жарма түзетін (драна), байыту, ұнтақтау және тегістеу. 
  Бұл процестің негізгі міндеті - дәнді дақылдар мен дунстардың көп 
мөлшерін алу және аз ұн алу, ал соңғы жүйелерде қабықтарды соңғы 
өнімдердегі эндоспермадан бөліп алу (ұнтақтау). Дран процесінде роликті 
машиналар мен себу қолданылады. 
 Байыту процесі елек машиналарында жүзеге асырылады. Басты міндет 
- осы процестің көмегімен ауаның және електердің бөлуге сапасы бойынша 
аралық өнімдер ұнтақтау және бөлу бөлшектері бар қабықшалар. 
 Тегістеу процесі роликті машиналар мен сепкіштерде жүзеге 
асырылады. Процестің негізгі міндеті - дәнді қабық бөлшектерінен босату. 
 Ұнтақтау процесінің мақсаты - аралық өнімдерден соңғы жүйелердегі 
ұнның максималды мөлшерін алу. Роликті станоктар мен себу қолданылады. 
 Өнімнің шығуы (жалпы және сорттар бойынша) өңделген өнімнің 
мөлшері (тұтастай немесе жекелеген сорттар бойынша) өңдеу үшін ұн тарту 
зауытының қабылдау бункеріне түскен астық мөлшеріне пайызбен 
есептеледі. Шығудың үш түрі бар: 
 Негізгі кірістілік астық сапасының негізгі нормалары негізінде 
анықталады. Базистік нормалар дайын өнімді өндірудің жоспарланған 
көрсеткіштерін анықтайды. 

  Астыққа базистік кондициялар: ылғалдылығы 14,5%; арамшөп 
қоспасынан тазартылған астықтың күлділігі – 1,85%; арамшөп қоспасы 1%; 
зиянды қоспа 0,1%; астық қоспасы 1%; бидайдың табиғаты 750 г / л, қара 
бидай 700 г/л; шыны тәрізді 55% (жұмсақ бидай үшін), 75% (қатты бидай 
үшін). 

 Есептік шығу – қайта өңдеуге жіберілетін астықтың нақты сапасының 
базистік сападан ауытқуын есепке алу негізінде айқындайды.  

 Нақты шығу – өңдеу үшін ұн тарту зауытына қабылданған астық 
мөлшеріне қатысты пайызбен көрсетілген өндірілген өнімнің нақты саны 
бойынша анықтайды.  

 Ұн тарту зауытының шығу нәтижелері есептелген және нақты шығу 
деректерін салыстыру арқылы анықталады. Есептеумен салыстырғанда нақты 
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– өндірілетін өнімнің 1 тоннасына энергияның ең аз шығыны; 
– ережелерге сәйкес машиналарды оңтайлы жүктеу; 
– жеке жүйелерге жіберілетін өнімдердің ірілігі мен күлділігі бойынша 

дұрыс топтау, технологиялық схеманы құру кезінде дұрыс нормативтерді 
қолдану. 

Ұнтақтау түрі бойынша бидайдан немесе базистік сападағы қара 
бидайдан өндірілетін ұн (өнім) сорттарының саны, сондай-ақ осы өнімнің 
жалпы шығымының нормалары және ондағы жеке сорттардың ұн 
шығымының қатынасы түсініледі. 

Ұнтақтаудың технологиялық схемасының жекелеген 
процестерінің мақсаты. 
 Күрделі технологиялық ұнтақтаудың технологиялық процесі бірнеше 
процестерге бөлінеді: Жарма түзетін (драна), байыту, ұнтақтау және тегістеу. 
  Бұл процестің негізгі міндеті - дәнді дақылдар мен дунстардың көп 
мөлшерін алу және аз ұн алу, ал соңғы жүйелерде қабықтарды соңғы 
өнімдердегі эндоспермадан бөліп алу (ұнтақтау). Дран процесінде роликті 
машиналар мен себу қолданылады. 
 Байыту процесі елек машиналарында жүзеге асырылады. Басты міндет 
- осы процестің көмегімен ауаның және електердің бөлуге сапасы бойынша 
аралық өнімдер ұнтақтау және бөлу бөлшектері бар қабықшалар. 
 Тегістеу процесі роликті машиналар мен сепкіштерде жүзеге 
асырылады. Процестің негізгі міндеті - дәнді қабық бөлшектерінен босату. 
 Ұнтақтау процесінің мақсаты - аралық өнімдерден соңғы жүйелердегі 
ұнның максималды мөлшерін алу. Роликті станоктар мен себу қолданылады. 
 Өнімнің шығуы (жалпы және сорттар бойынша) өңделген өнімнің 
мөлшері (тұтастай немесе жекелеген сорттар бойынша) өңдеу үшін ұн тарту 
зауытының қабылдау бункеріне түскен астық мөлшеріне пайызбен 
есептеледі. Шығудың үш түрі бар: 
 Негізгі кірістілік астық сапасының негізгі нормалары негізінде 
анықталады. Базистік нормалар дайын өнімді өндірудің жоспарланған 
көрсеткіштерін анықтайды. 

  Астыққа базистік кондициялар: ылғалдылығы 14,5%; арамшөп 
қоспасынан тазартылған астықтың күлділігі – 1,85%; арамшөп қоспасы 1%; 
зиянды қоспа 0,1%; астық қоспасы 1%; бидайдың табиғаты 750 г / л, қара 
бидай 700 г/л; шыны тәрізді 55% (жұмсақ бидай үшін), 75% (қатты бидай 
үшін). 

 Есептік шығу – қайта өңдеуге жіберілетін астықтың нақты сапасының 
базистік сападан ауытқуын есепке алу негізінде айқындайды.  

 Нақты шығу – өңдеу үшін ұн тарту зауытына қабылданған астық 
мөлшеріне қатысты пайызбен көрсетілген өндірілген өнімнің нақты саны 
бойынша анықтайды.  

 Ұн тарту зауытының шығу нәтижелері есептелген және нақты шығу 
деректерін салыстыру арқылы анықталады. Есептеумен салыстырғанда нақты 

  
 

шығынның артуы примол деп аталады («+» белгісімен ескеріледі), ал азаюы 
промол деп аталады («–» белгісімен ескеріледі).  

 Барлық ұн тарту зауыттары берілген ассортиментте ұн өндіре отырып, 
олар үшін бекітілген ұн тарту түрлерінде жұмыс істеуі тиіс. 

 Бидай мен қара бидайды өңдеу кезінде жанама өнімдер, бидай мен қара 
бидай ұны, бидай мен қара бидай кебегі, астықты тазартудан қалған 
қалдықтар алынады. 

Қарапайым қайталанатын ұнтақтау түрлері. Қарапайым 
қайталама ұнтақтау деп бидай мен қара бидайдың тұсқағаздары, сондай-ақ 
қара бидайдың бір сұрыпты аршылған ұнтақтауы түсініледі. Тұсқағаз ұны 
астықты бірнеше ұнтақтау машиналарында ұнтақтау арқылы алынады. Әр 
ұнтақтау машинасынан кейін қоспасы електен өткізіліп, дайын ұн електен 
өткізіледі, ал үлкен бөлшектер келесі ұнтақтау машинасына жіберіледі. Бұл 
операция барлық бөлшектер ұнға айналғанға дейін жүзеге асырылады. 
Барлық жүйелерден алынған ұн араласады және бір сортқа біріктіріледі – 
тұсқағаз ұны. Ұнтақтау машинасынан өткеннен кейін алынған қоспаны 
електен өткізгенде, ұннан басқа, ұсақталған дәннен үлкен бөлшектер алынып 
тасталады, олар мөлшері мен сапасына байланысты бөлек ағындарға 
топтастырылады, олар аралық өнімдер болып табылады, ұнтақталғаннан 
кейін әртүрлі сападағы ұн алынады. Оны бір сортқа біріктіруге болады – 
ұнтақталған ұн немесе екі сортқа бөлінеді (аршылған және егілген). Ұннан 
басқа, нәтижесінде қабықтың бөлшектері алынады - кебек. 

Түсқағазды ұнтақтаудың төрт түрі қолданылады: бидай, қара бидай, 
қара бидай және қара бидай: 

– қара бидай тартқанда астық қоспасы 60% қара бидай мен 40% 
бидайдан тұрады,  

– бидай-қара бидай - 70% бидай мен 30% қара бидайдан. Екі дақыл 
арақатынасындағы ауытқуларға ±5 мөлшерінде жол беріледі%. 
Түсқағаз бидай ұны 96% және 1% кебек, 
Түсқағаз қара бидай ұны 95% және 2% кебек. 
 Тұсқағаз ұны келесі сапа көрсеткіштеріне сәйкес келуі керек: 

– күлділік - қара бидай үшін 2% артық емес; 
– ірілігі - № 067 металлотқан елеуішіндегі қалдық 2% артық емес және 

№ 38 Жібек елек арқылы өту 30% кем емес (бидай мен қара бидай үшін); 
– бидай ұны үшін дән маңызының мөлшері кемінде 20%, оның сапасы 

екінші топтан төмен емес; 
– ұнның түсі - бидай үшін сарғыш немесе сұр реңктері бар ақ, қара 

бидай үшін астық қабығының белгілі бөлшектері бар сұр–ақ. 
Қарапайым қайталанатын ұнтақтауға бір драной процесі немесе драной 

және ұнтақтау процестері жатады. Астық 3-4 драп жүйесінде ұсақталады [2]. 
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 2.5.1. Нан пісіру тартқыштары 
 

Технологиялық процестің кезеңдері. Жоғары сапалы ұнды алу кезінде 
эндоспермді қабықтардан оларды едәуір ұсақтамай бөліп алу керек. Ол үшін 
дәндер ұсақталған сайын қабықтан бос эндосперма бөлшектері сұрыпталады. 
Олар басқа кесілген бөлшектерден бөлек ұнтақтауға жіберіледі. Ұнтақтау 
өнімдері бөлшектердің мөлшері мен олардың кебек дәрежесі бойынша 
сұрыпталады. Аралық өнімдерді ірілігі бойынша сұрыптау ұсақтаудың 
максималды тиімділігін алу үшін ұсақтау машиналарына ірілігі бойынша 
біртекті өнімді беру қажеттілігіне байланысты. 
 Өнімдерді сапасы бойынша сұрыптау қабықтарды эндоспермнен 
неғұрлым толық бөлу және қабықтарды кебек түрінде бөлу үшін қажет. 
Ұнның мөлшері мен сапасы електерді дұрыс таңдау арқылы реттеледі. Қалың 
електер ұнның мөлшерін азайту және оның сапасын жақсарту кезінде 
таңдалған кебек санын көбейтеді. 
 Барлық сорттық ұнтақтау үш процестен тұрады: жарма қалыптастыру 
(ұнтақтау), байыту, тегістеу және ұнтақтау. 
 Сорттық ұнтақтау дайын өнімді қалыптастырумен және бақылаумен 
аяқталады [10]. 

Ұрыс процесінің мақсаты. Ұрыс процесінің мақсаты-астықты 
салыстырмалы түрде үлкен бөліктерге бөлу, яғни. көбірек жарма мен 
дунстарды және аз ұнды алу. Бұл жағдайда алғашқы дракальды жүйелерде 
эндоспермадан ең аз күл мөлшері мен аз мөлшерде ұн мөлшері бар дәндер 
мен дунстар түрінде аралық өнімдердің көп мөлшерін алу керек, ал соңғы 
жүйелерде қалған эндосперма бөлшектерін мембраналардан бөліп алу керек. 
 Сондықтан, төбелес процесі екі кезеңге бөлінеді: дәнді дақылдар мен 
дунстарды таңдау, сіз айтасыз. 
 Білдек станогынан және себуден тұратын айқас жүйелер бір-бірімен 
байланысты, сондықтан алдыңғы машинаның елеу машинасынан жоғарғы 
шығу келесі жүйенің білдек станогына түседі. Ерекшелік - бұл бүкіл астық 
түсетін I ұрыс жүйесі, ал жоғарғы жағы кебек болып табылатын соңғы ұрыс 
жүйесі.  

Жүйелердегі ұн оның сапасына байланысты I және II сұрыпты ұн 
ағындарына түседі. Барлық басқа өнімдер аралық болып табылады және 
байыту мен ұнтақтауға жіберіледі.  

Ұрыс жүйелері үлкен және кіші болып бөлінеді. 
Байыту процесінің мақсаты. Дәнді дақылдар мен дунстарды сапасы 

немесе сапасы бойынша сұрыптау процесі байыту деп аталады. Ол жоғары 
ауа ағындарының әсерінен елек машиналарында жүзеге асырылады. Ірі, орта 
және ұсақ дәнді дақылдар мен қатты дунстты байытады. 
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  Бірінші сапалы дәндерге негізінен астықтың ішкі қабаттарынан 
алынған дәндер жатады. Екінші сападағы дәндер эндоспермнің шеткі 
бөліктерінен және ішінара мембраналардан түзіледі және бірінші сападағы 
дәндерге қарағанда күлге ие болады. 

Дәнді байытудан бұрын келесі ағындарға топтастыру ұсынылады: 
Үлкен крупка – бөлек әрбір драной жүйесі. Өнімділігі аз зауыттар үшін 

іркілістер мен дунсталарды I және III төбелік жүйелерден біріктіруге жол 
беріледі. 

Орташа крупка – I және II ұрыс жүйелерінен бөлек немесе бірлесіп, III 
басқа да бөлек.   

Ұсақ крупка – I, II және III басқа с. дунст пен ұнды електен өткізгеннен 
кейін-жеке немесе бірлесіп, IV басқа жеке. 

Қатты дунст – бөлек әрбір драной жүйесі.  Дунст I және III т. б. 
араластыруға жол беріледі. 
  Жарма ұнтақтау процесінде ірі (қатты) драна жүйесінің 2 дәнінің 
ағынынан алынады. 
 Тегістеу процесінің мақсаты. Ұн тарту өндірісіндегі тегістеу 
процестері түйіршіктерді (үлкен, орта, кіші) олармен байланысты 
(біріктірілген) қабық бөлшектерінен оларға механикалық әсер ету арқылы 
босату (роликті станоктар арқылы өту) деп аталады. Бидайды сорттық 
ұнтақтау кезінде ұн зауытының өнімділігі мен жабдықталуына байланысты 
беске дейін тегістеу жүйесі қолданылады. Бұл жүйелерге сынық жүйелерінен 
кейін және елек машиналарынан кейін жарма, бөлек үлкен орта және ұсақ 
жіберіледі. Тегістеуден кейін үлкен дәндер орташа, орташа - кішкентай, ал 
кішкентайлар - дунстаға айналады. 

Ұнтақтау процесінің мақсаты - ұнтақтау және тегістеу 
процестерінде алынған және байыту кезінде қабықтардан босатылған жарма 
мен дунстарды ұнға ұсақтау. Бұл кезең технологиялық процесте соңғы болып 
табылады. 

Әрбір ұнтақтау жүйесінен технологиялық машиналарға оңтайлы нақты 
жүктеме және электр энергиясының минималды шығыны бар ең аз мөлшерде 
ұн алуға тырысады. 

Ұнтақтау процесінде үш кезең қарастырылған: 
– бірінші – бірінші сападағы жарма өнімдерін ұнтақтау үшін (алғашқы 

бес жүйені қамтиды); 
– екінші – екінші сапалы аралық өнімдерді ұнтақтау үшін (үш жүйені 

қамтиды); 
– үшінші – ұнтақтау процесінің қабықшалы өнімдерін ұнтақтау үшін. 
Технологиялық процестің сызбасын құру кәсіпорынның қуатына, 

ұнтақтау түріне, өндірілетін өнімнің ассортименті мен сапасына қойылатын 
талаптарға, астықтың құрылымдық-механикалық қасиеттеріне байланысты. 
Дәнді бидай ұнға қарағанда оңай жуылады, ал кебек құрамында ұнтақты 
бөлшектер аз болады. 
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 Жұмсақ және қатты бидайды бөлек ұнтақтаған дұрыс, өйткені бұл әдіс 
жоғары сапалы дәндер мен дәндердің үлкен шығуын қамтамасыз етеді, 
ұнның сапасы жақсарады, нақты жүктеме артады. 

Ұн сорттарын қалыптастыру және дайын өнімді бақылау. 
Жеке жүйелердің жұмысы барысында алынған ұн ұнтақтау сапасы мен 

түріне байланысты топтастырылады. 
 Жоғары сұрыпты ұн 1,2,3 ұнтақтау жүйесінен келетін ағындардан 
құралады. 
 Жоғары сортты ұнды іріктегеннен кейін 1,2 және 3 тарту жүйелерінің 
ағындарынан және 4,5 және 6 ұнтақтау жүйелерінен, 1,2,3 және 4 тегістеу 
жүйелерінен және сұрыптау жүйелерінен келетін ағындардан бірінші сортты 
ұн. 
 7, 8 және 9 ұнтақтау жүйелері, IV және V тартылыс жүйелері бар екінші 
сұрыпты ұн. II және III дран жүйелерінен және 1 және 2 ұнтақтау 
жүйелерінен егілген қара бидай ұны. І, IV және V тартпа жүйелері мен со 2-5 
тартпа жүйелерінің аршылған қара бидай ұны. 

Дайын өнімді бақылау. Ұнның әр сорты құрама шнектердегі жеке 
ағындардан қалыптасады, онда араластыру жүреді, содан кейін ұн бақылау 
ерітіндісіне жіберіледі. 
 Бақылау егістерінің мақсаты – барлық дайын ұнды одан кездейсоқ 
түсіп қалған қабық бөлшектерін немесе ұнға сіңіп кетуі мүмкін ұсақталған 
өнімді алып тастау үшін електен өткізіңіз, егер ұн елегі жұмыс істеп тұрған 
жерге түсіп кетсе немесе ұнға сіңіп кетсе.өнімдер. Електердің 
рамаларындағы ұн електері жұмыс жүйелеріне қарағанда бір немесе екі 
нөмірге сирек орнатылады. 

Технологиялық процестің сызбасын құру кәсіпорынның қуатына, 
ұнтақтау түріне, өндірілетін өнімнің ассортименті мен сапасына қойылатын 
талаптарға, астықтың құрылымдық-механикалық қасиеттеріне байланысты. 
Дәнді бидай ұнға қарағанда оңай жуылады, ал кебек құрамында ұнтақты 
бөлшектер аз болады. 
 Жұмсақ және қатты бидайды бөлек ұнтақтаған дұрыс, өйткені бұл әдіс 
жоғары сапалы дәндер мен дәндердің үлкен шығуын қамтамасыз етеді, 
ұнның сапасы жақсарады, нақты жүктеме артады [2]. 
 

2.5.2. Макарон ұнтақтау  
 
  Макарон өнеркәсібіне арналған ұн кем дегенде 60% шыны тәрізді 
қатты және жұмсақ жоғары шыны бидайдан жасалған. Макарон ұнын өндіру 
үшін ұн тарту зауытына келіп түсетін қатты бидайдың құрамында 15% астам 
жұмсақ бидай болмауы тиіс. 

Ұн келесі ассортиментте өндіріледі: ең жоғары сорт – жарма, бірінші 
сорт – жартылай кесек. 
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жоғары сапалы дәндер мен дәндердің үлкен шығуын қамтамасыз етеді, 
ұнның сапасы жақсарады, нақты жүктеме артады. 

Ұн сорттарын қалыптастыру және дайын өнімді бақылау. 
Жеке жүйелердің жұмысы барысында алынған ұн ұнтақтау сапасы мен 

түріне байланысты топтастырылады. 
 Жоғары сұрыпты ұн 1,2,3 ұнтақтау жүйесінен келетін ағындардан 
құралады. 
 Жоғары сортты ұнды іріктегеннен кейін 1,2 және 3 тарту жүйелерінің 
ағындарынан және 4,5 және 6 ұнтақтау жүйелерінен, 1,2,3 және 4 тегістеу 
жүйелерінен және сұрыптау жүйелерінен келетін ағындардан бірінші сортты 
ұн. 
 7, 8 және 9 ұнтақтау жүйелері, IV және V тартылыс жүйелері бар екінші 
сұрыпты ұн. II және III дран жүйелерінен және 1 және 2 ұнтақтау 
жүйелерінен егілген қара бидай ұны. І, IV және V тартпа жүйелері мен со 2-5 
тартпа жүйелерінің аршылған қара бидай ұны. 

Дайын өнімді бақылау. Ұнның әр сорты құрама шнектердегі жеке 
ағындардан қалыптасады, онда араластыру жүреді, содан кейін ұн бақылау 
ерітіндісіне жіберіледі. 
 Бақылау егістерінің мақсаты – барлық дайын ұнды одан кездейсоқ 
түсіп қалған қабық бөлшектерін немесе ұнға сіңіп кетуі мүмкін ұсақталған 
өнімді алып тастау үшін електен өткізіңіз, егер ұн елегі жұмыс істеп тұрған 
жерге түсіп кетсе немесе ұнға сіңіп кетсе.өнімдер. Електердің 
рамаларындағы ұн електері жұмыс жүйелеріне қарағанда бір немесе екі 
нөмірге сирек орнатылады. 

Технологиялық процестің сызбасын құру кәсіпорынның қуатына, 
ұнтақтау түріне, өндірілетін өнімнің ассортименті мен сапасына қойылатын 
талаптарға, астықтың құрылымдық-механикалық қасиеттеріне байланысты. 
Дәнді бидай ұнға қарағанда оңай жуылады, ал кебек құрамында ұнтақты 
бөлшектер аз болады. 
 Жұмсақ және қатты бидайды бөлек ұнтақтаған дұрыс, өйткені бұл әдіс 
жоғары сапалы дәндер мен дәндердің үлкен шығуын қамтамасыз етеді, 
ұнның сапасы жақсарады, нақты жүктеме артады [2]. 
 

2.5.2. Макарон ұнтақтау  
 
  Макарон өнеркәсібіне арналған ұн кем дегенде 60% шыны тәрізді 
қатты және жұмсақ жоғары шыны бидайдан жасалған. Макарон ұнын өндіру 
үшін ұн тарту зауытына келіп түсетін қатты бидайдың құрамында 15% астам 
жұмсақ бидай болмауы тиіс. 

Ұн келесі ассортиментте өндіріледі: ең жоғары сорт – жарма, бірінші 
сорт – жартылай кесек. 

  
 

Жоғары сұрыпты бидай ұны эндоспермнің ішкі қабаттарынан тұрады. 
Біріншісі - аз мөлшерде кебек бөлшектері бар эндоспермнің перифериялық 
бөлшектерінен. 

Екінші сұрыпты ұн құрамында күл мөлшері 1,75% - ға дейін шамамен 
2% талшық бар.  

Бидай макаронының ұны кремді түске ие, ақуыз мөлшері 14-16%, 
созылғыштығы жақсы серпімді глютен. 

Жұмсақ бидай макароны құрамында крахмал көп және барлық сапа 
көрсеткіштері бойынша қатты бидай ұнынан кем түспейді. Жұмсақ бидай 
дәні астықтың бүлінуіне жол бермеу үшін бисер және щетка машиналарында 
өңделеді. Үш рет ылғалдандырыңыз. 

Ұн сорттарын келесідей қалыптастырыңыз: 
Крупка - жоғары сапалы өнімдерден тартпа жүйелерінен және тегістеу 

жүйелерінен алынады, себу және елек машиналарында бақыланады. 
Жартылай крупка - бірінші сападағы дунстардан т. жүйелерді елеуіштерде 
және елеу машиналарында бақылайды. Екінші сорт - барлық жүйелерден 
жұқа ұн түрінде, себу кезінде бақыланады. 

Макарон түйірінің мынадай сапа көрсеткіштері болуы тиіс: дән 
маңызының құрамы - кемінде 28%, күл шығымдылығы - 0,55% аспайды, 
ірілігі – №150 жібек елегінен шығуы 3% аспайды, № 43 жібек електен өтуі 
5% аспайды. 

Сыртқы көріністе ол біркелкі түске ие болуы керек және кесілген 
бөлшектердің ең аз мөлшерін қамтуы керек [2]. 

Ұнды өлшеп-орауға және буып-түюге арналған машиналар.  
 АДК–50 ЗВМ карусельді қондырғы өнімділігі сағатына 600 қап болатын 

50 кг ұнды қаптарға соғуға арналған (2.18-сурет). 
 

 
2.18-сурет – Автоматты ұн орау желісі 

 
Ол екі диспенсерден, қуат беру құрылғысынан, орау машинасынан, ұн 

төгіндісін жинауға және шығаруға арналған құрылғыдан және сөмке 
машинасынан тұрады. 
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Ол келесідей жұмыс істейді: диспенсерде Е=90 т ұнға және Е=20 т 
жарма үшін төрт сүрлем бар, құрылғы қолмен де, автоматты түрде де жұмыс 
істей алады. Пісіру ұнтағы мен өрескел бөртпе бұрандалы беріліс арқылы 
айналады.  
 Ұн үлкен ағынмен жүк қабылдау құрылғысына түседі, ұнның массасы 
90-95% болғаннан кейін, рокер сөндіргішке әсер етеді, ол өрескел бөртпенің 
Электр қозғалтқышын өшіруге және дәл бөртпенің бұрандасын қосуға 
бұйрық береді. Ұнның қажетті бөлігін жинағаннан кейін электр қозғалтқышы 
өшіріліп, өлшеу процесі аяқталады. Содан кейін айналмалы үстел мен 
дірілдеткішті басқаратын орауыш машинаны қосыңыз. Қап пневмо қап 
ұстағыштың көмегімен келте құбырларға ілінеді. Қаптары бар бұрылмалы 
табақтың саптамасының жағдайы бункердің шығыс келте құбырына сәйкес 
келген кезде, үстелдің бұрылуы автоматты түрде тоқтатылады және жүк 
Қабылдау құрылғысының түбі ашылады. Ұнның бір бөлігі сөмкеге түседі. 
 Шайқау құрылғысының әсерінен ұн тығыздалады, сөмке ұстағыштар 
ашылып, қапшық машинасына қарай конвейерге түседі.  Жүктен 
босатылғаннан кейін жүк қабылдау құрылғысының түбі жабылып, өлшеудің 
жаңа циклі басталады. 
 Аяқ педалін басу арқылы жұмысшы тігін басының қозғалтқышын 
қосады, сөмкенің жоғарғы жағын қолмен толтырады және тігін басының 
табанының астына затбелгі қояды және сөмкені конвейер бойымен 
жылжытқан кезде тігеді. Буып-түю аппараты мынадай операцияларды 
жүзеге асырады: пакеттерді дайындайды, өнімнің порцияларын пакеттерге 
дәл мөлшерлейді және оларды тығыздайды [31]. 

 
2.5.3. Жабдықты қауіпсіз пайдалану шарттары 
 
Жабдыққа қызмет көрсетуге оның жұмыс істеу принципі мен 

құрылымын, пайдалану және қызмет көрсету ережелерін білетін, тиісті 
нұсқамадан және медициналық куәландырудан өткен адамдарды жіберуге 
болады. 

Жұмыс орнын ұйымдастыру өндірістің барлық буындарының 
өндірістік, технологиялық және еңбек тәртібінің жоғары деңгейін 
қамтамасыз етуі керек. Жабдық дұрыс болуы керек. Машиналардың 
айналмалы түйіндері (біліктер, роторлар және т.б.) жинақта да (мысалы, 
соққы роторы), сондай-ақ жеке бөлшектерде (мысалы, бич) теңгерілуі тиіс. 
Жұмыс органдары реттелуге, ақаусыз болуға, өзіне тән емес шуылсыз, 
тықылдаусыз, дірілсіз, кептеліп қалмай жұмыс істеуге тиіс. Жол беруге 
болмайды, қайта тиеу машиналарының соқтыратын, завалам, қызып және 
апат жетекті құрылғы. 

Бұзылған немесе алынған қоршаулары, бұғаттау, сақтандыру, сигнал 
беру құрылғылары бар машиналарды іске қосуға және олардың жұмыс 
істеуіне тыйым салынады. Машина жұмыс істеп тұрған кезде жетек 
белдіктерін шешуге және киюге, тарту және жұмыс органдарының (қамшы 
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Ол келесідей жұмыс істейді: диспенсерде Е=90 т ұнға және Е=20 т 
жарма үшін төрт сүрлем бар, құрылғы қолмен де, автоматты түрде де жұмыс 
істей алады. Пісіру ұнтағы мен өрескел бөртпе бұрандалы беріліс арқылы 
айналады.  
 Ұн үлкен ағынмен жүк қабылдау құрылғысына түседі, ұнның массасы 
90-95% болғаннан кейін, рокер сөндіргішке әсер етеді, ол өрескел бөртпенің 
Электр қозғалтқышын өшіруге және дәл бөртпенің бұрандасын қосуға 
бұйрық береді. Ұнның қажетті бөлігін жинағаннан кейін электр қозғалтқышы 
өшіріліп, өлшеу процесі аяқталады. Содан кейін айналмалы үстел мен 
дірілдеткішті басқаратын орауыш машинаны қосыңыз. Қап пневмо қап 
ұстағыштың көмегімен келте құбырларға ілінеді. Қаптары бар бұрылмалы 
табақтың саптамасының жағдайы бункердің шығыс келте құбырына сәйкес 
келген кезде, үстелдің бұрылуы автоматты түрде тоқтатылады және жүк 
Қабылдау құрылғысының түбі ашылады. Ұнның бір бөлігі сөмкеге түседі. 
 Шайқау құрылғысының әсерінен ұн тығыздалады, сөмке ұстағыштар 
ашылып, қапшық машинасына қарай конвейерге түседі.  Жүктен 
босатылғаннан кейін жүк қабылдау құрылғысының түбі жабылып, өлшеудің 
жаңа циклі басталады. 
 Аяқ педалін басу арқылы жұмысшы тігін басының қозғалтқышын 
қосады, сөмкенің жоғарғы жағын қолмен толтырады және тігін басының 
табанының астына затбелгі қояды және сөмкені конвейер бойымен 
жылжытқан кезде тігеді. Буып-түю аппараты мынадай операцияларды 
жүзеге асырады: пакеттерді дайындайды, өнімнің порцияларын пакеттерге 
дәл мөлшерлейді және оларды тығыздайды [31]. 

 
2.5.3. Жабдықты қауіпсіз пайдалану шарттары 
 
Жабдыққа қызмет көрсетуге оның жұмыс істеу принципі мен 

құрылымын, пайдалану және қызмет көрсету ережелерін білетін, тиісті 
нұсқамадан және медициналық куәландырудан өткен адамдарды жіберуге 
болады. 

Жұмыс орнын ұйымдастыру өндірістің барлық буындарының 
өндірістік, технологиялық және еңбек тәртібінің жоғары деңгейін 
қамтамасыз етуі керек. Жабдық дұрыс болуы керек. Машиналардың 
айналмалы түйіндері (біліктер, роторлар және т.б.) жинақта да (мысалы, 
соққы роторы), сондай-ақ жеке бөлшектерде (мысалы, бич) теңгерілуі тиіс. 
Жұмыс органдары реттелуге, ақаусыз болуға, өзіне тән емес шуылсыз, 
тықылдаусыз, дірілсіз, кептеліп қалмай жұмыс істеуге тиіс. Жол беруге 
болмайды, қайта тиеу машиналарының соқтыратын, завалам, қызып және 
апат жетекті құрылғы. 

Бұзылған немесе алынған қоршаулары, бұғаттау, сақтандыру, сигнал 
беру құрылғылары бар машиналарды іске қосуға және олардың жұмыс 
істеуіне тыйым салынады. Машина жұмыс істеп тұрған кезде жетек 
белдіктерін шешуге және киюге, тарту және жұмыс органдарының (қамшы 

  
 

күректері, шнектер, щеткалар, біліктер және т.б.) тартылуын реттеуге, ұсақ 
жөндеу, майлау, болттарды тартуға және т.б. жүргізуге тыйым салынады. 

А1-БИС типті ауа-елеуіш сепараторлар. Сепараторды іске қоспас 
бұрын елек рамаларының бекітілу сенімділігін, жетек, сына белдіктерінің 
тартылуын, пневмосепаратор арналарының қоректену жүйесін тексеру қажет. 
Вибратордың жүк-дебаланстарының дұрыс орнатылуын тексеру. 

Машинаны бос жүрісте домалатқаннан кейін бұрандалы 
қосылыстардың тартылуын және елек шанағының аспаларын бекіту 
сенімділігін тексеріңіз. Пневмосепарациялайтын арнаның қабылдау 
камерасына астықтың түсу аймағы аспирациясының қалыпты жұмысын 
қамтамасыз ету. 

РЗ-БКТ типті тас бөлгіш машина. Оны іске қоспас бұрын барлық 
қозғалмалы бөліктердің бекітілуін, сондай-ақ жүктердің жоғарғы және 
төменгі жұптарының-дебаланстардың дұрыс орнатылуын тексеру қажет. 
Машина орнатылған бөлмеде шаңның, минералды қоспалардың жиналуына 
жол бермеңіз. Бөлме температурасы -10°С төмен болған кезде тас бөлетін 
машинаның жұмысына тыйым салынады. 

А9–УТК–6 және А9–УТО–6 диск триерлері. Триерлерді іске қоспас 
бұрын бұрандалы қосылыстардың тартылуын, жылжымалы 
мойынтіректердің корпустарында майлаудың болуын және редуктордың 
иінді корпусындағы май деңгейін тексеріңіз. Минералды қоспаларды шығару 
үшін жиналмалы қақпақты жабыңыз. Электр қозғалтқышының шкивін 
қолмен айналдыру арқылы диск роторы мен бұрандалы конвейер білігінің 
айналу жеңілдігін тексеріңіз. 

Триер бос жүрісте жұмыс істеген кезде ротордың дұрыс айналуын және 
бағытын (корпустағы бағыттауыш бойынша), тізбекті берілістің жұмысын 
тексеру қажет. Магнитті сепараторларда астықты алдын ала тазартусыз 
триерге беруге жол бермеу. Қажет шығаруға минералды қоспа бір реттен 
тәулігіне. Триердің толып кетуіне жол бермеу үшін деңгей сенсорының 
жұмысын тексеріңіз. Датчик тазартылған астықты шығару үшін өтпелі келте 
құбырға орнатылған. 

А1–БМШ ылғалды қабыршақтану және А1–БШУ қарқынды 
ылғалдандыру машинасы. Машиналарды іске қосар алдында су жүйесінде 
ағудың болмауын, тік ажыратқыштарда және корпуспен және траверспен 
түйісетін жерлерде қаптаманың және торлы цилиндрдің қосылу беріктігін, 
ротордың айналу бағытын (сағат тілі бойынша). 

Астық тиелген машинаны іске қосуға және тоқтатуға; роторды, жуу 
аймағын және торлы цилиндрді тазалауды жүргізуге тыйым салынады. 

РЗ–БМО және РЗ–БГО үлгісіндегі түсқағаз машиналары. Радиалды 
немесе бойлық биттер мықтап бекітіліп, соққылар роторлары теңгерілген 
болуы керек. Қамшылардың ұштары дөңгелектеніп, жұмыс жиектері 
бұлыңғыр болуы керек. 

Қаптау машиналарының алдындағы астық минералды және металл 
магнитті қоспалардан тазартылуы тиіс. Машиналар шаңның едәуір бөлінуіне 



118
  

 

байланысты сенімді түрде аспирациялануы керек. 
А1–БЗН типті білікті станоктар. Станоктарды іске қосар алдында 

білік аралық берілістің қаптамасында және қоректендіруші құрылғылардың 
редукторында майдың болуын; біліктеу тораптарында, сырғу тіректерінде 
консистенциялы майлаудың болуын, сына белдікті берілістің жетекті шкивін 
қолмен айналдыру арқылы біліктеу сыналуының болмауын; ауа мен судың 
қысымын; қоректендіруші механизмде көпіршенің болуын және 
дайындалуын тексеру. 

Жаныштағыш станокқа қызмет көрсету кезінде: капоттары алынған 
станокты жұмысқа қосуға, қоректендіруші білікшелердің жылдамдығы 
барысында ауыстырып қосуға, жазық белдікті беру аймағындағы 
қоректендіруші саңылаудың диапазонын жолда реттеуге рұқсат етілмейді. 
Машинаның ішкі және сыртқы бетінде ұн шаңының жиналуына жол 
бермеңіз. Бөгде заттар станокқа түскен жағдайда станок жергілікті 
батырмамен дереу тоқтатылып, оларды шығару керек. 

РЗ–РБ және РЗ–БРВ електері. Себуді іске қосар алдында есіктердің, 
ротордың, аспалардың және мата жеңдердің бекітілу сенімділігін тексеріңіз. 
Бүлінген қамыс аспалары болған жағдайда електерді жұмысқа қосуға; екпінді 
кезеңде електерді тоқтатуға тыйым салынады. Егер ол толығымен тоқтамаса, 
отырғызуды қайта қосу қауіпті. Жұмыс кезінде себу шаң жіберіп, қоқыс 
шығармауы керек [7]. 

 
№1 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 

Тақырыбы: «Аэродинамикалық қасиеттері бойынша қоспалардан 
тазалауға арналған жабдық схемаларын зерделеу» 

Жұмыстың мақсаты – Сепараторлар мен олардың жеке түйіндерінің 
құрылысын технологиялық схемалар бойынша зерттеу, машиналардың 
технологиялық тиімділігін анықтауды үйрену. 

Жабдығы: Практикалық сабақты орындау жөніндегі әдістемелік 
нұсқаулар, плакаттар мен машина макеттері.  

Жалпы ережелер: Астық массасынан жеңіл қоспаларды, әлсіз және 
дамымаған дәндерді, құлақтың сынықтарын, ұн зауыттарында жою үшін 
пневматикалық сепараторларда, аспирациялық колонкаларда, ауа 
сепараторларында ауа ағынының көмегімен осы операцияны жүзеге 
асыратын машиналар қолданылады. 

№1 тапсырма. РЗ-БАБ ауа сепараторының сызбасын сызу (2.19-сурет). 
№2 тапсырма. РЗ–БСД пневмосепаратор схемасын сызу (2.20-сурет),  

астық пен қалдықтардың қозғалысын көрсету. 
№3 тапсырма. РЗ–БАБ ауа сепараторы мен РЗ–БСД 

пневмоаспираторының салыстырмалы техникалық сипаттамасын жасау. 
№4 тапсырма. Өндірістік жағдайды шешіңіз: жақсы астық 

аспирациялық камерадан ауамен алынып тасталса, оның себебі неде және 
ақаулықтарды қалай жоюға болады. 

№5 тапсырма. Егер машинаға кіргенге дейін астықтағы жеңіл 
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байланысты сенімді түрде аспирациялануы керек. 
А1–БЗН типті білікті станоктар. Станоктарды іске қосар алдында 

білік аралық берілістің қаптамасында және қоректендіруші құрылғылардың 
редукторында майдың болуын; біліктеу тораптарында, сырғу тіректерінде 
консистенциялы майлаудың болуын, сына белдікті берілістің жетекті шкивін 
қолмен айналдыру арқылы біліктеу сыналуының болмауын; ауа мен судың 
қысымын; қоректендіруші механизмде көпіршенің болуын және 
дайындалуын тексеру. 

Жаныштағыш станокқа қызмет көрсету кезінде: капоттары алынған 
станокты жұмысқа қосуға, қоректендіруші білікшелердің жылдамдығы 
барысында ауыстырып қосуға, жазық белдікті беру аймағындағы 
қоректендіруші саңылаудың диапазонын жолда реттеуге рұқсат етілмейді. 
Машинаның ішкі және сыртқы бетінде ұн шаңының жиналуына жол 
бермеңіз. Бөгде заттар станокқа түскен жағдайда станок жергілікті 
батырмамен дереу тоқтатылып, оларды шығару керек. 

РЗ–РБ және РЗ–БРВ електері. Себуді іске қосар алдында есіктердің, 
ротордың, аспалардың және мата жеңдердің бекітілу сенімділігін тексеріңіз. 
Бүлінген қамыс аспалары болған жағдайда електерді жұмысқа қосуға; екпінді 
кезеңде електерді тоқтатуға тыйым салынады. Егер ол толығымен тоқтамаса, 
отырғызуды қайта қосу қауіпті. Жұмыс кезінде себу шаң жіберіп, қоқыс 
шығармауы керек [7]. 

 
№1 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 

Тақырыбы: «Аэродинамикалық қасиеттері бойынша қоспалардан 
тазалауға арналған жабдық схемаларын зерделеу» 

Жұмыстың мақсаты – Сепараторлар мен олардың жеке түйіндерінің 
құрылысын технологиялық схемалар бойынша зерттеу, машиналардың 
технологиялық тиімділігін анықтауды үйрену. 

Жабдығы: Практикалық сабақты орындау жөніндегі әдістемелік 
нұсқаулар, плакаттар мен машина макеттері.  

Жалпы ережелер: Астық массасынан жеңіл қоспаларды, әлсіз және 
дамымаған дәндерді, құлақтың сынықтарын, ұн зауыттарында жою үшін 
пневматикалық сепараторларда, аспирациялық колонкаларда, ауа 
сепараторларында ауа ағынының көмегімен осы операцияны жүзеге 
асыратын машиналар қолданылады. 

№1 тапсырма. РЗ-БАБ ауа сепараторының сызбасын сызу (2.19-сурет). 
№2 тапсырма. РЗ–БСД пневмосепаратор схемасын сызу (2.20-сурет),  

астық пен қалдықтардың қозғалысын көрсету. 
№3 тапсырма. РЗ–БАБ ауа сепараторы мен РЗ–БСД 

пневмоаспираторының салыстырмалы техникалық сипаттамасын жасау. 
№4 тапсырма. Өндірістік жағдайды шешіңіз: жақсы астық 

аспирациялық камерадан ауамен алынып тасталса, оның себебі неде және 
ақаулықтарды қалай жоюға болады. 

№5 тапсырма. Егер машинаға кіргенге дейін астықтағы жеңіл 

  
 

қоспалардың мөлшері 2,7 г, ал тазалаудан кейін 1,2 г болса, ауа сепараторы 
жұмысының технологиялық тиімділігін анықтаңыз. 
 

Жұмыс тәртібі: 
Бірінші және екінші тапсырмада жабдықтың технологиялық 

сызбаларын сызып, астық пен қалдықтардың қозғалысын көрсететін 
көрсеткілерді қолданыңыз. 

Үшінші тапсырма бойынша техникалық сипаттамаларға сүйене 
отырып, негізгі параметрлердің (өнімділік, ауа шығыны) салыстырмалы 
кестесін құру қажет. 

Төртінші тапсырма - өндірістік жағдайды шешу. 
Бесінші тапсырма - ауа сепараторының технологиялық тиімділігін 

анықтау. Ауа сепараторының жұмысын бақылау үшін машинаға дейін және 
одан кейін салмағы 2 кг астық сынамасы алынады. Әрбір сынамадан салмағы 
100 г аспалар бөліп алынады, олардан жеңіл қоспалар бөлінеді. 

Сепараторлар жұмысының технологиялық тиімділігін дәннің 
құрамындағы қоспалардың мөлшері бойынша машинаға дейін және одан 
кейін мына формула бойынша анықтайды: 

 
,100

1

21 
С

ССК         

                                    
мұнда С1 – машинаға түскенге дейін астықтағы қоспалардың құрамы,%; 
С2 – машинада тазалағаннан кейін астықтағы қоспалардың құрамы,%. 

Қағидалар бойынша сепаратор жұмысының технологиялық тиімділігі 
65%-дан төмен болмауы, ал қалдықтардағы толық дәндердің құрамы 
қалдықтар массасының 2%-дан аспауы тиіс. 

 
1 – қарау терезесі, 2-дроссельді жапқыш; 3 – жапқыштың штурвалы, 4,9 – жылжымалы 

қабырға штурвалдары, 5 – жылжымалы қабырға, 6 – пневмосепаратор, 7 – серіппе, 8 – 
жалюздер, 10 – вибратор, 11 – вибролоток, 12-қабылдау камерасы, 13-жүрісті шектегіш 

2.19-сурет – РЗ-БАБ ауа сепараторы 
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1 – аэроқоспаны беру материал құбырының көлденең учаскесі; 2 – шөгінді камера; 3 – 

пневмоаспиратордан ауаны шығарудың тік Ауа құбыры; 4 – пневмосепаратор сақиналы 
арна; 5 – сақиналы пневмосепаратор каналының төменгі бөлігі; 6 – астықты жинау 

және шығару конусы; 7 – ауыр қалдықтарды шығару келте құбыры; 8 – 
пневмоаспираторға ауаны сорудың сақиналы саңылауы; 9 – ауа шығынын реттегіш; 10 – 

бағыттаушы сақина; 11 – астық түсуінің сақиналы арнасы; 12 – тарату конусы; 13 – 
бағыттаушы шұңқыр; 14 – көлбеу шағылыстырғыш 

2.20-сурет – Р3–БСД пневмоаспираторының технологиялық сызбасы. 
 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Айналу жылдамдығы дегеніміз не? 
2. Аэродинамикалық қасиеттері бойынша қоспаларды бөлетін 

жабдықтың технологиялық тиімділігі қандай? 
3. Аспирациялық машиналардың технологиялық әсері қалай 

анықталады? 
4. Аэродинамикалық қасиеттер дегеніміз не? 

 
№2 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 

Тақырыбы: «Сепараторлар схемаларын зерттеу, олардың 
технологиялық тиімділігін есептеу» 

Жұмыстың мақсаты – Ауа-елек сепараторының құрылғысын зерттеу 
және оның жұмысының технологиялық тиімділігін анықтау. 

Жабдығы: А1–БИС ауа–елек сепараторының плакаты мен макеті, 
практикалық сабақты орындау жөніндегі әдістемелік нұсқаулар. 

Жалпы ережелер: Негізгі массаны мөлшері мен аэродинамикалық 
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1 – аэроқоспаны беру материал құбырының көлденең учаскесі; 2 – шөгінді камера; 3 – 

пневмоаспиратордан ауаны шығарудың тік Ауа құбыры; 4 – пневмосепаратор сақиналы 
арна; 5 – сақиналы пневмосепаратор каналының төменгі бөлігі; 6 – астықты жинау 

және шығару конусы; 7 – ауыр қалдықтарды шығару келте құбыры; 8 – 
пневмоаспираторға ауаны сорудың сақиналы саңылауы; 9 – ауа шығынын реттегіш; 10 – 

бағыттаушы сақина; 11 – астық түсуінің сақиналы арнасы; 12 – тарату конусы; 13 – 
бағыттаушы шұңқыр; 14 – көлбеу шағылыстырғыш 

2.20-сурет – Р3–БСД пневмоаспираторының технологиялық сызбасы. 
 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Айналу жылдамдығы дегеніміз не? 
2. Аэродинамикалық қасиеттері бойынша қоспаларды бөлетін 

жабдықтың технологиялық тиімділігі қандай? 
3. Аспирациялық машиналардың технологиялық әсері қалай 

анықталады? 
4. Аэродинамикалық қасиеттер дегеніміз не? 

 
№2 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 

Тақырыбы: «Сепараторлар схемаларын зерттеу, олардың 
технологиялық тиімділігін есептеу» 

Жұмыстың мақсаты – Ауа-елек сепараторының құрылғысын зерттеу 
және оның жұмысының технологиялық тиімділігін анықтау. 

Жабдығы: А1–БИС ауа–елек сепараторының плакаты мен макеті, 
практикалық сабақты орындау жөніндегі әдістемелік нұсқаулар. 

Жалпы ережелер: Негізгі массаны мөлшері мен аэродинамикалық 

  
 

қасиеттерімен ерекшеленетін бөгде қоспалардан тазарту үшін негізгі жұмыс 
органдары-електері бар ауа – елек сепараторлары қолданылады. 

Ең үлкен қоспалардан алдын – ала тазарту баяу айналатын елек 
цилиндрі бар скальператор машиналарында жүзеге асырылады. 
Сепараторларға арналған елеуішті зертханалық жағдайда тазаланатын астық 
үлгісін елеу нәтижесінің негізінде іріктейді. 

№ 1 тапсырма. А1–БИС сепараторының технологиялық сызбасын 
сызыңыз (2.21-сурет). Схемада астық пен қалдықтардың қозғалысын көрсету. 

№ 2 тапсырма. Өндірістік жағдайды шешіңіз: егер ірі қоспаларда 
жарамды астық табылса, оның себебі неде және оны қалай жоюға болады. 
Сепаратор жұмысының технологиялық тиімділігі туралы қорытынды жасау. 

№ 3 тапсырма. Егер тазартуға дейінгі қоспалардың жалпы мөлшері 
3,48%, тазартудан кейін 0,16%, ал қалдықтардағы жарамды астықтың 
мөлшері 1,5%  құраса, сепаратор жұмысының технологиялық тиімділігін 
анықтау. Сепаратордың жұмысы туралы қорытынды жасаңыз. 

Жұмыс тәртібі: 
Бірінші тапсырма бойынша жабдықтың технологиялық сызбаларын 

сызып, астық пен қалдықтардың қозғалысын көрсететін көрсеткілерді 
қолданыңыз. 

Екінші мәселе бойынша өндірістік жағдайды шешу қажет. 
Үшінші тапсырма бойынша сепаратордың технологиялық тиімділігін 

анықтап, оның жұмысы туралы қорытынды жасау керек. Сепаратордың 
жұмысын бақылау үшін машинаға дейін және одан кейін салмағы 2 кг астық 
сынамасы алынады. Сынамадан салмағы 100 г ілмегі бөліп алынады, ілмегі 
қолмен немесе саңылауларының өлшемдері сепараторда орнатылған 
електерге сәйкес келетін електерде електен өткізіледі. Талдау негізінде 
бөлгішке түскенге дейін және одан кейін дәндегі үлкен, ұсақ және жеңіл 
қоспалардың мөлшері анықталады. 

Сепараторлар жұмысының технологиялық тиімділігін мына формула 
бойынша анықтайды: 
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мұнда С1 – машинаға түскенге дейін астықтағы қоспалардың құрамы, %; 
С2 – машинада тазалағаннан кейін астықтағы қоспалардың құрамы, %. 
 

Қағидалар бойынша сепаратор жұмысының технологиялық тиімділігі 
65%-дан төмен болмауы, ал қалдықтардағы толық дәндердің құрамы 
қалдықтар массасының 2%-дан аспауы тиіс. 

\ 
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1 – жылжымалы қабырға, 2-пневмосепаратор каналы; 3-шығару каналы, 4-
вибролоток, 5-вибратор, 6, 7-науалар, 8-шкив, 9-электр қозғалтқышы; 10-

елеу електері; 11-сұрыптау електері, 12-қабылдау келте құбыры; 13-резеңке 
шарик; 14-аспирацияға арналған келте құбыр 

2.21-сурет – А1–БИС сепараторының технологиялық схемасы 
 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. А1–БИС типті сепаратордың негізгі түйіндері қандай? 
2. А1-БИС сепараторында астықты тазалағаннан кейін қандай 

фракциялар алынады? 
3. А1-БИС ауа сепараторына қандай елек орнатылады? 
4. Қандай електен ірі қоспалар бөлінеді? 
5. Елек ауа - елек сепараторында қалай тазартылады? 

 
№3 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 

Тақырыбы: «Тас жинау машиналарының схемаларын зерделеу, 
олардың технологиялық тиімділігін есептеу» 

Жұмыстың мақсаты - РЗ–БКТ тас жинағышының құрылғысын 
зерттеу, тазалау тиімділігін анықтауды үйрену. 

Жабдығы: Практикалық сабақты орындау жөніндегі әдістемелік 
нұсқаулар, вибропневматикалық тас бөлгіш машинаның плакаты мен макеті. 

Жалпы ережелер: РЗ-БКТ тас бөлу машинасы астықтан 
тығыздығымен ерекшеленетін қоспаларды бөлуге арналған (астық үшін 
тығыздығы 1,3... 1,4 г/см3, минералды қоспалар 1,9...2,7 г/см3). Палубасы бар 
вибростол тас бөлетін машинаның негізгі жұмыс органы.  

№1 тапсырма. Астық массасының компоненттерін бөлудің 
вибропневматикалық принципін сызыңыз (2.22-сурет). Схемада астық пен 
қалдықтардың қозғалысын көрсету.  

№2 тапсырма. Р3–БКТ вибропневматикалық тас бөлетін машинаның 
құрылысын зерттеу (2.23-сурет).  Өндірістік жағдайды шешіңіз. Егер негізгі 
дақыл дәні минералды қоспамен құбырларға ауысса, оның себебі неде және 
оны қалай жоюға болады.  
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1 – жылжымалы қабырға, 2-пневмосепаратор каналы; 3-шығару каналы, 4-
вибролоток, 5-вибратор, 6, 7-науалар, 8-шкив, 9-электр қозғалтқышы; 10-

елеу електері; 11-сұрыптау електері, 12-қабылдау келте құбыры; 13-резеңке 
шарик; 14-аспирацияға арналған келте құбыр 

2.21-сурет – А1–БИС сепараторының технологиялық схемасы 
 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. А1–БИС типті сепаратордың негізгі түйіндері қандай? 
2. А1-БИС сепараторында астықты тазалағаннан кейін қандай 

фракциялар алынады? 
3. А1-БИС ауа сепараторына қандай елек орнатылады? 
4. Қандай електен ірі қоспалар бөлінеді? 
5. Елек ауа - елек сепараторында қалай тазартылады? 

 
№3 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 

Тақырыбы: «Тас жинау машиналарының схемаларын зерделеу, 
олардың технологиялық тиімділігін есептеу» 

Жұмыстың мақсаты - РЗ–БКТ тас жинағышының құрылғысын 
зерттеу, тазалау тиімділігін анықтауды үйрену. 

Жабдығы: Практикалық сабақты орындау жөніндегі әдістемелік 
нұсқаулар, вибропневматикалық тас бөлгіш машинаның плакаты мен макеті. 

Жалпы ережелер: РЗ-БКТ тас бөлу машинасы астықтан 
тығыздығымен ерекшеленетін қоспаларды бөлуге арналған (астық үшін 
тығыздығы 1,3... 1,4 г/см3, минералды қоспалар 1,9...2,7 г/см3). Палубасы бар 
вибростол тас бөлетін машинаның негізгі жұмыс органы.  

№1 тапсырма. Астық массасының компоненттерін бөлудің 
вибропневматикалық принципін сызыңыз (2.22-сурет). Схемада астық пен 
қалдықтардың қозғалысын көрсету.  

№2 тапсырма. Р3–БКТ вибропневматикалық тас бөлетін машинаның 
құрылысын зерттеу (2.23-сурет).  Өндірістік жағдайды шешіңіз. Егер негізгі 
дақыл дәні минералды қоспамен құбырларға ауысса, оның себебі неде және 
оны қалай жоюға болады.  

  
 

№3 тапсырма. Егер минералды қоспалардың құрамы тазартылғанға 
дейін 0,93%, тазартылғаннан кейін 0,02%, ал қалдықтардағы жарамды 
астықтың мөлшері 0,04% болса, тас бөлетін машина жұмысының 
технологиялық тиімділігін анықтау. 

№4 тапсырма. Егер минералды қоспалардың құрамы тазартуға дейін 
1,13%, тазартудан кейін 0,11%, ал қалдықтардағы жарамды астықтың 
мөлшері 0,06% болса, тас бөлетін машина жұмысының технологиялық 
тиімділігін анықтау. 

Жұмыс тәртібі: 
Әдістемелік ұсыныстарды қолдана отырып, бірінші тапсырманы 

орындаңыз. 
 

 
I – бастапқы астық, II-тазартылған астық, III-минералды қоспалар, IV-

жеңіл қоспалары бар ауа 
2.22-сурет  –  Астық массасының компоненттерін бөлудің 

вибропневматикалық принципі 
 
«Ұн өндірісі» оқулығын қолдана отырып, өндірістік жағдайды екінші 

тапсырма бойынша шешіңіз. Үшінші және төртінші тапсырмалар бойынша 
тас бөлетін машиналар жұмысының технологиялық тиімділігін машинаға 
дейін және одан кейін астық құрамындағы минералдық қоспалардың 
мөлшері бойынша мынадай формула бойынша анықтайды: 
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мұнда С1 – машинаға түскенге дейін астықтағы қоспалардың құрамы, %; 
С2 – машинада тазалағаннан кейін астықтағы қоспалардың құрамы, %. 
 

Вибропневматикалық жұмыс принципінің тас бөлу машиналарының 
технологиялық тиімділігі мен өнімділігіне келесі факторлар әсер етеді: 
тербелістердің жиілігі, амплитудасы және бағыты, ауа ағынының 
жылдамдығы, палубаның көлбеу бұрышы және бетінің үйкеліс 
коэффициенті, астық тығыздығы мен минералды қоспалардың 
айырмашылығы, астықтың жүктемесі мен ылғалдылығы. 
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1 – аспирациялық келте құбыр; 2 – дроссельді жапқыш; 3 – манометр; 4 – 

қоректендіргіш; 5 – қабылдағыш; 6 – вибростол қақпағы; 7 – клапан 
серіппесі; 8 – вибростол корпусы; 9 – шығару келте құбыры; 10, 24 – резеңке 
жеңдер; 11 – Білік; 12 – вибратор; 13 – таратушы; 14 – ауаны тегістейтін 
түбі; 15 – сұрыптайтын беті; 16 – реттеу дискісі; 17 – тірек плитасы; 18 – 
серіппе–амортизатор; 19 – терезе; 20 – рамка; 21 – шкала; 22 – вибростол 

тірегі; 23 – штурвал; 25 – тірек рамасы; 26 – пластина; 27 – реттеу 
бұрандасы; 28 – бөлгіш; 29 – аспирациялық жең; 30 – төсек тірегі 

2.23-сурет –  РЗ-БКТ тас бөлу машинасы 
 
Астықты минералды қоспалардан тазарту тиімділігі кемінде 97% 

құрайды. Қалдықтардағы астықтың құрамы 0,05 % артық емес. 
 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Тас бөлетін машиналардың жұмыс принципі қандай? 
2. Тас бөлетін машиналардың технологиялық әсерін қалай анықтауға 

болады және ол неге тең? 
3. Тас бөлетін машинаның негізгі жұмыс органы – палуба қандай 

бөліктерден тұрады? 
4. Өңделген астықта минералды қоспаның болуы дайын өнім 

сапасының қандай көрсеткішіне әсер етеді? 
 
 
 



125
  

 

 
1 – аспирациялық келте құбыр; 2 – дроссельді жапқыш; 3 – манометр; 4 – 

қоректендіргіш; 5 – қабылдағыш; 6 – вибростол қақпағы; 7 – клапан 
серіппесі; 8 – вибростол корпусы; 9 – шығару келте құбыры; 10, 24 – резеңке 
жеңдер; 11 – Білік; 12 – вибратор; 13 – таратушы; 14 – ауаны тегістейтін 
түбі; 15 – сұрыптайтын беті; 16 – реттеу дискісі; 17 – тірек плитасы; 18 – 
серіппе–амортизатор; 19 – терезе; 20 – рамка; 21 – шкала; 22 – вибростол 

тірегі; 23 – штурвал; 25 – тірек рамасы; 26 – пластина; 27 – реттеу 
бұрандасы; 28 – бөлгіш; 29 – аспирациялық жең; 30 – төсек тірегі 

2.23-сурет –  РЗ-БКТ тас бөлу машинасы 
 
Астықты минералды қоспалардан тазарту тиімділігі кемінде 97% 

құрайды. Қалдықтардағы астықтың құрамы 0,05 % артық емес. 
 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Тас бөлетін машиналардың жұмыс принципі қандай? 
2. Тас бөлетін машиналардың технологиялық әсерін қалай анықтауға 

болады және ол неге тең? 
3. Тас бөлетін машинаның негізгі жұмыс органы – палуба қандай 

бөліктерден тұрады? 
4. Өңделген астықта минералды қоспаның болуы дайын өнім 

сапасының қандай көрсеткішіне әсер етеді? 
 
 
 

  
 

№4 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Триггер схемаларын зерттеу, технологиялық тиімділікті 

есептеу» 
Жұмыстың мақсаты – Диск триерлерінің құрылғысымен, олардың 

негізгі түйіндерімен және жұмыс тиімділігімен танысыңыз. 
Жабдығы: Практикалық сабақты орындау бойынша әдістемелік 

нұсқаулар, триерлер плакаты, А9–УТО сұлы жинағыш триердің макеті. 
Жалпы мәліметтер: Астық массасынан қысқа және ұзын қоспаларды 

бөлу үшін триердің ұялы айналмалы беті бар машиналар қолданылады. Диск 
триерінің жұмыс органы көлденең білікке орнатылған шойын дискілерінің 
жиынтығы болып табылады.  

Бидайдан қысқа қоспаларды бөлу үшін қолданылатын триерлер 
қуыршақ деп аталады. Астық ұзын қоспалардан сұлы жинайтын машиналар 
деп аталатын триерлерде тазартылады. 

№ 1 тапсырма. Астық пен қоспалардың қозғалыс бағытын көрсете 
отырып, А9–УТК–6 триерінің сызбасын сызу (2.24-сурет).   

№ 2 тапсырма. А9–УТО-6 іріктегішінің үшер сұлбасын сызу, астық 
пен қалдықтардың қозғалысын көрсету (2.25-сурет).   

№ 3 тапсырма. Егер тазартудан кейін бөлінетін қоспалардың мөлшері 
0,31%, ал тазартылғанға дейін дәндегі ұзын қоспалардың мөлшері 1,23% 
болса, сұлы жинағыштың триері жұмысының технологиялық тиімділігін 
анықтаңыз. Қалдықтардағы жарамды астықтың құрамы 4,7%. Триердің 
жұмысы туралы қорытынды жасаңыз.  

№ 4 тапсырма. Егер қысқа қоспалардың мөлшері тазаланғанға дейін 
0,97%, ал тазалаудан кейін қысқа қоспалардың мөлшері 0,26% болса, 
қуыршақ жинағыштың триерінің технологиялық тиімділігін анықтаңыз. 
Қалдықтардағы жарамды астықтың құрамы 1,8%. Триердің жұмысы туралы 
қорытынды жасаңыз. 

 
Жұмыс тәртібі: 

Бірінші тапсырма бойынша астық пен қоспалардың қозғалыс бағытын 
көрсете отырып, А9–УТК–6 триерінің сызбасын сызыңыз.  

Екінші тапсырма бойынша астық пен қоспалардың қозғалыс бағытын 
көрсете отырып, А9–УТО–6 триерінің сызбасын сызыңыз.  

Үшінші және төртінші тапсырмада триерлердің технологиялық 
тиімділігін анықтау қажет. Триердің жұмысын бақылау үшін машинаға дейін 
және одан кейін іріктелген салмағы 2 кг астық сынамасынан 100 г ілмегі 
бөлінеді, онда машинаның мақсатына байланысты ұзын немесе қысқа 
қоспалар анықталады. Қуыршақ іріктегіштерде тазалау тиімділігі 80% кем 
емес, сұлы іріктегіштерде -70% кем емес бөлумен сипатталады. Бұл ретте 
қуыршақ іріктегіштер триерлерінің қалдықтарындағы толық құнды дәндер 
саны 2%, ал триерлер – сұлы іріктегіштердің қалдықтарында - қалдықтар 
массасының 5% аспауы тиіс. 
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Триерлер жұмысының технологиялық тиімділігінің шамасына мынадай 
факторлар әсер етеді: астық массасының ластану дәрежесі; ұяшықты бетке 
үлестік жүктемелердің шамасы, жұмыс бетінің жылдамдығы. 

Триерлер жұмысының технологиялық тиімділігін машинаға дейін және 
одан кейін астық құрамындағы бөлінетін қоспалардың мөлшері бойынша 
мынадай формула бойынша анықтайды: 

,100
1

21 
С

ССК  

мұнда С1 – машинаға түскенге дейін астықтағы қоспалардың құрамы, %; 
С2 – машинада тазалағаннан кейін астықтағы қоспалардың құрамы, %. 

 

 
1 – реттеуші жапқыш; 2 – шөміш доңғалақ; 3 – диск; 4–қабылдау – тарату 
құрылғысы; 5 – жинақ; 6 – бункер; 7, 8-науалар; I-астық; II-тазартылған 

астық; III - қысқа қоспалар; IV – минералды қоспалар; V-ауа 
2.24-сурет – А9–УТК–6 диск триерінің технологиялық сызбасы 

 

 
а – технологиялық сызба; б-диск бөлімі; 1 – шнек; 2– диск, 3,5,7 – жапқыш; 4 
– шөміш доңғалақ; 6 – жарыс; I – бастапқы астық; II-тазартылған астық; 

III-ұзын қоспалар; IV-минералды қоспалар 
2.25-сурет – А9–УТК–6 диск триерінің технологиялық сызбасы. 
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Триерлер жұмысының технологиялық тиімділігінің шамасына мынадай 
факторлар әсер етеді: астық массасының ластану дәрежесі; ұяшықты бетке 
үлестік жүктемелердің шамасы, жұмыс бетінің жылдамдығы. 

Триерлер жұмысының технологиялық тиімділігін машинаға дейін және 
одан кейін астық құрамындағы бөлінетін қоспалардың мөлшері бойынша 
мынадай формула бойынша анықтайды: 

,100
1

21 
С

ССК  

мұнда С1 – машинаға түскенге дейін астықтағы қоспалардың құрамы, %; 
С2 – машинада тазалағаннан кейін астықтағы қоспалардың құрамы, %. 

 

 
1 – реттеуші жапқыш; 2 – шөміш доңғалақ; 3 – диск; 4–қабылдау – тарату 
құрылғысы; 5 – жинақ; 6 – бункер; 7, 8-науалар; I-астық; II-тазартылған 

астық; III - қысқа қоспалар; IV – минералды қоспалар; V-ауа 
2.24-сурет – А9–УТК–6 диск триерінің технологиялық сызбасы 

 

 
а – технологиялық сызба; б-диск бөлімі; 1 – шнек; 2– диск, 3,5,7 – жапқыш; 4 
– шөміш доңғалақ; 6 – жарыс; I – бастапқы астық; II-тазартылған астық; 

III-ұзын қоспалар; IV-минералды қоспалар 
2.25-сурет – А9–УТК–6 диск триерінің технологиялық сызбасы. 

 
 

  
 

Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Технологиялық схемада триггерлерді орнату орны қандай? 
2. Триерлер жұмысының технологиялық әсері қандай? 
3. А9–УТК-6 триері қандай бөлімшелерден тұрады? 
4. Қарамықша жинағыштың триерінің жұмыс бөлімінде қанша диск 

бар? 
 

№5 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Кесетін машиналардың сызбаларын зерттеу, олардың 

технологиялық тиімділігін есептеу» 
Жұмыстың мақсаты - Шарикті машиналардың құрылысын зерттеу, 

шарикті машиналарда астықты тазартудың тиімділігін анықтауды үйрену. 
Жабдығы: Практикалық сабақты орындау жөніндегі әдістемелік 

нұсқаулар, көлденең және тік айналма машиналардың плакаты мен макеті. 
Жалпы мәліметтер: Обойка машиналары астық бетін минералды 

шаңнан тазартуға қызмет етеді. Орақ машиналары жұмысының 
технологиялық тиімділігі мынадай көрсеткіштермен сипатталады: дәннің 
күлділігінің төмендеуі, тазартылған астықта сынған дәндердің болуы; 
қалдықтардағы тұтас дәндердің болуы. 

№1 тапсырма. РЗ–БГО кесу машинасының технологиялық сызбасын 
сызу (2.26-сурет).   

№2 тапсырма. РЗ–БМО кесу машинасының технологиялық сызбасын 
сызу (2.27-сурет). Машинаның негізгі түйіндерін көрсету. 

№3 тапсырма. Егер өңдеуге дейін астықтың күл мөлшері 1,98% болса 
және "құрғақ" өңдеуден кейін 1,96% болса, орақ машинасының 
технологиялық тиімділігін анықтаңыз. Өңдеуден бұрын сынған дәндер 
0,96%, ал өңдеуден кейін 1,54% болды. 

 
ЖҰМЫС ТӘРТІБІ: 

Бірінші және екінші тапсырмада бұрғылау машиналарының 
технологиялық сызбаларын сызыңыз және құрылғыны және олардың жұмыс 
принципін бөлшектеңіз. 
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1, 5, 6 – құбырлар; 2-корпус; 3-елек цилиндрі; 4-соққы роторы; 7-тіректер; 8 

- шығатын шұңқыр: 9-электр қозғалтқышы; 10-сына белдікті беріліс; 11-
есік; 12-тірек 

2.26-сурет – РЗ–БГО–6 көлденең кесетін машина 
Орайтын машинаның жұмысын бақылау үшін машинаға дейін және 

одан кейін өздігінен ағудан алынған салмағы 2 кг астық сынамасынан 
салмағы 100 г астық аспалары бөлінеді, онда сынған дәннің саны 
анықталады. 

Бір уақытта сынамадан салмағы 30 астық ілмегін бөліп алады. 50 г. 
арам қоспадан тазартады, дисперсиялыққа дейін ұнтақтайды, № 08 елек 
арқылы өтуді қамтамасыз етеді және күлділігін анықтайды. 

Орақ машиналарының технологиялық тиімділігі мен өнімділігіне әсер 
ететін негізгі факторларға қабықтардың пластикалық–тұтқыр сипаттамалары, 
қабықтардың эндосперммен байланысының беріктігі, қамшылардың сыртқы 
жиектері мен елек цилиндрі арасындағы радиалды алшақтық және т.б. 
жатады. 
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1, 5, 6 – құбырлар; 2-корпус; 3-елек цилиндрі; 4-соққы роторы; 7-тіректер; 8 

- шығатын шұңқыр: 9-электр қозғалтқышы; 10-сына белдікті беріліс; 11-
есік; 12-тірек 

2.26-сурет – РЗ–БГО–6 көлденең кесетін машина 
Орайтын машинаның жұмысын бақылау үшін машинаға дейін және 

одан кейін өздігінен ағудан алынған салмағы 2 кг астық сынамасынан 
салмағы 100 г астық аспалары бөлінеді, онда сынған дәннің саны 
анықталады. 

Бір уақытта сынамадан салмағы 30 астық ілмегін бөліп алады. 50 г. 
арам қоспадан тазартады, дисперсиялыққа дейін ұнтақтайды, № 08 елек 
арқылы өтуді қамтамасыз етеді және күлділігін анықтайды. 

Орақ машиналарының технологиялық тиімділігі мен өнімділігіне әсер 
ететін негізгі факторларға қабықтардың пластикалық–тұтқыр сипаттамалары, 
қабықтардың эндосперммен байланысының беріктігі, қамшылардың сыртқы 
жиектері мен елек цилиндрі арасындағы радиалды алшақтық және т.б. 
жатады. 

  
 

 
1, 4 – келте құбырлар; 2 – сына белдікті беру; 3-электр қозғалтқышы; 5-елек 

цилиндрі; 6-бич; 7-жиек; 8-шығару конусы; 9-айқастырма; 
10-есік; 11-диск; 12-қуат цилиндрі; 13-серіппе; 14, 15-төменгі және 

жоғарғы конустар; 16-корпус; 17-білік 
2.27-сурет – РЗ–БMO–6 тік кесетін машина 

 
Орайтын машинаның жұмысын бақылау үшін машинаға дейін және 

одан кейін өздігінен ағудан алынған салмағы 2 кг астық сынамасынан 
салмағы 100 г астық аспалары бөлінеді, онда сынған дәннің саны 
анықталады. 

Бір уақытта сынамадан салмағы 30 астық ілмегін бөліп алады...50 г. 
арам қоспадан тазартады, дисперсиялыққа дейін ұнтақтайды, № 08 елек 
арқылы өтуді қамтамасыз етеді және күлділігін анықтайды. 

Астықты өңдеу тиімді деп саналады, егер оның күл мөлшері кем 
дегенде 0,02% төмендеп, сынған дәндер саны 1,0% аспаса. Кесетін 
машиналардың технологиялық тиімділігі келесі формула бойынша 
анықталады:           

                                             n=z1–z2,                                                           (8) 
 

мұнда – z1 және z2 орайтын машинаға дейін және кейін астықтың күлділігі, 
%. 
 

Орақ машиналарының технологиялық тиімділігі мен өнімділігіне әсер 
ететін негізгі факторларға қабықтардың пластикалық–тұтқыр сипаттамалары, 
қабықтардың эндосперммен байланысының беріктігі, қамшылардың сыртқы 
жиектері мен елек цилиндрі арасындағы радиалды алшақтық және т.б. 
жатады. 
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Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. РЗ–БМО тік обой машинасы қалай құрылған? 
2. Тік машина роторының көлденеңінен айырмашылығы неде? 
3. Шарикті машиналардың тиімділігі қандай факторларға байланысты? 
4. Астықты ұнтақтауға дайындаудың технологиялық схемасында 

кесетін машиналарды орнату орны қандай? 
 

№6 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Жуу машиналарын зерттеу» 

Жұмыстың мақсаты - Жуу машиналарының құрылысы мен жұмыс 
принципін зерттеу.  

Жабдығы: Практикалық сабақты орындау жөніндегі әдістемелік 
нұсқаулар, Ж9–БМА жуу машинасының макеті, жуу машинасының плакаты. 

Жалпы ережелер: Астықты сумен шаю тозаңды, кірді, 
микроорганизмдерді астық бетінен бөлуді қамтамасыз етеді, сондай-ақ ащы 
жусан мен қаракүйемен зақымданған астықты сауықтырады. Жуу 
машиналарында гидродинамикалық қасиеттері бар қоспалар да бөлінеді. 
Дәнді ылғалдандыру, содан кейін бункерлерде тазарту оның физикалық және 
механикалық қасиеттерін өзгертеді. 

№1 тапсырма. Ж9-БМА жуу машинасының сызбасын сызыңыз. Астық 
пен пайдаланылған судың қозғалысын көрсету (2.28-сурет).   

№1 тапсырма. A1–БМШ дымқыл қабыршықтану машинасының 
сызбасын сызыңыз. Астық пен пайдаланылған судың қозғалысын көрсету 
(2.29-сурет).   

№2 тапсырма. Өндірістік жағдайды шешіңіз: астықты өңдеу кезінде 
жуу машиналары мен дымқыл қабыршықтану машиналарында қалдықтар 
пайда болады, оларды алып тастау керек, бірақ қоршаған ортаны ластамай. 
Бұл мәселе бойынша не ұсынуға болады? 

№3 тапсырма. Егер өңдеуге дейін астықтың күл мөлшері 1,81%, ал 
өңдеуден кейін 1,76% болса, Ж9–БМА жуу машинасында өңдеудің 
тиімділігін анықтаңыз. Өңдеуге дейінгі астықтың ылғалдылығы-12,1%, 
өңдеуден кейін-14,8%. 

Жұмыс тәртібі: 
Бірінші тапсырма бойынша Ж9–БМА жуу машинасының схемасын 

сызып, ондағы астықтың, қалдықтар мен судың қозғалысын көрсеткілермен 
көрсету. 
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Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. РЗ–БМО тік обой машинасы қалай құрылған? 
2. Тік машина роторының көлденеңінен айырмашылығы неде? 
3. Шарикті машиналардың тиімділігі қандай факторларға байланысты? 
4. Астықты ұнтақтауға дайындаудың технологиялық схемасында 

кесетін машиналарды орнату орны қандай? 
 

№6 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Жуу машиналарын зерттеу» 

Жұмыстың мақсаты - Жуу машиналарының құрылысы мен жұмыс 
принципін зерттеу.  

Жабдығы: Практикалық сабақты орындау жөніндегі әдістемелік 
нұсқаулар, Ж9–БМА жуу машинасының макеті, жуу машинасының плакаты. 

Жалпы ережелер: Астықты сумен шаю тозаңды, кірді, 
микроорганизмдерді астық бетінен бөлуді қамтамасыз етеді, сондай-ақ ащы 
жусан мен қаракүйемен зақымданған астықты сауықтырады. Жуу 
машиналарында гидродинамикалық қасиеттері бар қоспалар да бөлінеді. 
Дәнді ылғалдандыру, содан кейін бункерлерде тазарту оның физикалық және 
механикалық қасиеттерін өзгертеді. 

№1 тапсырма. Ж9-БМА жуу машинасының сызбасын сызыңыз. Астық 
пен пайдаланылған судың қозғалысын көрсету (2.28-сурет).   

№1 тапсырма. A1–БМШ дымқыл қабыршықтану машинасының 
сызбасын сызыңыз. Астық пен пайдаланылған судың қозғалысын көрсету 
(2.29-сурет).   

№2 тапсырма. Өндірістік жағдайды шешіңіз: астықты өңдеу кезінде 
жуу машиналары мен дымқыл қабыршықтану машиналарында қалдықтар 
пайда болады, оларды алып тастау керек, бірақ қоршаған ортаны ластамай. 
Бұл мәселе бойынша не ұсынуға болады? 

№3 тапсырма. Егер өңдеуге дейін астықтың күл мөлшері 1,81%, ал 
өңдеуден кейін 1,76% болса, Ж9–БМА жуу машинасында өңдеудің 
тиімділігін анықтаңыз. Өңдеуге дейінгі астықтың ылғалдылығы-12,1%, 
өңдеуден кейін-14,8%. 

Жұмыс тәртібі: 
Бірінші тапсырма бойынша Ж9–БМА жуу машинасының схемасын 

сызып, ондағы астықтың, қалдықтар мен судың қозғалысын көрсеткілермен 
көрсету. 

  
 

 
1 – шығару келте құбыры; 2-сығу колонкасы; 3-суландырғыш; 4-балқыту 

камерасы; 5-штуцер; 6-жуу ваннасы; 7-келте құбыр; 8-жетекті қоршау; 9 
– сорғы қондырғысы; 10 – редуктор; 11 – тас бөлгіш; 12 – қабылдау 

құрылғысы; 13, 14 – шнектер; 15 – аралық қабырға; 16 – түтік; 17 – соққы 
роторы; 18 – елек ернеуі; 19-электр қозғалтқышы 

2.28-сурет – Ж9-БМА жуу машинасы 
 
Екінші тапсырма бойынша А1–БМШ дымқыл қабыршақтау 

машинасының сызбасын сызыңыз және ондағы астықтың, қалдықтар мен 
судың қозғалысын көрсеткілермен көрсетіңіз. 

Үшінші тапсырма бойынша жуғыш машинаның технологиялық 
тиімділігін анықтау.  

Машиналардың жұмысын бақылау кезінде машинаға дейін және кейін 
алынған сынамалардан салмағы 30 аспа бөлінеді...50 г және оларды 
дисперсияға дейін ұнтақтаңыз, бұл № 08 електен өтуді қамтамасыз етеді. 
Шротты араластырады және ылғалдылығы мен күлін анықтау үшін асуларды 
іріктейді. Сынған дәндердің саны салмағы 100 г болатын жеке ілмекпен 
анықталады. 

Ж9-БМА жуу машинасының технологиялық тиімділігін мына формула 
бойынша анықтаңыз:                                                 

n=z1–z2, (8) 
 

мұнда – z1 және z2 орайтын машинаға дейін және кейін астықтың 
күлділігі, %. 

 
Жуу машинасы жұмысының технологиялық тиімділігі мынадай 

көрсеткіштермен сипатталады: астық массасының 2,5% дейін ылғалдануы; 
күлдің 0,03% төмендеуі, минералды қоспаларды бөлу, зиянды қоспаларды 
(бас шыбықтарды, тұқымдар мен жусан сабағының бөліктерін) жою; 
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астықтың иісін жою; сынған астық мөлшерінің өзгеруі; қалдықтардың 
құрамы. 

 

 
1 – элктродвигатель; 2-сына белдікті беру; 3-шкив; 4,14-жоғарғы және 

төменгі подшипникті тораптар; 5-шойын қалақша; 6-қақпақ; 7-командалық 
аспап; 8-траверс: 9-құбырлы сақина; 10-елек цилиндрі; 11-бич; 12-

ротаметр; 13-жарыс; 15-қабылдағыш келте құбыр;  
16-корпус 

2.29-сурет – Астықты дымқыл қабыршақтауға арналған А1–БМШ машинасы 
 

Жуу машинасындағы астықты тазарту тиімділігі мен ылғалдану 
мөлшері астықты суда өңдеу ұзақтығына және оның температурасына 
байланысты. 

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Астықты «жуудың» мақсаты. 
2. Ж9-БМА жуу машинасының негізгі құрылғысын атаңыз. 
3. Ылғал қабыршықтану машиналарына су шығыны қандай 

құрылғымен реттеледі? 
4. Ж9-БМА машинасының жуу ваннасында болу уақытын қалай 

ұзартуға болады? 
5. Ағынды сулардан қалдықтарды алу үшін қандай машина 

қолданылады? 
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астықтың иісін жою; сынған астық мөлшерінің өзгеруі; қалдықтардың 
құрамы. 

 

 
1 – элктродвигатель; 2-сына белдікті беру; 3-шкив; 4,14-жоғарғы және 

төменгі подшипникті тораптар; 5-шойын қалақша; 6-қақпақ; 7-командалық 
аспап; 8-траверс: 9-құбырлы сақина; 10-елек цилиндрі; 11-бич; 12-

ротаметр; 13-жарыс; 15-қабылдағыш келте құбыр;  
16-корпус 

2.29-сурет – Астықты дымқыл қабыршақтауға арналған А1–БМШ машинасы 
 

Жуу машинасындағы астықты тазарту тиімділігі мен ылғалдану 
мөлшері астықты суда өңдеу ұзақтығына және оның температурасына 
байланысты. 

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Астықты «жуудың» мақсаты. 
2. Ж9-БМА жуу машинасының негізгі құрылғысын атаңыз. 
3. Ылғал қабыршықтану машиналарына су шығыны қандай 

құрылғымен реттеледі? 
4. Ж9-БМА машинасының жуу ваннасында болу уақытын қалай 

ұзартуға болады? 
5. Ағынды сулардан қалдықтарды алу үшін қандай машина 

қолданылады? 
 
 
 
 

  
 

№7 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Гидротермиялық өңдеу үшін қолданылатын 

машиналардың схемаларын зерттеу» 
Жұмыстың мақсаты - Ылғалдағыш машиналардың құрылысы мен 

жұмысын зерттеу, ылғалдағыш машиналардың жұмыс режимін реттеуді 
үйрену. 

Жабдығы: Практикалық сабақты орындау жөніндегі әдістемелік 
нұсқаулар, А1–БШУ, А1–БАЗ, А1–БУЗ ылғалдағыш машиналардың 
плакаттары мен макеттері. 

Жалпы мәліметтер: Кондициялау - астықты ұнтақтауға дайындаудың 
негізгі процесі, оның азық-түлікпен пайдаланылуын сапалы жақсартады, 
астықты ылғалдандыру мен жууды қамтиды. 

Дәнді суық салқындату процесі ылғалдандырудың үш кезеңін қамтиды, 
негізгі ылғалдандыру А9-БMA жуу машинасында немесе A1-БМШ дымқыл 
қабыршықтану машинасында немесе A1–БШУ–2 интенсивті ылғалдандыру 
машинасында жүреді. Әрі қарай астық А1–БУЗ аппараттарында 
ылғалдандырылады. 

№1 тапсырма. А1–БШУ–2 ылғалдау машинасының сызбасын сызыңыз 
(2.30-сурет). Астық пен судың қозғалысын көрсетіңіз. 

№2 тапсырма. А1–БАЗ ылғалдау машинасының сызбасын сызыңыз 
(2.31-сурет). Астық пен судың қозғалысын көрсетіңіз. 

№3 тапсырма. Al–БУЗ және А1–БАЗ аппараттары жұмысының 
технологиялық тиімділігін сипаттау. 

№4 тапсырма. Өндірістік мәселені шешіңіз: 
а) макарон өнеркәсібі үшін өңдеуге арналған ұнға арналған астыққа 

арналған кондиционерлеудің бір тәсілін таңдау (шыны тәріздес астық 40%); 
б) «Диірмендерде технологиялық процесті ұйымдастыру және жүргізу 

қағидаларына» сәйкес ГТӨ режимін таңдау. 
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Жұмыс тәртібі: 
Авторы В. А. Бутковский «Ұн өндірісі» оқулығын қолдана отырып, 

1,2,3 тапсырмаларды орындаңыз. 
 

 
1,4 – жарыс; 2 – төсеу; 3-корпус; 5-бич; 6-қаптама; 7-астықтың бар болу индикаторы; 
8-басқару панелі; 9, 17 – мойынтіректер корпусы; 10 – сына белдікті беру; 11 – электр 
қозғалтқышы; 12 – келте құбыр; 13 – тиек; 14 – білік; 15 – шығару келте құбыры; 16 – 

рама; 1 – астық; II-су; III - электр тогы 
2.30-сурет – Астықты ылғалдандыруға арналған А1–БШУ–2 машинасы 

 

 
1 – компрессор; 2-дәннің болу индикаторы; 3-форсунка; 4-шнек; 5-инелі 
шұра; 6-түсіру шүмегі; 7-электромагнитті мембраналық шұра; 8-сүзгі;  

 9-шұра; 10-манометр; 11-редукциялық клапан; 12-тарату қорабы; 
 13-ротаметр; I, II-астық; III-ауа; IV-су 

2.31-сурет–А1-БАЗ ылғалдағыш аппараты 
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Жұмыс тәртібі: 
Авторы В. А. Бутковский «Ұн өндірісі» оқулығын қолдана отырып, 

1,2,3 тапсырмаларды орындаңыз. 
 

 
1,4 – жарыс; 2 – төсеу; 3-корпус; 5-бич; 6-қаптама; 7-астықтың бар болу индикаторы; 
8-басқару панелі; 9, 17 – мойынтіректер корпусы; 10 – сына белдікті беру; 11 – электр 
қозғалтқышы; 12 – келте құбыр; 13 – тиек; 14 – білік; 15 – шығару келте құбыры; 16 – 

рама; 1 – астық; II-су; III - электр тогы 
2.30-сурет – Астықты ылғалдандыруға арналған А1–БШУ–2 машинасы 

 

 
1 – компрессор; 2-дәннің болу индикаторы; 3-форсунка; 4-шнек; 5-инелі 
шұра; 6-түсіру шүмегі; 7-электромагнитті мембраналық шұра; 8-сүзгі;  

 9-шұра; 10-манометр; 11-редукциялық клапан; 12-тарату қорабы; 
 13-ротаметр; I, II-астық; III-ауа; IV-су 

2.31-сурет–А1-БАЗ ылғалдағыш аппараты 
 
 
 

  
 

Төртінші тапсырма бойынша «Диірмендерде технологиялық процесті 
ұйымдастыру және жүргізу қағидаларын» қолдана отырып, өндірістік 
жағдайды шешу. 

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Астықты кондиционерлеу тәсілдері қандай? Кондиционерлеудің ең 

көп таралған әдісін көрсетіңіз. 
2. Астықты кондициялауға қандай факторлар әсер етеді? 
3. А1–БАЗ және А1–БШУ машиналарының негізгі жұмыс органдары 

қандай? 
4. А1–БАЗ ылғалдағыш аппаратына су қалай енеді? 
 

№8 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Білдек станогының құрылысын зерттеу. 

Кәсіпорында жаншу станогының жұмысы және оны реттеу» 
Жұмыстың мақсаты - Білікті станоктың құрылымын, жұмысын және 

жұмыс режимін реттеуді бекіту. 
Жарақтандырылуы: Практикалық сабақты орындау жөніндегі 

әдістемелік нұсқаулар, плакат, макет, әдістемелік нұсқаулар. 
Жалпы ережелер: Ұн тарту зауыттарында астық пен ұнтақтаудың 

аралық өнімдерін ұнтақтау үшін білікті станоктар қолданылады. Роликті 
машиналар негізгі машиналар болып табылады, олардың үздіксіз және тиімді 
жұмысына кәсіпорынның барлық технологиялық және экономикалық 
көрсеткіштері байланысты: өнімділік, жоспардың орындалуы, өнімнің 
ассортименті мен сапасына байланысты өнімділігі, өндірілген өнімнің 1 
тоннасына электр энергиясын тұтыну. 

№1 тапсырма. А1–БЗН маркалы білдек станогының секциясын сызу, 
машинадағы өнімнің негізгі тораптары мен қозғалысын көрсету (2.32-сурет). 

№2 тапсырма. Роликтердің параллелизмге бейімделуін және аралық 
аралықтың өзгеруін сипаттаңыз. 

№3 тапсырма. Тегістеу процесіне әсер ететін факторларды талдаңыз.  
№4  тапсырма. Өндірістік жағдайды шешіңіз. Алынған деректерді 

нормалармен салыстырып, қорытынды жасаңыз. 
 

Жұмыс тәртібі: 
Тарату материалын қолдана отырып, A1–БЗН роликті машинасының 

бөлімін сызыңыз, негізгі жұмыс органдарын көрсетіңіз.  
Тиісті материалды зерттей отырып, роликтердің параллелизмге 

бейімделуін және роликтер арасындағы алшақтықты өзгертуді сипаттаңыз. 
Білікті станоктарды баптау. 

Біліктерді параллельдікке баптау параллель жақындасу механизмімен 
түйісетін бұрандалы типтегі екі механизммен жүзеге асырылады. Руль 6 
сағат тілімен бұрылған кезде, суспензия рычаг жүйесі арқылы жылжымалы 
подшипниктің корпусын жоғары қарай тартып, біліктерді бір ұшына 
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жақындатады.  

 
1 – қабылдау құбыры; 2-өнім деңгейінің сигнализаторы; 3 – жапқыш; 4 – 

бұрандалы құрылғы; 5 – тұтқа; 6 – штурвал; 7 – құлыптау басы; 8-пышақ – 
тазалағыш; 9 – шығару бункері; 10–щетка – тазартқыш; 11, 12-баяу және 

жылдам айналатын біліктер; 13-қоректендіруші білікше; 
14-шнек; 15–перде-датчиктер 

2.32-сурет –А1–БЗН білдек станогы 
 

Штурвал кері бағытта айналғанда аспа түсіріледі және төменгі валецті 
алып кетеді. 7 тоқтатқыш басымен тұтқаның көмегімен төменгі біліктің 
белгіленген орны бекітіледі. 

Параллелизмді реттеу механизмін қолдана отырып, роликтер 
арасындағы алшақтықтың максималды өзгерісі 4,4 ММ. механизмнің 
сезімталдығы руль дөңгелегінің бір айналымындағы алшақтықтың 
өзгеруімен сипатталады және 0,22 мм тең. егер роликтердің ұзындығы 
бойынша тегістеу бірдей болмаса, 6 руль дөңгелектерінің айналуы роликтер 
арасындағы жұмыс аралығын теңестіреді. 

Роликті параллель жақындату механизмі жұмыс аралығын дәл орнатуға 
арналған. Роликтер арасындағы қажетті жұмыс саңылауы 5 тұтқасының 
айналуымен орнатылады, ол тұтқалар жүйесі арқылы эксцентрлік білікті 
ашады, осылайша төменгі білік сәйкесінше жақындайды немесе кетеді.  

Параллель жақындасу механизмі арқылы роликтер арасындағы 
саңылаудың максималды өзгерісі - 1,2 мм, ал тұтқаның бір айналымы үшін – 
0,06 мм. 

Шығару коэффициентін анықтау. 
Бидайды сорттық ұнтақтау режимдері жалпы экстракция бойынша 

дракальды жүйелерде анықталады. Жалпы экстракция - бұл жоғарғы өнімді 
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жақындатады.  

 
1 – қабылдау құбыры; 2-өнім деңгейінің сигнализаторы; 3 – жапқыш; 4 – 

бұрандалы құрылғы; 5 – тұтқа; 6 – штурвал; 7 – құлыптау басы; 8-пышақ – 
тазалағыш; 9 – шығару бункері; 10–щетка – тазартқыш; 11, 12-баяу және 

жылдам айналатын біліктер; 13-қоректендіруші білікше; 
14-шнек; 15–перде-датчиктер 

2.32-сурет –А1–БЗН білдек станогы 
 

Штурвал кері бағытта айналғанда аспа түсіріледі және төменгі валецті 
алып кетеді. 7 тоқтатқыш басымен тұтқаның көмегімен төменгі біліктің 
белгіленген орны бекітіледі. 

Параллелизмді реттеу механизмін қолдана отырып, роликтер 
арасындағы алшақтықтың максималды өзгерісі 4,4 ММ. механизмнің 
сезімталдығы руль дөңгелегінің бір айналымындағы алшақтықтың 
өзгеруімен сипатталады және 0,22 мм тең. егер роликтердің ұзындығы 
бойынша тегістеу бірдей болмаса, 6 руль дөңгелектерінің айналуы роликтер 
арасындағы жұмыс аралығын теңестіреді. 

Роликті параллель жақындату механизмі жұмыс аралығын дәл орнатуға 
арналған. Роликтер арасындағы қажетті жұмыс саңылауы 5 тұтқасының 
айналуымен орнатылады, ол тұтқалар жүйесі арқылы эксцентрлік білікті 
ашады, осылайша төменгі білік сәйкесінше жақындайды немесе кетеді.  

Параллель жақындасу механизмі арқылы роликтер арасындағы 
саңылаудың максималды өзгерісі - 1,2 мм, ал тұтқаның бір айналымы үшін – 
0,06 мм. 

Шығару коэффициентін анықтау. 
Бидайды сорттық ұнтақтау режимдері жалпы экстракция бойынша 

дракальды жүйелерде анықталады. Жалпы экстракция - бұл жоғарғы өнімді 
  

 

(Жарма, дунст, ұн) қоспағанда, алынған барлық өнімдердің қосындысы. 
Сорттық ұнтақтау кезінде осы жүйелер бойынша жалпы алу нормалары 5-
кестеде келтірілген. 

 
5-кесте – Осы жүйелер бойынша жалпы алу нормалары 

Атауы Дран жүйелері 
1 2 3 4 5 6 

№ електен өту 1(19) 1(19) 080(24) 56(321 056(32) 056(32)  
Осы жүйеге түсетін 
өнімнің массасынан 
алу, % 

10–25 45–55 40–50 30–40 20–30 10–15 
 
 

 
Тегістеу және ұнтақтау жүйелерінде режим осы жүйеге енгізілген 

өнімнің массасынан ұнды алу арқылы анықталады. 
Тегістеу кезінде ұн алу нормасы 12-15% құрайды. 
Алғашқы ұнтақтау жүйелерінде ұнды алу кем дегенде 45-55% құрайды. 
Ұқсас ұнға - 10-15% ұн. 
Бұл жүйеде экстракцияны анықтау үшін, тегістеу бетінің бүкіл ені 

бойынша қоректендіргіш роликтің астынан өнімнің сынамасын бірнеше рет 
алыңыз. Сонымен қатар, өнім роликтердің астынан шыққан кезде үлгіні 
алыңыз. Содан кейін әр сынамадан 100 г ілгіш бөлінеді, бөлінген ілгіштер 3 
минут ішінде тиісті нөмірдегі елек арқылы електен өткізіледі, елек арқылы 
өткен өнім өлшенеді және нәтиже жазылады. Алынған мәліметтер негізінде 
экстракция мөлшері есептеледі. Алу коэффициенті мына формула бойынша 
анықталады: 

 
                                               ,100100 Ин

ИнИкКи

                                            (10) 

 
мұнда Ин - станоктың алдындағы өнімдегі өтпелі бөлшектердің массасы, г;  
Ик - станоктан кейінгі өнімдегі өтпелі бөлшектердің массасы, г. 
 

Алынған үзінді нормалармен салыстырылады және қорытынды 
жасалады. 

Ұнтақтау процесіне әсер ететін факторлар. Ұнтақтаудың тиімділігі 
ұнтақтау түрімен, астықтың құрылымдық-механикалық және технологиялық 
қасиеттерімен, роликтердің кинематикалық және геометриялық 
параметрлерімен, оларға жүктемемен анықталады. Ұнтақтау түрі жүйе 
режиміне әсер етеді.  

Жоғары режим өнімнің аздап шығарылуын (алынуын) сипаттайды, 
төмен режим - өнімнің максималды шығарылуын сипаттайды, ол қарапайым 
ұнтақтау үшін қолданылады. 



138
  

 

А) Құрылымдық-механикалық. Тегістеу процесіне әйнек пен 
ылғалдылық әсер етеді. Үлкен шыны тәрізді дән беріктікке ие және ұнтақтау 
үшін үлкен электр қуатын қажет етеді. 
 Астық ылғалдылығының жоғарылауымен оның бүлінуге төзімділігі 
артады, өйткені астықтың икемділігі артады. 
 Б) Кинематикалық. Кинематикалық факторларға роликтердің 
айналмалы жылдамдығы жатады: жылдам айналатын және баяу айналатын, 
сондай-ақ айналмалы жылдамдықтардың қатынасы. 
 Айналмалы жылдамдықтар (Vб и Vм) роликтердің өнімге әсер ету 
сипатына және оны өңдеу жылдамдығына әсер етеді. 
 Vб 4-тен 10 м/сек дейін айналма жылдамдығын арттыру оның ұсақталу 
дәрежесін арттырады. Сорттық ұнтақтау кезінде қабықтарды тарту 
жүйелерінде 4,5 м/сек, қалған жүйелерде 5-6 м/сек орнату керек. 
 Айналмалы жылдамдықтың қатынасы К=Vб/Vм ығысу күштерінің 
шамасына байланысты. Жылдамдық қатынасының жоғарылауымен қуат 
әсері артып, ұнтақтау дәрежесі жоғарылайды. 

В) Геометриялық: 
1) Бидайды сорттық ұнтақтау кезінде аралық саңылаудың мөлшері 

0,05-тен 1,0 мм-ге дейін өзгереді. саңылаудың өзгеруі бөлшектердің күш 
әсеріне әсер етеді, өйткені ығысу мен қысу күштерінің мөлшері мен 
қатынасы өзгереді.  

2) Жұмыс бетінің сипаты. Гофрленген кесілген, микро өрескел және 
тегіс беті бар роликтер қолданылады. Тегіс бет 1 және 2 ұнтақтау 
жүйелерінде қолданылады, 5 және 6 ұнтақтау жүйелерінде микро-өрескел, 
барлық басқа жүйелерде гофрленген. 

Бедерлі параметрлері. Ұсақтау сипатына әсер етеді: 
гофрлердің пішіні, ұшы мен арқасының бұрышының шамасы, рифлдердің 
еңісі (ұшы мен арқасының вальц осіне қарай), жоғарғы және төменгі вальц 
рифлерінің өзара орналасуы, рифлдерді кесу тығыздығы. 
 Гофрлердің профилінде қысқа бет-нүкте және ұзын бет – артқы жағы 
бар.  Шеңбер бойымен өлшенген көрші гофралардың шыңдары арасындағы 
қашықтық гофр қадамы деп аталады t1. Гофрлердің саны роликтер 
шеңберінің ұзындығынан 1 см-ге анықталады. Гофрлердің саны 1 см-ге 3,5-
тен 11 данаға дейін өзгереді. Гофрлердің көлбеуі 4-тен 14% - ға дейін. Егер 
сіз радиусты рифлидің жоғарғы жағынан тартсаңыз, онда радиус пен артқы 
беттің арасындағы бұрыш – артқы бұрыш, ал радиус пен ұштың беті 
арасындағы бұрыш – бұл ұштың бұрышы. Ұшы мен артқы бұрыштарының 
қосындысы қайрау бұрышы деп аталады α+β =Ѳ. 
 Тегістеу аймағында жұп жұмыс істейтін роликтердің ұштары мен 
артқы қырларының өзара орналасуына байланысты төрт позиция бөлінеді: 
«ұшы бойынша», «нақыл арқасы бойынша», «арқа бойынша арқа», «арқасы 
бойынша острию» (2.33-сурет). Ең тиімді ұсақтау «ұштың ұшымен» 
гофрлердің өзара орналасуымен жүреді. 
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А) Құрылымдық-механикалық. Тегістеу процесіне әйнек пен 
ылғалдылық әсер етеді. Үлкен шыны тәрізді дән беріктікке ие және ұнтақтау 
үшін үлкен электр қуатын қажет етеді. 
 Астық ылғалдылығының жоғарылауымен оның бүлінуге төзімділігі 
артады, өйткені астықтың икемділігі артады. 
 Б) Кинематикалық. Кинематикалық факторларға роликтердің 
айналмалы жылдамдығы жатады: жылдам айналатын және баяу айналатын, 
сондай-ақ айналмалы жылдамдықтардың қатынасы. 
 Айналмалы жылдамдықтар (Vб и Vм) роликтердің өнімге әсер ету 
сипатына және оны өңдеу жылдамдығына әсер етеді. 
 Vб 4-тен 10 м/сек дейін айналма жылдамдығын арттыру оның ұсақталу 
дәрежесін арттырады. Сорттық ұнтақтау кезінде қабықтарды тарту 
жүйелерінде 4,5 м/сек, қалған жүйелерде 5-6 м/сек орнату керек. 
 Айналмалы жылдамдықтың қатынасы К=Vб/Vм ығысу күштерінің 
шамасына байланысты. Жылдамдық қатынасының жоғарылауымен қуат 
әсері артып, ұнтақтау дәрежесі жоғарылайды. 

В) Геометриялық: 
1) Бидайды сорттық ұнтақтау кезінде аралық саңылаудың мөлшері 

0,05-тен 1,0 мм-ге дейін өзгереді. саңылаудың өзгеруі бөлшектердің күш 
әсеріне әсер етеді, өйткені ығысу мен қысу күштерінің мөлшері мен 
қатынасы өзгереді.  

2) Жұмыс бетінің сипаты. Гофрленген кесілген, микро өрескел және 
тегіс беті бар роликтер қолданылады. Тегіс бет 1 және 2 ұнтақтау 
жүйелерінде қолданылады, 5 және 6 ұнтақтау жүйелерінде микро-өрескел, 
барлық басқа жүйелерде гофрленген. 

Бедерлі параметрлері. Ұсақтау сипатына әсер етеді: 
гофрлердің пішіні, ұшы мен арқасының бұрышының шамасы, рифлдердің 
еңісі (ұшы мен арқасының вальц осіне қарай), жоғарғы және төменгі вальц 
рифлерінің өзара орналасуы, рифлдерді кесу тығыздығы. 
 Гофрлердің профилінде қысқа бет-нүкте және ұзын бет – артқы жағы 
бар.  Шеңбер бойымен өлшенген көрші гофралардың шыңдары арасындағы 
қашықтық гофр қадамы деп аталады t1. Гофрлердің саны роликтер 
шеңберінің ұзындығынан 1 см-ге анықталады. Гофрлердің саны 1 см-ге 3,5-
тен 11 данаға дейін өзгереді. Гофрлердің көлбеуі 4-тен 14% - ға дейін. Егер 
сіз радиусты рифлидің жоғарғы жағынан тартсаңыз, онда радиус пен артқы 
беттің арасындағы бұрыш – артқы бұрыш, ал радиус пен ұштың беті 
арасындағы бұрыш – бұл ұштың бұрышы. Ұшы мен артқы бұрыштарының 
қосындысы қайрау бұрышы деп аталады α+β =Ѳ. 
 Тегістеу аймағында жұп жұмыс істейтін роликтердің ұштары мен 
артқы қырларының өзара орналасуына байланысты төрт позиция бөлінеді: 
«ұшы бойынша», «нақыл арқасы бойынша», «арқа бойынша арқа», «арқасы 
бойынша острию» (2.33-сурет). Ең тиімді ұсақтау «ұштың ұшымен» 
гофрлердің өзара орналасуымен жүреді. 

  
 

 Роликті станоктардың тегістеу сызығына жүктеме ұнтақтау процесінің 
тиімділігіне және машиналардың жұмысына әсер етеді. Роликтің жүктемесі 
тегістеу сызығының ұзындығы 1 см болатын өнімнің мөлшерімен 
бағаланады. 
 Нақты жүктеме дегеніміз - күніне немесе сағатына 1 см ұзындықтағы 
ұсақталған өнімнің массасы (кг). 
Өндіріс жағдайы: экстракция коэффициентін анықтаңыз. Бастапқы деректер 
6-кестеде келтірілген. Алынған деректерді нормалармен салыстырып, 
роликті машинаның жұмыс режимі туралы қорытынды жасаңыз. 
 
6-кесте – Өндірістік жағдайға бастапқы деректер 

Нұсқа  
№ 

 

Дран 
жүйесі 

Өнімнің өту фракциясының 
массасы, г 

Алу шамасы,% 
Ик–Ин  

U= -------- 100 
100–Ин 

білдек 
станогына 
дейін (Ин) 

білдек 
станогынан кейін 

(Ик) 
1 1 0 10 ? 
 3 7 48 ? 

2 3 8 51 ? 
 4 12 49 ? 
 
Гофрлердің өзара орналасуы. Тегістеу аймағында жұп жұмыс істейтін 

роликтердің ұштары мен артқы қырларының өзара орналасуына байланысты 
төрт позиция бөлінеді. 

  

 
1 – «ұшы бойынша»; 2 – «ұшы бойынша арқа»; 3 – «нақыл арқасы 

бойынша»; 
4 – «арқа бойынша арқа» 

2.33-сурет – Біліктердің гофрлерінің өзара орналасуының төрт нұсқасы 
 

Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. A1–БЗН роликті машинасының негізгі түйіндері қандай? 
2. Тегістеу қарқындылығына қандай факторлар әсер етеді? 
3. Роликті тегістеу режимі орнатылатын индикатор қандай? 
4. Егер шығару белгіленген нормадан көп немесе аз болса, роликті 

машинаның жұмыс режимін қалай реттеуге болады? 
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№9 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Бич машиналарының схемаларын зерделеу, бич 
машиналарының салыстырмалы техникалық сипаттамасы» 

 
Жұмыстың мақсаты - Соққы-абразивтік машиналардың жұмыс 

принципі мен құрылымын зерттеу. 
Жабдығы: Практикалық сабақты орындау жөніндегі әдістемелік 

нұсқаулар, плакаттар мен макеттер, қамшы және үгіту машиналары, деташер. 
Жалпы мәліметтер: Ұн тарту зауыттарында қалдық жүйелердің ұқсас 

өнімдерін өңдеу және олардағы қалған эндосперм бөлшектерін максималды 
бөлу үшін ұнтақтау өнімдерін МБО, А1–БВУ, А1–БВГ ұнтақтау машиналары 
кеңінен қолданылады. 

№1 тапсырма. МБО, А1–БВГ үгіту машинасының, РЗ–БЭР 
энтолейторының, А1–БДГ деташерінің тағайындалуымен және 
құрылғысымен танысу.  

№2 тапсырма. Схемалық диаграммаларды сызыңыз: МБО-ны тегістеу 
машинасы (2.34-сурет); тегістеу машинасы A1- БВГ (2.35-сурет); энтолейтор 
РЗ-БЭР (2.36-сурет); деташера А1-БДГ (2.37-сурет). Диаграммаларда өнімнің 
қозғалысын көрсетіңіз. 

№3 тапсырма. Қамшы машиналарының техникалық 
сипаттамаларының салыстырмалы сипаттамасын жасау. 

 
Жұмыс тәртібі: 

Соққы - абразивтік машиналар эндоспермнің қалған бөлшектерін бөлу 
үшін ұқсас өнімдерді өңдеу және ұнтақтау өнімдерін ұнтақтау үшін 
қолданылады. Схемалық диаграммаларда көрсеткілермен өнімнің 
қозғалысын көрсетіңіз. 

 

 
1 – тұғыр; 2-люк, 3-төсектің қақпағы, 4-ротор, 5 - қабылдау камерасы, 6 - 

қабылдау келте құбыры; 7-қосарланған клапандар; 8-жетек, 
 9-есік; 10-қысқыш; 11-елек, 12-конус 

2.34-сурет – А1–БВГ тегістеуіш машинасы 



141
  

 

№9 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
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№1 тапсырма. МБО, А1–БВГ үгіту машинасының, РЗ–БЭР 
энтолейторының, А1–БДГ деташерінің тағайындалуымен және 
құрылғысымен танысу.  

№2 тапсырма. Схемалық диаграммаларды сызыңыз: МБО-ны тегістеу 
машинасы (2.34-сурет); тегістеу машинасы A1- БВГ (2.35-сурет); энтолейтор 
РЗ-БЭР (2.36-сурет); деташера А1-БДГ (2.37-сурет). Диаграммаларда өнімнің 
қозғалысын көрсетіңіз. 

№3 тапсырма. Қамшы машиналарының техникалық 
сипаттамаларының салыстырмалы сипаттамасын жасау. 

 
Жұмыс тәртібі: 

Соққы - абразивтік машиналар эндоспермнің қалған бөлшектерін бөлу 
үшін ұқсас өнімдерді өңдеу және ұнтақтау өнімдерін ұнтақтау үшін 
қолданылады. Схемалық диаграммаларда көрсеткілермен өнімнің 
қозғалысын көрсетіңіз. 

 

 
1 – тұғыр; 2-люк, 3-төсектің қақпағы, 4-ротор, 5 - қабылдау камерасы, 6 - 

қабылдау келте құбыры; 7-қосарланған клапандар; 8-жетек, 
 9-есік; 10-қысқыш; 11-елек, 12-конус 

2.34-сурет – А1–БВГ тегістеуіш машинасы 
  

 

 

 
I – корпус; 2,3-шығару келте құбырлары; 4-бич; 5-ротор; 6-диск; 7-елек 
цилиндрі; 8-электр қозғалтқышы; 9-есік; 10-аспирацияға арналған келте 

құбыр; 11-қабылдау келте құбыры 
2.35-сурет – МБО түріндегі бич машинасы 

 

 
1 – корпус; 2-диск; 3-төлкелер; 4 - қабылдау келте құбыры; 5-корпус; 

6-шығару келте құбыры; 7-электр қозғалтқышы; 8-тіреу 
2.36-сурет –РЗ–БЭР энтолейторы 

 
«Ұн тарту өндірісі» оқулығын, плакаттар мен макеттерді пайдалана 

отырып, соққылы-абразивтік машиналардың құрылғысымен және 
мақсаттарымен танысу. 

Принципті технологиялық сұлбаларды сызу: МБО соққышты тегістеу 
машинасы, А1–БВГ үгіту машинасы, РЗ–БЭР энтолейторы, А1–БДГ 
деташері. 
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а – жалпы түрі; б-ротор, 1-корпус, 2,4-қабылдау және шығару келте 

құбыры, 3-бүйір; 5-есік; 6-муфтаның қоршауы; 7-электр қозғалтқышы; 
8-бич; 9-білік; 1-розетка 

2.37-сурет –А1–БДГ деташері 
 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Қамшы машиналары қайда орнатылады? 
2. Соққы машиналарының тиімділігін қандай көрсеткіштер 

сипаттайды? 
3. P3–БЭР энтолейторының мақсаты қандай? 
4. МБО соқалы ұнтақтағыш машинасының негізгі жұмыс органдарын 

атаңыз. 
 

№10 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Себу схемаларын зерттеу. Електердегі өнімнің 

қозғалыс сызбаларын зерттеу» 
Жұмыстың мақсаты - Електердің мақсатын, құрылысын және жұмыс 

принципін, електердегі өнімнің қозғалыс сызбасын зерттеу, електерді 
таңдауды үйрену. 

Жабдығы: Практикалық сабақты орындау жөніндегі әдістемелік 
нұсқаулар, оқулық, плакат, макет. 

Жалпы мәліметтер: Дәнді ұсақтау өнімдері тұқым себуден кейін 
алынған біртекті фракцияларға бөлінеді, өнімдер екі топқа бөлінеді: осы 
жүйеде алынбайтын – ұқсас, олар кейінгі ұнтақтау жүйелеріне жіберіледі 
және осы жүйеде шығарылады – аралық. 

Себу ұн зауыттарында ұнтақтау өнімдерін ірілігі бойынша сұрыптау 
үшін қолданылады. Електердің негізгі жұмыс органдары - елек (металл мата, 
жібек, нейлон). Електердегі өнімдердің қозғалысы технологиялық 
схемалармен анықталады. 

№1 тапсырма. ЗРШ6–4М шкаф түріндегі отырғыштардың 
технологиялық сызбаларын сызу (2.38-сурет).   

№2 тапсырма. ЗРШ6–4М технологиялық себу схемаларының 
классификациясын сызыңыз (2.39-сурет).   
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және осы жүйеде шығарылады – аралық. 

Себу ұн зауыттарында ұнтақтау өнімдерін ірілігі бойынша сұрыптау 
үшін қолданылады. Електердің негізгі жұмыс органдары - елек (металл мата, 
жібек, нейлон). Електердегі өнімдердің қозғалысы технологиялық 
схемалармен анықталады. 

№1 тапсырма. ЗРШ6–4М шкаф түріндегі отырғыштардың 
технологиялық сызбаларын сызу (2.38-сурет).   

№2 тапсырма. ЗРШ6–4М технологиялық себу схемаларының 
классификациясын сызыңыз (2.39-сурет).   

  
 

№3 тапсырма. Тұқымдардағы өнімдердің қозғалысының 
технологиялық сызбаларын құрудың жалпы принциптерін сипаттаңыз. 

№4 тапсырма. Електің сипаттамасын сипаттаңыз. 
№5 тапсырма. ЗРШ4–4М егу коэффициентін анықтаңыз. 
 

Жұмыс тәртібі: 
«Ұн тарту өндірісі» оқулығын, плакатты және макетті қолдана отырып, 

шкаф түрін себудің мақсатымен, құрылғысымен және жұмыс принципімен 
танысыңыз. ЗРШ4–4M себу схемасын сызыңыз. Диаграммаларда өнімнің 
түсуі мен қозғалысын көрсетіңіз. 

Електер мақсатына қарай қабылдау, дөрекі, дунст, ұнға бөлінеді. 
Қабылдау електері көп жағдайда металл матадан жасалған. Болат немесе 
фосфор-қола сымнан жасалған, металл мата елегінің нөмірі үшін ММ-дегі 
шаршы тесіктің бүйірінің өлшеміне сәйкес келетін сан алынады, мысалы, 
егер електің тесік жағының өлшемі 0,95 мм болса, електің нөмірі 095 болады. 

Жібек және дунст електері салмақты қос матадан, ал ұн жеңіл матадан 
жасалған. 

Нейлон түйіршіктері, дунст және ұн електері синтетикалық полиамидті 
талшықтардан қарапайым тоқу арқылы шығарылады. 

Себу кезінде ұнтақтау өнімдерін елеу тиімділігін анықтау. Електен 
шығатын өнімнің үлгісі електен алынады. Үлгі 4-6 ойықтан тұрады. Содан 
кейін 100 грамм ілгіш бөлінеді, ол елек–талдағышта елек арқылы електен 
өткізіледі, оның нөмірі елек - тегі елек нөміріне сәйкес келеді.  

 
1 – ұстағыш; 2-кронштейн; 3-штанга; 4-қабылдау құрылғысы; 5-электр 

қозғалтқышы; 6-теңгергіш; 7-тербелгіш; 8-кронштейн; 9-аспа; 10-көтергіш 
арқалық; 11-құлып; 12-корпус; 13-тірек жақтау; 14-қоршау; 15, 19-мата 

жеңдер; 16, 17 – келте құбырлар блогы; 18-келте құбырлар 
2.38-сурет –ЗРШ4–4М себу 
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Содан кейін електен өткен өнім өлшенеді және талдау үшін алынған 
ілмекке қатысты пайызбен көрсетіледі, яғни егілмеу анықталады. Алынған 
кемшіліктер нормалармен салыстырылады және қорытынды жасайды. 

Нормалар бойынша егілмеудің мынадай шамаларына жол беріледі: 
төбелесу жүйелерінен жоғарғы жиындарда 5-10% артық емес,ұнтақтау 
жүйелерінен түсетін жиындарда 10-15% артық емес, төбелесу және ұнтақтау 
жүйелерінен төменгі жиындарда 10-15% артық емес. 

1. ЗРШ4–4М және ЗРШ6–4М себудің технологиялық схемалары. 
Секциялар төрт технологиялық схеманың біріне сәйкес жасалады (2.39-
сурет). 

 
2.39-сурет –ЗРШ себудің технологиялық схемалары 

№ 1, 2, 3, 4 схемаларға сәйкес 4–4М, № 1, 2, 3 схемаларға сәйкес 4 – 4м, 
4–4М, 4–4М, 18 елек рамалары және 4,5 с см2 елек беті бар.  Төрт секциялы 
електің елек беті 4–4М 18,0 м2, ал алты секциялы елек 6–4М – 27,0 м2. 

№1 және 2 схемалар. Олар төрт електен тұрады. Бірінші топтағы 
електердің саны алты, қалған топтарда төрт. Өнімді № 1 схемамен бөлгенде 
бес аралық фракция, № 2 схемамен – төрт аралық фракция алынады. 
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Содан кейін електен өткен өнім өлшенеді және талдау үшін алынған 
ілмекке қатысты пайызбен көрсетіледі, яғни егілмеу анықталады. Алынған 
кемшіліктер нормалармен салыстырылады және қорытынды жасайды. 

Нормалар бойынша егілмеудің мынадай шамаларына жол беріледі: 
төбелесу жүйелерінен жоғарғы жиындарда 5-10% артық емес,ұнтақтау 
жүйелерінен түсетін жиындарда 10-15% артық емес, төбелесу және ұнтақтау 
жүйелерінен төменгі жиындарда 10-15% артық емес. 

1. ЗРШ4–4М және ЗРШ6–4М себудің технологиялық схемалары. 
Секциялар төрт технологиялық схеманың біріне сәйкес жасалады (2.39-
сурет). 

 
2.39-сурет –ЗРШ себудің технологиялық схемалары 

№ 1, 2, 3, 4 схемаларға сәйкес 4–4М, № 1, 2, 3 схемаларға сәйкес 4 – 4м, 
4–4М, 4–4М, 18 елек рамалары және 4,5 с см2 елек беті бар.  Төрт секциялы 
електің елек беті 4–4М 18,0 м2, ал алты секциялы елек 6–4М – 27,0 м2. 

№1 және 2 схемалар. Олар төрт електен тұрады. Бірінші топтағы 
електердің саны алты, қалған топтарда төрт. Өнімді № 1 схемамен бөлгенде 
бес аралық фракция, № 2 схемамен – төрт аралық фракция алынады. 

  
 

№3 және 4 схемалар. Олар екі електен тұрады. Бірінші топтағы електер 
саны – он екі, екінші топта - төрт. Өнімді бөлу нәтижесінде үш аралық 
фракция алынады. 

Себу конструкциялары есіктер мен тарату қораптарының элементтерін 
ауыстыру және ауыстыру, бүйірлік арналардағы төбелерді ауыстыру және 
елек рамаларын паллеттермен 180° бұру арқылы стандартты схемаларды 
өзгерту мүмкіндігін қамтамасыз етеді. 
       №1 схема I өнімдерді бөлуге арналған...IV ірі төбелі, 1–ші және 2-ші 
ажарлау жүйелері.  
      №2 схема соңғы шайқалған, сұрыпталған және үгітілген өнімдерді бөлу 
үшін қызмет етеді (1...10-шы) жүйелер, сондай-ақ тегістеуіш, ұқсас жүйелер 
және 3–ші, 4-ші ажарлау жүйелері. 

№3 схема ұнды бақылауға арналған. 
№4 схема қара бидай мен бидайды тұсқағаздармен ұнтақтау кезінде 

өнімдерді бөлуге арналған. 
 

Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1.  Өнімдерді сұрыптау үшін қолданылатын електердің қандай түрлерін 

атаңыз. 
2.  Елек қандай көрсеткіштермен сипатталады? 
3.  Тұқым себуден алынған өнімдердің фракциялары қандай? 
4.  Кем себу дегеніміз не? Оның білім алу себептері қандай? 
5.  Скрининг машиналарының қалыпты жұмыс істеу шарттарын атаңыз. 

 
№11 ПРАКТИКАЛЫҚ ЖҰМЫС 

Тақырыбы: «Елек-суырғы машиналарының тәсімдерін зерттеу. Елеуіш 
машиналардағы өнім қозғалысының сызбасын зерттеу» 

Жұмыстың мақсаты – A1–БСО елек машинасының мақсатын, 
құрылысын және жұмыс принципін зерттеу. 

Жабдығы: Практикалық сабақты орындау жөніндегі әдістемелік 
нұсқаулар, елеу машинасының плакаты мен макеті. 

Жалпы мәліметтер: Топ құру процесінде алынған аралық өнімдер: 
үлкен, орташа, ұсақ түйіршіктер және қатты дунст мөлшері ғана емес, 
сонымен қатар сапасы, яғни эндосперма мен мембраналардың салыстырмалы 
құрамымен ерекшеленеді. Сондықтан дәнді дақылдар мен дунстарды сапа 
тұрғысынан сұрыптау процесінің негізгі мақсаты оларды сапа бойынша бөлу 
болып табылады. 

№1 тапсырма. A1–БСО елеуіш машинасының технологиялық 
сызбасын сызыңыз (2.40-сурет). Машинаның негізгі түйіндерін белгілеу. 

№2 тапсырма. Елек машиналарының балансын сипаттаңыз. 
№3 тапсырма. Елек машиналарында байыту процесіне әсер ететін 

факторларды талдау. 
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ЖҰМЫС ТӘРТІБІ: 
Әдістемелік нұсқауларды қолдана отырып, елек машинасында өнімнің 

қозғалыс сызбаларын сызыңыз. Схемаларда өнімнің түсуін, өнімнің електен 
өтуін, шығу және өту фракцияларын көрсеткілермен көрсетіңіз.  

Елек машиналарындағы өнімдерді байыту процесіне келесі факторлар 
әсер етеді: 

– елеу машинасының қабылдау елегінің енінен 1 см-ге меншікті 
жүктеме (кг/ч); 

– електердің көлбеу бұрышы (1..20); 
– елек шанағының тербеліс жиілігі (480.. .525 колеб/мин); 
– тербеліс амплитудасы (4,5.. .6,5); 
– ауаның меншікті шығыны; 
– електерді дұрыс таңдау және орнату; 
– байытуға түсетін өнімнің ірілігі мен біртектілігі, оны машинаға 

үздіксіз және біркелкі беру; 
- елек саңылауларын олардағы тұрып қалған бөлшектерден тазарту 

дәрежесі. 

 
1 – электр қозғалтқышы; 2-жалпақ белдікті беру; 3-тербелгіш; 4-қабылдау 

қорабы; 5-аспирациялық камера; 6-елек корпусы; 7-қылшақ; 8-аспа;  
9 - камера; 10-станина; 11-бекіту қысқышы; 12-клапан; 13, 15-шығару 

келте құбырлары; 14-шанақ-жинақ 
2.40-сурет –А1–БСО елеу машинасы 

 
Елеу процесінің теңгерімін жасау. 

 Ол үшін мыналар болуы керек: 
– елеу процесінің схемасы; 
- тарту және ұнтақтау процестерінің теңгерімінен әрбір жүйеге 

жүктеме; 
- елеуіш машиналардан өнімдерді әрбір дән үшін жеке-жеке шамамен 

бөлу (ірі, орташа және ұсақ). 
Теңгерім жасау кезінде елек машиналарынан алынған өнімдер мен I 

ұран жүйесіне киуден бастап елек және ұнтақтау процестерінің балансынан 
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ЖҰМЫС ТӘРТІБІ: 
Әдістемелік нұсқауларды қолдана отырып, елек машинасында өнімнің 

қозғалыс сызбаларын сызыңыз. Схемаларда өнімнің түсуін, өнімнің електен 
өтуін, шығу және өту фракцияларын көрсеткілермен көрсетіңіз.  

Елек машиналарындағы өнімдерді байыту процесіне келесі факторлар 
әсер етеді: 

– елеу машинасының қабылдау елегінің енінен 1 см-ге меншікті 
жүктеме (кг/ч); 

– електердің көлбеу бұрышы (1..20); 
– елек шанағының тербеліс жиілігі (480.. .525 колеб/мин); 
– тербеліс амплитудасы (4,5.. .6,5); 
– ауаның меншікті шығыны; 
– електерді дұрыс таңдау және орнату; 
– байытуға түсетін өнімнің ірілігі мен біртектілігі, оны машинаға 

үздіксіз және біркелкі беру; 
- елек саңылауларын олардағы тұрып қалған бөлшектерден тазарту 

дәрежесі. 

 
1 – электр қозғалтқышы; 2-жалпақ белдікті беру; 3-тербелгіш; 4-қабылдау 

қорабы; 5-аспирациялық камера; 6-елек корпусы; 7-қылшақ; 8-аспа;  
9 - камера; 10-станина; 11-бекіту қысқышы; 12-клапан; 13, 15-шығару 

келте құбырлары; 14-шанақ-жинақ 
2.40-сурет –А1–БСО елеу машинасы 

 
Елеу процесінің теңгерімін жасау. 

 Ол үшін мыналар болуы керек: 
– елеу процесінің схемасы; 
- тарту және ұнтақтау процестерінің теңгерімінен әрбір жүйеге 

жүктеме; 
- елеуіш машиналардан өнімдерді әрбір дән үшін жеке-жеке шамамен 

бөлу (ірі, орташа және ұсақ). 
Теңгерім жасау кезінде елек машиналарынан алынған өнімдер мен I 

ұран жүйесіне киуден бастап елек және ұнтақтау процестерінің балансынан 
  

 

елек машиналарына түсетін жармалар саны туралы деректерді пайдалану 
қажет. 

Елеуіш машиналардан өнімдерді бөлу туралы болжамды деректерде 
100% қабылданған машинаға түсетін өнімнің массасына қатысты әртүрлі 
фракциялардың жармаларын байыту кезіндегі % - дық арақатынастар 
көрсетілген. 

 Мысалы, № 1 елек машинасына 5% I драна жүйесі бар ірі жарма түсті. 
Елек машинасынан (ірі жарма үшін) 75% байытылған жарма, ал 25% 
жоғалғаны белгілі (осы машинаның жүктемесіне қатысты). Содан кейін I 
бұрғылау жүйесіне кіретін өнімнің массасына қатысты біз байытылған 
аламыз: 

жарма 
100

755  =3,8%  (1-ші тегістеу жүйесіне жіберіледі),  

түсу 
100

255  =1,2%  (таяз III дран жүйесіне жіберіледі). 

Алынған мәліметтер шахмат кестесіне енгізіледі. Сондай-ақ, елек 
машиналарының санын басқа жүйелер бойынша есептеп, елек процесінің 
балансын жасаңыз. 

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 

1.  Елек машинасының негізгі жұмыс органдары қандай? 
2.  Елек машинасында ауа қайда беріледі? 
3.  Елек машинасында қандай өнімдер жиын камерасы арқылы шығарылады? 
 

№12 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Қара бидайды аршылған ұнға ұнтақтаудың 

технологиялық схемасын зерделеу» 
Жұмыстың мақсаты – Ұнтақталған ұнды алу схемасын зерттеу, 

ұнтақтаудың мәнін түсіну, аралық өнімдердің құрамымен танысу. 
Жабдығы: Практикалық сабақты орындау жөніндегі әдістемелік 

нұсқаулар, қара бидайды аршылған ұнға тарту схемасы. 
Жалпы мәліметтер: Қайталанатын ұнтақтау бір реттік ұнтақтауға 

қарағанда анағұрлым жетілдірілген. Әрбір ұнтақтағыш машинадан өткеннен 
кейін алынған қоспаны елеу кезінде ұннан басқа, ұсақталған астықтан одан 
үлкен бөлшектер алынып тасталады, олар мөлшері мен сапасына байланысты 
бөлек ағындарға топтастырылады. Бұл ағындар аралық өнімдер болып 
табылады, оларды ұнтақтағаннан кейін әртүрлі сападағы ұн алынады. Оны 
бір сортқа біріктіруге немесе белгілі бір сападағы бірнеше сортқа бөлуге 
болады. Ұннан басқа, түпкілікті нәтиже – астық қабығының бөлшектері - 
кебек. Бұл тәсілмен кебек ұны әзірленеді. 

№1 тапсырма. Қара бидайды аршылған ұнға ұнтақтау схемасын 
қарастырыңыз (2.41-сурет).  

№2 тапсырма. Ұнтақталған ұнды алудың технологиялық процестерін 
сипаттаңыз. Жүйелердің жұмыс режимін сипаттаңыз. 
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ЖҰМЫС ТӘРТІБІ: 
Ұнтақталған ұнды өндірудің технологиялық процесі қарапайым және 

төрт–бес тартпа мен екі–үш ұнтақтау жүйесіне негізделген.  
I, II, III, IV ұрыс жүйелерінің білдек станоктарынан кейін өнімдерді 

қосымша өңдеу үшін қамшы машиналары қолданылады. 
V драна жүйесімен ұқсас өнімдерді ұнтақтау үшін соққы машинасы 

қолданылады. Ірілі-ұсақты өнімдер I және II драсты жүйелерде іріктеледі. 1-
ші ұнтақтау жүйесіне I және II тартылыс жүйелерінен төменгі жиындар 
түседі 

Аршылған ұнтақтау кезінде ұнның базистік шығымы 87% , кебек 10%, 
аршылған ұнның күлділігі 1,4% артық емес, електен №045 түсу 2% артық 
болмауы, ал електен №38 (жібек) өту 60% кем болмауы тиіс%. 

 

 

 
2.41-сурет – Қара бидайды аршылған ұнға бір сұрыпты ұнтақтаудың 

технологиялық схемасы 
 

В.А. Бутковскийдің «Ұн тарту өндірісі» оқулығын қолдана отырып, 
технологиялық процестердің режимін сипаттаңыз. 

 
ӨЗІН-ӨЗІ БАҚЫЛАУҒА АРНАЛҒАН СҰРАҚТАР: 
1.  Қайта ұнтақтаудың қандай әдістері бар? 
2.  «Қайталау» ұнтақтау ұғымына не кіреді? 
3. Ұнтақталған жүйелерде қандай режим қолданылады? 
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ЖҰМЫС ТӘРТІБІ: 
Ұнтақталған ұнды өндірудің технологиялық процесі қарапайым және 

төрт–бес тартпа мен екі–үш ұнтақтау жүйесіне негізделген.  
I, II, III, IV ұрыс жүйелерінің білдек станоктарынан кейін өнімдерді 

қосымша өңдеу үшін қамшы машиналары қолданылады. 
V драна жүйесімен ұқсас өнімдерді ұнтақтау үшін соққы машинасы 

қолданылады. Ірілі-ұсақты өнімдер I және II драсты жүйелерде іріктеледі. 1-
ші ұнтақтау жүйесіне I және II тартылыс жүйелерінен төменгі жиындар 
түседі 

Аршылған ұнтақтау кезінде ұнның базистік шығымы 87% , кебек 10%, 
аршылған ұнның күлділігі 1,4% артық емес, електен №045 түсу 2% артық 
болмауы, ал електен №38 (жібек) өту 60% кем болмауы тиіс%. 

 

 

 
2.41-сурет – Қара бидайды аршылған ұнға бір сұрыпты ұнтақтаудың 

технологиялық схемасы 
 

В.А. Бутковскийдің «Ұн тарту өндірісі» оқулығын қолдана отырып, 
технологиялық процестердің режимін сипаттаңыз. 

 
ӨЗІН-ӨЗІ БАҚЫЛАУҒА АРНАЛҒАН СҰРАҚТАР: 
1.  Қайта ұнтақтаудың қандай әдістері бар? 
2.  «Қайталау» ұнтақтау ұғымына не кіреді? 
3. Ұнтақталған жүйелерде қандай режим қолданылады? 

  
 

ӨЗІНДІК БАҚЫЛАУҒА АРНАЛҒАН ТЕСТ ТАПСЫРМАЛАРЫ: 
 
1. Сынақ пісіруді … анықтайды  
A) беріктік;  
B) ұнның күлі; 
C) ұнның пісіру қасиеттері;  
D) дәннің мөлдірлігі;  
E) астықтың біркелкілігі. 
2. Дәннің ұнтақтау партияларын құрастырудың ең көп таралған әдісі –
бұл ..  
A) сызықтық;  
B) Рукосуев формуласы бойынша; 
C) графикалық; 
D) баланс негізінде;  
E) кері пропорциялар. 
3. Бөлшек тоқтатылған күйде болатын ауа жылдамдығы келесідей 
аталады … 
A) пневмосепараттау жылдамдығы; 
B) аэрация жылдамдығы;  
C) айналу жылдамдығы; 
D) аспирация жылдамдығы; 
E) ұшу жылдамдығы. 
4. Шаңның пневмосепараторлық каналдың қабырғаларына түсуіне жол 
бермеу үшін ауа қосымша түрде мыналар арқылы беріледі…  
A) шлюз жапқышы; 
B) жалюзи;  
C) ысырма;  
D) клапан;  
E) қабылдау келте құбыры. 
5. А1-БИС ауа-елеуіш сепараторында елек тазартылады …  
A) тоқыма щеткалары 
B) қырғыштар 
C) резеңке шарлар 
D) инерциялық тазартқыштар 
E) қалақтар 
6. Сусымалы қоспаны бөлуге арналған Р3-БКТ тас жинағышының 
жұмыс процесінің негізі …  
A) вибропневматикалық принцип;  
B) механикалық принцип;  
C) аэродинамикалық принцип;  
D) гидравликалық принцип;  
E) пневматикалық принцип. 
7. Егер сіз тас жинағыштың жұмыс аймағында ауа беруді өшірсеңіз, онда 
A) астық қоспасы жалған болады; 
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B) астық пен минералды қоспалар палубаға жоғары қарай жылжиды; 
C) астық пен минералды қоспалар палубадан төмен қарай жылжиды; 
D) астық қоспасы палубаның бетіне жиналады; 
E) астық қоспасы өздігінен сұрыпталады. 
8. Қарамықша іріктегіштің жұмыс бөлімшесінен қысқа қоспалар 
бақылау бөлімшесіне келесі көмекпен тасымалданады …  
A) науа;  
B) көлік;  
C) норий;  
D) шнек; 
E) конвейер. 
9. Астық бетін «құрғақ» тәсілмен өңдеуге арналған … 
A) обойкалық машиналар;  
B) тас бөлетін машиналар; 
C) триерлер;  
D) сепараторлар; 
E) энтолейторлар. 
10. Ж9-БМА жуу машинасында астықты жуу уақытын мыналардың 
көмегімен реттеуге болады …  
A) қорытпа камерасы;  
B) соққы роторы; 
C) шығару құрылғысы; 
D) қабылдау құрылғысы; 
E) шнектер. 
11. А1-БМШ дымқыл қабыршақтану машинасында астық мынадай 
ретпен өңделеді … 
A) жуу, қабыршақтану, айналдыру;  
B) жуу, сығу, қабыршақтану;  
C) сығу, жуу, қабыршақтану; 
D) қабыршақтану, жуу, сығу; 
E) сығу, қабыршақтану, жуу. 
12. Дәннің бетін тазарту, қабықтарды ішінара алып тастау және 
ылғалдандыру үшін … 
A) тегістеу жиынтығы; 
B) қабыршақтану-тегістеу машинасы;  
C) ылғалдандыру машинасы; 
D) ылғалдандыру машинасы; 
E) дымқыл қабыршақтану машинасы. 
13. Мембраналардың икемділігі артып, нәтижесінде мембраналар мен 
эндосперма арасындағы байланыс әлсірейді … 
A) сепараттау; 
B) кептіру; 
C) өңдеу;  
D) гидротермиялық өңдеу; 



151
  

 

B) астық пен минералды қоспалар палубаға жоғары қарай жылжиды; 
C) астық пен минералды қоспалар палубадан төмен қарай жылжиды; 
D) астық қоспасы палубаның бетіне жиналады; 
E) астық қоспасы өздігінен сұрыпталады. 
8. Қарамықша іріктегіштің жұмыс бөлімшесінен қысқа қоспалар 
бақылау бөлімшесіне келесі көмекпен тасымалданады …  
A) науа;  
B) көлік;  
C) норий;  
D) шнек; 
E) конвейер. 
9. Астық бетін «құрғақ» тәсілмен өңдеуге арналған … 
A) обойкалық машиналар;  
B) тас бөлетін машиналар; 
C) триерлер;  
D) сепараторлар; 
E) энтолейторлар. 
10. Ж9-БМА жуу машинасында астықты жуу уақытын мыналардың 
көмегімен реттеуге болады …  
A) қорытпа камерасы;  
B) соққы роторы; 
C) шығару құрылғысы; 
D) қабылдау құрылғысы; 
E) шнектер. 
11. А1-БМШ дымқыл қабыршақтану машинасында астық мынадай 
ретпен өңделеді … 
A) жуу, қабыршақтану, айналдыру;  
B) жуу, сығу, қабыршақтану;  
C) сығу, жуу, қабыршақтану; 
D) қабыршақтану, жуу, сығу; 
E) сығу, қабыршақтану, жуу. 
12. Дәннің бетін тазарту, қабықтарды ішінара алып тастау және 
ылғалдандыру үшін … 
A) тегістеу жиынтығы; 
B) қабыршақтану-тегістеу машинасы;  
C) ылғалдандыру машинасы; 
D) ылғалдандыру машинасы; 
E) дымқыл қабыршақтану машинасы. 
13. Мембраналардың икемділігі артып, нәтижесінде мембраналар мен 
эндосперма арасындағы байланыс әлсірейді … 
A) сепараттау; 
B) кептіру; 
C) өңдеу;  
D) гидротермиялық өңдеу; 

  
 

E) тасымалдау. 
 
14. Диірменнің астық тазалау бөлімшесінің технологиялық схемасын 
құру кезінде схеманың басында және соңында мыналарды орналастыру 
қажет 
A) араластырғыштар;  
B) аспираторлар; 
C) жылытқыштар; 
D) циклондар; 
E) автоматты таразы. 
15. Макарон ұнтақтау кезінде сұлы майын жақсы таңдау үшін астық 
тазарту бөлімшесінде орнатылады … 
A) А9-УТК триері; 
B) А1-БЗК концентраторы;  
C) А1-БСТ сепараторы; 
D) А1-БИС сепараторы; 
E) Р3-БЭЗ энтолейторы. 
16. Роликті машинаның негізгі жұмыс органдары … 
A) қамшы роторлары; 
B) бұрандалы шнектер;  
C) диск роторлары;  
D) ұсақтайтын біліктер;  
E) абразивті барабандар. 
17. Тегістеу станоктарынан кейін ұнтақтау өнімдерін алдын-ала 
сұрыптау және себу жүктемесін азайту үшін мыналар пайдаланылады… 
A) триер;  
B) обой машинасы;  
C) сепаратор;   
D) қамшы бастыратын машина; 
E) елеуіш машина. 
18. Р3-БЭР роликті станоктардан кейін өнім қосымша энтолейторда 
ұсақталады …  
A) қарқынды абразия;  
B) қысу;  
C) ығысу;  
D) үйкеліс;  
E) бірнеше рет соққы. 
19. Електен өтуге уақыты жоқ және жолда қалатын бөлшектердің бөлігі 
келесідей аталады … 
A) қайта егу; 
B) кем себу;  
C) өтпе;  
D) артық;  
E) қалдық. 



152
  

 

20. Сұрыптау процесінің тиімділігін бағалау үшін мыналарды 
айқындайды… 
A) себу бетін елеу;  
B) себу жүктемесі;  
C) себу өнімділігі;  
D) егілмеу коэффициенті;  
E) тірі қима коэффициенті. 
21. A1-БСО машинасында елек корпусының әр жартысының үстіне орнатылған … 
A) тарату түп;  
B) инерциялық тазартқыштар; 
C) қабылдау келте құбырлары; 
D) шығару келте құбырлары; 
E) аспирациялық арналар. 
22. Келесі аралық ұнтақтау өнімдері байытуға ұшырайды … 
A) тек орташа жарма;  
B) ірі, орташа, ұсақ түйірлер және қатты дунст; 
C) ұсақ жарма; 
D) бұрмаланған және ұсақ жармалар;  
E) тек ірі жарма. 
23. Елеуіш машинадағы аспирациялық камералар мыналарға 
орнатылған…  
A) тербелмелі; 
B) электр қозғалтқышы;  
C) шығару келте құбыры; 
D) корпустың әрбір жартысымен;  
E) түсіру камерасы. 
24. Ұнды өндіру кезінде жармаларды қабық бөлшектерінен босату 
мақсаты болып табылады … 
A) тегістеу процесі;  
B) кебекті тарту; 
C) ұнтақтау процесі;  
D) төбелес процесі;  
E) ұн бақылау. 
25. Өндірілген өнімнің мөлшері өңдеуге түскен астық мөлшеріне 
пайызбен келесідей аталады … 
A) ұнтақтау түрі;  
B) өнімнің шығуы; 
C) норма;  
D) ұнтақтау; 
E) шағын. 
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20. Сұрыптау процесінің тиімділігін бағалау үшін мыналарды 
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D) шығару келте құбырлары; 
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Қысқаша тұжырымдар: 
Бұл модуль сізге астық массасының қасиеттерін, технологиялық 

жабдықты және астық тазалау және ұнтақтау бөлімшелеріндегі ұн тарту 
зауыттарында болып жатқан технологиялық процестерді зерттеуге мүмкіндік 
береді.  Алдағы уақытта осы модуль бойынша өз біліміңізді электронды және 
интернет материалдарды пайдалану және қазіргі қолданыстағы 
кәсіпорындарда тәжірибеден өту арқылы толықтыруға болады. 
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3-БӨЛІМ. АСТЫҚТЫ ҚАБЫЛДАУ, ЖАРМАҒА ДАЙЫНДАУ ЖӘНЕ 
ҚАЙТА ӨҢДЕУДІҢ ТЕХНОЛОГИЯЛЫҚ ПРОЦЕСТЕРІН ЖҮЗЕГЕ 

АСЫРУ 
 

Осы модульде ұсынылған тақырыптар: 
 

3.1.  Жарма дақылдары және олардың технологиялық қасиеттері 156 
3.2. Жарма дақылдарын қоспалардан тазарту 158 
3.3. Дәнді дақылдарды гидротермиялық өңдеу процестері 159 
3.4. Астықты жармаға өңдеу процестері 162 
3.4.1. Астықты аршу алдында фракцияларға сұрыптау 164 
3.4.2. Дәннің қабыршықтануы 164 
3.4.3. Қабыршықтануға арналған өнімдерді сұрыптау 168 
3.4.4. Ядроны ұсақтау және кесу 170 
3.4.5. Ядро мен жарманы ажарлау және жылтырату 171 
3.4.6. Дайын өнім мен қалдықтарды сұрыптау, бақылау 172 
3.5. Жарманың жекелеген түрлерін өндіру 173 

 
 

Мақсаты: Жұмыс істеп тұрған астық өңдеу кәсіпорындары жағдайында 
техник-технологтың лауазымдық міндеттерін орындау үшін білім 
алушыларда жарма өндірісінің технологиясы бойынша кәсіби құзыреттерді 
қалыптастыру. 
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ПМ 10 
Элеватор өндірісінің технологиялық процесін 

жүргізу 
 

ПМ 11 
Ұн тарту өндірісінің технологиялық процестерін 

жүзеге асыру 
 

ПМ 12 
Астықты қабылдау, жармаға дайындау және 
қайта өңдеудің технологиялық процестерін 

жүзеге асыру 

ПМ 13 
Шикізатты тасымалдау, тазалау және ұсақтаудың 

технологиялық процестерін басқару, қызмет 
көрсетілетін жабдықтың белгіленген жұмыс 
режимін қамтамасыз ету, құрама жем өндіру 

 

ПМ 14 
Астық және оны қайта өңдеу өнімдерінің 

технологиялық процесіне бақылау жүргізу 
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Алдын ала талаптар: 
Осы модульмен жұмыс бастамас бұрын студенттер «Астықты 

қабылдау, өлшеу, тазалау және гидротермиялық өңдеу жүргізу», «Жарма 
өндірісінің технологиялық режимдерін сақтау», «Дайын өнімді орналастыру, 
бақылау және жіберу», «Қызмет көрсетілетін жабдық пен 
коммуникациялардың жұмысындағы ақауларды жою жөніндегі жұмыстарды 
орындау» сияқты модульдерді зерделеуі тиіс. 

 
Қажетті оқу материалдары: 
1. Қағаз, қалам, сызу керек-жарақтары, калькулятор. 
2. Арнайы киім (ақ халаттар). 

 
Кіріспе 

Бұл модуль жарма дақылдарының қасиеттерін 
сипаттауға, жарма дақылдарын тазарту және 
гидротермиялық өңдеу процестерін, астықты жармаға өңдеу 
процестерін қарастыруға арналған. Онда астықты жармаға 
өңдеуге арналған технологиялық жабдықтың мақсаты, 
құрылымы және жұмыс принципі қарастырылады. Сондай-
ақ, ол қабыршықтану машиналарының технологиялық 
тиімділігін анықтау есебін ұсынады. 

Бұл модуль «Астық және оны қайта өңдеу 
өнімдерінің технологиялық процесіне бақылау 
жүргізу» модулімен байланысты. 

 
Модуль мазмұны және зерделенген материалды бекітуге арналған 

практикалық тапсырмалар: 
 
3.1. Жарма дақылдары және олардың технологиялық қасиеттері 

 
Дайын өнім ассортименті.  
Жарма зауыттарында сегіз дақыл өңделіп, түрлі өнімдер алынады. 

Дәнді дақылдардың ассортименті 7-кестеде келтірілген. Бес дәнді 
дақылдарды – тары, қарақұмық, күріш, сұлы және бұршақты өңдеу кезінде – 
өнімнің негізгі түрі – тұтас ядродан алынған жарма. Ұнтақталған немесе 
тегістелмеген нөмірлік жарма арпа, бидай және жүгеріні өңдеу арқылы 
алынады. Астықтың кейбір түрлерінен тез пісетін жарма мен қабыршақтар 
шырмауық ядро түрінде шығарылады.  

Дәнді дақылдар сапасының көрсеткіштері. Дәнді дақылдың 
технологиялық қасиеттері деп оның сапасы мен дәнді дақылдардың 
шығымдылығы мен сапасын анықтайтын көрсеткіштер жиынтығы түсініледі. 

 Балғындық. Жаңа дәннің жылтыр қабықтары бар, ал ескірген дән 
қараңғыланған. 
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7-кесте – Жарма өнімдерінің ассортименті 
Шикізат (дақыл) Жарма атауы және ассортименті Жарма сорттары мен 

нөмірлері 

Күріш астық Жылтыратылған күріш Жоғары, бірінші, екінші 
және үшінші 

 Жылтыратылған күріш Жоғары, бірінші, екінші 
және үшінші 

 Ұсақталған күріш (қима) Сорттарға бөлінбейді 
Қарақұмық Ядро (бүтін ядро) Бірінші, екінші және үшінші 
 Продел (ұсақталған ядро) Сорттарға бөлінбейді 
 Жылдам қайнайтын ядро Бірінші, екінші және үшінші 
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 Тағамдық құндылығы жоғары 
жарма:  

Сорттар мен нөмірлерге 
бөлінбейді 

Тағамдық 
құндылығы жоғары 
аралас жармалар 

Юбилейная, Здоровье, 
Спортивная, Пионерская, 
Сильная, Южная, Флотская, 
Союзная 

Сорттар мен нөмірлерге 
бөлінбейді  

 
Көгерген, уыт, қышқыл немесе ащы дәмі бар ескі астықтан жарма 

өндіру тұтынушылық қасиеттерге ие. 
Ластануы. Жарма дақылдарының дәнінде арамшөп және дақылды 

өсімдіктердің кез келген басқа тұқымдары арамшөп қоспасына жатады. Ұсақ 
дәндердің көп мөлшері ашытылмаған дәндердің құрамын арттырады. 

 Үлпілдек – бұл қоспасыз және кептірілмеген дәндері жоқ таза астыққа 
қатысты қабықтардың массалық үлесі. Жоғары үлпілдектік төмен мазмұны 
ядро және шығу жарма. 

 Ядро құрамы – бұл қоспалармен бірге алынған астыққа қатысты 
ядроның массалық үлесі. Ядроның құрамы неғұрлым жоғары болса, дайын 
өнімнің шығымдылығы соғұрлым жоғары болады. 

  Астықтың ірілігі 1000 дәннің салмағы мен мөлшерімен сипатталады.  
Ірі астықты оңай аршып, аз ұсақтайды. 
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  Біркелкілік. Астық мөлшері бірдей астық партиясы тураланған деп 
саналады. Мұндай астықты өңдеу кезінде астық тазалау және қабыршықтану 
машиналарының режимін орнату оңайырақ. 

 Ылғалдылық. Сақтау кезінде астық пен жарманың төзімділік 
көрсеткіші. Ылғалдылығы жоғары астықты қоспалардан тазарту және 
қабыршықтану қиын. Құрғақ астықты тазарту оңай, бірақ сынғыштықтың 
жоғарылауымен ұсақталған астықтың шығымдылығы да артады. 

 Біртектілік. Астықтың әртүрлі сорттары мен түрлері әртүрлі 
қасиеттерге ие, сондықтан оларды араластыру қажет емес. 

 Шыны тәрізділік. Шыны тәрізді өзегі бар дән үлкен беріктікке ие, 
қабыршықтану мен тегістеу кезінде аз бұзылады. 

 Жеміс және тұқым қабықтарын бояу. Бояу неғұрлым қарқынды 
болса, өзекті өңдеуге көп күш жұмсалады. Табиғат өңдеуге әсер ететін 
маңызды көрсеткіш болып табылады. 

 Қылқандылық. Күріш пен сұлы майының болуы (үлдірлердің ұзын 
ұштары) жалпы көлемді арттырады, ағып кетуді нашарлатады және қосымша 
жабдықты қажет етеді, тазарту процесін қиындатады [18]. 
 

3.2. Жарма дақылдарын қоспалардан тазарту 
 
Астықты тазарту мен қабыршықтануға дайындаудың жалпы 

принциптері. Астықты қайта өңдеуге дайындаудың технологиялық схемасы 
әмбебап бола алмайды, өйткені астық әртүрлі мөлшерде, пішінде, 
қоспаларда, оның ішінде бөлуге қиын. Астықты дайындау кезінде 
гидротермиялық өңдеудің әртүрлі әдістері қолданылады немесе ГТӨ жоқ.  
Астықты өңдеуге дайындау кезіндегі операциялардың реттілігі барлық дәнді 
дақылдар үшін ортақ, дегенмен бұл операциялардың саны әртүрлі болуы 
мүмкін. 
  Астықты қайта өңдеуге дайындау тазаланбаған астыққа арналған 
бункерлерден басталады, олардың сыйымдылығы 28 жыл ішінде жарма 
зауытының тұрақты үздіксіз жұмысын қамтамасыз етуі керек...30 сағат, яғни 
1 тәуліктен астам. 
  Өңдеуге берілетін астықты оның мөлшерін анықтау үшін автоматты 
таразыларда өлшейді. 

Астықты қоспалардан тазарту оны ауа-елек сепараторларында бөлуден 
басталады және екі-үш рет орнатылған жүйелер қолданылады. Бұл 
сепараторларда үлкен, кіші және жеңіл қоспалардың көп бөлігі бөлінеді. Елек 
саңылауларының өлшемдері мен пішіні бөлінетін дақылдың түріне 
байланысты алынады. Сепараторлардағы елек саңылауларының нақты 
өлшемдері мен пішіні әрбір жарма дақылын қайта өңдеудің технологиялық 
процесінің схемаларында көрсетілген. 

Алайда, сепараторларда ұсақ астықты толығымен бөліп алу әрдайым 
мүмкін емес, оны қосымша бөлу үшін елеуіш машиналар қолданылады – 
дәнді сұрыптау және себу. Бұл машиналарда астықты екі – үш фракцияға 
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бөлуге болады, содан кейін оларды бөлек өңдеуге болады. Бұдан әрі астықты 
тас бөлу машиналарына минералды қоспаларды бөлу үшін жалпы ағынмен 
немесе фракциялар бойынша жібереді. 

Бірқатар дәнді дақылдар үшін (бұршақ пен жүгеріден басқа) сұлы 
жинайтын немесе қуыршақ жинайтын машиналар немесе екеуі де 
орнатылады. Жеңіл қоспаларды қосымша бөлу ауа сепараторларында, 
дуаспираторларда, аспирациялық колонкаларда, пневмоканалдарда 
жүргізілуі мүмкін [18]. 

Содан кейін астық гидротермиялық өңдеуге немесе бірден 
қабыршықтану бөліміне түседі.  
 

3.3.  Дәнді дақылдарды гидротермиялық өңдеу процестері 
 
Жарма дақылдарын гидротермиялық өңдеудің мәні.  Астықты 

гидротермиялық өңдеу (ГТӨ) оның технологиялық қасиеттерін бағытты 
өзгерту мақсатында жүргізіледі (3.1-сурет).  

 
1 – кептіргіш; 2-салқындату колонкасы; 3-үздіксіз жұмыс істейтін 

буландырғыш; 4-мерзімді жұмыс істейтін буландырғыш; 5-автоматты 
таразы; I және II-бастапқы және өңделген астық 

3.1-сурет – Астықты гидротермиялық өңдеудің технологиялық схемасы 
 

Астықтың ГТӨ қарақұмық, сұлы, жүгері, бұршақ жармаларын өндіруде 
және басқа дақылдардың дәндері үшін аз мөлшерде (немесе мүлдем 
өткізбейді) қолданылады.  

Астық массасы буландырғышта 1-5 минут ішінде 0,1–0,3 МПа 
қысыммен қаныққан бумен өңделеді. Дәндер жылынып, ылғалдандырылады 
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(2-3% дейін), бұл астықтың әртүрлі бөліктеріндегі молекулааралық 
байланыстардың әлсіреуіне ықпал етеді. Ылғал эндосперма ақуыздарымен 
сіңіп, олардың ісінуіне және кариопсис қасиеттерінің өзгеруіне әкеледі. 
Астықты кейіннен кептіру кезінде (температура +70 жоғары емес...75 °с) 
ақуыздардың денатурациясы жүреді, крахмал пастерленеді. 

Гидротермиялық емдеу эндоспермнің шеткі қабаттарындағы жабысқақ 
заттардың бұзылуына, ферменттердің инактивациясына әкеледі. Дәнді 
дақылдардағы үлдірлер сынғыш болады, ал ядро қатаяды. Бұл жағдайда 
тотығу процестері (тыныс алу) тоқтатылады және ферменттердің қызметі 
төмендейді. 
 Осыған байланысты гидротермиялық өңдеу дәннің қабыршықтануын 
жеңілдетеді және тұтас жарманың шығуының артуына ықпал етеді. Дәнді 
дақылдардың түсі күңгірт болады, ботқа тез піседі және ұсақ консистенцияға 
ие болады [18]. 
 ГТӨ міндеттері. Жарма зауыттарындағы ГТӨ-де снарядтар сынғыш, 
ал ұсақталған ядро мен ұн түрінде өңдеу кезінде ядро жоғалуын болдырмау 
үшін ядро берік болуы керек. Дәнді дақылдар тек физикалық қасиеттердің 
ғана емес, сонымен қатар биохимиялық қасиеттердің өзгеруін тудырады, 
олар жарма сапасын, дәмін, сіңімділігін, сіңімділігін және сақтау 
тұрақтылығын жақсартады. 

ГТӨ-нің 2 әдісі бар: 
 Бірінші әдіс – бумен пісіруді, қысқа мерзімді қопсытуды, кептіруді 
және салқындатуды қамтиды (қарақұмық, сұлы және бұршақ үшін 
қолданылады). 
 Екінші әдіс – жүгері мен бидайға қолданылатын ылғалдандыру мен 
қопсытуды қамтиды. 
 ГТӨ операциялары. 
       а) Булау. Бумен пісіру кезінде дәндер бір уақытта ылғалдандырылады 
және қызады, осы операцияның нәтижесінде ядро аз сынғыш болады және 
қабыршықтану процесінде аз ұсақталады. Дәнді 130-140°C дейін қыздырған 
кезде крахмал декстриндерге айналады-оңай сіңетін заттар. Ядро құрылымы 
бойынша монолитті болады. Негізгі параметрлер: Бу қысымы және булану 
ұзақтығы. 
  б) Ылғалдандыру. Қысқа мерзімді еру және қысқа еру буланғаннан 
кейін жүзеге асырылады, астықта ылғалдың қозғалысы жүреді, оны қайта 
бөлу және булану кезінде басталған өзгерістер аяқталады. Оқшаулау үшін 
жылу оқшауланған қабырғалары мен түбі бар бункерлер қолданылады. 
        в) Астықты кептіру.   Астықты кептіру нәтижесінде ол одан әрі өңдеу 
үшін оңтайлы ылғалдылықты алады; стандартта белгіленген. Астықты 
кептіруді өте жылдам жүргізу қажет, ылғал ядродан қабықшаға өтпеу үшін 
және қабықшалар сынғыш болмауы үшін. Астықты кептіру тік бу 
кептіргіштерде жүзеге асырылады. 
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(2-3% дейін), бұл астықтың әртүрлі бөліктеріндегі молекулааралық 
байланыстардың әлсіреуіне ықпал етеді. Ылғал эндосперма ақуыздарымен 
сіңіп, олардың ісінуіне және кариопсис қасиеттерінің өзгеруіне әкеледі. 
Астықты кейіннен кептіру кезінде (температура +70 жоғары емес...75 °с) 
ақуыздардың денатурациясы жүреді, крахмал пастерленеді. 

Гидротермиялық емдеу эндоспермнің шеткі қабаттарындағы жабысқақ 
заттардың бұзылуына, ферменттердің инактивациясына әкеледі. Дәнді 
дақылдардағы үлдірлер сынғыш болады, ал ядро қатаяды. Бұл жағдайда 
тотығу процестері (тыныс алу) тоқтатылады және ферменттердің қызметі 
төмендейді. 
 Осыған байланысты гидротермиялық өңдеу дәннің қабыршықтануын 
жеңілдетеді және тұтас жарманың шығуының артуына ықпал етеді. Дәнді 
дақылдардың түсі күңгірт болады, ботқа тез піседі және ұсақ консистенцияға 
ие болады [18]. 
 ГТӨ міндеттері. Жарма зауыттарындағы ГТӨ-де снарядтар сынғыш, 
ал ұсақталған ядро мен ұн түрінде өңдеу кезінде ядро жоғалуын болдырмау 
үшін ядро берік болуы керек. Дәнді дақылдар тек физикалық қасиеттердің 
ғана емес, сонымен қатар биохимиялық қасиеттердің өзгеруін тудырады, 
олар жарма сапасын, дәмін, сіңімділігін, сіңімділігін және сақтау 
тұрақтылығын жақсартады. 

ГТӨ-нің 2 әдісі бар: 
 Бірінші әдіс – бумен пісіруді, қысқа мерзімді қопсытуды, кептіруді 
және салқындатуды қамтиды (қарақұмық, сұлы және бұршақ үшін 
қолданылады). 
 Екінші әдіс – жүгері мен бидайға қолданылатын ылғалдандыру мен 
қопсытуды қамтиды. 
 ГТӨ операциялары. 
       а) Булау. Бумен пісіру кезінде дәндер бір уақытта ылғалдандырылады 
және қызады, осы операцияның нәтижесінде ядро аз сынғыш болады және 
қабыршықтану процесінде аз ұсақталады. Дәнді 130-140°C дейін қыздырған 
кезде крахмал декстриндерге айналады-оңай сіңетін заттар. Ядро құрылымы 
бойынша монолитті болады. Негізгі параметрлер: Бу қысымы және булану 
ұзақтығы. 
  б) Ылғалдандыру. Қысқа мерзімді еру және қысқа еру буланғаннан 
кейін жүзеге асырылады, астықта ылғалдың қозғалысы жүреді, оны қайта 
бөлу және булану кезінде басталған өзгерістер аяқталады. Оқшаулау үшін 
жылу оқшауланған қабырғалары мен түбі бар бункерлер қолданылады. 
        в) Астықты кептіру.   Астықты кептіру нәтижесінде ол одан әрі өңдеу 
үшін оңтайлы ылғалдылықты алады; стандартта белгіленген. Астықты 
кептіруді өте жылдам жүргізу қажет, ылғал ядродан қабықшаға өтпеу үшін 
және қабықшалар сынғыш болмауы үшін. Астықты кептіру тік бу 
кептіргіштерде жүзеге асырылады. 

  
 

      г) Салқындату. Ыстық астықты салқындатуды арнайы салқындату 
колонкаларында немесе әуе аппараттарында жүргізеді. Салқындаған кезде t° 
және қабықтың, ядроның ылғалдылығы төмендейді.  

Кейбір жарма зауыттарында жарма дәнін кептіру жүргізілмейді, бірақ 
оны t° 35-40°C температурада өңдейді.  

ГТӨ–нің 2-ші тәсілін жүргізу кезінде астықты арнайы 
ылғалдандырғыш аппараттарда ылғалдандырады және үгілуге арналған 
бункерлерде өңдейді. Шығару уақыты дәннің мөлдірлігіне және бастапқы 
ылғалдылыққа байланысты. 
 ГТӨ кезінде астықтың технологиялық қасиеттері жақсарады: 

– қабыршықтанудың технологиялық әсері артып келеді; 
- өнімдердегі ашытылмаған дәндердің құрамы азаяды; 
- астықты қайта өңдеу процесіне жұмсалатын электр энергиясының 

шығыны азаяды. 
Жарманың тағам қасиеттері жақсарады: 
– дәнді дақылдардың тұтынушылық қасиеттері мен тағамдық 

құндылығы оның биологиялық құндылығын сақтай отырып жақсарады; 
- суда еритін дәрумендер мен минералдар ядроға еніп, жарма пісірген 

кезде жақсы сақталады; 
- кейбір ферменттердің ыдырауымен байланыс сақтау кезінде 

липидтердің тұрақтылығы артады, жарма сақтау мерзімі артады; 
- дәнді дақылдардың кейбір түрлері ащы дәмін жоғалтады және 

жағымды дәмге ие болады [18]. 
Жарма дақылдарының астығын гидротермиялық өңдеу үшін 

қолданылатын жабдық. 
  Үздіксіз жұмыс істейтін көлденең буландырғыш жарма дақылдарын 
буландыруға арналған. Бұрандалы булағыш, көлденең, ықшам, аппаратқа 
дейін және одан кейін бункерлерді қажет етпейді, металл цилиндрден, 
таспалы шнектен, шлюз жапқыштарынан және жетек механизмінен тұрады. 

Жұмысы: Цилиндрге кіретін астық оның бойымен баяу қозғалады. Ол 
үшін 50 мм бұрылыстар арасындағы қадаммен спиральды таспа түрінде 
бұранда жасалған.  

Астықты буландыру процесі астық цилиндрді бүкіл ұзындығы 
бойынша толтырғаннан кейін басталады. Бу цилиндрге құбыр арқылы енеді.  

Артықшылығы: біркелкі булану, өйткені астық үнемі араласады. 
Кемшілігі: жұмыс камерасында жоғары қысым жасау мүмкін емес. 

  А9–БПБ мерзімді әрекет ететін буландырғыш. Онда сіз әр түрлі 
қысым кезінде астықты өңдей аласыз, булану ұзақтығын реттей аласыз. 
Булау автоматты режимде жүргізіледі. 
Бумен пісіргіш: корпус орнатылған төсектен тұрады, оның ішінде қысымды 
төмендетуге, жүктеуге және түсіруге арналған катушкалар мен тізе бар. 

Катушкалар үш көлденең түтікшелі сақиналардан тұрады, олардың 
тесіктері төмен орналасқан, орталық бөлігінде бу тарататын саптамалары бар 
тік түтік орнатылған. Тік құбыр мен көлденең құбырлар түтіктерге қосылып, 
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катушканың ішіне бу таратады. Корпустың қақпағына тиеу ысырмасы 
орнатылады, астықты түсіру үшін төменгі бөлігіне түсіру ысырмасы 
бекітіледі. 

Жұмысы: астық аппараттың ыдысына салынады (булау ұзақтығы 
астықтың түрі мен сапасына байланысты 1... 6 мин) тиегіш ысырма арқылы 
түсіріледі.  

Циклдің ең ұзақ ұзақтығы шамамен 8 минут.    
Көлемі шамамен 1 м болатын аппаратқа 600 кг астық тиеледі, Бу 

қысымы 0,5 МПа дейін. 
Мерзімді әрекет ететін буландырғыштың кемшіліктері: үлкен 

габариттік өлшемдер, аппаратқа дейін және одан кейін бункерлердің міндетті 
түрде болуы, буландырудың біркелкі еместігі, астық шығару кезінде будың 
үлкен шығыны. 

ВС–10–49 бу кептіргіші. Кептіргіште астықты жылыту оның қысыммен 
бу берілетін көлденең бу түтіктерімен байланысуына байланысты жүзеге 
асырылады. 0,2...0,5 МПа, 133–158 °С температура кезінде. Дәнді кептіру 
ядродан ылғалдың құрғақ қабықтарға өтуіне уақыт болмауы үшін тез жүзеге 
асырылады. Бу түтіктерімен тығыз өтіп, астық қызады, ылғал буланып, 
кептіргіш шахтасынан аспирация арқылы шығарылады. Ауа кептіргіштері де 
қолданылады, онда астық бу немесе электр жылытқыштарында қыздырылған 
ауамен кептіріледі. 

ОК салқындатқыш бағаны. Астықты салқындатуға арналған. 
Салқындатқыш бөлімдерде 20×1,56 ММ тесіктері бар торлы жасушалары бар 
тік арналар бар.  

Бағанның қабылдау бөлігіне түсетін астық тік арналар бойынша 
бөлінеді және ауырлық күшінің әсерінен баяу төмен түседі.  

Арналар арқылы қозғалу кезінде астық желдеткішпен айдалатын 
қоршаған орта температурасы бар ауа ағынымен көлденең бағытта енеді.  

Салқындату нәтижесінде мембраналар мен ядролардың температурасы 
мен ылғалдылығы төмендейді, олардың сынғыштығы артады. 

Гидротермиялық өңдеудің ең көп таралған әдісі: бумен пісіру-кептіру-
салқындату; ылғалдандыру-тазарту [5]. 

 
3.4. Астықты жармаға өңдеу процестері 
 
Жарма кәсіпорындардағы негізгі өндірістік процестер. 
Технологиялық процестерді екі топқа бөлуге болады. Бірінші топқа 

негізгі өнімі тұтас ядродан жарма болатын жарма дақылдарын өңдеу 
технологиялары жатады - бұл күріш, қарақұмық, сұлы және тары өңдеу 
технологиясы. Бұл топқа бұршақ өңдеу кіреді. Екінші топқа арпа, бидай және 
жүгеріні ұсатылған нөмірлік жармаға өңдеу технологиялары жатады. 

Дәнді дақыл түрінде өңдеудің технологиялық процесі келесі негізгі 
кезеңдерді қамтиды: 
  – астықты қоспалардан тазарту; 
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катушканың ішіне бу таратады. Корпустың қақпағына тиеу ысырмасы 
орнатылады, астықты түсіру үшін төменгі бөлігіне түсіру ысырмасы 
бекітіледі. 

Жұмысы: астық аппараттың ыдысына салынады (булау ұзақтығы 
астықтың түрі мен сапасына байланысты 1... 6 мин) тиегіш ысырма арқылы 
түсіріледі.  

Циклдің ең ұзақ ұзақтығы шамамен 8 минут.    
Көлемі шамамен 1 м болатын аппаратқа 600 кг астық тиеледі, Бу 

қысымы 0,5 МПа дейін. 
Мерзімді әрекет ететін буландырғыштың кемшіліктері: үлкен 

габариттік өлшемдер, аппаратқа дейін және одан кейін бункерлердің міндетті 
түрде болуы, буландырудың біркелкі еместігі, астық шығару кезінде будың 
үлкен шығыны. 

ВС–10–49 бу кептіргіші. Кептіргіште астықты жылыту оның қысыммен 
бу берілетін көлденең бу түтіктерімен байланысуына байланысты жүзеге 
асырылады. 0,2...0,5 МПа, 133–158 °С температура кезінде. Дәнді кептіру 
ядродан ылғалдың құрғақ қабықтарға өтуіне уақыт болмауы үшін тез жүзеге 
асырылады. Бу түтіктерімен тығыз өтіп, астық қызады, ылғал буланып, 
кептіргіш шахтасынан аспирация арқылы шығарылады. Ауа кептіргіштері де 
қолданылады, онда астық бу немесе электр жылытқыштарында қыздырылған 
ауамен кептіріледі. 

ОК салқындатқыш бағаны. Астықты салқындатуға арналған. 
Салқындатқыш бөлімдерде 20×1,56 ММ тесіктері бар торлы жасушалары бар 
тік арналар бар.  

Бағанның қабылдау бөлігіне түсетін астық тік арналар бойынша 
бөлінеді және ауырлық күшінің әсерінен баяу төмен түседі.  
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  - мемлекеттік стандарттардың талаптарын негізге ала отырып, ядроны 
ірілігі бойынша сұрыптау. 

Дәннің қабыршықтануы. Қабыршықтану – бұл сыртқы қабықтарды 
(гүл, жеміс және тұқым) ядродан бөлу. Келесі әдістер қолданылады:  

– қысу және ығысу;  
- бір немесе бірнеше соққы;  
- абразивті бетке қарқынды абразия.  
Жарма өндірісінде астықты қабыршақтау үшін: қабыршақты–

ажарлағыш машиналар, жаныштағыш станоктар, резеңкеленген орамдары 
бар қауыздағыштар және т.б. пайдаланылады. 
  Қабыршықтануға арналған өнімдерді сұрыптау. Қабыршықтану 
нәтижесінде бес аралық өнім пайда болады: ядро, ашытылмаған дән, қабық, 
ұсақталған ядро, ұн. 
 Ядроны ұсақтау немесе кесу. Ұсақталған жарма өндіру үшін 
қолданылады. Ол роликтерді немесе дежерминаторды өзара перпендикуляр 
кесу арқылы роликті станоктарда жүзеге асырылады. 
 Өзекті тегістеу. Бұл сіңімділікті, тұтынушылық қасиеттерді, дәнді 
дақылдардың пайда болуын арттыратын процесс. Нәтижесінде ядро бетінен 
қалған қабықтар мен алейрон қабаты алынады. 
 Өзекті жылтырату. Жүргізеді жақсарту үшін тауарлық түрдегі 
жарма.. жарманың бетінен жылтырату кезінде ұн алынып, жарықтар 
тегістеледі. 
 Жарманы бақылау. Жармадан қалған қоспаларды бөлу және жарманы 
нөмірлері (өлшемдері) және түрлері (тұтас немесе ұсақталған) бойынша бөлу 
мақсатында жүзеге асырылады. 
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 Жанама өнімдерді бақылау. Олардан қалыпты ядроны оқшаулау, 
сондай-ақ қабық пен ұнды бөлу үшін жүзеге асырылады [18]. 
 

3.4.1. Астықты аршу алдында фракцияларға сұрыптау 
 

Астықты фракцияларға сұрыптау туралы жалпы мәліметтер. 
Астықты аршу алдында фракцияларға сұрыптау (калибрлеу) оның жақсы 
қабыршықтануына, ал жекелеген жағдайларда қоспада қалған 
қабыршықталмаған дәндерді аршығаннан кейін бөлуге, қоспаларды қосымша 
бөлуге ықпал етеді. 

Дәнді калибрлеу әсіресе екі қатты беттің арасындағы машиналарда 
қабыршықтану кезінде тиімді. Бұл беттер арасындағы қашықтық үлкен, орта 
және ұсақ дәндердің мөлшеріне сәйкес орнатылады. Тиімді қабыршықтану 
үшін жұмыс беттерінің арасындағы қашықтық астық мөлшерінен аз және 
ядро өлшемінен үлкен болуы керек. Алайда, кептірілмеген дәндердің 
мөлшерінің айырмашылығы астық пен ядро мөлшеріне қарағанда едәуір 
үлкен, сондықтан қабыршықтану машинасының жұмыс органдарын жұмыс 
саңылауы барлық калибрленбеген дәндер үшін оңтайлы болатындай етіп 
орнату мүмкін емес. Егер сіз үлкен дәндерге қатысты алшақтықты 
орнатсаңыз, онда орташа және әсіресе ұсақ дәндер қабығы кетпейді.  

Фракцияда басқа мөлшердегі дәндердің болуы қабыршықтанудың 
тиімділігін төмендетеді, сонымен қатар қабыршақтанған және кептірілмеген 
дәндерді одан әрі бөледі. Сондықтан астықты сұрыптау схемасы қоспаны 
толығымен бөлу мүмкіндігін ескере отырып жасалуы керек.  

Елеу машиналарындағы фракцияларда астықты сұрыптау 
ерекшеліктері. Сұрыптау електерде, ірі сұрыптайтын машиналарда, 
жекелеген жағдайларда - ауа-елек сепараторларында жүргізіледі. Електердің 
жұмыс органдары сұрыптаудың ең үлкен әсеріне жету үшін таңдалуы керек. 

Ең алдымен, тесіктердің оңтайлы пішіні мен өлшемдерін таңдау керек. 
Астықтың әртүрлі партияларының мөлшері әртүрлі болуы мүмкін.  

Ірі сұрыптау машиналарын пайдалану кезінде астықтың нақты 
түрлеріне қатысты електердің еңісін белгілеу қажет. Егер астықты басқа 
фракциялардың астығы аз фракцияларға ерекше мұқият бөлу талап етілсе, 
онда бөлінген фракцияны сол фракцияны алып отырған електен қосымша 
бақылау керек. Бұл ұсақ фракцияларды бақылауға бағытталған ұсақ астықты 
толығымен бөлуге мүмкіндік береді [18]. 
 

3.4.2. Дәннің қабыршықтануы 
 
Қабыршықтану процесінің міндеттері. Дәннің қабыршықтануы – 

негізгі операциялардың бірі, оның тиімділігі көбінесе дәнді дақылдардың 
өнімділігі мен сапасына байланысты. Қабыршықтану процесінің мәні сыртқы 
қабықтарды – гүлді, жемісті немесе тұқымды ядродан бөлу болып табылады. 
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Дәнді дақылдардың астық қасиеттерінің алуан түрлілігіне байланысты 
қабыршықтанудың әртүрлі әдістері қолданылады.  

Қабыршықтану және Қабыршықтану әдістерін таңдау бірнеше 
факторларға байланысты: 

 Біріншіден, мембраналар мен ядролардың байланыс күші үлкен мәнге 
ие, берік - қабықшалар ядромен біріктірілген, сынғыш - ядромен қабықтар 
біріктірілмеген.  

Екіншіден, қабыршықтану әдісін таңдау ядро беріктігіне байланысты.  
Үшіншіден, осы астықтан өндірілген дәнді дақылдардың ассортименті 

маңызды, яғни тұтас немесе ұсақталған дәнді дақылдар өндіріледі. 
Қазіргі заманғы қабыршықтану машиналарында астықты 

қабыршықтандырудың үш негізгі әдісінің бірі қолданылады: қысу және 
ығысу, бір немесе бірнеше рет соғу, қабықтарды ұзақ уақыт сүрту (қыру). 

Қабыршықтандыру әдістері.  
Қысу және ығысу. Қабыршықтану машиналарының жұмыс органдары-

қатты немесе серпімді материалдан жасалған екі бет, олардың арасындағы 
қашықтық астық мөлшерінен аз. Беттердің бірі жылжымалы, екіншісі 
қозғалыссыз немесе екі беті де әртүрлі жылдамдықпен қозғалады. 
Жаныштағыш станоктар, қауыздалғыш қондырғылар, резеңкеленген біліктері 
бар қауыздалғыштар. 
 Бір және бірнеше соққы. Қабыршықтану астықтың қатты бетке 
соғылуы нәтижесінде пайда болады. Соққы кезінде қабықтар жарылып, ядро 
босатылады. Бірнеше соққы соққы машиналарда қолданылады, орталықтан 
тепкіш қабыршықтануда бір рет қолданылады. 

Созылмалы қажалу. Дәннің өткір өрескел бетке қабыршықтануы 
ядромен тығыз араласқан дақылдардың (арпа, бұршақ, бидай, жүгері) дәндері 
үшін қолданылады.  

 Қабыршықтану машиналарына қойылатын жалпы талаптар - олар 
дәннің ең аз ұсақталуымен астықтың максималды мөлшерін алу [18]. 

Қабыршықтану үшін қолданылатын машиналар. 
Қабыршықтану жиынтығы (3.2-сурет). Ол екі дискіден тұрады: 

жоғарғы бекітілген және төменгі, білікке айналады. Жұмыс аймағында 
дискілер абразивті массамен қапталған, ол егеуқұм, корунд немесе 
электрокорундтан тұрады. 

Жұмысы: Астық төменгі дискінің ортасындағы жоғарғы дискідегі тесік 
арқылы өтеді. Дискілер арасындағы қашықтық астық мөлшерінен аз болуы 
керек, U дискісі 14-18 м/сек. Дискілердің жұмыс бетінің ені 200-260 ММ. 
Астық жұмыс аймағына түсіп, қысылып, қабықтар бөлініп, жылжиды. 
Қабыршықтану өнімдері дискінің бүкіл шеңбері бойынша шығарылады.. 
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 3.2-сурет – Қабыршықтану жиынтығы  

 
      Қабыршықтану қондырғысының кемшіліктері - үлкен габаритті 
өлшемдер және машинаны жөндеудің күрделілігі.  

Білдек станоктар. Жұмыс органдары: ролик және палуба. Диаметрі 
600 мм ролик айналады, палуба бекітілген, жұмыс беті абразивті 
материалдан жасалған.  

Жұмыс принципі: астық айналмалы ораммен ролик пен палуба 
арасындағы жұмыс аймағына түседі, олардың арасындағы қашықтық астық 
мөлшерінен аз. Астық қысылып, қабықтар жылжып, бетінен кетеді. 

Екі жақты машиналар да жасалады (бір палуба жоғарғы бөлігінде, ал 
екіншісі төменгі жағында орналасқан). Астық алдымен ролик пен жоғарғы 
палубаның арасына түседі, содан кейін өңделмеген дәндермен 
қабыршықтану өнімдері ролик пен төменгі палубаның арасына жіберіледі 
(3.3-сурет) 

Мұндай машинада қабыршықтанудың жоғары тиімділігі, сонымен 
қатар ұсақталған ядроның жоғары шығымдылығы бар [7]. 
Резеңкеленген орамдары бар қауыздағыш.  Негізгі жұмыс органдары: әр 
түрлі жылдамдықпен бір-біріне қарай айналатын беті бар екі ролик. 
Жылдамдық қатынасы 1,46: 1 U жылдам айналатын орам = 9,2 м / сек; U баяу 
айналатын орам = 6,2 м / сек. 0,6-дан 0,8 мм-ге дейінгі жұмыс саңылауы 
(астық айтарлықтай аз).   

Әрекет ету принципі: астық жұмыс аймағына кіреді, кішірейеді, 
өйткені алшақтық кішкентай, қабықтар бөлініп, жылжиды және ядро олардан 
босатылады. Артықшылықтары: қабыршықтанудың жоғары тиімділігі. 
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3.3-сурет – Білдек станок 

  
Орталықтан тепкіш қабыршықтану. Негізгі жұмыс органдары: 

айналмалы ротор, ол екі дискіден және он екі болат пышақтан тұрады. 
Ротордың диаметрі 400 мм, ротордың айналасында диаметрі 520 мм 
шағылысатын сақина орнатылған.  

Әрекет ету принципі: астық ротордың ортасына түседі, айналмалы 
пышақтармен алынады, 50-60 м/с жылдамдықпен рефлектор сақинасына 
тасталады. Соққы нәтижесінде снарядтар жарылып, ядро босатылады. 
Қабыршықтану өнімдері машинадан шығарылады [5]. 

Обойкалық машиналар (3.4-сурет). 100×10 мм көлденең қимасы бар 
болат жолақтардан және абразивті цилиндрден жасалған қамшылардың 
бойлық орналасуы бар екі жақты машиналарды қолданыңыз.  

Астық астықтың жұмыс бетіне бірнеше рет соғылуы және үйкелуі 
есебінен қабыршықтанады. Орақ машинасындағы қабыршықтанудың 
тиімділігі қамшылардың жылдамдығына және қамшылардың жиектері мен 
цилиндрдің жұмыс беті арасындағы қашықтыққа байланысты.  

 

 
3.4-сурет – Абразивті цилиндрі бар машина 
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Жетістіктері: жоғары өнімділік, қарапайым дизайн. 
Кемшіліктері: үлкен ұсақталған ядро шығысы, қамшылардың тез тозуы 

(қызмет мерзімі 1,5 ай). 
     Қабыршықтану-тегістеу машинасы. Жұмыс органдары: 6 абразивті 
дискілер, тік білікке орналастырылған, елек цилиндрі қалыңдығы 0,8–1,0 мм 
болаттан жасалған, ұзын тесіктері 1,2×20 мм (3.5-сурет). 
 

.  
3.5-сурет – А1–ЗШН қабыршықтану-тегістеу машинасы 

 
       Жұмыс принципі: астық қабылдау түтігі арқылы дискілер мен елек 
цилиндрі арасындағы жұмыс аймағына енеді. Астық абразивті цилиндрге 
және астық арасында үйкеліске ұшырайды. Өңдеу ұзақтығы шығыс 
құбырымен реттеледі. 

Артықшылықтары: қабыршықтанудың жоғары тиімділігі, аз мөлшерде 
ұсақталған ядро.   

Кемшіліктері: электр қуатын көп тұтыну, елек бетінің тез тозуы [5]. 
Аэроқабыршықтандыру қондырғысы. Онда дәннің қабыршықтануы 

0,6–0,8 МПа қысыммен арнайы саптамадан 500 м/сек жылдамдықпен 
қозғалатын ауа ағынында жүзеге асырылады. Процесс ауа қысымының 
төмендеуіне, ауа мен астық жылдамдығының айырмашылығына байланысты 
жүреді, нәтижесінде астықты жуатын ауа қабықтарды бұзады. Кемшілігі -
электр энергиясының жоғары шығыны [18]. 
 

3.4.3. Қабыршықтануға арналған өнімдерді сұрыптау 
 
Дәнді қоспадан ядро шығару әдістері. 
А) Елеуіштерде. Ядро мен кептірілмеген дәндер қоспасының бөлінуі 

олардың физикалық қасиеттерінің айырмашылығына негізделген: 
тығыздығы, көлемдік массасы, үйкеліс коэффициенті, өлшемдері. 

Қарақұмық дәнін дөңгелек саңылаулары бар електерге сұрыптау 
кезінде негізгі анықтайтын өлшем-үшбұрыштың айналасында сипатталған 
диаметр, ядро мен дән үшін ол 0,5 мм-де ерекшеленеді. Бұл әдіс тиімді, бірақ 
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схема өте үлкен, өйткені қоспаны електен өткізгіштер арқылы бірнеше рет 
өткізуді қажет етеді. 

В) А1-БКГ ірі сұрыптарында. Өнім қоректендіргішке беріледі, електің 
бүкіл ені бойынша жүк клапанының көмегімен біркелкі бөлінеді, електердің 
қозғалысына байланысты сұрыпталады. Жоғарғы шанақтың елегінен түсу 
төменгі шанақтың елегіне түседі, және төменгі кузовтан шыққан кезде 
кептірілмеген дәндер, ал өту арқылы ядро бөлінеді. 

С) Падди-машиналарда (3.6-сурет). Шанақтан тұрады, онда бірнеше 
қабатта зигзаг қабырғалары бар тегіс түбі бар 20-дан 39 данаға дейінгі 
арналар орналасқан. Төменгі жағында 4º бұрышы бар кішкене сынық бар. 

 

 
3.6-сурет – Падди–машина 

 
Арна тербелісі кезінде қоспасы бөлінеді: дән қоспаның жоғарғы 

қабаттарына түседі, канал бойымен жоғары қарай жылжиды және арнаның 
көтерілген бөлігінде шығады, ал ядро (сөндірілмеген астық) машина 
бойымен қозғалады және арнаның төменгі жағында шығады [7]. 

Д) Триерлерде. Сұлы дән мен дәннің ұзындығында үлкен 
айырмашылыққа ие. Ұяшықтарға қысқа ядро кіреді, ал сөндірілмеген дән 
бұрын ұяшықтардан түсіп кетеді, соңғы сұрыптау үшін өнімдер Падди 
машиналарына жіберіледі. 

Триердің кемшілігі: жасушалардың бітелуі және сұрыптау тиімділігінің 
болмауы. 

Е) Өздігінен ағатын жарма бөлгіш машиналарда. 
Өздігінен ағатын жарма машиналары күріш және тары зауыттарында 

қолданылады. Өздігінен сұрыптау нәтижесінде жоғарғы қабаттарда 
кептірілмеген дәндер, ал төменгі қабаттарда қабыршықтану дәндері болады. 
Тесіктер арқылы, ең алдымен, төменде орналасқан ядролар електен өтеді, ал 
кептірілмеген дәндерді елеуге уақыт жоқ және бірге жүреді [18]. 
 Жарма бөлетін машиналар жұмысының технологиялық әсері.  
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Фракциялардың бірінде тек ядро, ал екіншісінде тек өңделмеген дәндер 
болған кезде сұрыптаудың тамаша жағдайы. Бұл жағдайда жарма бөлудің 
тиімділігі 100% немесе 1, егер ол бірліктің үлестерімен бағаланса. 

Барлық басқа жағдайларда дәнді дақылдарды бөлудің технологиялық 
тиімділігі 1-ден төмен, ал егер сұрыптау кезінде алынған өнімдердің құрамы 
бірдей болса және бастапқы өнімнің құрамына сәйкес келсе, онда тиімділік 
нөлге тең болады.  
 

3.4.4. Ядроны ұсақтау және кесу 
 
  Ұсақтау немесе кесу мақсаты. Дәнді дақылдардың кейбір түрлерін 
өндіру технологиясында ұсақтау немесе кесу жұмыстары қолданылады. 
Ұсақтау немесе кесу сипаты өндірілетін өнімнің ассортиментіне байланысты. 
Мысалы, ұсақ ұсақталған арпа жармаларын өндіруде ядро қажетті 
мөлшердегі бөлшектерге бірден ұсақталады. Жүгерінің үлкен ұсақталуы 
эмбрион мен мембраналардың бөлінуімен бірге жүруі мүмкін. 
Ұсақтау әдісіне қарамастан, оған белгілі бір талаптар қойылады: 

– ұсақ ұнтақталған өнімнің ең аз мөлшерін алу;  
- алынған бөлшектер мүмкіндігінше аз деформациялануы керек; 
- мыжылған емес, әртүрлі, ойыққа орналастырылған. 
Ұсақтау немесе кесу үшін роликті машиналар, дежерминаторлар, 

барабан кескіштері қолданылады [18]. 
  Астықты ұсақтау үшін білікті станокты пайдалану. 

Ұнның шығуын азайту үшін «ұштың ұшымен» гофрлердің өзара 
орналасуы қолданылады. Кесудің тығыздығы 3,5–5,0 гофр (арпаны ұсақтаған 
кезде) және жүгеріні ұсақтаған кезде 8 гофр болуы керек. 

Жылдам айналатын Вальц жылдамдығы 4,0-4,5 м/сек. Жарманың 
кейбір түрлерін ұсақтау кезінде білікшелерді арнайы кесу арқылы роликтер 
қолданылады – өзара перпендикуляр. 

Өзекті кесу үшін дежерминаторды қолдану (3.7-сурет).        
 

 
3.7-сурет – Дежерминатор 
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Дежерминатор (ұрық бөлгіш) жүгеріні кесуге арналған. 
Дежерминатордың жұмыс органдары - конустық болат барабан, оның 

бетінде бұрандалы сызық бойымен жасалған рифтер және пирамидалық 
шыбықтар бар. Конус барабаны болат төсеніште айналады, оның төменгі 
бөлігінде дөңгелек тесіктері бар елек орналасқан. 

Жұмысы: жүгері дәні барабан мен төсеніш арасындағы жұмыс 
аймағына түседі, спиральды гофрлермен алынады, ұсақталады және келесі 
қосымша ұнтақтау аймағына беріледі. Ұсақ бөлшектер елек саңылаулары 
арқылы сүзіледі, негізгі ұсақталған өнім жұмыс аймағынан оның кең 
бөлігінде шығарылады. Эндоспермді едәуір ұсақтамай қабықтар мен 
эмбриондарды жақсы бөлу үшін жүгері 16-18 немесе 20-22% ылғалдылыққа 
дейін алдын-ала суланған  [5]. 
 

3.4.5. Ядро мен жарманы ажарлау және жылтырату 
 

Тегістеу – бұл дәнді дақылдардың қасиеттері мен сыртқы түрін 
арттыратын процесс. Күріш, сұлы және басқа дақылдарды қабыршықтанудан 
кейін ядро бетінде талшықтары бар жеміс-жидек пен тұқым қабықтары 
қалады. Қабықтар мен алейрон қабатын алып тастау крупқа эндосперманың 
түсін береді және оның сыртқы түрін жақсартады.  

Тегістеу кезінде эмбрион жарылып, май мөлшері азаяды және 
жарманың күйіп кету мүмкіндігі азаяды. Тегістеу нәтижесінде қалдықтармен 
бірге талшықтың, майдың және құрамында алтын бар өнімдердің едәуір 
бөлігі шығарылады. Жеміс, тұқым қабықтары мен алейрон қабатын алып 
тастау ылғалдың эндоспермге енуін жеңілдетеді және жарманың аспаздық 
қасиеттерін жақсартады, пісіру ұзақтығын азайтады, су сіңіру қабілетін, 
жарманың көлемді дәнекерлеуін арттырады. Дәнді дақылдардың 
консистенциясы және оның түсі де жақсарады [11]. 
 Барлық тегістеуіштердің жұмыс принципі абразивті және металл бетіне 
ядроның сыртқы үйкелуін және астықтың астыққа үйкелуін тудыратын 
жұмыс органдарының бірнеше механикалық әсерлеріне негізделген. 

Жылтырату – дәнді дақылдардың сыртқы түрін, сатылымын жақсарту 
процесі күріш пен бұршақ дақылдарын өндіруде қолданылады. 
Тегістелгеннен кейін машинаның абразивті жұмыс органдарының әсер ету 
іздері ядро бетінде көрінеді; жарма өрескел болады және оның бетіндегі 
сызаттарды толтыратын ұсақ ұнтақты бөлшектермен жабылады.  

Мұндай дәнді тегіс жылтыратылған бетті және бірдей түсті беру үшін 
ол қосымша өңделеді. Егер ядро алдын-ала буланса, жылтырату үлкен әсер 
береді. Ядро щетка машиналарында немесе арнайы жылтырату 
машиналарында жылтыратылған. 

РС–125 тегістеу жиынтығы (3.8-сурет).  
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1 – елек ернеуі; 2-елек; 3 – конус барабаны; 4 – аспирациялық келте құбыр; 5 

– резеңке қалыптарды жылжытуға арналған бұрандалар; 6 – резеңке 
қалыптар; 7,8 – қырғыштар; 9-білік; а-ұнның шығуы; б-өнімнің түсуі; 

в-жылтыратылған ядро шығысы 
3.8-сурет – РС–125 тегістеу жиынтығы 

 
Конустық абразивті барабаннан тұрады, ол тік білікке айналады және 

перфорацияланған металл бекітілген.  
Жұмысы: ядро айналмалы конустық барабанның жоғарғы негізіне 

түседі, содан кейін ол барабан мен абразивті барабанның арасындағы жұмыс 
аймағына енеді, онда ол барабанның абразивті бетіне үйкеліс нәтижесінде 
және обечайканың перфорацияланған бетіне түседі. Жұмыс органдарының 
ядроға әсер ету дәрежесі абразивті барабанды көтеру немесе түсіру арқылы 
жұмыс беттерінің арасындағы алшақтықты өзгерту арқылы, сондай-ақ 
обечайка сегменттері арасында орналасқан резеңке қалыптарды 
(тежегіштерді) жақындату немесе алып тастау арқылы реттеледі [7]. 
 

3.4.6. Дайын өнім мен қалдықтарды сұрыптау, бақылау 
 
 Дайын өнімді сұрыптау және бақылау. Астықты қайта өңдеу 
процесінің негізгі өнімдері - әр түрлі жарма, ұн және қопсытқыш. Әрбір өнім 
бақылауға (қосымша сұрыптауға) жатады. 
 Жарманы бақылаудың негізгі мақсаты: одан қалған қоспаларды бөлу; 
жарманы нөмірлері (өлшемдері) және түрлері бойынша тұтас және 
ұсақталған бөлу.  
 Дәнді дақылдарды бақылау схемасы өндірілетін өнім түріне 
байланысты және мыналарды қамтиды:  

– қоспалар мен ұсақталған ядро бөлуге арналған елеуіш машиналар; 
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- ауа сепараторлары қабықтар мен басқа да жеңіл қоспалардың 
қалдықтарын оқшаулау үшін қолданылады; 

- металл магнитті қоспаларды бөлуге арналған магнитті сепараторлар. 
Ұсақталған жылтыратылған жарманы бақылау жарманы сандар 

бойынша бөлу үшін жүзеге асырылады; тегістеу машиналарына 
қайтарылатын бөлшектерді бөлу. 

Ұсақталған нөмірлік жарма үш-бес нөмірге бөлінеді, сондықтан елеу 
машиналары електер жиынтығымен жабдықталуы керек. 

Дәнді дақылдарды бақылау үшін себу немесе дәнді сұрыптау 
машиналары қолданылады. Жарманы сұрыптау кезінде оның біркелкілігін 
қамтамасыз ету қажет, яғни әрбір нөмірдегі жарманың құрамына стандартта 
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Ұн мен қабықты бақылау. 
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қабық пен ұнды бөлу мақсатында жүзеге асырылады. 
Ұн - бұл ең құнды жемшөп өнімі, әсіресе жарма ұнтақтау процесінде 

алынған. Ұнды бақылау одан ұсақталған және тұтас ядроның бөлшектерін, 
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Шұңқырда ұн, ұсақталған және тұтас ядро болуы мүмкін, сондықтан 
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мен кептірілмеген дәндерді оқшаулау үшін аспираторларға өткізіледі [34]. 
 

3.5. Жарманың жекелеген түрлерін өндіру 
 

Тары өндірісі. Тарыны технологиялық бағалау. Тарыдан жарманың бір 
түрі шығарылады - жылтыратылған тары, ол жоғары, бірінші, екінші немесе 
үшінші сынып болуы мүмкін. Астық тары ең ұсақ арасында қайта өңделетін 
дақылдар. Ол шар тәрізді немесе сопақша, арқасында әлсіз қысылған болады. 

Дәннің ерекшелігі - гүл қабықтарының ядромен тығыз байланысы, 
үлкен эмбрион, майдың жоғары мөлшері 5% дейін, сақтау кезінде тұрақсыз. 
Түсі ақ, кілегей немесе сары, қызыл, сұр, қара болады. Жеңіл астық ең жақсы 
технологиялық қасиеттерге ие. 
 Технологиялық қасиеттерге ядро мөлшері әсер етеді. Үлкен дәннің 
үлдірі төмен, мембраналар ядродан оңай бөлінеді. Ұсақ дәндерден алынған 
жарма ең нашар аспаздық артықшылықтарымен ерекшеленеді. 
Қабыршықтану алдында ұсақ астық бөлінеді. 

Тары кептіру кезінде температура әсеріне өте сезімтал. Кептіргіштен 
бір өту кезінде ылғалдылықты 2-3% артық төмендетуге болмайды. 
Кептіруден кейін ылғалдылық 13,5–14,5% болуы керек. 
 Тарыны қоспалардан тазарту және оны аршуға дайындау. 
Қоспаларды бөлу үшін ауа-елек сепараторлары қолданылады, тас бөлетін 
машиналар, себу А1-БРУ. А1–БИС сепараторларының алдында ең үлкен 
қоспаларды бөлу үшін скальператорлар орнатылады. 
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Сепарациялаудың бірінші кезеңінде саңылаулары 0 4,0 електерде...4,5 
мм үлкен қоспалар бөлінеді, 1,5×20 мм тесіктері бар електе – ұсақ қоспалар, 
пневмосепаратор каналында – жеңіл қоспалар. Минералды қоспалардан тас 
бөлетін машинада тазартады. 

Екінші және үшінші бөлу жүйелерінде үлкен қоспалар қосымша 0 3,5 
мм тесіктері бар електерде бөлінеді, ал 0,7 × 20 мм тесіктері бар төменгі 
електен өту арқылы ұсақ қоспалары бар дәннің ұсақ фракциясы бөлінеді. 
Сонымен қатар, қоспалар А1–БРУ дәнді дақылдарындағы үлкен және кіші 
фракциялардан бөлінеді. 

Тары заводтарында астықты тазарту үшін фотосепараторды қолдану 
ұсынылады (3.9-сурет). 

Оптикалық сұрыптаушының арқасында Сапсан сұңқарлары тары 
сияқты ұсақ тұқымды дақылдарды тазартудың жоғары деңгейіне қол 
жеткізеді.  

Фотосепараторда ақаулы дәндер жойылады – зақымдалған, әлсіз, 
қысылған, сығылған, өскен, зақымдалған, жетілмеген, патологиядан зардап 
шеккен және жәндіктер жеген, сондай-ақ бөгде қоспалар. 

 

 
3.9-сурет – Сапсан фотосепараторы 

 
 Қалдықтарды бақылау. Ірі және ұсақ қоспаларды А1–БРУ елейтін 
машиналарда немесе А1–БМС сепараторларында бөлек бақылайды. 
 III санаттағы қалдықтарға бірінші бөлу жүйесінен ірі және ұсақ 
қоспалар және барлық жүйелерден жеңіл қоспалар, сондай-ақ 1,2 × 20 мм 
тесіктері бар електен өту арқылы алынған ұсақ қоспалар жіберіледі. 
 І және ІІ санаттағы қалдықтарға електен 0 3,6 тесіктері бар шығысын 
жібереді...3,2 с ірі қоспаларды бақылау жүйесі, сондай-ақ тесіктері бар 
електен өту 1,5...1,6 × 20 мм, ұсақ қоспаларды бақылау жүйесінің 1,2 ×20 
саңылаулары бар електен шығуы.  Ірі және ұсақ фракциялар бөлек немесе 
бірге қабыршықтану бөліміне жіберіледі. Тары дәні үшін гидротермиялық 
өңдеу қолданылмайды.   
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Тары зауытының қабыршықтану бөлімшесінің технологиялық 
операциялары. Тарының қабыршықтануы (3.10-сурет). 

 
1 – магнитті сепаратор; 2 – жаншып қақтау станогы; 3 – аспиратор; 4–

себу А2 – БРУ; 5 – ажарлау машинасы; I – лузга; II – уату; III – ұн; IV-
қалдықтар; V-тары 

3.10-сурет– Тарыны жармаға өңдеу схемасы 
 

Тары аралық ядросыз схемаға сәйкес қабығы бар, бұл қабығы 
аршылған және кептірілмеген дәндерді бөлуге арналған тиімді астық бөлу 
машиналарының болмауына байланысты. Дәнді бірнеше рет қатарынан 
өткізіп, содан кейін қабығы аршылған және кептірілмеген дәндердің қоспасы 
екі немесе төрт декалы роликті станоктардың екі жүйесінен өтеді. Аршу 
өнімдерін әрбір жаншып пісіру станогынан аспираторларда екі рет өткізеді, 
олар қауыздалған және қауыздалмаған дәндер қоспасынан қабықты, ұнды 
және ұсақ ұсатқышты іріктеп алады. 
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  Екі декалы станоктарда астықты қауыздау тиімділігі 1–ші қауыздау 
жүйесінде кемінде 91%, ал 2–ші станокта — 99% құрауы тиіс қауыздалған 
дәндер санымен анықталады. Ұсақталған ядро құрамы тиісінше 3,7 және 
5,0% аспауы тиіс. 

Үлгі схемада тары дәнінің фракциялық қабыршықтану 
қарастырылмаған. Алайда, кейбір кәсіпорындардың зерттеулері мен 
тәжірибелері тары дәнінің фракциялық қабыршықтанудың тиімділігін 
көрсетеді. 

Сонымен қатар, 1,6×20 мм електен өту және 1,5×20 мм електен өту 
арқылы алынған фракция дәнінің төмен технологиялық қасиеттері атап 
өтілді. Мұндай фракцияның дәнінің аз мөлшерін бөлу тары өңдеудің 
тиімділігін жақсартады.   

Тарыны тегістеу. Қабыршықтанудан кейін тары ұнтақталады, ол үшін 
ЗШН типті қабыршықтану машиналары, роликті илеу машиналары 
қолданылады. ЗШН сияқты машиналарда тегістеу біркелкі емес, бұл 
жарманың өте аз мөлшеріне байланысты. 

Тегістеу машиналары жиі қолданылады, ал бұл машиналарда 
тегістеуден басқа, қалған кептірілмеген дәндердің ішінара қабыршықтану 
жүреді. Тегістеуге арналған роликті станокта палубаны жасау үшін ашық 
түсті резеңке мата плиталарын қолдану керек.  

Қазіргі уақытта жармаларды тегістеу үшін У1–БЩП бұрандалы пресс 
машинасы ұсынылады. Бұл машинада өңделгеннен кейін тары жақсы 
презентацияға ие, құрамында аз кептірілген және бүлінген дәндер бар 
(кептірілмеген дәндер қабығы кетеді, ал өңделген кезде бүлінгендер 
жойылады). Тарының түсі әдетте ашық сары, пісіру уақыты 12-ге дейін 
қысқарады...15 мин (жылтыратылмаған 30...45 мин). Тегістеу процесінде 
қосымша 2 таңдалады...3% ұн (құрама жем өнеркәсібі үшін немесе май алу 
үшін құнды шикізат). Бұл ұнның май мөлшері 20% - дан асады. 

Жарма мен жанама өнімдерді бақылау. Тары мен тары ұнтақталғаннан 
кейін алынған аралық өнімдердің ерекшелігі - еркін күйде де, ядроға 
жабысып қалған ұнның болуы. Мұндай өнімді елеу машиналарында 
сұрыптау кезінде құрамында майы көп ұн елекке жабысып, арналарды бітеп 
тастайды, сондықтан қабыршықтанудан кейін тек аспираторлар 
қолданылады. Бақылау үшін дайын жарманы алдымен аспираторларда 
өткізеді, содан кейін електерде немесе ірі сұрыптау машиналарында елейді. 
Ұсатылған ядро тесігі Ø 1,6 мм немесе № 1,4 електен өткізіледі. Електерде 
сұрыптағаннан кейін жарманы аспираторларда өткізеді, содан кейін магнитті 
бақылаудан кейін оны дайын жармаға арналған бункерлерге жібереді. 

Ұсақталған ядро мен ұн № 1,4 және 063 елеуіштерде бақыланады, онда 
тарыны қайта өңдеуге немесе бақылауға жіберілетін ядро (№1,4 елеуіш) 
шығып бөлінеді. 

Сондай-ақ, қабықты № 063 електен өткізеді, ол арқылы ұн бөлінеді, 
содан кейін № 1,2 електен өтеді...1,4 ұсақтағышты сұрыптайды, ал бұл 
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түсті резеңке мата плиталарын қолдану керек.  

Қазіргі уақытта жармаларды тегістеу үшін У1–БЩП бұрандалы пресс 
машинасы ұсынылады. Бұл машинада өңделгеннен кейін тары жақсы 
презентацияға ие, құрамында аз кептірілген және бүлінген дәндер бар 
(кептірілмеген дәндер қабығы кетеді, ал өңделген кезде бүлінгендер 
жойылады). Тарының түсі әдетте ашық сары, пісіру уақыты 12-ге дейін 
қысқарады...15 мин (жылтыратылмаған 30...45 мин). Тегістеу процесінде 
қосымша 2 таңдалады...3% ұн (құрама жем өнеркәсібі үшін немесе май алу 
үшін құнды шикізат). Бұл ұнның май мөлшері 20% - дан асады. 

Жарма мен жанама өнімдерді бақылау. Тары мен тары ұнтақталғаннан 
кейін алынған аралық өнімдердің ерекшелігі - еркін күйде де, ядроға 
жабысып қалған ұнның болуы. Мұндай өнімді елеу машиналарында 
сұрыптау кезінде құрамында майы көп ұн елекке жабысып, арналарды бітеп 
тастайды, сондықтан қабыршықтанудан кейін тек аспираторлар 
қолданылады. Бақылау үшін дайын жарманы алдымен аспираторларда 
өткізеді, содан кейін електерде немесе ірі сұрыптау машиналарында елейді. 
Ұсатылған ядро тесігі Ø 1,6 мм немесе № 1,4 електен өткізіледі. Електерде 
сұрыптағаннан кейін жарманы аспираторларда өткізеді, содан кейін магнитті 
бақылаудан кейін оны дайын жармаға арналған бункерлерге жібереді. 

Ұсақталған ядро мен ұн № 1,4 және 063 елеуіштерде бақыланады, онда 
тарыны қайта өңдеуге немесе бақылауға жіберілетін ядро (№1,4 елеуіш) 
шығып бөлінеді. 

Сондай-ақ, қабықты № 063 електен өткізеді, ол арқылы ұн бөлінеді, 
содан кейін № 1,2 електен өтеді...1,4 ұсақтағышты сұрыптайды, ал бұл 

  
 

електердің түсуі тексеріледі, алынған қабықты магниттік бақылаудан кейін 
сыныққа жібереді [18]. 
  Өнімнің шығымдылығы мен сапа нормалары 8-кестеде келтірілген. 
8-кесте – Тарыдан жарманың шығуы 

 

Өңделген өнімдер 

Шығысы 
Тегістеу 

машиналарын 
қолданбай 

Немесе машиналарын 
қолдану арқылы 

Ажарланған тары жармасы (В 
с, 1 с, 2 с, 3 с) 

 
65,0 

 
63,0 

Ұсақталған 4,0 5,0 
Азықтық ұн 7,5 8,5 
Қауыз 15,5 15,5 
I және II санаттағы қалдықтар 7,0 7,0 
III санаттағы қалдықтар және 
механикалық шығындар  

 
0,5 

 
0,5 

Кебу 0,5 0.5 
Барлығы 100,0 100,0 

 
 

№1 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Қабыршықтандыру машиналарының жұмыс 

схемаларын зерделеу» 
Жұмыстың мақсаты: Қабыршықтану машиналарының құрылғысымен 

және жұмысымен танысу. 
Жабдығы: Әдістемелік нұсқаулар, аршу машиналарының плакаты, 

А1–ЗШН аршу-ажарлау машинасының макеті. 
Жалпы мәліметтер: Қазіргі заманғы қабыршықтану машиналарында 

астықты тазартудың үш әдісінің бірі қолданылады: қысу және ығысу, бір 
немесе бірнеше рет соғу, қабықтарды ұзақ уақыт сүрту. Астықты 
қабыршықтанудың тиімділігіне оның технологиялық қасиеттері әсер етеді: 
ылғалдылық, ірілік және біркелкілік. 

№ 1 тапсырма. Аршу қондырғысының жұмыс органдарын сызу (3.11-
сурет).  

№ 2 тапсырма. Жаншып қақтау станогының жұмыс органдарын сызу 
(3.12-сурет).   

№ 3 тапсырма. Қабыршықтандырғыштың жұмыс органдарын 
резеңкеленген орамдармен сызу (3.13-сурет). 

№ 4 тапсырма. А1–ЗШН қабыршықтану-тегістеу машинасының 
сызбасын сызыңыз (3.14-сурет).  

№ 5 тапсырма. Егер H1 – 60 %, Н2 – 20 % болса, тарының 
қабыршықтану тиімділігін анықтаңыз. 
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Жұмыс тәртібі: 
Бірінші, екінші, үшінші және төртінші тапсырмаларда қабыршықтану 

машиналарының негізгі жұмыс органдары мен технологиялық сызбаларын 
сызу керек. Машиналардың құрылысы мен жұмыс принципін қарастырыңыз.  

 

 
1 және 2 – жоғарғы қозғалмайтын және төменгі жылжымалы 

қабыршақты дискілер; 3-қоректендіру құрылғысы; 4-шығу келте құбыры;  
5-жетек білігі; 6-электр қозғалтқышы; 7-саңылауды өзгерту механизмі; 8-

жетек 
3.11-сурет – Қабыршықтану жиынтығы 

 

 
1 – қоректендіруші механизм; 2-көлденең айналатын цилиндр (валок); 3-дека 

3.12-сурет – Білдекті дека станогы 
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Жұмыс тәртібі: 
Бірінші, екінші, үшінші және төртінші тапсырмаларда қабыршықтану 

машиналарының негізгі жұмыс органдары мен технологиялық сызбаларын 
сызу керек. Машиналардың құрылысы мен жұмыс принципін қарастырыңыз.  

 

 
1 және 2 – жоғарғы қозғалмайтын және төменгі жылжымалы 

қабыршақты дискілер; 3-қоректендіру құрылғысы; 4-шығу келте құбыры;  
5-жетек білігі; 6-электр қозғалтқышы; 7-саңылауды өзгерту механизмі; 8-

жетек 
3.11-сурет – Қабыршықтану жиынтығы 

 

 
1 – қоректендіруші механизм; 2-көлденең айналатын цилиндр (валок); 3-дека 

3.12-сурет – Білдекті дека станогы 
 

  
 

 
1 – электр қозғалтқышы; 2, 19-жылдам айналатын және баяу айналатын 

біліктер; 3, 24-аспирациялық және қабылдау келте құбырлары; 4,6-
жапқыштар; 5-қоректендіргіш корпусы; 7-бункер; 8, 10-тұтқалар;  

9, 13 – тартқыштар; 11-ұшқыш; 12-ось; 14-кронштейн; 15-алынбалы 
тұтқа; 16- қабыршықтану корпусы;17-есік; 18-табалдырық; 20-құлыптау 

тұтқасы; 21-ілмек; 22-қамыт; 23-қоректендіргіш; 25-науа 
3.13-сурет –A1–ЗРД–3 қабыршықтандыру машинасы 

 

 
1, 7 – шығару және қабылдау құбырлары, 2-корпус, 3-білік, 4-елек цилиндрі, 

5-жұмыс камерасының корпусы, 6-абразивті шеңбер, 8, 12 – подшипник 
тіректері, 9-электр қозғалтқышы, 10-станина, 

11-сына белдікті беру 
3.14-сурет – Al–ЗШН–3 қабыршықтандыру-тегістеу машинасы 
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Бесінші тапсырма тары қабыршықтанудың тиімділігін анықтауы керек. 
Дәнді қабыршықтану кезінде бірқатар өнімдер пайда болады: тұтас 

және ұсақталған ядро, қабық (қабық), ұсақ ұсақталған бөлшектер (ұн).  
Қабыршықтануға ұшыраған дәндер саны қабыршықтануға түскен 

кептірілмеген дәндер саны мен қабыршықтанудан кейін осындай дәндер 
саны арасындағы айырмашылық ретінде анықталады. 

Қабыршықтануға ұшыраған кептірілмеген дәндер санының машинаға 
түскен кептірілмеген дәндер санына пайызбен көрсетілген қатынасы әдетте 
Кш қабыршықтану коэффициенті деп аталады, ол формула бойынша 
анықталады (%). 

 

                           Кш= Н1− Н2
Н2

× 100 ,                                                 (11) 

    
мұнда Н1, – қабыршықтануға түсетін өнімдегі кептірілмеген дәндердің 
құрамы,%; 
Н2  – қабыршықтанудан кейін өнімдегі кептірілмеген дәндер саны, %.  

 
Дәнді бастапқы қабыршықтану кезінде, егер оның құрамында 

қабыршықтану дәндері болмаса, мына формула пайда болады (%). 
 

                                           Кш= 100− Н2
100 × 100,                                                          (12) 

   
Қабыршықтану процесінің сапалық көрсеткіші ядроның тұтастық 

коэффициенті деп санауға болады – Kц.я.:  
  
                         Kц.я= К2 − К1

К2   −К1)+(𝑑𝑑2−𝑑𝑑1)+(М1 −М2),                                (13) 
 

мұнда K1, d1, m1, – тиісінше, қабыршықтануға түсетін өнімдегі тұтас, 
ұсақталған ядро мен ұнның құрамы, %; 
К2, d2, m2 . – тиісінше, қабыршықтанудан кейін өнімдегі тұтас, ұсақталған 
ядро мен ұнның құрамы, %; 
 

Астықты қабыршықтану процесінің жалпы тиімділігін процестің 
сандық және сапалық көрсеткіштерін ескере отырып бағалауға болады. 

Сұлы мен тары үшін қабыршықтану коэффициенттері 80-95 %, ал 
қарақұмық үшін 45...55 % ұсынылады. 
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Бесінші тапсырма тары қабыршықтанудың тиімділігін анықтауы керек. 
Дәнді қабыршықтану кезінде бірқатар өнімдер пайда болады: тұтас 

және ұсақталған ядро, қабық (қабық), ұсақ ұсақталған бөлшектер (ұн).  
Қабыршықтануға ұшыраған дәндер саны қабыршықтануға түскен 

кептірілмеген дәндер саны мен қабыршықтанудан кейін осындай дәндер 
саны арасындағы айырмашылық ретінде анықталады. 

Қабыршықтануға ұшыраған кептірілмеген дәндер санының машинаға 
түскен кептірілмеген дәндер санына пайызбен көрсетілген қатынасы әдетте 
Кш қабыршықтану коэффициенті деп аталады, ол формула бойынша 
анықталады (%). 

 

                           Кш= Н1− Н2
Н2

× 100 ,                                                 (11) 

    
мұнда Н1, – қабыршықтануға түсетін өнімдегі кептірілмеген дәндердің 
құрамы,%; 
Н2  – қабыршықтанудан кейін өнімдегі кептірілмеген дәндер саны, %.  

 
Дәнді бастапқы қабыршықтану кезінде, егер оның құрамында 

қабыршықтану дәндері болмаса, мына формула пайда болады (%). 
 

                                           Кш= 100− Н2
100 × 100,                                                          (12) 

   
Қабыршықтану процесінің сапалық көрсеткіші ядроның тұтастық 

коэффициенті деп санауға болады – Kц.я.:  
  
                         Kц.я= К2 − К1

К2   −К1)+(𝑑𝑑2−𝑑𝑑1)+(М1 −М2),                                (13) 
 

мұнда K1, d1, m1, – тиісінше, қабыршықтануға түсетін өнімдегі тұтас, 
ұсақталған ядро мен ұнның құрамы, %; 
К2, d2, m2 . – тиісінше, қабыршықтанудан кейін өнімдегі тұтас, ұсақталған 
ядро мен ұнның құрамы, %; 
 

Астықты қабыршықтану процесінің жалпы тиімділігін процестің 
сандық және сапалық көрсеткіштерін ескере отырып бағалауға болады. 

Сұлы мен тары үшін қабыршықтану коэффициенттері 80-95 %, ал 
қарақұмық үшін 45...55 % ұсынылады. 

 
 
 
 
 

  
 

ӨЗІН-ӨЗІ БАҚЫЛАУҒА АРНАЛҒАН СҰРАҚТАР: 
1. Қабыршықтану машиналарының тиімділігін сипаттайтын 

көрсеткіштерді атаңыз. 
2. Қабыршықтану жиынтығында қабыршықтанудың қандай әдісі 

қолданылады? 
3.   А1–ЗШН қабыршықтану-тегістеу машинасының негізгі жұмыс 

органдарын атаңыз.                   
 

№2 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Қабыршықтану өнімдерін сұрыптау машиналарының 

жұмыс схемаларын зерттеу» 
Жұмыстың мақсаты – Сұрыптау машиналарының құрылғысымен, 

олардың негізгі түйіндерімен, артықшылықтары мен кемшіліктерімен 
танысу. 

Жабдығы: Әдістемелік нұсқаулар, сұрыптау машиналарының 
плакаты. 

Жалпы мәліметтер: Жарма бөлетін машиналар қабыршықтанған және 
қабыршықтанбаған дәндерді бөлу үшін қызмет етеді. Дәнді бөлу електер мен 
триерлердегідей бөлінудің бір белгісі бойынша емес, белгілер кешені 
бойынша жүзеге асырылады. Бұл кешенде қабыршақты және 
қабыршақтанбаған дәндердің мөлшері, тығыздығы, серпімді қасиеттері, ішкі 
және сыртқы үйкеліс коэффициенттері және т.б. арасындағы 
айырмашылықтар маңызды рөл атқарады. 

№ 1 тапсырма. Падди машинасының жұмыс арналарының сызбасын 
сызыңыз (3.15-сурет), өнімдердің қозғалысын көрсету. 

№ 2 тапсырма. А1–БКГ ірі сұрыптау машинасының сызбасын 
сызыңыз (3.16-сурет),  өнімдердің қозғалысын көрсету. 

№ 3 тапсырма. А1–БРУ дәнді дақылдардың елек жақтауын сызыңыз 
(3.17-сурет), өнімдердің қозғалысын көрсету. 

№ 4 тапсырма. Жарма бөлу жұмысының тиімділігін бағалауды 
сипаттау. 
 

 
ЖҰМЫС ТӘРТІБІ: 

Бірінші, екінші және үшінші тапсырмада жарма машиналарының 
технологиялық сызбалары мен негізгі жұмыс органдарын сызу (3.15, 3.16, 
3.17-суреттер). 
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1 – сұрыптау үстелі; 2 – қабырғалар 

3.15-сурет – Падди–машина 
 
 

 
1 – шығуға арналған келте құбыр, шығуға арналған 2 келте құбыр; 3 – бүйір 
қабырғасы, 4, 6 –төменгі және жоғарғы елек шанақтары, 5, 25 – есіктер, 7, 

19 – қоршаулар, 8 – қоректендіргіш, 9 – аспирациялық келте құбыр; 10 – 
жүк клапаны, 11 – иінді – шатун механизмі, 12 – щетка, 13 – рамка, 14 – 

елек рамасы, 15 – ролик, 16 – бағыттаушы, 17 – редуктор, 18 – аспа, 20, 22 – 
клнноремендік берілістер, 21 – тартым, 23 – электр қозғалтқышы; 

3.16-сурет –А1–БКГ–1 жарма сұрыптау машинасы 
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1 – бағыттаушы кронштейн; 2-есік корпусы (ашық); 3-штепсель;  

4-қайта өткізу арналары; 5-қоректендіруші қорап; 6-бекіту құрылғысы;  
7-есік панелі; 8-елек жақтауы; 9-бугель; 10-топсалы кронштейн 

3.17-сурет –А1–БРУ себу бөлімі 
 

Төртінші тапсырма - жарма өндірісінің тиімділігін бағалауды сипаттау. 
Дәнді бөлу нәтижесінде олар қабыршақтанған және кептірілмеген дәндердің 
құрамымен ерекшеленетін өнімдердің екі фракциясын алуға тырысады. 
Кептірілмеген дәндердің фракциясында (ядросында) және керісінше, 
кептірілмеген дәндердің фракциясында – ядрода неғұрлым аз болса, 
процестің тиімділігі соғұрлым жоғары болады. Фракциялардың бірінде тек 
ядро, ал екіншісінде тек өңделмеген дәндер болған кезде сұрыптаудың 
тамаша жағдайы. Бұл ретте жарма бөлудің тиімділігі 100% немесе егер ол 
бірлік үлестерімен бағаланса 1-ге тең. 

Барлық басқа жағдайларда дәнді дақылдарды бөлудің технологиялық 
тиімділігі 1-ден төмен, ал егер сұрыптау кезінде алынған өнімдердің құрамы 
бірдей болса және бастапқы өнімнің құрамына сәйкес келсе, онда тиімділік 
нөлге тең болады. 

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 

1. Дәнді дақылдар үшін қандай машиналар қолданылады? 
2. А1–БРУ дәнді дақылдардың қуат жақтауы қандай бөліктерден тұрады. 
3. Падди-машинасы қанша арнадан тұрады? 
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№3 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Тару өндірісінің аппараттық схемасын құру» 

Жұмыстың мақсаты - Әр түрлі дәнді дақылдарды өндіру схемаларын 
құруды үйрену. 

Жабдығы: Практикалық сабақты орындау жөніндегі әдістемелік 
нұсқаулар, тары өндірудің технологиялық схемасы. 

Жалпы мәліметтер: Қазіргі уақытта Ресейде қуаттылығы тәулігіне 
100 тоннадан асатын жарма зауыты әмбебап агрегаттық А2-АУК-0,5, 
қуаттылығы 700 тонна/сағ. Жарма зауыты азық-түлік машина жасау 
саласындағы соңғы жетістіктерді ескере отырып, ең жақсы ресейлік және 
шетелдік аналогтар негізінде құрылды. 

№1 тапсырма. Тары өндірудің аппаратуралық-технологиялық 
схемасын талдау (3.18-сурет). 

№2 тапсырма. Бидай жармаларын өндірудің аппараттық және 
технологиялық сызбасын құру. Технологиялық схеманы сипаттау. 

Жұмыс тәртібі: 
Бірінші тапсырма бойынша тары өндірудің аппараттық және 

технологиялық схемасын зерттеу. 
Астықты жармаға қайта өңдеу процесі үш негізгі кезеңнен тұрады: 

астықты қайта өңдеуге дайындау; астықты жармаға қайта өңдеу; дайын 
өнімді ыдысқа салу және жіберу. 

Әр түрлі дақылдардың астығын дайындау процестерін құрудың жалпы 
принциптері. Астықты өңдеуге дайындау қоспаларды бөлуді және 
гидротермиялық өңдеуді қамтиды. 

Астықты қайта өңдеу процесі мыналарды қамтиды: астықты 
қабыршақтау; қабыршықтандыруға арналған өнімдерді сұрыптау; дайын 
өнімді бақылау. 

Мысал ретінде 3.18-суретте тарыдан тары өндірудің аппаратуралық-
технологиялық схемасы көрсетілген. Негізгі тазалау үшін 1-бункерден 2 
автоматты таразы арқылы астық 3 ауа–елек сепараторларында үш рет жүйелі 
тазартуға жіберіледі. Бірінші бөлу жүйесінде үлкен, ұсақ және жеңіл 
қоспалар бөлінеді. Бөлгеннен кейін астық екінші бөлу жүйесіне, содан кейін 
үшінші жүйеге түседі, онда ұсақ, үлкен фракциялар мен қоспалар бөлінеді. 
Тарының үлкен фракциясы тарының ұсақ түйірлерін қосымша іріктеу үшін 7-
ке бөлінеді. Қалдықтарды бақылау 4 бураттың және 6 ауа сепараторының 
көмегімен жүзеге асырылады. Ірі және ұсақ астықты тарының дамымаған 
дәндерін ауамен өлшеу үшін 6 ауа сепараторларына бөлек жібереді. 

Минералды қоспаны бөлу үшін астық тас бөлетін машинада өңделеді 5, 
Содан кейін тазартылған астық қабыршықтануға ұшырайды. Тары өнімдерді 
екі немесе төрт станоктар жүйесі арқылы жүйелі түрде өткізіп, екі немесе бір 
декалы жаншып қақтайтын 8 станокта қауыздалады. Әрбір қабыршықтану 
жүйесінен кейін өнім 9 ауа сепараторларында қабықты, ұнды және 
ұсақталған ядроны бөлу үшін екі рет өткізіледі. 
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1 – тазартылмаған дәнге арналған бункер; 2-автоматты таразылар; 3-ауа-

елек сепараторлары; 4-бурат; 5-тас бөлгіш машина; 6,9-ауа 
сепараторлары; 7-себу; 8-жаншып қақтау станогы; I...VII-бөлу жүйелері 

3.18-сурет – Тары өндірудің аппаратуралық-технологиялық схемасы 
Екінші тапсырма бойынша бидай жармасын өндірудің аппараттық 

және технологиялық схемасын құру. Бидай жармаларын өндіру 
технологиясын сипаттау. 

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Тары дәнін тары түрінде өңдеудің технологиялық процестері қандай? 
2. Тарыны тазарту үшін қандай технологиялық жабдық қолданылады?  
3. Тарының үлкен бөлігі қай машинада сұрыпталады? 
4. Астықты тарыға өңдеу процестерін атаңыз. 
 
ӨЗІНДІК БАҚЫЛАУҒА АРНАЛҒАН ТЕСТ ТАПСЫРМАЛАРЫ : 

 
1. Жарма мақсатындағы партияда ұсақ дәннің көп мөлшерінің болуы 
мыналарды төмендетеді … 
A) біртектілік; 
B) ластануы; 
C) жарманың шығуы; 
D) үлпілдек; 
E) қылқан. 
2. Дәнді дақылдардың жеміс және тұқым қабықтарының түсі неғұрлым 
қарқынды болса, соғұрлым …  
A) астықты өңдеу үшін көп күш қажет;  
B) астықты сұрыптау процесі тиімді жүргізіледі;  



186
  

 

C) астықты тазарту оңайырақ; 
D) астықты қайта өңдеу схемасы қарапайым;  
E) дайын өнімді бақылау қиынырақ. 
3. Астық қоспасынан қоспаларды бөлу және қоспаны фракцияларға 
бөлу келесідей аталады …  
A) зарарсыздандыру; 
B) байыту; 
C) кондиционерлеу; 
D) фортификация;  
E) бөлу арқылы.  
4. Астық зауыттарында астықтан жоғары тығыздықпен ерекшеленетін 
қоспаларды бөлу үшін мыналар қолданылады … 
A) диск триері;  
B) ауа сепараторлары; 
C) тік айналмалы машиналар; 
D) вибропневматикалық тас бөлгіш машиналар; 
E) дымқыл қабыршақтайтын машиналар. 
5. Мыналарда үлкен, кіші және жеңіл қоспалардың негізгі бөлігі бөлінеді 
…  
A) сепараторларда;  
B) жуу машиналарында;  
C) триерлер;  
В) магниттік сепараторлар;  
E) тас бөлетін машиналар. 
6. Жарма өндірісінде күріш пен арпаның сүйектерін бөлу үшін мыналар 
қолданылады … 
A) триерлер;  
B) абразивті цилиндрлі обойка машиналары; 
C) вибропневматикалық тас бөлгіш машиналар; 
D) жуу машиналары;  
E) сепараторлар. 
7. Кесетін машинаның негізгі жұмыс органы мыналар болып 
табылады… 
A) соққы роторы;  
B) шығару келте құбыры; 
C) ұялы диск;  
D) елек;  
E) магниттер блогы. 
8. Қоспасыз және кептірілмеген дәндері жоқ таза астыққа қатысты 
қабықтардың массалық үлесі келесідей аталады … 
A) біркелкілік;  
B) ірілік; 
C) үлдірлік; 
D) ядро құрамы;  
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C) астықты тазарту оңайырақ; 
D) астықты қайта өңдеу схемасы қарапайым;  
E) дайын өнімді бақылау қиынырақ. 
3. Астық қоспасынан қоспаларды бөлу және қоспаны фракцияларға 
бөлу келесідей аталады …  
A) зарарсыздандыру; 
B) байыту; 
C) кондиционерлеу; 
D) фортификация;  
E) бөлу арқылы.  
4. Астық зауыттарында астықтан жоғары тығыздықпен ерекшеленетін 
қоспаларды бөлу үшін мыналар қолданылады … 
A) диск триері;  
B) ауа сепараторлары; 
C) тік айналмалы машиналар; 
D) вибропневматикалық тас бөлгіш машиналар; 
E) дымқыл қабыршақтайтын машиналар. 
5. Мыналарда үлкен, кіші және жеңіл қоспалардың негізгі бөлігі бөлінеді 
…  
A) сепараторларда;  
B) жуу машиналарында;  
C) триерлер;  
В) магниттік сепараторлар;  
E) тас бөлетін машиналар. 
6. Жарма өндірісінде күріш пен арпаның сүйектерін бөлу үшін мыналар 
қолданылады … 
A) триерлер;  
B) абразивті цилиндрлі обойка машиналары; 
C) вибропневматикалық тас бөлгіш машиналар; 
D) жуу машиналары;  
E) сепараторлар. 
7. Кесетін машинаның негізгі жұмыс органы мыналар болып 
табылады… 
A) соққы роторы;  
B) шығару келте құбыры; 
C) ұялы диск;  
D) елек;  
E) магниттер блогы. 
8. Қоспасыз және кептірілмеген дәндері жоқ таза астыққа қатысты 
қабықтардың массалық үлесі келесідей аталады … 
A) біркелкілік;  
B) ірілік; 
C) үлдірлік; 
D) ядро құрамы;  

  
 

E) қоқыстану. 
9. Гидротермиялық өңдеуден кейін жарма дәні түседі …   
A) ылғалдандыруға;  
B) ірі, ұсақ және жеңіл қоспалардан тазартуға; 
C) тазартылмаған астыққа арналған бункерге; 
D) астықты «құрғақ» өңдеуге; 
E) қауыздау бөлімшесіне. 
10. Кездейсоқ түскен жарамды астықты қалдықтардан алу, сондай-ақ 
оларды санаттарға бөлу келесідей аталады … 
A) қалдықтарды бақылау; 
B) қалдықтарды сепарациялау;  
C) қалдықтарды кондициялау; 
D) қалдықтарды байыту;  
E) қалдықтарды фортификациялау. 
11. Жарма зауыттарындағы барлық астық қалдықтары мыналарға 
бөлінеді … 
A) 2 санат; 
B) 4 санат; 
C) 3 санат;  
D) 5 санат; 
E) 6 санат. 
12. Дәнді дақылдарды гидротермиялық өңдеудің бірінші әдісі 
мыналарды қамтиды … 
A) булау, қысқа мерзімді тұзсыздандыру, кептіру, салқындату;  
B) ылғалдандыру және еру;  
C) булау; 
D) ылғалдандыру және кептіру;  
E) булау және салқындату. 
13. Гидротермиялық өңдеу кезінде мыналардың нәтижесінде 
крахмалдан декстриндер пайда болады …  
A) ылғалдандыру;  
B) булау; 
C) кептіру;  
D) еру; 
E) салқындату. 
14. Бу қысымы және өңдеу ұзақтығы мыналардың параметрі болып 
табылады … 
A) салқындату;  
B) еру; 
C) кептіру;  
D) булау; 
E) ылғалдандыру. 
15. Сақтау кезінде жарманың дәмі, сіңімділігі, сіңімділігі және 
тұрақтылығы мыналардан кейін өзгереді …  
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A) гидротермиялық өңдеу; 
B) бөлу; 
C) астықты «дымқыл» өңдеу; 
D) астықты «құрғақ» өңдеу;  
E) фракциялау. 
16. Жарма дақылдарын ГТӨ кезінде процесті жылдам жүргізу қажет … 
A) астықты ылғалдандыру;  
B) астықты кептіру; 
C) астықты тазарту;  
D) астықты буландыру;  
E) астықты салқындату. 
17. Бумен пісіру кезінде буланудың жеткіліксіз біркелкілігі мыналарда 
байқалады …  
A) салқындату бағанына; 
B) бу кептіргіште;  
C) мерзімді әрекет ететін буландырғышта;  
D) калорифер;  
E) үздіксіз жұмыс істейтін көлденең буландырғыш. 
18. Ядроны босату үшін астықтың сыртқы қабығын бөлу келесідей 
аталады … 
A) тегістеу; 
B) қабыршықтану;  
C) жылтырату;  
D) бөлу арқылы; 
E) теңселу. 
 
19. Қабыршықтану қондырғысының негізгі жұмыс органы …  
A) екі абразивті диск;  
B) қамшы роторы;  
C) елек цилиндрі; 
D) қалақты білік; 
E) щетка барабаны. 
20. А1-ЗШН қабыршықтану–тегістеу машинасында астықты өңдеу 
ұзақтығы мыналармен реттеледі …  
A) тұтқа;  
B) жапқыш; 
C) штурвал; 
D) клапан;  
E) шығару құрылғысы. 
21. Жүгері дәндерін ұнтақтау үшін …  
A) ұсақтағыш;  
B) білдек станогы;  
C) дежерминатор; 
D) ұсақтағыш;  
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A) гидротермиялық өңдеу; 
B) бөлу; 
C) астықты «дымқыл» өңдеу; 
D) астықты «құрғақ» өңдеу;  
E) фракциялау. 
16. Жарма дақылдарын ГТӨ кезінде процесті жылдам жүргізу қажет … 
A) астықты ылғалдандыру;  
B) астықты кептіру; 
C) астықты тазарту;  
D) астықты буландыру;  
E) астықты салқындату. 
17. Бумен пісіру кезінде буланудың жеткіліксіз біркелкілігі мыналарда 
байқалады …  
A) салқындату бағанына; 
B) бу кептіргіште;  
C) мерзімді әрекет ететін буландырғышта;  
D) калорифер;  
E) үздіксіз жұмыс істейтін көлденең буландырғыш. 
18. Ядроны босату үшін астықтың сыртқы қабығын бөлу келесідей 
аталады … 
A) тегістеу; 
B) қабыршықтану;  
C) жылтырату;  
D) бөлу арқылы; 
E) теңселу. 
 
19. Қабыршықтану қондырғысының негізгі жұмыс органы …  
A) екі абразивті диск;  
B) қамшы роторы;  
C) елек цилиндрі; 
D) қалақты білік; 
E) щетка барабаны. 
20. А1-ЗШН қабыршықтану–тегістеу машинасында астықты өңдеу 
ұзақтығы мыналармен реттеледі …  
A) тұтқа;  
B) жапқыш; 
C) штурвал; 
D) клапан;  
E) шығару құрылғысы. 
21. Жүгері дәндерін ұнтақтау үшін …  
A) ұсақтағыш;  
B) білдек станогы;  
C) дежерминатор; 
D) ұсақтағыш;  

  
 

E) деташер. 
22. Жаншып қақтау станогында астықтың қабыршақтануы 
мыналардың есебінен жүреді …  
A) бірнеше рет соққы; 
B) қысу және ығысу; 
C) бір рет соққы беру;  
D) қысу;  
E) қарқынды абразия. 
23. РС–125 тегістеу қондырғысының негізгі жұмыс органы … 
A) абразивті дискілер;  
B) гофрленген валец;  
C) қалақты білік;  
D) конустық абразивті барабан; 
E) соққы роторы. 
24. Резеңкеленген орамалары бар қабыршықтанудың артықшылығы …  
A) құрылыстың қарапайымдылығы;  
B) жоғары қабыршықтану тиімділігі;  
C) жоғары өнімділік; 
D) электр энергиясының төмен шығыны; 
E) басқарудың жеңілдігі. 
25. Тарының қабыршықтануы мыналарда жүзеге асырылады …  
A) резеңкеленген орамдары бар қауыздағыштар;  
B) аршу-тегістеу машиналарында; 
C) орталықтан тепкіш қабыршақтағыштар;   
D) қауыздалатын жиынтықтар;  
E) жаншып қақтау станоктарында. 

  
 

Қысқаша тұжырымдар: 
Бұл модуль сізге жарма дақылдарының технологиялық қасиеттерін, 

технологиялық жабдықтарды және жарма зауытының дайындық және 
қабыршықтану бөлімдеріндегі жарма зауыттарында болып жатқан 
технологиялық процестерді зерттеуге мүмкіндік береді.  Осы модуль 
бойынша өз білімдерін интернет және электрондық ресурстарды қолдану 
арқылы кеңейтуге, сондай-ақ қазіргі қолданыстағы жарма кәсіпорындарында 
практикадан өту кезінде кәсіби өтемдерді бекітуге болады. 
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4-БӨЛІМ.  ШИКІЗАТТЫ ТАСЫМАЛДАУ, ТАЗАЛАУ ЖӘНЕ 
ҰСАҚТАУДЫҢ ТЕХНОЛОГИЯЛЫҚ ПРОЦЕСТЕРІН БАСҚАРУ, 
ҚЫЗМЕТ КӨРСЕТІЛЕТІН ЖАБДЫҚТЫҢ БЕЛГІЛЕНГЕН ЖҰМЫС 
РЕЖИМІН ҚАМТАМАСЫЗ ЕТУ, ҚҰРАМА ЖЕМ ӨНДІРУ 
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4.2.11. Перфокарттардың көмегімен құрама жем өндірудің 

технологиялық процесін басқару 
 

215 
 

4.3. Құрама жем өндірісін қауіпсіз ұйымдастыру 216  
 

Мақсаты: Жұмыс істеп тұрған кәсіпорындар жағдайында техник-
технологтың лауазымдық міндеттерін орындау үшін білім алушыларда 
құрама жем өндірісі технологиясы бойынша кәсіби құзыреттерді 
қалыптастыру. 
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МІНДЕТТІ КУРС 
бастапқы функционалдық дағдылар 
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ПМ 10 
Элеватор өндірісінің технологиялық процесін 

жүргізу 

ПМ 11 
Ұн тарту өндірісінің технологиялық процестерін 

жүзеге асыру 
 

ПМ 12 
Астықты қабылдау, жармаға дайындау және қайта 
өңдеудің технологиялық процестерін жүзеге асыру 

ПМ 13 
Шикізатты тасымалдау, тазалау және 

ұсақтаудың технологиялық процестерін 
басқару, қызмет көрсетілетін жабдықтың 

белгіленген жұмыс режимін қамтамасыз ету, 
құрама жем өндіру 

ПМ 14 
Астық және оны қайта өңдеу өнімдерінің 

технологиялық процесіне бақылау жүргізу 
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ПМ 10 
Элеватор өндірісінің технологиялық процесін 

жүргізу 

ПМ 11 
Ұн тарту өндірісінің технологиялық процестерін 

жүзеге асыру 
 

ПМ 12 
Астықты қабылдау, жармаға дайындау және қайта 
өңдеудің технологиялық процестерін жүзеге асыру 

ПМ 13 
Шикізатты тасымалдау, тазалау және 

ұсақтаудың технологиялық процестерін 
басқару, қызмет көрсетілетін жабдықтың 

белгіленген жұмыс режимін қамтамасыз ету, 
құрама жем өндіру 

ПМ 14 
Астық және оны қайта өңдеу өнімдерінің 

технологиялық процесіне бақылау жүргізу 

  
 

Алдын ала талаптар: 
Осы модульмен жұмыс жасамас бұрын студенттер «Астықты қайта 

өңдеу кәсіпорындарында қолданылатын шикізаттың сапасын бағалауды 
жүзеге асыру», «Дайын өнімді орналастыру, бақылау және босату», «Дайын 
өнімді ыдысқа салу, жіберу және бақылау» сияқты модульдерді зерттеуі 
керек. 

 
Қажетті оқу материалдары: 
1. Қағаз, қалам, сызу керек-жарақтары, калькулятор. 
2. Арнайы киім (ақ халаттар). 

 
Кіріспе  
Бұл модуль құрама жем өндіруге 

арналған шикізат түрлерін зерттеуге, құрама 
жемге өңдеуге шикізатты тазалау, ұнтақтау 
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өңдеудің, үлбірлі дақылдарды аршудың, 
ұсақ құрама жемді ұсақтаудың, 
мөлшерлеудің, араластырудың және 
түйіршіктеудің технологиялық процестері 
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ұсынады. 
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Модуль мазмұны және зерделенген материалды бекітуге арналған 

практикалық тапсырмалар: 
 
4.1. Құрама жем туралы жалпы мәліметтер  

 
Рецепт - бұл өнім шығарылатын формула. Ол ғылыми-зерттеу және 

басқа ұйымдарда ауылшаруашылық жануарларын тамақтандыру бойынша 
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және генетикалық мүмкіндіктер ескеріледі. 

 Құрама жем. Құрама жем – бұл ғылыми негізделген рецепт бойынша 
жасалған әр түрлі жем өнімдері мен биологиялық белсенді заттардың қажетті 
мөлшеріне дейін тазартылған және ұсақталған біртекті қоспасы.  

Құрама жем – концентраттар. Бұл құрамында ақуыз, минералдар 
мен микро қоспалар көп құрама жем. 
 Толық аралас жем - бұл жануарлардың қоректік, минералды және 
биологиялық белсенді заттарға қажеттілігін толығымен қамтамасыз ететін 
компоненттер қоспасы. 
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Ақуыз-витаминдік қоспалар – бұл құрама жем өндіруге арналған 
жоғары ақуыз, минералды жем компоненттері мен микро қоспалар үшін 
қажетті мөлшерде ұсақталған біртекті қоспасы. 

Премикстер – бұл құрама жемдер мен ақуыз-витаминдік қоспаларды 
байыту үшін қолданылатын микро қоспалар мен толтырғыштардың қажетті 
мөлшеріне дейін ұсақталған біртекті қоспасы. 

Азықтық қоспалар – бұл біртекті, құрамында қоректік заттардың 
толық жиынтығы жоқ өнім. 

Карбамидті концентрат – бұл ұсақталған дән, мочевина және 
бентониттің біртекті қоспасын экструдерлерде өңдеу арқылы алынған жарма 
түріндегі жем өнімі. Карбамидті концентрат құрама жем, АВҚ және күйіс 
қайыратын жануарларға арналған жем қоспаларын өндіру үшін 
пайдаланылады.  Несепнәр концентраты табиғи ақуыз компоненттерінің 
орнын басады. 

Тұтас сүтті алмастырғыш (ТСА) бұл құрғақ майсыз сүт, жануарлар 
мен өсімдік майлары, дәрумендер, антибиотиктер, микроэлементтер тұздары 
және басқа қоспалар қоспасы. Майлардың бүлінуіне жол бермеу үшін 
антиоксиданттар да енгізіледі. 
 Тұтас сүтті ауыстырғыш бұзауларға, торайлар мен қозыларға арналған 
[22]. 

Азықты тамақтандыру және сіңіру туралы түсінік. Ғылыми 
негізделген тамақтандыруды ұйымдастыруда ауылшаруашылық 
жануарларын тамақтандыру туралы мәліметтер негізінде жасалған құрама 
жемшөптер маңызды. 

Жемшөп пен құрама жемнің сіңімділігі жануарларға жүргізілген арнайы 
тәжірибелермен анықталады. Азықтың жеке қоректік заттарының сіңімділігі 
пайызбен көрсетіледі. Азық-түліктің тұтынылған қоректік заттарына 
пайызбен көрсетілген сіңірілетін заттардың мөлшері сіңіру коэффициенті деп 
аталады. Кез-келген жемнің жалпы тағамдық құндылығы азықтандырудың 
соңғы нәтижесімен сипатталады, яғни.пайдалы өнімді әрекет. Бұл түпкілікті 
нәтиже-сүт сиырларындағы сүттің шығуы, өсіп келе жатқан және 
бордақыланған жануарлардың пайдасы, құстардағы жұмыртқа өндірісі және 
т.б. 

Азықтың тағамдық құндылығын бағалау  
Ауыл шаруашылығы жануарларына арналған құрама жемдердің 

құнарлылығы жемшөп бірліктерімен есептеледі. Азық бірлігі ретінде 1 кг 
сапалы сұлы жалпы тағамдық құндылығы 450-480 г/л, ылғалдылығы 13% 
қабылданады. Жануарлардың тамақтануындағы ақуыздың үлкен рөлін ескере 
отырып, жемшөпті бағалау кезінде жемшөп бірлігімен қатар шикі ақуыздың 
болуы қолданылады. 

Сіңірілетін ақуыз жеммен қабылданған және экскрециямен 
оқшауланған ақуыз арасындағы айырмашылық ретінде анықталады. Бұл мән 
тұрақты емес және ақуыздың жемдегі басқа қоректік заттармен үйлесуіне, 
жануарлардың жасына және т.б. байланысты өзгеруі мүмкін. Сондықтан 
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жемшөптің тағамдық құндылығын бағалаудың тиімді көрсеткіші - шикі 
ақуыздың болуы қолданылады 

Денеден тыс жемді жағу кезінде бөлінетін жылудың жалпы мөлшері 
жемнің жалпы энергиясы деп аталады.  

 Азықтың алмасу энергиясы – бұл азық-түліктің жалпы энергиясынан, 
метаболизм өнімдерімен бөлінетін энергияны алу кезінде пайда болатын 
айырмашылық. Метаболикалық энергияның бір бөлігі дененің 
метаболикалық процестерін қамтамасыз ету үшін қолданылады, ал қалған 
бөлігі өнімнің пайда болуына кететін таза немесе өнімді энергия болып 
табылады [9]. 

 
 4.1.1. Құрама жем өндіруге арналған шикізат ассортименті  
  
 Өсімдік тектес шикізат. Өсімдік тектес шикізат негізгі болып 
саналады. Дәнді дақылдар құрамында крахмал, көмірсулар, ақуыз, май және 
дәрумендер, сонымен қатар минералдар көп. 

Ауылшаруашылық жануарларына арналған құрама жем өндірісінде 
дәнді және бұршақ дақылдарының келесі дәндері қолданылады: сұлы, арпа, 
жүгері, қара бидай, бидай, тары, чумиза, құмай, бұршақ, жасымық, жемшөп 
бұршақтары, бұршақ, вик, чина. 

Өсімдіктен алынатын өзге де шикізат: 
  – жасанды түрде кептірілген шөп шөптері шөптерден, жасыл массадан, 
жемшөп бұршақтарынан, бұршақтан және басқа дақылдардан дайындалады; 
  - қылқан жапырақты ұн орман шаруашылығында қылқан жапырақтан, 
шыршадан, қарағайдан дайындалады; 
  - теңіз балдырларынан жасалған ұн;   
          - тапиока-бұталы өсімдіктен дайындалған-кассава, термиялық өңдеуден 
және ұнтақтаудан кейін, құрамында көмірсулар мен крахмал көп; 
   - жеміс-көкөніс қалдықтарынан жасалған жемдік ұн;  
   - дәндер-азотсыз заттарға бай;  
   - ірі жем – шөп, сабан, сұлы мен арпаның қабығы.    
    Азық-түлік өнеркәсібінің жанама өнімдері.                                             
Астықты ұнға өңдеу кезінде мыналар алынады: кебек; азықтық, азықтық, 
бидай ұрығы ұны; құрамында 60% дейін пайдалы дән бар астық қалдықтары.   
    Май зауыттарының жанама азық өнімдері. Майлы дақылдар 
тұқымынан май алынғаннан кейін күнжара мен шрот алынады. Күнжара 
майды алдын-ала дайындалған тұқымдардан сығу кезінде пайда болады. 
Шрот майды органикалық еріткіштермен алу арқылы алынады. Фосфатидті 
концентратты май зауыттары жанама өнім ретінде шығарады, ол майдағы 
фосфатидтердің ерітіндісі болып табылады.    

Крахмал-сірне, қант және сыра қайнату өнеркәсібінің жанама 
өнімдері. Крахмал сірне, қант және сыра қайнату өнеркәсібінің жанама 
өнімдеріне мыналар жатады:  
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 – жүгері жемдері жүгеріні крахмалға өңдеу арқылы алынады: 
целлюлоза (қабық), глютен және сығынды, қосымша өңдеуден кейін; 
  – картоп целлюлозасы крахмал алу арқылы алынады; 
  - крахмал алу кезіндегі бидай азығы; 
  - тұзды гидрол глюкоза өндірісі арқылы алынады; 
  – қант қызылшасының азықтық қалдықтары: қызылша сығындысы –
қантсыздандырылған қызылша жоңқасы мен меласса, қызылша шырынын 
қайнатқаннан кейін қалған тұтқыр тұтқыр сұйықтық; 
  - сыра қайнату өнеркәсібінің азықтық қалдықтары - уыт өскіндері және 
сыра бытырасы; 
  - спирт өнеркәсібінің өнімдері - құрғақ барда. 
  Жануарлардан алынатын шикізат құрамында ақуыздың, 
минералдардың көп мөлшері бар және жоғары сіңімділігі бар: ет және сүйек 
ұны, ет ұны, қан ұны, сүйек ұны, жемшөп майлары (сиыр еті, қой еті, шошқа 
еті), балық ұны, кит ұны, қалпына келтірілген сүт. 
      Минералды шикізат: бор, әктас, травертин ұны, азықтық 
фторланбаған фосфат, сүйек ұны, ұлулардың қабығынан алынған жарма және 
ұн, ас тұзы. 

Микробиологиялық және химиялық өнеркәсіп шикізаты: 
  – ашытқы ақуызға, көмірсуларға, ферменттерге, дәрумендерге бай;                        
  - азықтық метионин-химиялық синтез өнімі; 
  - лизиннің азықтық концентраты; 
          - микроэлементтер (мыс, темір, кобальт және т. б.).); 
   - витаминдер (суда еритін в топтары, никотин қышқылы РР, аскорбин 
қышқылы - С, майда еритін - А, Д, К топтары);  
          - антибиотиктер; 
          - ферменттік препараттар (амилосубтилин, протосубтилин) [22]. 
 

4.1.2. Шикізатты қабылдау, орналастыру және сақтау 
   
  Шикізатты сақтауға қойылатын жалпы талаптар. Құрама жем 
кәсіпорны шикізатты саны мен сапасы бойынша өнімді қабылдау тәртібі 
туралы нұсқаулыққа дәл сәйкестікте қабылдауды қамтамасыз етуі тиіс. 

Шикізатты қабылдау автомобиль немесе вагон таразыларының 
көрсеткіштері бойынша анықталған салмақ бойынша жүргізіледі. 
Биологиялық белсенді заттарды қабылдау стандартты салмағы бар орындар 
саны бойынша жүргізіледі. 

Ыдысқа (қаптарға) түсетін шикізатты қабылдау шикізаттың 
қасиеттеріне, оны сақтау қабілетіне, енгізу санына байланысты нұсқалардың 
бірі бойынша ұйымдастырылады: 

– Ыдыста қабылдау, қоймаға жинау және сақтау (метионин, 
майсыздандырылған құрғақ сүт, фторланбаған фосфат); 

- Қабылдау кезінде ыдысқа салу, сүрлемдерде немесе бункерлерде 
сақтау (балық, ет-сүйек ұны, ашытқы, фторланбаған фосфат): 
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– Контейнерлерге қабылдау, тиеу кезінде ыдысқа салу, контейнерлерде 
сақтау (шикізаттың төгілуі қиын түрлері). 
  – Шикізаттың жекелеген түрлерін орналастыру және сақтау. 

Төгілуі қиын шикізатты үйіп сақтау кезінде қойманы бір-бірінен 
оқшауланған жеке секцияларға бөлу керек. 

Үйіндімен келіп түсетін минералды шикізат түсіргіштермен түсіріледі 
және едендік қоймаларда сақтауға орналастырылады.  

Темір жол немесе автомобиль цистерналарында келіп түсетін 
шикізаттың сұйық түрлерін қабылдау ыдыстарына құяды. Бөшкелердегі 
шикізат (май, фосфатидті концентрат) түсіргіштермен түсіріледі және еден 
түріндегі қоймада сақталады. 

Элеватор қоймаларында шикізатты орналастыру шикізаттың 
сақталуын және сақтау процесінде оның ең аз орын ауыстыруын қамтамасыз 
етуі тиіс. 

Жақсы сусымалылығы бар дәнді және түйіршікті шикізатты 
сүрлемдерде сақтау ұсынылады [9]. 
 
 4.2. Құрама жем өндіру технологиясы 
 
  Құрама жем өнімдерін өндірудің жалпы қағидаттары.  
 Құрамажем кәсіпорындары бос және түйіршіктелген түрдегі 
құрамажем, премикстер, ақуыз–витаминді қоспалар (АВҚ), ақуыз-витаминді 
минералды қоспалар (АВМҚ, концентраттар) өндірісін қамтиды (4.1-сурет). 
  

 
4.1-сурет – Құрамажем зауыты 

 
Құрама жем зауыттарында және шеберханаларда көбінесе 

ауылшаруашылық жануарлары мен құстардың барлық түрлеріне, сондай-ақ 
тоған балықтарына жем өндіруге мүмкіндік беретін әмбебап технологиялық 
схема қолданылады. Сонымен қатар, жақын маңдағы құс фабрикаларының, 
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ірі мал шаруашылығы кешендері мен фермалардың құрама жемге 
қажеттілігіне байланысты көбінесе осы құрылымдарға кіретін жекелеген 
құрама жем зауыттарының оңтайлы мамандануы қалыптасуда. Құрама жем 
кәсіпорындарының пәндік мамандандыруды тереңдетуге бағытталуы 
машиналар мен жабдықтарды, шикізат пен энергетикалық ресурстарды 
тиімді пайдалануға мүмкіндік береді, өндірістік процестерді 
механикаландыру мен автоматтандыру деңгейін арттыруға мүмкіндік береді. 

 Құрама жем, АВҚ, АВМҚ және концентраттар өндіретін 
кәсіпорындардағы өндірістік процесс мынадай операцияларды қамтиды: 
  – кәсіпорынға келіп түсетін шикізатты ыдысқа салынған түрде ыдысқа 
салу; 
  - астық және ұсақталған шикізатты кездейсоқ және металл магнитті 
қоспалардан тазарту; 
  - арпа мен сұлы қабығын аршу; 
  – жануарлар мен құстардың құрама жемдердің сіңірілуін жақсарту 
және олардың микрофлорамен залалдануын (тұқым себілуін) азайту 
мақсатында шикізатты арнайы өңдеу; 
  - дәнді, ірі кесекті және түйіршіктелген шикізатты немесе егер бұл 
технологияда көзделсе, құрама жем порциясын ұсақтау; 
  – өндірілген рецептке сәйкес құрама жемнің барлық компоненттерін 
мөлшерлеу; 
  - қажет болған жағдайда сұйық компоненттерді енгізе отырып, құрама 
жем компоненттерін біртекті қоспаға дейін араластыру; 
  – сіңірілуін жақсарту және микрофлорамен залалдануын азайту 
мақсатында борпылдақ құрама жемді экспандирлеу немесе жоғары 
кондициялау; 
  – азықтандыру мен сіңіруді жақсарту, сондай-ақ олардың сақтау 
тұрақтылығын арттыру үшін құрама жемді түйіршіктеу. 

 Премикстер өндірісі келесі операцияларды қамтиды: 
  – кәсіпорынға келіп түсетін шикізатты ыдысқа салынған түрде ыдысқа 
салу; 
  - толтырғышты тазалау, ұнтақтау және кептіру (егер технология қажет 
болса); 
  - микроқоспалар мен толтырғышты мөлшерлеу, барлық компоненттерді 
толтырғышпен екі немесе бір кезеңді араластыру; 
         - премикстерді ыдысқа салу немесе оларды құрама жем өндіру үшін 
цехқа беру немесе АВҚ [9]. 
 

4.2.1. Құрама жем өндірудің технологиялық процесі туралы түсінік 
 
Технологиялық схеманы құру туралы жалпы мәліметтер 

 Әрбір құрама жем зауыты үшін технологиялық процестің схемасы 
Қағидаларға сәйкес құрылады. Техникалық жабдықталуына байланысты 
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4.2.1. Құрама жем өндірудің технологиялық процесі туралы түсінік 
 
Технологиялық схеманы құру туралы жалпы мәліметтер 

 Әрбір құрама жем зауыты үшін технологиялық процестің схемасы 
Қағидаларға сәйкес құрылады. Техникалық жабдықталуына байланысты 

  
 

құрама жем зауытының технологиялық процесі күрделі немесе қарапайым 
болуы мүмкін. 

Құрама жемді ең қарапайым түрде дайындау процесін барлық 
компоненттер стандартты массаның контейнеріне, дайындалған түрінде, яғни 
тазартуды және ұнтақтауды қажет етпейтін жағдайда ұсынуға болады. 

 Технологиялық процесс, тіпті қарапайым түрде, шикізатты тазартуды, 
оны ұсақтауды, мөлшерлеуді және араластыруды қамтуы керек (4.2-сурет). 

 

 
1 – уатқыштардың үстіндегі бункерлер; 2-магниттер; 3-уатқыштар; 4-

дозатор үстіндегі бункерлер; 5-дозаторлар; 6-дайын өнім 
4.2-сурет – Құрама жем өндірудің дәстүрлі схемасы 

 
Өндіріске қабылданған рецептке сәйкес шикізаттың жекелеген түрлері 

қоймадан кезекпен тазалауға, содан кейін үгітуге немесе ұсақтаудан өтпей-
ақ, дозатор үстіндегі бункерлерге жіберіледі. Талап етілетін шикізат санын 
дайындап, дозаторлар мен араластырғышты қамтиды және құрама жем 
алады. Мұндай схема бойынша жұмыс қиын және тиімсіз болады, өйткені 
шикізатты кезекпен өңдеу көп уақытты қажет етеді [9]. 

 Технологиялық желілер. Іс жүзінде олар келесідей әрекет етеді: жақын 
физикалық және механикалық қасиеттері бар шикізат таңдалады және оны 
дайындау үшін қажетті жабдықтар қамтамасыз етіледі. Шикізатты 
дайындаудың бірнеше ағындары пайда болады. Бұл ағындар әдетте 
технологиялық сызықтар деп аталады (4.3-сурет). 
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1,5 – нория; 2 – компоненттерге арналған бункер; 3 – ұсатқыштар; 4 – 
араластырғыш; 6,8 – шнекті транспортер; 7 – дозатор; 9  – дозатор 

бункері 
4.3-сурет – Құрама жем зауытының технологиялық желісі 

 
Құрама жем зауыттарындағы технологиялық желілер жақын 

технологиялық қасиеттері бар шикізатты өңдеуге, бірдей тазарту, ұнтақтау 
және өңдеудің басқа түрлеріне арналған. Технологиялық желілердегі 
шикізаттың әртүрлі түрлері жүйелі түрде өңделеді және дайындалғаннан 
кейін су асты бункерлеріне жіберіледі. Дозалау және араластыру процесі 
түйіршіктеу процесіне ұқсас бір технологиялық желіге бөлінеді. Әрбір 
технологиялық желінің бос қабілеті рецепт бойынша қарастырылған 
шикізаттың максималды мөлшерін дайындауға арналған болуы керек. 

 Шикізатты дайындаудың технологиялық желілерінің саны зауыттың 
өнімділігіне байланысты, сонымен қатар өндіріс талаптарымен анықталады. 

 Ережелерде белгіленген сапа стандарттарына сәйкес келетін өнімді 
шығару үшін кемінде бесеу болуы керек. Әрбір құрама жем зауыты үшін 
міндетті бес желінің қатарына: астық, ұн өнімдері, престелген және ірі 
кесекті өнімдер, тамақ өндірісі өнімдері, минералды шикізат және мөлшерлеу 
– араластыру желісі кіреді [9]. 

 
4.2.2. Астық және ұн шикізатын қоспалардан тазарту 

 
Бөлу процесінің мақсаты. 
Құрама жем өндіруге арналған құрама жем зауыттарына жеткізілетін 

шикізат құрамында көптеген қоспалар бар. Бір затты екіншісінен бөлу бөлу 
деп аталады. Құрама жем өнеркәсібіндегі бөлу процесі әртүрлі 
технологиялық міндеттер үшін қолданылады: 

– астық және ұн шикізатын, сұйық компоненттерді тазалау кезінде 
қоспаларды бөлу; 

 – ірілігі бойынша сұрыптау; 
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- ұсақталған компоненттерді фракцияларға бөлу; 
- ұсақ және түйіршіктелген өнімдерді бақылау. 
Егер машина арқылы тазартылған астықты өткізген кезде електен 

қоспалардың кемінде 65% бөлінсе, ал жарамды астықтың қалдықтары мен 
қатарларында 2% аспаса, астық компоненттерін тазартуды тиімді деп санауға 
болады. 
 Аралас жем зауыттарында сепараторларда технологиялық процесті 
ұйымдастыру және жүргізу қағидаларына сәйкес келесі електер орнатылады: 
қабылдау, сұрыптау, себу [9]. 

ЗСМ–20 сепараторы астықты ені, қалыңдығы және аэродинамикалық 
қасиеттерімен ерекшеленетін қоспалардан тазартуға арналған (4.4-сурет).  

 

 
4.4-сурет – ЗСМ–20 ауа-елек сепараторы  

 
Ол дәнекерленген станинадан, електен (елек өзара қозғалыс жасайды), 

қабылдау және аспирациялық камералардан, желдеткіштен тұрады. 
 Жұмысы: астық қоректендіру құрылғысының бункеріне түседі. Жүк 
клапанының кедергісін жеңе отырып, астық жұқа қабатпен бірінші үрлеудің 
ауа арнасының бүкіл ұзындығына бөлінеді. Онда ауа астық қабатына еніп, 
жеңіл қоспаларды аспирация камерасына апарады, сол жерде олар 
тұндырылады және жинақталу кезінде машинадан шығарылады. 
 Содан кейін астық қабылдау елегіне түседі, өрескел қоспалар бөлек 
бөлінеді, ал өту сұрыптау елегіне түседі. Бірден ірі қоспалар іріктеледі. 

Сұрыптау елегінің өтуі астықты екі фракцияға бөлетін түсіру елегіне 
түседі: үлкен және кіші. 
 Ірі фракция негізгі астық ағынына жіберіледі, ал түсіру елегі арқылы 
ұсақ өту себілетін жерге түседі. 

Себу елегінен ұсақ дәндер мен түсіру елегінен ірі дәндер біріктіріліп, 
екінші үрлеудің аспирациялық арнасы арқылы өтеді. Аспирациялық каналдан 
шыққан кезде астық магнит арқылы өтеді.  Електен өту - ұсақ қоспалар 
паллетке оралып, машинадан шығарылады [5]. 

А1-БИС сепараторы. Ол ені мен қалыңдығы електен және 
пневматикалық сепаратор каналындағы айналу жылдамдығымен 
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ерекшеленетін қоспалардан тазартуға арналған. Өнімділігі 100 және 12 т/сағ 
сепаратор (4.5-сурет). 

 
4.5-сурет – А1–БИС ауа-елек сепараторы 

 
Сепаратор танинге ілінген елек шанағынан және екі пневмосепаратор 

каналынан тұрады. 
Елек корпусында параллель жұмыс істейтін екі бөлім бар, олардың 

әрқайсысында тартылатын елек рамалары бар. Олар жолақтармен 
ұяшықтарға бөлінеді, онда диаметрі 35 мм екі резеңке шар бар, олар 
електерді жабысып қалған бөлшектерден тазартады. 

Пневматикалық бөлу арнасында орналасқан: қабылдау қорабы, діріл. 
Арнаның ішінде ауа жылдамдығын өзгерту үшін рульмен қозғалатын 
жылжымалы қабырға және ауа ағынын реттейтін дроссель бар. 

Жұмысы. Бөлгішпен бастапқы астық айналмалы ілгерілемелі 
қозғалыстар жасайтын електердің ені бойынша біркелкі таратыла отырып, екі 
қабылдау келте құбырына жіберіледі. 

Ірі қоспалар сұрыптайтын електен шығып сепаратордан лотокпен 
шығарылады. Ұсақ қоспалары бар астық қоспасы елекке түседі. Ұсақ 
қоспалар елеуіштің саңылауларынан өтеді және науаның көмегімен 
сепаратордан шығарылады. 

Електен тазартылған астық қабылдау қорабына және діріл орағышқа 
түседі. 

Астық массасының әсерінен қабылдау қорабы мен вибро-жұтқыншақ 
арасында алшақтық пайда болады, ол арқылы астық ауа ағынының әсер ету 
аймағына енеді. Жеңіл қоспалар ауа арқылы қону құрылғысына 
шығарылады, ал астық одан әрі тазартуға жіберіледі. 

А1–ДМК елек машинасы темір жол және автокөлікті қабылдау кезінде 
ұнтақты шикізатты (кебек, ұн) ірі қоспалардан тазартуға арналған. 
 Негізгі жұмыс органдары - диаметрі 15-20 мм тесік өлшемдері бар елек 
рамалары және 14×14 мм ұяшықтары бар металл мата електері.  

Жұмысы: тазартылатын өнім үздіксіз ағынмен қабылдағыш құбыр 
арқылы бөлгіштерге және бірінші қабатқа біркелкі қабатқа, содан кейін 
екінші елек жақтауына түседі. Елек рамалары өзара қозғалыстар жасайды. 
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А1–ДМК елек машинасы темір жол және автокөлікті қабылдау кезінде 
ұнтақты шикізатты (кебек, ұн) ірі қоспалардан тазартуға арналған. 
 Негізгі жұмыс органдары - диаметрі 15-20 мм тесік өлшемдері бар елек 
рамалары және 14×14 мм ұяшықтары бар металл мата електері.  

Жұмысы: тазартылатын өнім үздіксіз ағынмен қабылдағыш құбыр 
арқылы бөлгіштерге және бірінші қабатқа біркелкі қабатқа, содан кейін 
екінші елек жақтауына түседі. Елек рамалары өзара қозғалыстар жасайды. 

  
 

 Қоспалар қалдықтардан шығарылады, ал тазартылған өнім машинадан 
шығатын келте құбырлар арқылы шығарылады. 
 Магнитті бөлектеу.  Сусымалы компоненттер мен құрама жемді осы 
қоспалардан тазартудың ең радикалды әдісі - магниттік бөлу. Магниттік 
сепарация деп компоненттер мен қоспалардың магниттік сезімталдығының 
айырмашылығына негізделген компоненттерді металл магниттік қоспадан 
тазарту процесі түсініледі. Магнит өрістері орамалары тұрақты токпен 
қоректенетін тұрақты магниттер мен электромагниттер жасайды. 

 Тұрақты магниттер. Құрама жем зауыттарында хром және көміртекті 
болаттан жасалған магниттермен салыстырғанда артықшылығы бар арнайы 
қатты магний қорытпаларынан жасалған тұрақты магниттер кеңінен 
қолданылады.  

Жалпы магниттік индукцияны арттыру үшін магниттер блоктармен 
бірнеше қатарға орнатылады: біріншісі металл магниттік қоспалардың көп 
бөлігін алады, екіншісі – қалған бөлігі, ал соңғысы – бақылау.  

Магниттік блоктардың дизайны металл бөлшектері компоненттерге 
немесе құрама жемге қайта енбеуі үшін оларды бүйірге итеріп, сыртынан 
тазартуға мүмкіндік беруі керек. 

БКМ–2–3 магниттік колонкасы. Магниттік бағандарда жұмыс 
органының негізі өнімнің қозғалыс бағыты бойынша дәйекті түрде 
орнатылған блоктарға терілген магниттер қорытпасынан жасалған ат тәрізді 
магниттерден тұрады.  

 Ол ағаш немесе алюминий төсектен тұрады, оған осьтерге екі магнит 
блогы орнатылады. Магниттерді тазалаған кезде блоктар осьтің айналасында 
90° бұрылады. Бағанның жоғарғы бөлігінде кіріс тесігінен, жылжымалы 
көлбеу тақтадан және реттегіш бұрандадан тұратын қуат беру құрылғысы 
орналасқан. Бағанның төменгі бөлігінде розетка орналасқан.  

А1–ДЭС электромагниттік сепараторы. A1–ДЭС сепараторының 
негізгі жұмыс органы - электромагниттік барабан, ол айналмалы қабықтан 
және қозғалмайтын электромагниттік жүйеден тұрады (4.6-сурет). 

  
4.6-сурет –А1–ДЭС электромагниттік сепараторы 
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Оған ось түрінде жасалған өзек, өзекке отыратын төрт катушкалар, екі 

бүйір және үш аралық полюстер кіреді. Электромагниттік сепаратордың 
шамадан тыс жүктелу қаупі туындаған жағдайда шикізат ағынын жабу үшін 
шибер түрінде жасалған ысырма қолданылады. 

 Барабаннан жабысқақ өнімді алып тастау үшін магнит өрісінің 
шекарасында щетка механизмі орнатылған. Жұмыс істемейтін аймақта 
барабан бетінен металл магниттік қоспаларды кетіру үшін резеңке қырғыш 
орнатылды. Металл магнитті қоспалар шығатын келте құбырды қосуға 
болатын бункерде шөгіледі [7]. 
 

4.2.3. Ылғал-жылу өңдеу 
 
Ылғал-жылу өңдеу. Құрама жемдердің сіңірілуін арттыру үшін астық 

пен құрама жемдерді ылғал-жылумен өңдеу кеңінен қолданылады, ол 
жануарлардың жас төлдеріне жіберіледі. 

Ылғал мен жылудың әсерінен крахмалдың бір бөлігі сіңімді және 
қарапайым көмірсулар – декстриндерге айналады. Астық шикізатын қуыру 
желісіне арналған жабдық кіреді: 

– астықты қоспалардан тазарту, 
- үлбірлі дақылдардың қабыршақтануы, 
- булау немесе ылғалдандыру, 
- қуыру, 
- шикізатты салқындату. 
Егер рецептте көзделсе, қоспалардан тазартылған, сондай-ақ аршылған 

астықты қуыруға жібереді. 
Қуыру А9–КЖА арнайы қуыру аппараттарында 220-250ºС 

температураға дейін қыздырылған салқындатқышпен (арнайы маймен) 60-90 
минут ішінде жүзеге асырылады. 

Содан кейін қуырылған астықты салқындатқыш қондырғыларда немесе 
салқындатқыш бункерлерде ауа температурасынан 10ºС аспайтын 
температураға дейін салқындатады. Салқындатылған астықты ұсақтауға 
жібереді. 

Астықты микронизациялау. Астықтың микронизациясы тағамдық 
құндылығы мен сапасын арттыру үшін қолданылады, астық жағымды дәм 
мен иіске ие болады, қант мөлшері артады. 

Микронизация жеке желілерде жүзеге асырылады, оған жабдықтар 
кіреді: 

- астықты қоспалардан тазарту, 
- үлбірлі дақылдардың қабыршақтануы, 
- ылғалдандыру немесе буландыру, 
- инфрақызыл сәулемен өңдеу, 
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- астықтың жануы, 
- үлпектерді салқындату. 
Астықты тазарту үшін тас жинағыштар мен сепараторлар 

қолданылады, ал егер рецепт қарастырылған болса, қабыршықтану жасалады. 
Дайындалған астық бункерлерде жиналады. 

Ылғалдандыру үшін A1–БШУ ылғалдандырғыштары немесе АСК–5 
буландырғыштары қолданылады.  

Астықты инфрақызыл сәулелермен өңдеу арнайы микронизатор 
қондырғысында жүзеге асырылады. Микронизаторлар - бұл керамикалық 
қыздырғыштар, онда газ жанады және инфрақызыл сәуле шығарады, ол 
металл таспада қозғалатын астық қабатын (қалыңдығы бір-екі дән) теседі. 
Астық 90-95 ºС температураға дейін қызады, 40-180 секунд ішінде. 

Қыздырылған ісінген астық қабыршақтарды алу үшін шырмауық 
станогына жіберіледі, содан кейін ауа температурасы 10ºС аспайтын 
температураға дейін салқындатылады [9]. 

 
4.2.4. Үлбірлі дақылдарды қабыршықтау 

 
Дәннің қабыршықтануы.  

 Шикізат ретінде пайдаланылатын үлдірлі дақылдардың ішінде сұлы 
мен арпа құрама жем өнеркәсібінде кеңінен қолданылады. Олар жоғары 
қоректік құндылыққа ие, бірақ олардың фильмдерінде көп мөлшерде талшық 
бар. Сондықтан жас құстарға, емшектен шығарылатын торайларға және 
рационына үлдірсіз арпа мен сұлы енгізу көзделген басқа да жануарларға 
құрама жем өндіру кезінде үлбірлі дақылдар қауыздалады.  

 Құрама жем зауыттарында сұлы мен арпа дәнінің қабыршықтануы екі 
жолмен өндіріледі: 1) қабықтарды кейіннен сұрыптай отырып, арнайы 
машиналарда қабыршықтану; 2) қабықтарды кейіннен сұрыптай отырып, 
арпа мен сұлы ұсақтау. 

Қабықтарды аршу машиналарында бөлу алдында астықты 
сепараторлардағы қоспалардан алдын ала тазартады және қабыршақтану 
процесінің тиімділігін қамтамасыз ету үшін ұсақ фракция бөледі [9]. 

А1–ЗШН–3 машинасында дәннің қабыршықтануы 
4.7-суретте А1–ЗШН–3 қабыршықтану машинасында астықтың 

қозғалыс сызбасы көрсетілген.  
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4.7-сурет – А1–ЗШН–3 қабыршықтану-тегістеу машинасы 

 
Арпа қабылдау түтігі арқылы машинаның сақиналық саңылауына 

жіберіледі, онда ол абразивті дөңгелектер мен қалыңдығы 1 мм тесілген 
болаттан жасалған елек цилиндрі арасында 1,1×20 мм тесіктері бар қарқынды 
үйкеліске ұшырайды. Арпа толығымен толтырылған сақиналы саңылаумен 
өңделеді, яғни тұрақты жүктеме кезінде. Арпа жоғарыдан төменге қарай 
жылжып, шығатын құбырға жіберіледі. Жұмыс аймағында болу ұзақтығы, 
сондықтан өңдеу қарқындылығы шығыс клапанымен реттеледі. 

Арпаны өңдеу кезінде пайда болған ұн мен қопсытқыш түріндегі өнім 
машинаның сыртында орнатылған желдеткіш жасаған ауа ағынымен 
шығарылады. Қуыс білікке сорылатын ауа радиалды тесік арқылы абразивтік 
дөңгелектер арасында орнатылған аспирациялық ернеулер бойынша бөлінеді. 
Ауа ағындары сақиналы саңылаудағы өнімнің қабатына еніп, ұсақ қабық пен 
ұнтақты бөлшектерді ұстап, елек цилиндріндегі тесіктерден өтіп, оларды 
аспирациялық каналға апарады [5]. 

Қабыршықтану процесінің тиімділігі. Құрама жем зауыттарында 
қабыршықтану процесінің тиімділігі көбінесе астық сапасының 
біркелкілігіне байланысты. Ірілігі бойынша біртекті еместігінің нәтижесінде 
ұсақ астық бұзылмаған күйінде қалады. 

Үлбірлі дақылдарды келтірілген тәсілдер бойынша өңдегеннен кейін 
негізгі өнімде сұлының 5,3%, ал арпаның 3,5% шикі талшықтың болуына 
(артық емес) жол беріледі. Кәсіпорынға түсетін үлдірлі дақылдар дәнінің 
(сұлы, арпа) сапасына байланысты сұлы дәнінің шығымы кемінде 55%, ал 
арпа дәнінің шығымы – 80% болуы тиіс. 
 

4.2.5. Шикізатты ұнтақтау 
 

Тегістеу процесінің мақсаты. Құрама жемді өндіру кезінде олардың 
мөлшеріне сәйкес келетін компоненттердің біртекті қоспасын алу үшін 
оларды ұсақтау керек. Сонымен қатар, ұсақталған құрама жемді шайнаған 
кезде аз энергия жұмсалады және жемнің сіңімділігі артады. 
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4.7-сурет – А1–ЗШН–3 қабыршықтану-тегістеу машинасы 
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 Қатты денені бөліктерге бөлу процесі ұнтақтау деп аталады. Келесі 
компоненттер ұнтақтауға ұшырайды: астық, торт, тамақ, жүгері, минералды 
шикізат, тамақ өнімдерінің жемшөп өнімдері. Кейбір компоненттер 
машиналар арқылы бір өту үшін ұсақталады, ал басқалары екі рет 
ұнтақтауды қажет етеді.  

Ұнтақтау дәрежесі. Ұсақтау дәрежесі жануарлардың түріне және 
жасына байланысты. Ұнтақтау дәрежесі ұнтақтау мөлшерін сипаттайды. 

Егер бөлшектердің мөлшері 5 мм тең немесе одан үлкен болса, 
ұнтақтау 5 мм аз болса, ұсақтау жұқа болып саналады.  
 Кесек компоненттерін 5 мм асатын салыстырмалы түрде үлкен 
шамаларға ұсақтау деп аталады. 
 Ұнтақтаудың үш дәрежесі бар: 

– ірі   1,80 – 2,60 мм, 
– орташа    1,00 – 1,80 мм, 
– ұсақ      0,20 – 1,00 мм. 

 Сандық көрсеткіш ірілік модулі деп аталады. 
 Ірілік модулі елек талдауымен анықталады және формула бойынша 
есептеледі: 
                               М= 0,5×Р0+1,5×Р1+2,5×Р2+3,5×Р3

100                                      (14) 
 
мұнда, Р0  – талдағыш жинағындағы қалдық, %; 
Р1,  Р2, Р3 – диаметрі 1, 2 және 3 мм електердегі қалдық, %. 
 

Ұнтақтау әдістері. Ұнтақтау әдісін таңдағанда бөлшектердің 
қаттылығы мен олардың мөлшері ескеріледі. Қатты бөлшектерді ұнтақтау 
үшін соққы мен ұсақтау, тұтқыр үшін – ысқылау, сынғыш үшін – ұсақтау 
қолданылады.   
 Ұсақтағыш машиналарға қойылатын міндетті шарттар: 

1) өнімді біркелкі ұнтақтау, 
2) өнімді жұмыс аймағынан жылдам жою, 
3) машиналарды үздіксіз және автоматты түрде тиеу және түсіру, 
4) тез тозатын бөлшектерді жеңіл ауыстыру, 
5) шаңның ең аз бөлінуі, 
6) электр энергиясының ең аз шығыны. 

 Ұнтақтау үшін балғамен және тісті ұнтақтағыштар, роликті машиналар 
қолданылады. 

Ұнтақтағыш туралы жалпы түсінік. Балғалы ұсақтағыш келесі 
түйіндерден тұрады: балғалар (балғалы ротор), елек және палуба (4.8-сурет). 

 



208
  

 

 
4.8-сурет – Балғалы ұсақтағыш 

 
 Балғалар тікбұрышты және сатылы, аспалы үшін екі симметриялы 
орналасқан тесіктері бар. 
 Декалар (броньды тақталар) оны бұзудан қорғау үшін бекітілген жұмыс 
бетінің басында орнатылады. 
 Елек ұсақталған өнімді ұнтақтағыштан шығаруға арналған. 
Дөңгелек және қабыршақты тесіктері бар елек қолданылады, олар тақтайша 
тәртібімен орналасады, бұл електің көбірек сүйектілігі мен қаттылығына 
ықпал етеді. Олар қалыңдығы 3-тен 8 мм-ге дейін тесілген, штампталған 
немесе бұрғыланған металл парақтардан жасалған. 
 Қабыршақты електер бір жағынан тегіс, ал екінші жағынан, балғамен 
ротордың қозғалысына қарай ішке қарай бұрылған тесіктердің бүгілген 
жиектеріне байланысты. Бұл ұнтақтағыштардың өнімділігін арттырады және 
ұнтақтағыш аймағынан ұнтақталған бөлшектерді қарқынды ұсақтауға және 
алып тастауға ықпал етеді. Елек тесіктерінің көлемінің ұлғаюымен өнімнің 
ұнтақтау дәрежесі төмендейді және ұнтақтағыштың өнімділігі артады. 

Ұнтақтағыштың жұмыс процесі. Өнім қабылдау құрылғысына 
түседі және көлбеу жазықтық бойымен қоректендіретін ролик ұсатқыштың 
жұмыс аймағына беріледі. 
 Балғалар мен палубалардың өнімге бірнеше рет әсер етуі, өнімді 
өнімге, палубаға және елекке ысқылау нәтижесінде ұнтақтау жүреді. Көлемі 
елек саңылауларының мөлшерінен аз ұсақталған бөлшектер електен өтіп, 
ұнтақтағыштан шығарылады. Ұнтақтау дәрежесі електерді таңдау арқылы 
реттеледі [9]. 
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4.2.6. Құрама жем компоненттерін мөлшерлеу 
 

Дозалау процесінің мақсаты мен міндеттері. Азықтағы барлық 
компоненттер жануардың денесімен біркелкі сіңірілуі керек. Құрама жемнің 
белгілі бір салмақ бірлігінде барлық компоненттердің белгіленген мөлшері 
болуы керек және олардың барлығын жақсылап араластыру керек. 

Дозалау - бұл рецептте белгіленген құрама жем компоненттерінің 
бөліктерін өлшеу немесе көлемді өлшеу. Дайындалған (тазартылған және 
ұсақталған) компоненттер арнайы мөлшерлеу машиналары-
мөлшерлегіштерге беріледі (4.9-сурет). 

 

 
4.9-сурет – Дозатор 

 
Мөлшерлеу әдістері.  Мөлшерлеудің екі әдісі бар: салмақ және көлем. 
Көлемді мөлшерлеу компоненттерді үздіксіз мөлшерлеуді қамтамасыз 

етеді, өнім уақыт бірлігіне тең көлемде беріледі. 
 Салмақты мөлшерлеу - мерзімді немесе үздіксіз, компоненттер 

диспенсердің дизайнына байланысты қажетті мөлшерде өлшенеді. Көлемді 
диспенсерлер салмақ өлшегіштерге қарағанда дәлірек емес, өйткені уақыт 
өте келе өлшенген компоненттердің көлемдік массасы ұнтақтау мөлшеріне, 
ылғалдылыққа және басқа факторларға байланысты өзгеруі мүмкін.  

 Сондықтан көлемді мөлшерлегіштер ӨТЗ және қызмет көрсетуші 
персонал тарапынан жүйелі бақылауды талап етеді. Дозалау процесіндегі 
барлық дозаторлар: берілген өнімділікті қолдауы тиіс, қажетті өнімділікке 
баптау тез және оңай жүргізілуі тиіс, олар дозалау дәлдігін сақтауға және 
бақылауға ыңғайлы болуы тиіс. 

Рұқсат етілген ауытқу нормалары. 9-кестеде енгізілген өнімнің 
мөлшерін ескере отырып, әр компоненттің ауытқуының рұқсат етілген 
нормалары келтірілген. 
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9-кесте – Рұқсат етілген ауытқу нормалары 

Компоненттер саны, 
 % 

Компоненттер санының ауытқуы  
(артық емес) 

30-дан артық   ± 1,5 
30–11 ±  1,0 
10–3 ±  0,5 
3-тен кем ±  0,1 

  
 Микроқоспалар мен олардың қоспаларын мөлшерлеу кезінде 
ауытқуларға жол беріледі 
  ± 3 %  [9]. 

Көлемді мөлшерлеуге арналған жабдық. ДП-1 барабан дозаторы 
үздіксіз жұмыс көлемдік мөлшерлеу принципі бойынша жұмыс істейді, оның 
өнімділігі барабанның айналу жиілігінің өзгеруімен реттеледі. 

 Дозаторлықтан жоғары бункерден алынған өнім риппердің 
қалақтарымен босатылып, барабанның жасушаларын толтырады, ол 
айналғанда оны диспенсердің төменгі бөлігіне бағыттайды. Жылжыту 
арқылы өнім тұрақты магниттердің доғаларынан өтіп, металл магниттік 
қоспалардан тазартылады. Диспенсердің төменгі бөлігінен өнім құрастыру 
тізбегіне немесе бұрандалы конвейерге құйылады. 

 Табақты дозатор. Оның жұмыс принципі келесідей. Дозаторлықтан 
жоғары бункерден өнім қабылдау бункеріне түседі, оның конустық бөлігінде 
қопсытқыштың айналмалы қалақтарымен қопсытылады. Қабылдау 
ыдысының шығатын тесігінен шығып, босатылған өнім дискінің көлденең 
бетіне түсіп, табиғи көлбеу бұрыш жасайды. Дискімен бірге өнім қырғышпен 
лақтырылады және науа құрастыру конвейеріне, содан кейін араластырғышқа 
жіберіледі. Уақыт бірлігінде дозатормен берілетін өнімнің мөлшері 
жылжымалы науаның төменгі жиегі мен диск беті арасындағы сақиналы 
саңылаудың шамасын өзгерту, қырғышты жылжыту және дискінің айналу 
жиілігін өзгерту арқылы анықталады. 

Таразылық мөлшерлеуге арналған жабдық. Кешендерге өнеркәсіп 
шығаратын бес салмақтық мөлшерлегіштердің кез келгені кіреді: жүк 
көтергіштігі тиісінше 100, 200, 500, 1000 және 2500 кг 6ДК–100, 5ДК–200, 
5ДК–500, 6ДК–1000, 10ДК–2500.  

 Тұтқалар мен тарту жүйесі арқылы ілулі тұрған ДК диспенсерінің 
шелегі теру көрсеткішімен байланысты. Шелектің конустық бөлігінде 
пневматикалық жетектің көмегімен екі салалық клапандармен жабылған 
бойлық тесік бар. Компоненттерді өлшеу барысын теру көрсеткіші бойынша 
бақылауға болады. Саңылауларға (қабылдау келте құбырымен) шнекті 
қоректендіргіштерден өздігінен ағатын құбырлар бекітіледі [5]. 
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9-кесте – Рұқсат етілген ауытқу нормалары 

Компоненттер саны, 
 % 
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4.2.7. Құрама жем компоненттерін араластыру 
 

Компоненттерді араластырудың мақсаты мен міндеттері. 
Араластыру процесі компоненттерді құрама жемнің бүкіл көлеміне біркелкі 
таратуға, яғни механикалық әсер нәтижесінде біртекті өнім алуға арналған. 
Аралас жемнің сапасы араластыру процесіне байланысты. 
 Аз мөлшерде жемде рецептте қарастырылған барлық заттар болуы 
керек. Биологиялық құндылығы жоғары компоненттерді жақсы тарату өте 
маңызды: дәрумендер, микроэлементтер, антибиотиктер. Бұл процесс үшін 
араластырғыштар қолданылады (4.10-сурет) [7]. 
 

 
4.10-сурет – Көлденең араластырғыш 

 
Құрама жемнің біркелкілігі жемнің барлық бөліктерінде бірдей 

қоректік құндылықты қамтамасыз етуі керек. 
 Араластыру тиімділігі біртектілік коэффициентімен анықталады 
(өзгеру коэффициенті). 
 Біртектілік коэффициенті құрамы химиялық жолмен анықталатын аз 
мөлшерде (ас тұзы, бор) енгізілетін бір немесе екі компоненттің құрама 
жемде біркелкі таралуымен анықталады.  

Араластыру тиімділігіне әсер ететін факторлар. 
 Араластырудың тиімділігі компоненттердің физикалық қасиеттеріне 
байланысты: ылғалдылық, тығыздық, бөлшектердің бетінің табиғаты, 
гранулометриялық құрамы. 
  Сондай-ақ араластыру процесіне әсер етеді: араластыру уақыты, 
араластырғыштың дизайны, араластырғышты толтыру дәрежесі. 

Үздіксіз және кезеңдік әрекеттегі араластырғыштар. 
Араластырғыштарды жұмыс сипаты бойынша шартты түрде үздіксіз және 
кезеңдік (үлестік) әрекетті араластырғыштарға бөлуге болады. Негізгі 
жұмыс органдарының орналасуына байланысты мерзімді араластырғыштар 
көлденең немесе тік болады.     
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Құрама жем компоненттерін үздіксіз араластыру үшін өнімділігі 20 
т/сағ болатын көлденең екі доңғалақты 2 СМ–1 араластырғыш шығарылады, 
ол металл шұңқырдан тұрады, онда екі білік пышақтармен бір-біріне қарай 
айналады. Пышақтардың бұрылу бұрышын өзгертуге болады, осылайша 
араластыру уақытын реттеуге болады. Шұңқыр қақпақпен герметикалық 
түрде жабылады. Жетектің қарама – қарсы жағында қабылдау құбыры, ал 
жақын жерде-шығыс құбыры. Біліктердің айналу жиілігі - 214 айн/мин. 

Кезеңдік (порциялық) әсер ететін араластырғыштар неғұрлым сапалы 
араластыруды қамтамасыз етеді және көп томдық мөлшерлеу кешендерімен 
жұмыс істей отырып, мөлшерлеу-араластырудың бірыңғай 
автоматтандырылған жүйесін құрайды. Мерзімді араластырғыштардың 
өнімділігі ваннаның сыйымдылығына және толық циклдің ұзақтығына 
байланысты. Әдетте толық цикл уақыты - 5...6 мин, оның ішінде араластыру 
уақыты - 4 мин. Осылайша, орташа есеппен сағатына 10 цикл жасалады. 

Мерзімді көлденең араластырғыш. Мерзімді көлденең 
араластырғыштар сусымалы компоненттерді, сондай-ақ сусымалы және 
сұйық компоненттерді араластыруға арналған. Ең көп таралған ванна 
сыйымдылығы араластырғыштар 0,5; 1,0; 1,5; 2,5; 3,0 т.  

Араластырғыш келесідей жұмыс істейді: құрама жем 
компоненттерінің өлшенген бөлігі қабылдау түтігі арқылы айналмалы 
пышақ білігіне түседі және сыртқы бұрылыстармен алынады, олар оны 
ванна бойымен бір бағытта, ал ішкі бұрылыстар қарама – қарсы бағытта 
жылжытады.  

Араластыру уақыты 4 мин. араластыру уақытынан кейін цилиндр 
поршені жоғары қарай жылжиды және тұтқаны жүйесі арқылы клапанды 
ашады.  Ваннаны жүктегеннен кейін ысырма автоматты түрде жабылады 
[7]. 
 

4.2.8. Құрама жемдерді мелассирлеу 
 
Құрама жемдерді мелассирлеу процесінің мақсаты. Құрама жем 

өнеркәсібінде құнды жемдік қасиеттері бар, жануарлар ағзасына жақсы 
сіңетін, бірақ басқа физикалық және механикалық қасиеттері бар өнімдер 
бар, өйткені олар сұйықтық болып табылады.  
 Оларға меласса (қант өнеркәсібінің жанама өнімі), тұзды гидрол 
(кристалды глюкоза өндірісінің жанама өнімі), фосфатидті концентрат (май 
зауыттарының жанама өнімі), жем майлары жатады.  

Бұл компоненттердің қасиеттері мен басқаларының арасындағы 
айырмашылық оларды дайындау және құрама жем құрамына қосу үшін 
арнайы технологиялық әдістерді қолдануды қажет етеді. Сұйық 
компоненттер құрама жемге 2-5% мөлшерінде енгізіледі. Енгізудің 
қиындығы - сусымалы массадағы сұйықтықтың аз мөлшерін дәл мөлшерлеу 
және бөлуді қамтамасыз ету қажет. 
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Мелассаны құрама жемге енгізу тәсілдері. Температураның 
жоғарылауымен компоненттердің тұтқырлығы төмендейді және араластыру 
сапасы жақсарады. Сондықтан қолданар алдында гидролды қоспағанда, 
сұйық компоненттер қызады. Сұйық компоненттер құрама жемнің қоректік 
құндылығын арттырады, өндіріс пен тасымалдау процесінде шаңның 
бөлінуін азайтады, оның дәмін арттырады.  
 

4.2.9. Құрама жемді түйіршіктеу  
 

Басу мақсаты. Сығымдау (түйіршіктеу) процесі - бұл қысымның 
әсерінен борпылдақ құрама жемді текше немесе цилиндрлік түйіршіктерге 
айналдыру.  
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ағзасына жақсы сіңеді. 

Түйіршіктеу: азықтандыру процесін механикаландыруға; өндірістегі 
еңбек жағдайларын жақсартады (тиеу, сақтау және тасымалдау жағдайлары); 
қоректік заттардың сақталуын қамтамасыз етеді; жануарлардың 
түйіршіктерін шайнаған кезде ас қорыту жүйесінің жұмысын жақсартады; 
өзін-өзі сұрыптау процесін болдырмайды. 

Престеу тәсілдері (түйіршіктеу). Түйіршіктеудің үш әдісі бар: 
құрғақ, дымқыл, брикеттеу. 

1) Құрғақ әдістің мәні түйіршіктерді басу және оларды қосымша 
ылғалсыз салқындату болып табылады. 

2) Түйіршіктеудің дымқыл әдісінің мәні өнімді 28-32% ылғалдылыққа 
дейін ылғалдандыру, қамырды түйіршіктерге басу, оларды кептіру және 
салқындату болып табылады. Түйіршіктердің беріктігін арттыру және 
тағамдық құндылығын жақсарту үшін байланыстырғыштар қосылады: 
меласса және гидрол. Осылайша алынған түйіршіктер үлкен суға төзімділікке 
ие.  

3) Брикеттеу – бұл тікбұрышты немесе цилиндрлік пішіндегі 
салыстырмалы түрде үлкен брикеттерді жасау процесі. Бұл процесс шток 
немесе штемпельді престерде жүзеге асырылады. Брикеттердің мөлшері 
болуы мүмкін: 160×130×68 мм немесе диаметрі 20-25 мм және ұзындығы 100 
мм. 
 Процестің кемшіліктері: төмен өнімділік және жоғары энергия 
шығыны. 4.11-суретте престеу құрылғыларының жіктелуі көрсетілген. 

Басу режимдері. Түйіршіктеудің анықтайтын параметрлері: 
ылғалдылық, қысым температурасы және процестің ұзақтығы. 
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а) гидравликалық; б) матрицасы бар шнекті; в) торлы цилиндрі бар шнекті; 

г) торлы цилиндрі және білігі бар шнекті; д) қалақты;  
е) білдекті (роликті) 

4.11-сурет – Пресс құрылғыларының жіктелуі 
 

 Пресс-гранулятордың араластырғышында борпылдақ құрама жемнің 
су-жылу өңдеуі жүреді, ол 0,35...0,40 Мпа буымен өңделеді - қысым және 
температура 150 ºС  (4.12-сурет). 
 

 
4.12-сурет – Құрама жемге арналған пресс–гранулятор 

 
Құрама жемнің бастапқы ылғалдылығы 11-12% болуы керек, содан 

кейін араластырғышта қосымша ылғал 2-5% болуы керек. Жалпы 
ылғалдылық 15-18% болуы керек. 
 Араластырғышқа 1 тонна құрама жемге 60-80 кг мөлшерінде бу 
беріледі. Пресс шығысындағы түйіршіктердің температурасы 70-80ºС 
құрайды. Дайын түйіршіктер қоршаған орта температурасынан жоғары 10-
15ºС температураға дейін салқындатылады. Түйіршіктерді салқындату 
уақыты: Ø 4,7 мм –5..6 мин; Ø 7,7 мм –10 мин; Ø 19 мм –18 мин [21]. 
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Түйіршіктердің сапасына қойылатын талаптар. 
 Түйіршіктелген құрама жемнің көгерген және шірімейтін, қатерсіз 
компоненттер жиынтығына сәйкес келетін иісі болуы тиіс. Түсі - түйіршіктер 
дайындалған немесе сәл қараңғы болатын борпылдақ жемнің түсіне сәйкес 
келеді. 
 Ылғалдылық балық үшін – 13,5%, құстар үшін – 14,0%, басқа 
жануарлар үшін 14,5% болуы керек. 
 Мақсатына байланысты ересек құсқа арналған түйіршіктердің диаметрі 
– 4,7–9,7 мм, ІҚМ үшін – 4,7–19,0 мм, қойлар үшін – 4,7–12,7.  

Балықтарға арналған түйіршіктердің үгіндісі 8%, ауыл шаруашылығы 
жануарларына 22% аспайды. Тоған және тұқы балықтарының ісінуі кемінде 
10 минут [35]. 
 

4.2.10. Ақуыз-витамин қоспаларын өндіру 
 

Ақуыз–витаминді қоспалардың мақсаты. Ақуыз-витаминдік 
қоспалар АВҚ - мемлекеттік құрама жем өнеркәсібі өндіретін өнімнің 
негізгі түрлерінің бірі.  

Мал шаруашылығы шаруашылықтарында тікелей құрама жем өндіру 
үшін АВҚ жеткізу шаруашылықтарда бар азықтық астықты неғұрлым 
ұтымды пайдалануға және оны мал азығына таза түрде жұмсауға жол 
бермеуге, астық пен құрама жемді тасымалдауға арналған көліктік 
шығыстарды төмендетуге мүмкіндік береді.  

АВҚ негізінен ірі қара мал үшін және аз мөлшерде шошқаларды 
бордақылау үшін өндіріледі. 

АВҚ өндірісі келесі негізгі операцияларды қамтиды: 
– шикізатты қабылдау, орналастыру және сақтау; 
- келіп түсетін шикізаттың сапасын бақылау; 
- шикізатты өндіріске беру; 
- технологиялық желілерде шикізатты өңдеу: 
- дайын өнімді қоймаға беру, оны орналастыру, сақтау және 

тұтынушыларға жіберу; 
– өндірілетін өнімнің сапасын және технологиялық процесті жүргізуді 

бақылау; 
- дайын өнімді қаптарға немесе контейнерлерге салу. 
АВҚ өндірісінің технологиялық процесін ұйымдастыру құрама жем 

өндіру процесіне ұқсас. Алайда, қуаттылығы, өнімділігі бойынша жеке 
технологиялық желілер айтарлықтай ерекшеленеді [35]. 

 
4.2.11. Перфокарттардың көмегімен құрама жем өндірудің 

технологиялық процесін басқару 
 
Автоматты режимде жұмыс істеу үшін рецепт перфоратордың 

көмегімен перфораторға жазылады. Код жазылған перфокарт берілген 
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бағдарламаны оқу үшін құрылғыға енгізіледі. Қашықтан басқару пультіндегі 
қосқыш автоматты жұмыс режиміне қойылады. Содан кейін бүкіл жүйе 
қызметкерлердің араласуынсыз жұмыс істейді. Әрбір компоненттің берілген 
массасын бақылау дозатордың циферблатты басына салынған УВФ-3 
фотоэлектрлік датчикпен жүзеге асырылады. 

Кешеннің салмақ мөлшерлегіштері қатарлас жұмыс істейді. 
Дозаторлардың әрқайсысына дозатор үсті бункерлерінің құрамдас бөліктері 
шнек немесе ротор қоректендіргіштерімен қоректендіргіштердің тиісті жетек 
электр қозғалтқыштарын қосу жолымен, бірақ басқару пультінің 
командасына кезекпен беріледі. 

Біріншісі - құрама жемге салыстырмалы түрде көп мөлшерде (астық, 
кебек) енгізілетін компонентті беретін қоректендіргіш. УВФ–3 фотоэлектрлік 
датчиктің пулдарына сигнал бойынша белгілі бір массаға жеткенде, 
қоректендіргіштің электр қозғалтқышы төмен жылдамдыққа ауысады және 
қажетті массаны алған кезде тоқтайды. өндіріс корпусындағы диспенсер 
қабатында рецепт тақтасы ілінеді, онда бормен рецепт нөмірі, компоненттер, 
рецепт бойынша оларды енгізу пайызы, әр компоненттің есептелген массасы 
жазылады, оны тиісті диспенсер 1 минут ішінде өткізіп жіберуі керек. 
Сонымен қатар, әр диспенсерге оның құрамдас бөліктерін мөлшерлеу кезінде 
оның өнімділігі кестесі ілінеді.  

Жаңа рецепт бойынша құрама жем өндіруге ауысқан кезде, 
Мөлшерленетін өнімді 15 ішінде таңдау арқылы әр диспенсер қажетті 
өнімділікке орнатылады...Өлшеу үшін өнімділікке байланысты 60 с. шамадан 
тыс ауытқулар болған кезде диспенсер қайта реттеледі [35]. 

 
4.3 Құрама жем өндірісін қауіпсіз ұйымдастыру 
 
Технологиялық жабдыққа қызмет көрсету кезіндегі қауіпсіздік 

техникасының талаптары  
Құрама жем өндірісі қауіпсіз еңбек әдістерін қамтамасыз ету және 

жұмысшылардың денсаулығын сақтау бойынша белгілі бір талаптарды 
сақтау қажеттілігімен байланысты. Құрама жем кәсіпорындарында олардың 
типі мен қуатына қарамастан салалық және жалпы қауіпсіздік техникасы 
ережелері, өрт-жарылыс қауіпсіздігі ережелері қатаң сақталуы тиіс. 

Жеке жетегі бар көлік және технологиялық жабдықтардың едәуір 
санының болуы қоршау техникасы мен жабдықты пайдалану ережелеріне 
ерекше назар аударуды талап етеді. 

Тармақталған энергетикалық және бақылау–іске қосу шаруашылығы 
дұрыс жұмыс істемеген кезде қызмет көрсететін персоналға ықтимал қауіп 
төндіреді. Құрама жем зауыттарындағы органикалық шаң белгілі бір 
жағдайларда жарылғыш болып табылады. Осының барлығы құрама жем 
кәсіпорындарындағы еңбекті қорғау, қауіпсіздік техникасы, өрт–жарылыс 
қауіпсіздігі жөніндегі жұмыстарға ерекше мән береді. 
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техникасының талаптары  
Құрама жем өндірісі қауіпсіз еңбек әдістерін қамтамасыз ету және 

жұмысшылардың денсаулығын сақтау бойынша белгілі бір талаптарды 
сақтау қажеттілігімен байланысты. Құрама жем кәсіпорындарында олардың 
типі мен қуатына қарамастан салалық және жалпы қауіпсіздік техникасы 
ережелері, өрт-жарылыс қауіпсіздігі ережелері қатаң сақталуы тиіс. 

Жеке жетегі бар көлік және технологиялық жабдықтардың едәуір 
санының болуы қоршау техникасы мен жабдықты пайдалану ережелеріне 
ерекше назар аударуды талап етеді. 

Тармақталған энергетикалық және бақылау–іске қосу шаруашылығы 
дұрыс жұмыс істемеген кезде қызмет көрсететін персоналға ықтимал қауіп 
төндіреді. Құрама жем зауыттарындағы органикалық шаң белгілі бір 
жағдайларда жарылғыш болып табылады. Осының барлығы құрама жем 
кәсіпорындарындағы еңбекті қорғау, қауіпсіздік техникасы, өрт–жарылыс 
қауіпсіздігі жөніндегі жұмыстарға ерекше мән береді. 

  
 

 Жабдықтың, жетектің барлық айналатын бөліктерінің берік 
қаптамалармен және қоршаулармен сенімді қорғалуын қамтамасыз ету 
қажет. Жабдықты жөндеу, тексеру, тазалау барлық айналмалы тораптар 
толық тоқтағаннан кейін ғана жүргізіледі. Әрбір машинаның жанында оған 
қауіпсіз қызмет көрсету жөніндегі нұсқаулық ілінуі тиіс. 

Жабдықты іске қоспас бұрын қозғалатын бөлшектердің жанында ешкім 
жоқ екеніне көз жеткізу керек, ал қашықтан басқару кезінде машинаны іске 
қосу туралы сигнал берілуі керек. Бұрама конвейерлерді, норий 
табандықтарын және басқа да жабдықтарды олар жұмыс істеп тұрған кезде 
үйінділерден қолмен тазалауға үзілді-кесілді тыйым салынады. Шаңның 
шығуын болдырмау үшін жабдықтағы барлық қақпақтар мен люктер тығыз 
жабылуы тиіс. Барлық кәсіпорындарда шуылға қарсы күрес шараларын 
жүзеге асыру қажет. Шу мен дірілді азайту үшін жабдықты уақтылы және 
сапалы жөндеу керек, қажет болған жағдайда сөндіргіштерді, 
амортизаторларды қолданыңыз. 

Барлық тез айналатын бөліктер (ұсақтағыш роторлары, желдеткіштер) 
мұқият теңгерілуі тиіс. Ауа үрлегіш машиналар, жоғары қысымды 
желдеткіштер жеке дыбыстан оқшауланған үй-жайларда орнатылады. 
Желдеткіштерге ауа өткізгіштер жұмсақ ендірме көмегімен қосылуы тиіс. 
Балғалы ұсатқыштардың магнитті қорғанысы және бункерде ұсатқыштың 
үстінде 15 өлшемді тесіктері бар тор болуы тиіс...20 мм жұмыс аймағына 
кездейсоқ түсіп қалған бөгде заттар мен металл магниттік қоспалардың 
түсуіне жол бермеу үшін, бұл апатқа әкелуі мүмкін. Ауыстыру кезінде 
балғалардың жарықтар немесе басқа ақаулар болмауын қамтамасыз ету 
қажет. 

Іске қосар алдында жабдық үйінділерден жақсы тазалануы тиіс. 
Сүрлемдерде, бункерлерде жұмыс істеу кезінде ерекше назар аудару қажет. 
Сүрлемдер міндетті түрде қорғаныш жабылатын торлармен, ал үстіне 
қақпақтармен жабылуы тиіс. Сүрлемдерде жатып қалған өнімдерді арнайы 
құралдармен адамдарды сүрлемдерге түсірмей жоғарыдан түсіреді [30]. 

 
№1 ЗЕРТХАНАЛЫҚ ЖҰМЫС 

Тақырыбы: «Органолептикалық көрсеткіштерді анықтау» 
Жұмыстың мақсаты – құрама жемнің иісін, залалдануын, металл 

магнитті қоспалардың құрамын анықтау әдістемесін зерделеу, бос құрама 
жем сапасының органолептикалық көрсеткіштерін бағалау бойынша кәсіби 
дағдыларды меңгеру. 

Жабдықталуы – электронды таразы, су моншасы, фарфор тостаған, 
планкалар, № 08 сым елек, Ø 2 мм дөңгелек тесіктері бар тескіш елек, ПВФ-2 
аспабы, ПИФ-1 аспабы. 

Жалпы ережелер: Құрама жемдердің сапасы олардың құрамына 
кіретін азықтық өнімдерді жинауға және механикалық өңдеуге байланысты. 
Борпылдақ құрама жемнің органолептикалық көрсеткіштері қоспаны 
алғаннан кейін әр 2 сағат сайын анықталады.  
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№1 тапсырма: Борпылдақ құрама жемнің иісін анықтаңыз. 
№2 тапсырма: Борпылдақ құрама жемнің инфекциясын анықтаңыз. 
№3 тапсырма: Бос құрама жемдердегі металл магнитті қоспалардың 

құрамын анықтау. 
 

Жұмыс тәртібі: 
 Орташа үлгідегі иісті анықтаған кезде кем дегенде 100 г ілгіш 
алынады, ол таза қағазға құйылады. Қажет болса, иіс сезімін арттыру үшін 
құрама жемнің ілмегі фарфор шыныаяққа салынып, шыны пластинамен 
жабылған, алдын-ала қыздырылған су ваннасына салынып, 5 минут қызады, 
содан кейін сыналатын борпылдақ жемнің иісі анықталады. Құрама жемнің 
иісі, сыртқы түрі және түсі оның құрамына кіретін компоненттер 
жиынтығына сәйкес келуі керек. 
 Құрама жемнің астық қорының зиянкестерімен залалдануы. Ол 
стандарт бойынша анықталады. Орташа сынамадан бөлінген салмағы 0,5...1,0 
кг құрама жем аспасын қолмен немесе механикалық жолмен Ø 2 мм дөңгелек 
тесіктері бар тескіш елек арқылы немесе № 08 сым елек арқылы елейді. 
Жоғарғы және төменгі електен шығып кету қағаз парағына жұқа қабатпен 
шашырайды, зиянкестерді мұқият қарап, 1 кг өнімге есептеледі. 
Зиянкестердің түрлерін орнатыңыз (қоңыздар, көбелектер, личинкалар, пупа 
және т.б.). 
 Зиянкестермен залалдануды ауыл шаруашылығы жануарларына, 
құстарға, мамық жүнді аңдарға, қояндарға, нутрияларға арналған бос құрама 
жемде анықтайды. Зиянкестердің саны 1 кг құрама жемге 5 данаға дейін 
шектелген, ал тоған балықтарына арналған құрама жемге жол берілмейді. 
  Металл магнитті қоспалардың құрамы. Құрама жемде салмағы 1 кг 
болатын металл магниттік қоспалардың болуы анықталады. Бұл қоспалар 
қозғалмайтын өнімнен кемінде 12 кг жүк көтергіштігі бар жылқы түрінде 
қозғалатын тұрақты магнитпен алынады. Зертханаларда металл магниттік 
қоспалардың құрамы 1 кг салмағы бар бірдей белгіні қолдана отырып, 
инфекцияны анықтағаннан кейін табылады. Металл магниттік қоспаларды 
есепке алу үшін ПВФ–2 құрылғысы қолданылады, ал бөлшектердің мөлшерін 
өлшеу үшін ПИФ – 1 құрылғысы қолданылады. 
 Қолмен анықтау кезінде зерттелетін үлгінің орташа сынамасын 
қалыңдығы 0,5 см аспайтын тегіс бетке (шыныға жақсырақ) жұқа қабатпен 
құяды, содан кейін магниттің полюстерімен барлық сынаманы ойықтармен 
жабатындай етіп, шашылған өнімнің бойымен және көлденеңінен баяу 
жүргізеді. Магниттің аяқтары өнімнің қалыңдығынан өтіп, әйнекке сәл тиіп 
тұруы керек. 
 Мөлшері 2 мм дейінгі металл магнитті қоспа бөлшектерінің құрамы 1 
кг құрама жемге 20-30 мг артық болмауы тиіс. Өлшемі 2 мм асатын және 
өткір жиектері бар бөлшектерге жол берілмейді.    
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№1 тапсырма: Борпылдақ құрама жемнің иісін анықтаңыз. 
№2 тапсырма: Борпылдақ құрама жемнің инфекциясын анықтаңыз. 
№3 тапсырма: Бос құрама жемдердегі металл магнитті қоспалардың 

құрамын анықтау. 
 

Жұмыс тәртібі: 
 Орташа үлгідегі иісті анықтаған кезде кем дегенде 100 г ілгіш 
алынады, ол таза қағазға құйылады. Қажет болса, иіс сезімін арттыру үшін 
құрама жемнің ілмегі фарфор шыныаяққа салынып, шыны пластинамен 
жабылған, алдын-ала қыздырылған су ваннасына салынып, 5 минут қызады, 
содан кейін сыналатын борпылдақ жемнің иісі анықталады. Құрама жемнің 
иісі, сыртқы түрі және түсі оның құрамына кіретін компоненттер 
жиынтығына сәйкес келуі керек. 
 Құрама жемнің астық қорының зиянкестерімен залалдануы. Ол 
стандарт бойынша анықталады. Орташа сынамадан бөлінген салмағы 0,5...1,0 
кг құрама жем аспасын қолмен немесе механикалық жолмен Ø 2 мм дөңгелек 
тесіктері бар тескіш елек арқылы немесе № 08 сым елек арқылы елейді. 
Жоғарғы және төменгі електен шығып кету қағаз парағына жұқа қабатпен 
шашырайды, зиянкестерді мұқият қарап, 1 кг өнімге есептеледі. 
Зиянкестердің түрлерін орнатыңыз (қоңыздар, көбелектер, личинкалар, пупа 
және т.б.). 
 Зиянкестермен залалдануды ауыл шаруашылығы жануарларына, 
құстарға, мамық жүнді аңдарға, қояндарға, нутрияларға арналған бос құрама 
жемде анықтайды. Зиянкестердің саны 1 кг құрама жемге 5 данаға дейін 
шектелген, ал тоған балықтарына арналған құрама жемге жол берілмейді. 
  Металл магнитті қоспалардың құрамы. Құрама жемде салмағы 1 кг 
болатын металл магниттік қоспалардың болуы анықталады. Бұл қоспалар 
қозғалмайтын өнімнен кемінде 12 кг жүк көтергіштігі бар жылқы түрінде 
қозғалатын тұрақты магнитпен алынады. Зертханаларда металл магниттік 
қоспалардың құрамы 1 кг салмағы бар бірдей белгіні қолдана отырып, 
инфекцияны анықтағаннан кейін табылады. Металл магниттік қоспаларды 
есепке алу үшін ПВФ–2 құрылғысы қолданылады, ал бөлшектердің мөлшерін 
өлшеу үшін ПИФ – 1 құрылғысы қолданылады. 
 Қолмен анықтау кезінде зерттелетін үлгінің орташа сынамасын 
қалыңдығы 0,5 см аспайтын тегіс бетке (шыныға жақсырақ) жұқа қабатпен 
құяды, содан кейін магниттің полюстерімен барлық сынаманы ойықтармен 
жабатындай етіп, шашылған өнімнің бойымен және көлденеңінен баяу 
жүргізеді. Магниттің аяқтары өнімнің қалыңдығынан өтіп, әйнекке сәл тиіп 
тұруы керек. 
 Мөлшері 2 мм дейінгі металл магнитті қоспа бөлшектерінің құрамы 1 
кг құрама жемге 20-30 мг артық болмауы тиіс. Өлшемі 2 мм асатын және 
өткір жиектері бар бөлшектерге жол берілмейді.    

 
 

  
 

Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Астық қорының зиянкестерімен құрама жемнің ластануын анықтау 

үшін қандай електер қолданылады? 
2. Металл магниттік қоспалардың құрамын анықтау кезінде өнім 

қабатының қалыңдығы қандай? 
3. Борпылдақ құрама жемнің иісін анықтау әдісі қандай? 
4. Металл магниттік бөлшектердің мөлшерін анықтау үшін қандай 

құрылғы қолданылады? 
 

№2 ЗЕРТХАНАЛЫҚ ЖҰМЫС 
Тақырыбы: «Құрама жемнің ылғалдылығын анықтау» 

Жұмыстың мақсаты – Ылғалдылықты анықтау әдістемесін зерделеу 
және құрама жемнің жай-күйін ылғалдылық бойынша бағалау бойынша 
кәсіби дағдыларды игеру, есептеу дағдыларын бекіту.          

Жабдығы: СЭШ–3М термореттегіші бар электр кептіру шкафы; 
электрондық таразы; ВНИИХП – ВЧ аспабы; эксикатор; диаметрі 50 мм және 
биіктігі 20 мм шыны немесе алюминий бюкстер; тигелді қысқаштар; 
диаметрі 90 мм, биіктігі 3 мм дюралюминий қорытпасынан пакеттер немесе 
бюкстер дайындауға арналған ротаторлық қағаз; техникалық күкірт 
қышқылы; сусыз хлорлы кальций. 
         Жалпы мәліметтер: Құрама жемнің ылғалдылығы екі жолмен 
анықталады: СЭШ-3М кептіру шкафын қолданатын негізгі стандартты әдіс 
және «Чижовой» құралындағы жеделдетілген әдіс. 
№1 тапсырма. СЭШ–3М кептіру шкафындағы борпылдақ құрама жемнің 
ылғалдылығын негізгі стандартты әдіспен анықтау.  
№2 тапсырма. Чижова құралындағы ылғалдылықты экспресс әдіспен 
анықтау. 

Жұмыс тәртібі: 
130°С температурада шағын габаритті кептіру шкафында кептіру 

арқылы құрама жемнің ылғалдылығын анықтау. 
Тұрақты салмаққа дейін алдын ала кептірілген бокстарда әрқайсысы 

шамамен 5 г өнімнің екі ілмегі алынады, 0,01 г дейінгі дәлдікпен өлшенеді. 
Ашық бюкстер мен олардың қақпақтарын алдын ала 130 ±2°С 

температураға дейін қыздырылған электр кептіру шкафына орналастырады, 
кептіру температура тіркелген сәттен бастап есептегенде 40 мин бойы 
жалғасады. 

40 мин өткеннен кейін бюкстерді кептіру шкафынан тигельді 
қысқыштармен алып тастайды, тез арада қақпақпен жабады және бөлме 
температурасына дейін салқындата отырып, эксикаторға 20-30 мин қояды. 
Эксикаторға концентрацияланған күкірт қышқылы немесе кальцийленген 
хлорлы кальций құйылуы тиіс. 

Эксикаторда кептіргеннен және салқындағаннан кейін 15-20 минут 
ішінде ілмегі бар бюкстерді қайтадан өлшейді және кептіргенге дейін және 
одан кейін салмақтың айырмашылығы бойынша ылғал құрамын анықтайды. 
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«ЧИЖОВОЙ» «ВЧ» ылғал өлшегішімен құрама жемнің ылғалдылығын 
анықтау (жеделдетілген әдіс). 

Дайындалған пакеттер аспаптың электр қыздырғыш плиталарының 
арасына салынады және 160±2°С температурада 3 мин бойы ұсталады. Содан 
кейін пакеттер салқындату үшін эксикаторға 3 минутқа орналастырылады 
және өлшенеді. 

Осылайша дайындалған пакеттерге әрқайсысы 5 г болатын, 0,01 г 
дейінгі дәлдікпен өлшенген құрама жемнің екі ілмегі алынады. 

Өнім пакетте дұрыс сусыздануды қамтамасыз ететін жұқа қабатпен 
таратылады және 160±2°С дейін алдын ала қыздырылған құрылғыда 5 
минутқа орналастырылады. Содан кейін пакеттер құрылғыдан шығарылады, 
эксикаторда салқындатылады және техникалық таразыда өлшенеді. 

Зерттелетін құрама жемдегі ылғал құрамы (W) пайызбен мына формула 
бойынша есептеледі: 

 
                                               W= 

(𝑚𝑚1− 𝑚𝑚2 ) ×100
𝑚𝑚1−  𝑚𝑚 ,                                       (15) 

 
мұнда т   – бос бюкс массасы, г; 
т 1  – кептіргенге дейін ілмегі бар бюкс массасы, г; 
т 2  – кептіруден кейінгі ілмегі бар бюкс массасы, г. 
 

Соңғы нәтиже үшін екі анықтаманың арифметикалық ортасы алынады. 
Рұқсат етілетін айырмашылықтар «параллель анықтамалар» кезінде 

±0,2% аспауы тиіс. 
 

Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Өнімнің ылғалдылығын негізгі стандартты әдіспен анықтау үшін 

қандай жабдық қолданылады? 
2. Өнімді кептіргіште қанша уақыт кептіреді? 
3. Өнімнің ылғалдылығын анықтау кезінде екі анықтаманың 

арасындағы рұқсат етілген ауытқулар қандай? 
 

 
№3 ЗЕРТХАНАЛЫҚ ЖҰМЫС 

Тақырыбы: «Ұнтақтау дәрежесін анықтау» 
Жұмыстың мақсаты – борпылдақ құрама жем сапасын анықтау 

әдістемесін зерделеу, борпылдақ құрама жемді ұнтақтау дәрежесін бағалау 
бойынша кәсіби дағдыларды игеру. 

Жабдықталуы: Электрондық таразы, зертханалық електер жиынтығы 
Ø 5, 3, 2, 1 мм, шпатель, жиналмалы тақта, зертханалық отырғыш-анализатор. 

Жалпы ережелер: Құрама жем зауыттарында өндірілетін өнім: құрама 
жем–концентраттар, толық рационды құрама жем, АВҚ, премикстер, 
карбамидті концентрат, зертханалық жануарларға арналған арнайы жем және 
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«ЧИЖОВОЙ» «ВЧ» ылғал өлшегішімен құрама жемнің ылғалдылығын 
анықтау (жеделдетілген әдіс). 

Дайындалған пакеттер аспаптың электр қыздырғыш плиталарының 
арасына салынады және 160±2°С температурада 3 мин бойы ұсталады. Содан 
кейін пакеттер салқындату үшін эксикаторға 3 минутқа орналастырылады 
және өлшенеді. 

Осылайша дайындалған пакеттерге әрқайсысы 5 г болатын, 0,01 г 
дейінгі дәлдікпен өлшенген құрама жемнің екі ілмегі алынады. 

Өнім пакетте дұрыс сусыздануды қамтамасыз ететін жұқа қабатпен 
таратылады және 160±2°С дейін алдын ала қыздырылған құрылғыда 5 
минутқа орналастырылады. Содан кейін пакеттер құрылғыдан шығарылады, 
эксикаторда салқындатылады және техникалық таразыда өлшенеді. 

Зерттелетін құрама жемдегі ылғал құрамы (W) пайызбен мына формула 
бойынша есептеледі: 

 
                                               W= 

(𝑚𝑚1− 𝑚𝑚2 ) ×100
𝑚𝑚1−  𝑚𝑚 ,                                       (15) 

 
мұнда т   – бос бюкс массасы, г; 
т 1  – кептіргенге дейін ілмегі бар бюкс массасы, г; 
т 2  – кептіруден кейінгі ілмегі бар бюкс массасы, г. 
 

Соңғы нәтиже үшін екі анықтаманың арифметикалық ортасы алынады. 
Рұқсат етілетін айырмашылықтар «параллель анықтамалар» кезінде 

±0,2% аспауы тиіс. 
 

Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Өнімнің ылғалдылығын негізгі стандартты әдіспен анықтау үшін 

қандай жабдық қолданылады? 
2. Өнімді кептіргіште қанша уақыт кептіреді? 
3. Өнімнің ылғалдылығын анықтау кезінде екі анықтаманың 

арасындағы рұқсат етілген ауытқулар қандай? 
 

 
№3 ЗЕРТХАНАЛЫҚ ЖҰМЫС 

Тақырыбы: «Ұнтақтау дәрежесін анықтау» 
Жұмыстың мақсаты – борпылдақ құрама жем сапасын анықтау 

әдістемесін зерделеу, борпылдақ құрама жемді ұнтақтау дәрежесін бағалау 
бойынша кәсіби дағдыларды игеру. 

Жабдықталуы: Электрондық таразы, зертханалық електер жиынтығы 
Ø 5, 3, 2, 1 мм, шпатель, жиналмалы тақта, зертханалық отырғыш-анализатор. 

Жалпы ережелер: Құрама жем зауыттарында өндірілетін өнім: құрама 
жем–концентраттар, толық рационды құрама жем, АВҚ, премикстер, 
карбамидті концентрат, зертханалық жануарларға арналған арнайы жем және 

  
 

т.б. сапаны бағалаусыз дайындаушы құрама жем зауытынан босатыла 
алмайды. Құрама жем сапасы оларды өндіру процесінде де, сақтау және сату 
кезінде де бағаланады. Сапаны бағалау кезінде әрбір партияны алдымен 
оның жай-күйін анықтау үшін қарайды, содан кейін нүктелі сынамаларды 
алады және жалпы біріктірілген сынаманы құрайды, ал одан орташа 
сынаманы бөліп алады. 

Бақылауға кіріспес бұрын құрама жемнің барлық нүктелік 
сынамаларын біріктіреді, араластырады және біріктірілген сынаманы 
құрайды. Ол рецептінің атауы, партияның массасы немесе партиядағы 
қаптардың саны, нүктелі сынамаларды алу күні мен орны және дайындаушы 
кәсіпорынның атауы көрсетілген заттаңбамен жабдықталады. Біріктірілген 
сынаманың массасы кемінде 4 кг болуы тиіс, біріктірілген сынамадан 
массасы кемінде 2 кг болуы тиіс орташа сынаманы бөліп алады, содан кейін 
орташа сынаманы екі тең бөлікке бөледі. Олардың біреуі талдау үшін 
пайдаланылады, ал екіншісі сапаны бағалауда келіспеушіліктер туындаған 
жағдайда бір ай ішінде сақтау үшін беріледі. 

№1 тапсырма: Борпылдақ құрама жемді ұнтақтау дәрежесін 
анықтаңыз. 

№2 тапсырма: Ұсақ құрама жемде тұтас ұнтақталмаған жемістер мен 
тұқымдардың құрамын анықтау. 
 

 
Жұмыс тәртібі: 

 Ұсақ құрама жемді ұнтақтау ірілігін тесіктері бар елеуіштегі қалдық 
бойынша Ø 5, 3, 2, 1 мм (елеуіштердегі елеуіштердің мөлшерін жоғарыдан 
төменге қарай арттыру тәртібімен елеуіштер жиынтығы) немесе зертханалық 
себу - талдауышта анықтайды. 
 Салмағы 100 г құрама жем 5 минут ішінде електен өткізіледі, әр 
електегі қалдықтардың массасы 0,1 г дейінгі дәлдікпен өлшенеді, қатарлас 
ірілік анықтамаларындағы айырмашылықтар (+ немесе -) 0,1%, ал 
арбитраждық талдауларда – 0,2% рұқсат етіледі. 
 Құрама жем мөлшері жануарлардың әр түрі мен жасына сәйкес келеді. 
Талдағышты пайдаланған кезде айналу жиілігі 190-210 айн/мин болғанда 
немесе минутына 110-120 қозғалыс кезінде қолмен және елек тербелісінің 
ауқымы шамамен 10 см болғанда елейді. 

Ұнтақтау мөлшерін анықтаумен қатар, өңделмеген жемістер мен 
мәдени және жабайы өсімдіктердің тұқымдарының саны белгіленеді. Оларға 
бұзылмаған жеміс және тұқым қабықтары бар тұқымдар мен жемістер және 
үлбірлі дақылдардың аршылған дәндері, ұсақталған тұқымдар жатады. Әр 
түрлі топтардағы мәдени және жабайы өсімдіктердің ұнтақталмаған 
тұқымдарын 0,01 г дейінгі дәлдікпен жеке өлшейді және олардың әрқайсысы 
бойынша пайыздық құрамын мына формула бойынша есептейді: 

 
                                                 X= 

𝐺𝐺1 ×100
𝐺𝐺 ,                                                         (16) 
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мұнда G1 – жемістер мен тұқымдардың осы тобының массасы, г;  
G – құрама жем аспасының массасы, г. 

 
 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Қандай құрама жемде ұнтақтау мөлшері анықталады? 
2. Арбитраждық талдауларда ұнтақтау ірілігін анықтау кезінде рұқсат 

етілген айырмашылықтар қандай? 
3. Құрама жемді ұнтақтау мөлшерін анықтауға арналған ілмек қандай?  
4. Ұсақталған және өсіп шыққан дәндер бүтін бе? 
5. Ұнтақталмаған тұқымдар қандай дәлдікпен өлшенеді? 

 
№4 ЗЕРТХАНАЛЫҚ ЖҰМЫС 

Тақырыбы: «Құрама жем түйіршіктерінің үгіндісін анықтау» 
Жұмыстың мақсаты – түйіршіктелген құрама жемдердің үгіндісін 

анықтау әдістемесін зерделеу, түйіршіктелген құрама жемдердің сапа 
көрсеткіштерін анықтаудың кәсіби дағдыларын меңгеру. 

Жабдықталуы: Электронды таразылар, ППГ қондырғысы, диаметрі 
4,7 ММ елеуіш. 

Жалпы ережелер: Құрама жем зауыттарында өндірілетін өнім: құрама 
жем-концентраттар, толық рационды құрама жем, АВҚ, премикстер, 
карбамидті концентрат, зертханалық жануарларға арналған арнайы жемшөп 
және т.б. сапасын бағаламай, дайындаушы құрама жем зауытынан босатыла 
алмайды. Құрама жем сапасы оларды өндіру процесінде де, сақтау және сату 
кезінде де бағаланады. Сапаны бағалау кезінде әрбір партияны алдымен 
оның жай-күйін анықтау үшін қарайды, содан кейін нүктелі сынамаларды 
алады және жалпы біріктірілген сынаманы құрайды, ал одан орташа 
сынаманы бөліп алады. 

№1 тапсырма: Түйіршіктердің сынуын анықтаңыз. 
 

ЖҰМЫС ТӘРТІБІ: 
 ППГ–2 қондырғысында түйіршіктердің сынуы анықталады.  Оның 
жұмыс принципі - салқындату бағанынан кейін алынған салмағы 2...3 кг 
түйіршіктердің сынамасы 30 минуттан кейін електерге немесе електер 
жиынтығына еленеді, мысалы, диаметрі 4,7 мм болатын тесіктермен 1 
мин.тұтас түйіршіктер ұқсас фракцияға арналған қорапқа құйылады, олардың 
әрқайсысы 500 гр болатын үш ілмек бөлініп, ППГ–2 қондырғысының 
камераларына орналастырылады. Сынақ 10 минутқа созылады, содан кейін 
кезек-кезек камерадан әр белгіні алып тастайды және 1 минут ішінде пайда 
болған ұсақ бөлшектерді бөлек сүзеді. 
 Електен өткізгішпен алынған түйіршіктерді таразыда өлшейді және 
мынадай формула бойынша есептейді: 
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мұнда G1 – жемістер мен тұқымдардың осы тобының массасы, г;  
G – құрама жем аспасының массасы, г. 

 
 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Қандай құрама жемде ұнтақтау мөлшері анықталады? 
2. Арбитраждық талдауларда ұнтақтау ірілігін анықтау кезінде рұқсат 

етілген айырмашылықтар қандай? 
3. Құрама жемді ұнтақтау мөлшерін анықтауға арналған ілмек қандай?  
4. Ұсақталған және өсіп шыққан дәндер бүтін бе? 
5. Ұнтақталмаған тұқымдар қандай дәлдікпен өлшенеді? 

 
№4 ЗЕРТХАНАЛЫҚ ЖҰМЫС 

Тақырыбы: «Құрама жем түйіршіктерінің үгіндісін анықтау» 
Жұмыстың мақсаты – түйіршіктелген құрама жемдердің үгіндісін 

анықтау әдістемесін зерделеу, түйіршіктелген құрама жемдердің сапа 
көрсеткіштерін анықтаудың кәсіби дағдыларын меңгеру. 

Жабдықталуы: Электронды таразылар, ППГ қондырғысы, диаметрі 
4,7 ММ елеуіш. 

Жалпы ережелер: Құрама жем зауыттарында өндірілетін өнім: құрама 
жем-концентраттар, толық рационды құрама жем, АВҚ, премикстер, 
карбамидті концентрат, зертханалық жануарларға арналған арнайы жемшөп 
және т.б. сапасын бағаламай, дайындаушы құрама жем зауытынан босатыла 
алмайды. Құрама жем сапасы оларды өндіру процесінде де, сақтау және сату 
кезінде де бағаланады. Сапаны бағалау кезінде әрбір партияны алдымен 
оның жай-күйін анықтау үшін қарайды, содан кейін нүктелі сынамаларды 
алады және жалпы біріктірілген сынаманы құрайды, ал одан орташа 
сынаманы бөліп алады. 

№1 тапсырма: Түйіршіктердің сынуын анықтаңыз. 
 

ЖҰМЫС ТӘРТІБІ: 
 ППГ–2 қондырғысында түйіршіктердің сынуы анықталады.  Оның 
жұмыс принципі - салқындату бағанынан кейін алынған салмағы 2...3 кг 
түйіршіктердің сынамасы 30 минуттан кейін електерге немесе електер 
жиынтығына еленеді, мысалы, диаметрі 4,7 мм болатын тесіктермен 1 
мин.тұтас түйіршіктер ұқсас фракцияға арналған қорапқа құйылады, олардың 
әрқайсысы 500 гр болатын үш ілмек бөлініп, ППГ–2 қондырғысының 
камераларына орналастырылады. Сынақ 10 минутқа созылады, содан кейін 
кезек-кезек камерадан әр белгіні алып тастайды және 1 минут ішінде пайда 
болған ұсақ бөлшектерді бөлек сүзеді. 
 Електен өткізгішпен алынған түйіршіктерді таразыда өлшейді және 
мынадай формула бойынша есептейді: 
 

  
 

                                            X= 𝑚𝑚1−𝑚𝑚2
𝑚𝑚1

× 100,                                                 (17) 
 
мұнда m1   – сынауға дейінгі түйіршіктер массасы, г; 
m2  – сынаудан кейінгі түйіршіктер массасы, г. 
  

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Қандай құрама жемде түйіршіктердің сынуы анықталады? 
2. Құрама жем қанша уақыт бойы сыналады? 
3. Құрама жем түйіршіктерінің үгінділерін анықтауға арналған ілмек 

қандай?  
4. Түйіршіктердің сынуын анықтау үшін топсаны қалай таңдауға 

болады? 
 

№ 1 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Ылғал-жылуды өңдеу схемасын зерттеу. 

Ылғалдандыру және қуыру режимдері»  
Жұмыстың мақсаты – Астық компоненттерін қосымша дайындау 

схемаларын зерделеу, технологиялық схемаларды оқудың кәсіби дағдыларын 
меңгеру. 

Жабдығы: Практикалық жұмысты орындау жөніндегі әдістемелік 
нұсқаулар, құрама жем өндірудің технологиялық схемасы.  

Жалпы ережелер: Жас жануарлар мен құстарға арналған құрама 
жемді өндіру кезінде шикізатты сауықтыру үшін астық компоненттерін 
қосымша дайындау жүргізіледі.  

№1 тапсырма. Астықтың микронизация схемасын зерттеу, сызу және 
сипаттау.  

№2 тапсырма. Астықты ылғал-жылу өңдеу желісін зерттеу және 
сипаттау. 

 
Жұмыс тәртібі: 

  Бірінші тапсырма бойынша «Құрама жем өндірісі» оқулығын қолдана 
отырып (101-бет, 37-сурет) астықты микронизациялаудың технологиялық 
схемасын зерделеу, оны сызу және шикізатты өңдеу тәртібін сипаттау.  

  Астықтың микронизациясы тағамдық құндылығы мен сапасын 
арттыру үшін қолданылады, астық жағымды дәм мен иіске ие болады, қант 
мөлшері артады.  

Астықты тазарту үшін тас жинағыштар мен сепараторлар 
қолданылады, ал егер рецепт қарастырылған болса, қабыршықтану жасалады. 
Дайындалған астық бункерде жиналады. Ылғалдандыру үшін A1–БШУ 
ылғалдандырғыштары немесе АСК–5 буландырғыштары қолданылады. 
Бумен пісіру ұзақтығы 6-15 минут, бу шығыны 51-100 кг /тонна. Дәнді 
микронизаторда ылғалсыз немесе буланбай өңдеуге болады. Астықты 
инфрақызыл сәулелермен өңдеу арнайы микронизатор қондырғысында 



224
  

 

жүзеге асырылады. Бұл керамикалық қыздырғыштар, онда газ жанады және 
инфрақызыл сәуле шығарады, ол металл таспада қозғалатын астық қабатын 
(қалыңдығы бір немесе екі дән) теседі. Астық 90-95ºС температураға дейін 
қызады, 40-180 секунд ішінде. 

Қыздырылған ісінген астық қабыршақтарды алу үшін шырмауық 
станогына жіберіледі (екі шырмауық роликтері бір-біріне бірдей 
жылдамдықпен айналады, олардың арасындағы кішкене алшақтық бар), 
содан кейін ауа температурасы 10ºС аспайтын температураға дейін 
салқындатылады. 

Егер астықты үлпектерге айналдыру қажет болмаса, онда 
микронизатордан кейін ол дереу салқындатылып, ұнтақтауға жіберіледі. 

Ылғал-жылу өңдеу. Құрама жемдердің сіңірілуін арттыру үшін астық 
пен құрама жемдерді ылғал-жылумен өңдеу кеңінен қолданылады, ол 
жануарлардың жас төлдеріне жіберіледі.  Ылғал мен жылудың әсерінен 
крахмалдың бір бөлігі сіңімді және қарапайым көмірсулар - декстриндерге 
айналады. 

Астық шикізатын қуыру желісі мынадай жабдықты қамтиды: 
– астықты қоспалардан тазарту, 
- үлбірлі дақылдардың қабыршақтануы, 
- булау немесе ылғалдандыру, 
- қуыру, 
- шикізатты салқындату. 
 Егер рецептте көзделсе, қоспалардан тазартылған, сондай-ақ аршылған 
астықты қуыруға жібереді. 
 Қуыру А9–КЖА арнайы қуыру аппараттарында 220-250ºС 
температураға дейін қыздырылған салқындатқышпен (арнайы маймен) 60-90 
минут ішінде жүзеге асырылады. 
 Содан кейін қуырылған астықты салқындатқыш қондырғыларда немесе 
салқындатқыш бункерлерде ауа температурасынан 10ºС аспайтын 
температураға дейін салқындатады. Салқындатылған астықты ұсақтауға 
жібереді. 
 

Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Қандай шикізат микронизацияға ұшырайды? 
2. Ылғалды жылыту үшін қандай жабдық қолданылады? 
3.А9–КЖА қуыру аппараттарындағы жылу тасымалдағыштың 

температурасы қандай? 
4. Крахмал ылғал мен жылуды өңдеу туралы қандай заттарға 

айналады? 
5. Өңделген өнім қандай температураға дейін салқындатылады?  
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жүзеге асырылады. Бұл керамикалық қыздырғыштар, онда газ жанады және 
инфрақызыл сәуле шығарады, ол металл таспада қозғалатын астық қабатын 
(қалыңдығы бір немесе екі дән) теседі. Астық 90-95ºС температураға дейін 
қызады, 40-180 секунд ішінде. 

Қыздырылған ісінген астық қабыршақтарды алу үшін шырмауық 
станогына жіберіледі (екі шырмауық роликтері бір-біріне бірдей 
жылдамдықпен айналады, олардың арасындағы кішкене алшақтық бар), 
содан кейін ауа температурасы 10ºС аспайтын температураға дейін 
салқындатылады. 

Егер астықты үлпектерге айналдыру қажет болмаса, онда 
микронизатордан кейін ол дереу салқындатылып, ұнтақтауға жіберіледі. 

Ылғал-жылу өңдеу. Құрама жемдердің сіңірілуін арттыру үшін астық 
пен құрама жемдерді ылғал-жылумен өңдеу кеңінен қолданылады, ол 
жануарлардың жас төлдеріне жіберіледі.  Ылғал мен жылудың әсерінен 
крахмалдың бір бөлігі сіңімді және қарапайым көмірсулар - декстриндерге 
айналады. 

Астық шикізатын қуыру желісі мынадай жабдықты қамтиды: 
– астықты қоспалардан тазарту, 
- үлбірлі дақылдардың қабыршақтануы, 
- булау немесе ылғалдандыру, 
- қуыру, 
- шикізатты салқындату. 
 Егер рецептте көзделсе, қоспалардан тазартылған, сондай-ақ аршылған 
астықты қуыруға жібереді. 
 Қуыру А9–КЖА арнайы қуыру аппараттарында 220-250ºС 
температураға дейін қыздырылған салқындатқышпен (арнайы маймен) 60-90 
минут ішінде жүзеге асырылады. 
 Содан кейін қуырылған астықты салқындатқыш қондырғыларда немесе 
салқындатқыш бункерлерде ауа температурасынан 10ºС аспайтын 
температураға дейін салқындатады. Салқындатылған астықты ұсақтауға 
жібереді. 
 

Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Қандай шикізат микронизацияға ұшырайды? 
2. Ылғалды жылыту үшін қандай жабдық қолданылады? 
3.А9–КЖА қуыру аппараттарындағы жылу тасымалдағыштың 

температурасы қандай? 
4. Крахмал ылғал мен жылуды өңдеу туралы қандай заттарға 

айналады? 
5. Өңделген өнім қандай температураға дейін салқындатылады?  

 
 
 
 

  
 

№2 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Экструдирлеу схемасын зерттеу»  

Жұмыстың мақсаты – Экструдерлерде өнімді өңдеу процесін зерттеу, 
құрама жемді арнайы өңдеу бойынша кәсіби дағдыларды игеру 

Жабдығы: Практикалық жұмысты орындау бойынша әдістемелік 
нұсқаулар, экструдтау схемасы.  

Жалпы ережелер: құрама жем зауыттарында физика-механикалық 
қасиеттері жақын шикізат таңдалады және оны дайындау үшін қажетті 
жабдықтар қамтамасыз етіледі. Оның сапасын арттыру үшін астық 
шикізатын өңдеудің бірнеше әдісі бар. Осындай әдістердің бірі - экструдтау 
процесі. 

№1 тапсырма. Экструдердің технологиялық сызбасын сызу (4.13-
сурет). 

№2 тапсырма. Экструдердің мақсатын, құрылымын және жұмыс 
принципін сипаттаңыз.  

 
 

Жұмыс тәртібі: 
Экструдер құрылғысы 4.13 суретте көрсетілген. Сығымдау 

камерасында қысым экструдердің жұмыс органдарына өнімнің үйкелуіне 
байланысты жасалады. Өнім матрица арқылы қозғалады және басылады.  

 

 
1 – электр жетегі; 2-шнекті қоректендіргіш; 3-бункердің қарау терезесі;  

4-тиеу бункері; 5-басқару шкафы; 6-магнит тұтқыш;  
7-бұрандалы жұмыс органы; 8-кескіш; 9-термометр; 10-басқару жүйесінің 

клапаны; 11-шпиндель 
4.13-сурет – Экструдердің технологиялық схемасы 
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Экструдерді іске қосу келесі тәртіпте жүзеге асырылады: бұрандалы 
қоректендіргіштің минималды өнімділігін орнатыңыз;түйіршіктеу басындағы 
өнімнің шығуы үшін тесіктерді толығымен ашыңыз; экструдер бұрандасын 
қосыңыз; өнімнің қамыр тәрізді консистенциясы шыққанға дейін экструдерге 
өнімнің берілуін біртіндеп арттырыңыз. 

Талап етілетін режимін, экструзия реттейді өзгерте отырып, қима 
саңылауларының. Жұмыс барысында экструдер камерасындағы өнімнің 
температурасын белгіленген құрылғы арқылы бақылау, сондай-ақ электр 
қозғалтқышының ток шамасын бақылау қажет. 
 Астықты немесе астық қоспасын кебекпен экструдтау (рецептке 
енгізілген арақатынаста). Шошқа кешендеріндегі шошқаларға арналған 
құрама жем өндірісінде қолданылады. Экструдтау желісінде с дәндері мен 
кебек бөгде арамшөп пен металл магнитті қоспалардан тазартылады, астық 
компоненттері ұсақталады, ұсақталған астық пен кебек мөлшерленеді, 
ілінеді. Алынған қоспасы КМЗ–2 экструдерлерінде экструдталған. 

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Құрама жемді экструдтау процесі қандай мақсаттарда жүзеге 

асырылады? 
2. Астықты ылғал-жылу өңдеу әдістерін атаңыз? 
3. Астық компоненттерін өңдеу үшін қандай экструдер қолданылады? 
4. КМЗ–2 экструдерінің жұмыс принципі қандай? 

 
№ 3 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 

Тақырыбы: «Экструдирлеу схемасын зерттеу. Карбамидті концентрат 
өндірісі»  

Жұмыстың мақсаты – Карбамидті концентратты өндіру сызбасын 
зерделеу, технологиялық сызбаларды оқудың кәсіби дағдыларын меңгеру. 

Жабдығы: Практикалық жұмысты орындау жөніндегі әдістемелік 
нұсқаулар, карбамидті концентратты өндіру процесінің сызбасы.  

Жалпы ережелер: Шикізаттың сапасын арттырудың бір әдісі - 
экструдтау процесі. 

№1 тапсырма. Карбамид концентратын өндірудің технологиялық 
процесінің схемалық сызбасын сызу (4.14-сурет). 

№2 тапсырма. Карбамид концентратын өндіру процесінің схемасын 
сипаттау. 

Жұмыс тәртібі: 
Экструдирлеу – неғұрлым тиімді процесс, өйткені биохимиялық 

өзгерістер тезірек жүреді және ақуыз мен көмірсулар кешендерінің терең 
өзгерістері болады. Экструзия астықтың зиянды микрофлорасына зиянды 
әсер етеді, ондағы улы заттардың азаюына ықпал етеді. Дегенмен, экструдинг 
өте энергияны қажет ететін процесс екенін есте ұстаған жөн. 

4.14-суретте сегіз экструдері бар карбамид концентратын өндірудің 
технологиялық процесінің схемалық сызбасы көрсетілген. 
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Экструдерді іске қосу келесі тәртіпте жүзеге асырылады: бұрандалы 
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қосыңыз; өнімнің қамыр тәрізді консистенциясы шыққанға дейін экструдерге 
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ілінеді. Алынған қоспасы КМЗ–2 экструдерлерінде экструдталған. 
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Жұмыстың мақсаты – Карбамидті концентратты өндіру сызбасын 
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нұсқаулар, карбамидті концентратты өндіру процесінің сызбасы.  

Жалпы ережелер: Шикізаттың сапасын арттырудың бір әдісі - 
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Экструдирлеу – неғұрлым тиімді процесс, өйткені биохимиялық 

өзгерістер тезірек жүреді және ақуыз мен көмірсулар кешендерінің терең 
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әсер етеді, ондағы улы заттардың азаюына ықпал етеді. Дегенмен, экструдинг 
өте энергияны қажет ететін процесс екенін есте ұстаған жөн. 
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Карбамид концентратын өндіру процесінің технологиялық схемасы. 
Карбамид концентраты ұсақталған астық шикізатынан, карбамид пен 
бентониттен тұрады. 

Астық шикізатын дайындау арамшөптерден, металл магниттік 
қоспалардан тазартуды және ұнтақтауды қамтиды. 

Астықты тазалау астық тазалау машиналарында жүргізіледі. Металл 
магниттік қоспаларды бөлу үшін электромагниттік сепараторлар немесе 
магниттік динамиктер қолданылады. Бұл жабдықты орнату құрама жем 
кәсіпорындарына арналған нормаларға сәйкес жүзеге асырылады. 

Бөгде қоспалардан тазартылған астық шикізаты балғалы 
ұнтақтағыштарда ұсақталады. 

Ұсақталған астық шикізаты мынадай талаптарды қанағаттандыруы 
тиіс, бірақ ірілігі: диаметрі 3 мм елеуіштегі қалдық 10 % артық емес. 

 

 
1 – сепаратор; 2 – магниттік баған; 3 – таразы; 4 – араластырғыш;  

5 – экструдер; 6 – салқындатқыш;   7 – уатқыш;   I – астық;  II – карбамид;   
II – бентонит; IV –  карбамид концнтраты 

4.14-сурет – Карбамидті концентрат өндірісінің технологиялық процесінің 
принципті схемасы 

 
Карбамидті дайындау оны Д1– БПУ шаң жинағышында пісіруді және 

егер ол осы аппараттың торына жабысып қалса, қопсытуды қамтиды. Бумен 
пісіргеннен кейін карбамид көліктермен су асты бункерлеріне жіберіледі. 

Қаптарға келіп түсетін бентонит А1–БПУ шаң ұстағышында 
ыдысталады және дозатор үсті бункеріне беріледі. 
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Карбамидті концентраттың дайындалған компоненттерін мөлшерлеу 
автоматты көп компонентті салмақтық мөлшерлеу жүйесімен жүзеге 
асырылады. 

Жақсы сапалы концентрат пен экструдерлердің тұрақты жұмысын алу 
үшін ұсақталған дән, карбамид және бентонит қоспасы біркелкі болуы керек. 

Компоненттерді араластыру мерзімді әрекет ететін көлденең 
араластырғыштарда жүргізіледі. Қоспаның қажетті біркелкілігіне 
араластырғыштар паспорт режимінде жұмыс істеген кезде қол жеткізіледі. 

Ұсақталған дәннің, карбамидтің және бентониттің дайындалған 
қоспасын экструдирлеу сығу және үйкеліс күштерінің әсерінен қоспа 
крахмалдың клейстерленуі, карбамидтің еруі, балқытылған карбамидтің 
бентонитпен сіңірілуі және карбамидтің бентонитпен клейстерленген 
крахмал массасына диффузиясы қамтамасыз етілетін температураға дейін 
қыздырылатын экструдерлерде жүргізіледі. 

Карбамидті концентратты өндіру үшін экструдерлер қолданылады. 
Экструдталған өнімді салқындату жұмыс принципі карбамидті 

концентраттың ыстық түйіршіктерін салқындатуды қамтамасыз ететін 
жылдамдықпен салқындатқыш ауа ағынында өнімнің бір реттік қозғалысына 
негізделген құрылғыларда жүзеге асырылады. Салқындатылмаған өнім 
ұсақтауға қиын және балғалы үгіткіштердің електерін «жабуға» әкелуі 
мүмкін. Салқындағаннан кейін өнімнің температурасы қоршаған ауаның 
температурасынан 18 °C аспауы керек. Салқындатылған экструдталған өнім 
елек орнатумен балғалы ұнтақтағыштарда ұсақталады. 

Карбамидті концентратты қаптарға салуға немесе үйіп жіберуге 
болады. Ыдысқа салу үшін ДВ–50П немесе ДВК–50П таразы шығаратын 
аппараттар және ЗЗЕМ тігу машинасы пайдаланылады. 

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Компоненттер қандай дозаторларда өлшенеді? 
2. Ұсақталған астық шикізаты қандай талаптарға сай болуы керек? 
3. Салқындағаннан кейін карбамид концентратының температурасы 

қандай? 
4. Ұсақталған астық шикізаты қандай талаптарға сай болуы керек? 

 
№3 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА  

 Тақырыбы: «Қабыршықтануға қолданылатын жабдықты 
зерделеу»  

Жұмыстың мақсаты – Қабыршықтану машиналарының мақсатын, 
құрылымын және жұмыс принципін зерттеу, үлдірлі дақылдарды құрама 
жемге өңдеуге дайындау бойынша кәсіби дағдыларды игеру. 

Жабдығы: Практикалық жұмысты орындау жөніндегі әдістемелік 
нұсқаулар, А1–ЗШН–3 аршу–ажарлау машинасының және орайтын 
машинаның схемасы, ЗНМ–5 орайтын машинаның схемасы. 

Жалпы ережелер: Шикізат ретінде пайдаланылатын үлдірлі 
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негізделген құрылғыларда жүзеге асырылады. Салқындатылмаған өнім 
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нұсқаулар, А1–ЗШН–3 аршу–ажарлау машинасының және орайтын 
машинаның схемасы, ЗНМ–5 орайтын машинаның схемасы. 

Жалпы ережелер: Шикізат ретінде пайдаланылатын үлдірлі 

  
 

дақылдардың ішінде сұлы мен арпа құрама жем өнеркәсібінде кеңінен 
қолданылады. Олар жоғары қоректік құндылыққа ие, бірақ олардың 
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қауыздалады.  

Қабыршықтану процесі. Қабыршықтануға арналған арнайы машиналар 
қабыршықтану жиынтығы, қабыршықтану машиналары болуы мүмкін.  

№1 тапсырма. А1–ЗШН аршу–ажарлау машинасының технологиялық 
сызбасын сызып, оның мақсатын, құрылысын және әрекет ету принципін 
сипаттау (4.15-сурет).  

№2 тапсырма. ЗНМ–5 кесетін машинаның технологиялық сызбасын 
сызу, оның мақсатын, құрылысын және жұмыс принципін сипаттау (4.16-
сурет). 

 
Жұмыс тәртібі: 

 A1–ЗШН–3 қабыршықтану-тегістеу машинасының мақсаты, 
құрылысы және жұмыс принципі. 
  

 
1, 7 – шығару және қабылдау құбырлары, 2-корпус, 3-білік, 4-елек цилиндрі, 
5-жұмыс камерасының корпусы, 6-абразивті шеңбер, 8, 12-мойынтіректер, 

9-электр қозғалтқышы, 10-станина, 11-сына белдігін беру 
4.15-сурет –  Al–ЗШН–3 қабыршықтану-тегістеу машинасы 

 
   Сұрыпталғаннан кейін арпа қабылдау түтігі арқылы машинаның 
сақиналық саңылауына жіберіледі, онда ол абразивті дөңгелектер мен 1 мм 
тесілген болаттан жасалған елек цилиндрі арасында 1,1 × 20 мм тесіктері бар 
қарқынды үйкеліске ұшырайды.арпа толығымен толтырылған сақиналы 
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саңылаумен өңделеді, яғни тұрақты жүктеме кезінде. Арпа жоғарыдан 
төменге қарай жылжып, шығатын құбырға жіберіледі. Жұмыс аймағында 
болу ұзақтығы, сондықтан өңдеу қарқындылығы шығыс клапанымен 
реттеледі. 

 Арпаны өңдеу кезінде пайда болған ұн мен қопсытқыш түріндегі өнім 
машинаның сыртында орнатылған желдеткіш жасаған ауа ағынымен 
шығарылады. Қуыс білікке сорылатын ауа радиалды тесік арқылы абразивтік 
дөңгелектер арасында орнатылған аспирациялық ернеулер бойынша бөлінеді. 
Ауа ағындары сақиналы саңылаудағы өнімнің қабатына еніп, ұсақ қабық пен 
ұнтақты бөлшектерді ұстап, елек цилиндріндегі тесіктерден өтіп, оларды 
аспирациялық каналға апарады. Ауаның басқа бөлігі дроссельдік 
ысырмалармен түзілетін саңылаулар арқылы тікелей аспирациялық каналға 
сорылады және екі ағынға бөлініп, онда орналасқан аспирациялық 
қатарларды циклон-түсіргішке тасымалдайды, онда олар тұндырылады және 
ауырлық күшімен шығарылады. 
          ЗНМ–5 кесетін машинаның мақсаты, құрылысы және жұмыс 
принципі (4.16-сурет).  

 
 

1 – клапан аспирациялық; 2 – жоғарғы науа; 3 – люк–жалюзи; 4 – төменгі 
науа; 5 – шығару каналы; 6 – сына белдікті беру; 7 – қабылдау келте 
құбыры; 8 – зімпара цилиндрі; 9 – соққы барабаны; 10 – аспирациялық-
шөгінді құрылғы; 11 – бич; 12 – шойын розетка; 13 – цилиндрге ауа кіретін 
тесік; 14 – шығару келте құбыры; 15 – люк; 16 – клапан жүйесі; 17 – электр 
қозғалтқышы 

4.16-сурет –ЗНМ–5 кесетін машинаның жалпы көрінісі 
 
Өнеркәсіп абразивті цилиндр (эмирленген) және болат цилиндр 

(«жұмсақ») бар екі негізгі машина түрін шығарады. Айналмалы машиналар 
жабық жүйемен де, ауа айналымымен де шығарылады.  
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Барабан барабанының дизайнына сәйкес, обойкалық машиналар екі 
түрлі болады – радиалды–қамшы және бойлық–қамшы. Астық қабылдау 
құбыры арқылы цилиндрге түседі, айналмалы соққылармен алынады және 
жұмыс бетіне тасталады. Биттермен бірге айналу арқылы астық олардың 
көлбеу болуына байланысты бұрандалы сызық бойымен розеткаға қарай 
жылжиды. Бірнеше рет соғу және астықтың жұмыс бетіне және бичке қатты 
үйкелуі нәтижесінде жердің кесектері, сақал сынған, эмбрион ішінара 
ұрылған. Машинадан астық одан бөлінген бөлшектермен (қоспалармен және 
қабықшалармен) бірге қанатшамен шығару келте құбырына, содан кейін 
пневмокөліктің материал құбырына жіберіледі.  

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Құрама жем өндірісінде қандай үлдірлі дақылдар қолданылады? 
2. А1–ЗШН–3 қабыршықтану–тегістеу машинасының негізгі жұмыс 

органы қандай? 
3. Үлдірлі дақылдарды қабыршықтану тиімділігінің негізгі 

параметрлерін атаңыз. 
4. Барабанның құрылымы бойынша екі жақты машиналар қандай? 

 
№4 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 

Тақырыбы: «Балғалы ұсатқыштарды зерттеу»  
Жұмыстың мақсаты: Балғалы ұнтақтағыштардың мақсатын, 

құрылысын және жұмыс принципін зерделеу, сусымалы компоненттерді 
құрама жемге қайта өңдеуге дайындау бойынша кәсіби дағдыларды игеру. 

Жабдығы: Практикалық жұмысты орындау жөніндегі әдістемелік 
нұсқаулар, балғалы ұсатқыштың схемасы, балғалы ұсатқыштың макеті.  

Жалпы ережелер: Құрама жем зауыттарында ұнтақтау процесі қатты 
затты бөліктерге бөлу үшін қолданылады, бұл процесс ең күрделі және 
энергияны көп қажет етеді. Компоненттерді ұсақтау кезінде оның жеке 
бөлшектері арасындағы адгезия күштері бұзылады, оны жеңу үшін 
ұсақтаудың әртүрлі әдістерін қолдану керек. 

№1 тапсырма. Балғалы ұсатқыштың технологиялық сызбасын сызу 
(4.17-сурет). 

№2 тапсырма. Балғалы ұсатқыштың мақсатын, құрылғысын және 
жұмыс принципін сипаттаңыз.  

 
Жұмыс тәртібі: 

Балғалы ұсатқыш. Балғалы ұнтақтағыштың негізгі жұмыс органдары-
балғалар, палубалар және електер. Әр түрлі пішіндегі балғалар қолданылады: 
тікбұрышты және сатылы.  

Дөңгелек тесіктері бар және қабыршақты тесіктері бар елек. Балғалы 
ротор - бұл дискілер бекітілген көлденең білік, ал балғалар дискілерге 
топсалы бекітілген.  
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Дека – бұл құрыш тақтасы, електі мерзімінен бұрын тозудан қорғайды. 
Елек тесіктерінің көлемінің ұлғаюымен өнімнің ұнтақтау дәрежесі 
төмендейді және ұнтақтағыштың өнімділігі артады. 

Өнімді балғамен ұнтақтағышта ұнтақтау процесі келесідей жүреді: 
өнім қабылдау құрылғысына түседі және көлбеу жазықтық бойымен 
қоректендіретін ролик ұсатқыштың жұмыс аймағына беріледі. 

 

 
1 – станина; 2 – цилиндрлік елек; 3 – ротор; 4 – ротор білігі; 5 – жүк 

клапаны, 6-шағылыстырғыш; 7-балғалар 
4.17-сурет – Балғалы ұсатқыштың схемасы 

 
 Өнім балғамен жұмыс істейтін ұшақтардың күштеріне әсер етеді, олар 
өнімнің бөлшектеріне жылдамдықпен соққы береді. Олар бекітілген палубаға 
қарай ұшады, оған соғылады және айналмалы балғалардың әрекетіне түседі. 
Балғалар мен палубаларға бірнеше рет әсер ету нәтижесінде өнім емес, 
өнімді өнім, палуба және елек бетіне ұнтақтау пайда болады. 
 Көлемі елек саңылауларының мөлшерінен аз ұсақталған бөлшектер 
електен өтіп, ұнтақтағыштан шығарылады. Ұнтақтау дәрежесі електерді 
таңдау арқылы реттеледі. 
 Балғалы ұнтақтағыштардың технологиялық тиімділігі көптеген 
параметрлерге байланысты, оларды үш топқа бөлуге болады: құрылымдық, 
кинематикалық және технологиялық. 
 

Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Балғамен ұнтақтағыш қандай бөліктерден тұрады? 
2. Дека не үшін арналған? 
3. Қандай жағдайда балғамен ұнтақтағыштың өнімділігі артады? 
4. Балғалы ұнтақтағыштарда қандай електер қолданылады? 
5. Балғалы ұнтақтағыштардың технологиялық тиімділігіне әсер ететін 
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кинематикалық және технологиялық. 
 

Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Балғамен ұнтақтағыш қандай бөліктерден тұрады? 
2. Дека не үшін арналған? 
3. Қандай жағдайда балғамен ұнтақтағыштың өнімділігі артады? 
4. Балғалы ұнтақтағыштарда қандай електер қолданылады? 
5. Балғалы ұнтақтағыштардың технологиялық тиімділігіне әсер ететін 

  
 

параметрлер қандай? 
 

 
№5 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 

Тақырыбы: «Салмақтық және көлемдік мөлшерлеу схемасын 
зерделеу»  

Жұмыстың мақсаты – Көпкомпонентті және көлемді 
мөлшерлегіштердің құрылымын және жұмыс принципін зерделеу, құрама 
жем компоненттерін мөлшерлеу бойынша кәсіби дағдыларды игеру. 

Жабдығы: Практикалық жұмысты орындау жөніндегі әдістемелік 
нұсқаулар, көлемді және салмақтық мөлшерлеу плакаты, мөлшерлегіш 
макеті.  

Жалпы ережелер: Дозалау - бұл рецептте белгіленген құрама жем 
компоненттерінің бөліктерін өлшеу немесе көлемді өлшеу. Қажетті ірілікке 
дейін дайындалған (тазартылған және ұсақталған) компоненттер арнайы 
мөлшерлеу машиналары – мөлшерлегіштерге жіберіледі. 

№1 тапсырма. КДК–2 кешенде салмақ мөлшерлеу схемасын зерттеу 
(4.18-сурет). Сызбаны сызу және оның артықшылықтары мен кемшіліктерін 
анықтау.  

№2 тапсырма. Көлемді мөлшерлеу схемасын сызу және талдау (4.19-
сурет). 

№3 тапсырма. Көлемді дозаторлардың сызбаларын сызу және 
сипаттау (4.20-сурет). 

 
 

Жұмыс тәртібі: 
КДК–2 кешеніндегі мөлшерлеу схемасы. Автоматты режимде жұмыс 

істеу үшін рецепт (бағдарлама) перфоратордың көмегімен перфокартқа 
жазылады. Код жазылған перфокарт берілген бағдарламаны оқу үшін 
құрылғыға енгізіледі. Қашықтан басқару пультіндегі қосқыш автоматты 
жұмыс режиміне қойылады. Содан кейін бүкіл жүйе қызметкерлердің 
араласуынсыз жұмыс істейді. Әрбір компоненттің берілген массасын 
бақылау дозатордың циферблатты басына салынған УВФ-3 фотоэлектрлік 
датчикпен жүзеге асырылады. 
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1 – дозатор үсті бункер; 2 – роторлық қоректендіргіш; 3 –5ДК–500 
көпкомпонентті салмақтық дозатор; 4 –СГК–1,5 қоспалауышы; 5 – 
қоректендіргіші бар бункер; 6 – шнек қоректендіргіші; 7 –16ДК–1000 
көпкомпонентті салмақтық дозатор 

4.18-сурет – КДК–2 кешенінде мөлшерлеу схемасы 
 
Салмақты мөлшерлеу. Салмақты мөлшерлеуді қолдану құрама жем 

құрамындағы компоненттердің неғұрлым дәл арақатынасын қамтамасыз 
етеді. Салмақты мөлшерлеуді толық автоматтандыруға және оны берілген 
бағдарлама бойынша перфокартаның көмегімен басқаруға болады. Сонымен 
қатар, салмақты мөлшерлеу торабы бүкіл зауыттың жұмысын автоматты 
басқару орталығына айналады. Салмақты мөлшерлеу кезінде әр компонент 
үшін батареяға қосылған автоматты бөлгіш диспенсерлер қолданылады. Бұл 
жағдайда әрбір доза қажетті массаға реттеледі және диспенсер белгілі бір 
уақыт аралығында автоматты түрде босатылады. 

Өнеркәсіп ыдыс диспенсерлерінің бірнеше модификациясын 
шығарады: түрлі компоненттерді мөлшерлеуге арналған ДДТ; минералдарға 
арналған ДТ, МТД, дәрумендерді, микроэлементтерді және толтырғыштарды 
мөлшерлеуге арналған ДТК, ДД. 

Компоненттерді көлемдік мөлшерлеу схемасы (4.19-сурет). 
Батареядағы әрбір диспенсер жақын көлемдік масса, бірдей ағымдылық, 
біркелкілік және басқа физикалық қасиеттер негізінде біріктірілген 
компоненттердің белгілі бір тобына арналған.  
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1 – дозатор үсті бункер; 2 – роторлық қоректендіргіш; 3 –5ДК–500 
көпкомпонентті салмақтық дозатор; 4 –СГК–1,5 қоспалауышы; 5 – 
қоректендіргіші бар бункер; 6 – шнек қоректендіргіші; 7 –16ДК–1000 
көпкомпонентті салмақтық дозатор 

4.18-сурет – КДК–2 кешенінде мөлшерлеу схемасы 
 
Салмақты мөлшерлеу. Салмақты мөлшерлеуді қолдану құрама жем 

құрамындағы компоненттердің неғұрлым дәл арақатынасын қамтамасыз 
етеді. Салмақты мөлшерлеуді толық автоматтандыруға және оны берілген 
бағдарлама бойынша перфокартаның көмегімен басқаруға болады. Сонымен 
қатар, салмақты мөлшерлеу торабы бүкіл зауыттың жұмысын автоматты 
басқару орталығына айналады. Салмақты мөлшерлеу кезінде әр компонент 
үшін батареяға қосылған автоматты бөлгіш диспенсерлер қолданылады. Бұл 
жағдайда әрбір доза қажетті массаға реттеледі және диспенсер белгілі бір 
уақыт аралығында автоматты түрде босатылады. 

Өнеркәсіп ыдыс диспенсерлерінің бірнеше модификациясын 
шығарады: түрлі компоненттерді мөлшерлеуге арналған ДДТ; минералдарға 
арналған ДТ, МТД, дәрумендерді, микроэлементтерді және толтырғыштарды 
мөлшерлеуге арналған ДТК, ДД. 

Компоненттерді көлемдік мөлшерлеу схемасы (4.19-сурет). 
Батареядағы әрбір диспенсер жақын көлемдік масса, бірдей ағымдылық, 
біркелкілік және басқа физикалық қасиеттер негізінде біріктірілген 
компоненттердің белгілі бір тобына арналған.  

 

  
 

 
1 – дозатор үсті бункер; 2 – көлемді дозатор; 3 – магниттік баған; 4 – 
жиналмалы конвейер; I – дайындалған компоненттер; II – минералды 
шикізат; III – премикстер; IV – араластырғыштағы компоненттер 

4.19-сурет – Көлемді мөлшерлеудің технологиялық схемасы 
 

Құрама жемге енгізілетін компоненттің елеулі пайыздық құрамы 
жағдайында оны мөлшерлеу үшін 2-3 қоспаны пайдалануға болады. 
Мөлшерлегіштердің жұмысы кезінде оларға өнімнің біркелкі және үздіксіз 
берілуі қамтамасыз етілуі тиіс. Ол үшін әрдайым дайындалған шикізаттың 
қоры су асты бункерлерінде болуы және оларда «қатып қалмауы» үшін соқыр 
болу керек. Көлемді мөлшерлегіштердің жұмысын нәтижелерді арнайы 
журналға жазып, ауысымда кемінде екі рет бақылау қажет. 

Өндіріс корпусындағы дозатор қабатында рецепт тақтасы ілінеді, онда 
рецепт нөмірі, компоненттер, рецепт бойынша енгізу пайызы және әр 
компоненттің есептелген массасы бормен жазылады, оны тиісті диспенсер 1 
минут ішінде өткізіп жіберуі керек. сонымен қатар, әр дозаторда оның 
өнімділігі кестесі оған арналған компоненттерді мөлшерлеу кезінде ілінеді.  

Жаңа рецепт бойынша құрама жем өндіруге ауысқан кезде, 
мөлшерленетін өнімді 15 ішінде таңдау арқылы әр диспенсер қажетті 
өнімділікке орнатылады...Өлшеу үшін өнімділікке байланысты 60 с. шамадан 
тыс ауытқулар болған кезде диспенсер қайта реттеледі. 

Көлемді мөлшерлегіштердің схемалары (4.20-сурет). Барабанды 
мөлшерлегіш құрама жемнің негізгі сусымалы компоненттерін мөлшерлеу 
үшін қызмет етеді. 
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а) – көлемді порция; б – таспалы көлемді; в) – шнекті көлемді; г) – 

жаппай; д – барабанды көлемді (ДП-1); 
е) – табақты; 1 – бункер; 2 – жапқыш; 3 – транспортер–дозатор; 
4 – таразы платформасы; 5 – беріліске итермелеуші; 6 –дозатор 

секциялары; 
7 – ұяшықты шарғы; 8 – магниттер; 9 – айналдыру клапаны; 10 – клапан 

осі; 1 – дозатор жетегінің білігі; 12 – диск; 13 – қырғыштар; 14 – қалпақша 
4.20-сурет – Көлемді мөлшерлегіштердің схемалары 

 
Оның ұялы барабаны жалпы білікке орналастырылған алты бұрандалы 

бөліктен тұрады. Барабан білігі иінді-кулис механизмінің көмегімен іске 
қосылады. Тұтқалар мен тартқыштар жүйесі арқылы жетектің айналмалы 
білігі иттермен жабдықталған байланыстырушы шыбықтарды басқарады. 
Иттер кезек-кезек барабан білігінің доңғалақ доңғалағымен қосылып, оны 
айналдырады. Диспенсердің жұмысын вагонды ретке келтіру және осылайша 
жалпы білікке бекітілген байланыстырушы шыбықтардың тербелістерінің 
амплитудасын өзгерту арқылы реттеуге болады. 

Диспенсерлерді бөлек немесе топтық жетек жүйесінде орнатуға 
болады. Жеке дозаторлар иттерді храп механизмімен ілуден шығарған кезде 
ажыратылады. 

Ыдыс диспенсерлерінде диск түрінде жұмыс органы бар, одан диск 
айналған кезде өнім қырғышпен алынады. Диспенсердің өнімділігі хоппердің 
Шығыс мойнындағы манжетті жылжыту немесе сусымалы өнімнің мөлшерін 
өзгерту арқылы реттеледі.  

Бұрандалы диспенсерлер бұрандалы өнімнің ұсақтау әсерін 
ескермейтін жағдайларда сусымалы өнімдерді мөлшерлеу үшін 
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а) – көлемді порция; б – таспалы көлемді; в) – шнекті көлемді; г) – 

жаппай; д – барабанды көлемді (ДП-1); 
е) – табақты; 1 – бункер; 2 – жапқыш; 3 – транспортер–дозатор; 
4 – таразы платформасы; 5 – беріліске итермелеуші; 6 –дозатор 

секциялары; 
7 – ұяшықты шарғы; 8 – магниттер; 9 – айналдыру клапаны; 10 – клапан 

осі; 1 – дозатор жетегінің білігі; 12 – диск; 13 – қырғыштар; 14 – қалпақша 
4.20-сурет – Көлемді мөлшерлегіштердің схемалары 

 
Оның ұялы барабаны жалпы білікке орналастырылған алты бұрандалы 

бөліктен тұрады. Барабан білігі иінді-кулис механизмінің көмегімен іске 
қосылады. Тұтқалар мен тартқыштар жүйесі арқылы жетектің айналмалы 
білігі иттермен жабдықталған байланыстырушы шыбықтарды басқарады. 
Иттер кезек-кезек барабан білігінің доңғалақ доңғалағымен қосылып, оны 
айналдырады. Диспенсердің жұмысын вагонды ретке келтіру және осылайша 
жалпы білікке бекітілген байланыстырушы шыбықтардың тербелістерінің 
амплитудасын өзгерту арқылы реттеуге болады. 

Диспенсерлерді бөлек немесе топтық жетек жүйесінде орнатуға 
болады. Жеке дозаторлар иттерді храп механизмімен ілуден шығарған кезде 
ажыратылады. 

Ыдыс диспенсерлерінде диск түрінде жұмыс органы бар, одан диск 
айналған кезде өнім қырғышпен алынады. Диспенсердің өнімділігі хоппердің 
Шығыс мойнындағы манжетті жылжыту немесе сусымалы өнімнің мөлшерін 
өзгерту арқылы реттеледі.  

Бұрандалы диспенсерлер бұрандалы өнімнің ұсақтау әсерін 
ескермейтін жағдайларда сусымалы өнімдерді мөлшерлеу үшін 

  
 

қолданылады. Өнімділік - осы мөлшерлегіштердің реттейді өзгерте отырып, 
айналу жиілігін шнек немесе ереже жапқыштар берген. Діріл 
диспенсерлерінде діріл қозғалтқышынан, эксцентрлік тербеліс механизмінен 
немесе басқа жетектен (пневматикалық жетектен және т.б.) тербелмелі 
қозғалысқа әкелетін науа бар. Сұйық жем мен қоспалар үшін сорғылармен 
шығын өлшегіштерді қолдануға болады. 
 

Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Компоненттерді мөлшерлеу дегеніміз не? 
2. Мөлшерлеу әдістерін атаңыз және оларға сипаттама беріңіз? 
3. Салмақты мөлшерлеу кезінде қандай дозаторлар қолданылады? 
4. Ыдыс диспенсерінің жұмысын қандай құрылғы реттейді? 
5. Ыдыс таратқыштардың өнімділігі қандай факторларға байланысты? 

 
№6 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 

Тақырыбы: «Құрама жемді түйіршіктеу схемасын зерттеу»  
Жұмыстың мақсаты – Бос құрама жемді түйіршіктерге қайта өңдеу 

технологиясын зерделеу, құрама жемді арнайы өңдеу бойынша кәсіби 
дағдыларды игеру. 

Жабдығы: Практикалық жұмысты орындау жөніндегі әдістемелік 
нұсқаулар, ДГ түйіршіктеуге арналған қондырғының плакаты, пресс–
түйіршіктегіш, ұсақтағыш, салқындатқыштың макеті.  

Жалпы ережелер: Борпылдақ құрама жемді текше немесе цилиндрлік 
түйіршіктерге түрлендіру түйіршік деп аталады. Түйіршіктеу жануарларды 
азықтандыру процесін механикаландыруға мүмкіндік береді, еңбек 
жағдайларын, құрама жемдерді тиеу, сақтау және тасымалдау жағдайларын 
жақсартады, қоректік заттардың толық сақталуын қамтамасыз етеді. 

№1 тапсырма. Құрама жемді түйіршіктеу схемасын зерттеу және сызу 
(4.21-сурет). 

№2 тапсырма. Түйіршіктерден түйіршіктерді өндіру процесінің 
сызбасын сызыңыз, зерттеңіз және сипаттаңыз (4.22-сурет). 

 
Жұмыс тәртібі: 

Түйіршіктелген құрама жем өндіру технологиясы. Ережеге сәйкес 
түйіршіктеу желісі ұсақ құрама жем өндірудің технологиялық процесінің 
жалғасы болып табылады. Кейбір зауыттарда түйіршіктеу желісі құрама жем 
өндірудің бірыңғай тізбегінде ұсынылған, ал басқаларында ол стандартты 
немесе жеке жоба бойынша салынған арнайы тәуелсіз цехқа бөлінген. 

Түйіршіктеу желісі келесі технологиялық операцияларды бірізді 
орындауға арналған: металл магнитті қоспалардың құрамы бойынша ұсақ 
құрама жемдерді және АВҚ бақылауды, түйіршіктерге престеуді, олардың 
салқындауын және түйіршіктерді өңдеу бойынша ұсақтауды, ұсақ 
бөлшектерді бөлуге немесе түйіршіктерді сұрыптауға арналған түйіршіктерді 
елеуді; түйіршіктелген құрама жемдерді немесе түйіршіктерді өлшеуді. 
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Сусымалы құрама жем немесе АВҚ түйіршіктеуге ағында емес, дайын 
өнім қоймасынан (дайын өнімнің сүрлем корпусынан) берілетін, яғни 
өндіріске қайтарылатын кәсіпорындарда түйіршіктегіш престің кездейсоқ 
қоспалардың түсуінен зақымдануын болдырмау үшін елеуіш машиналарды 
орнату ұсынылады, яғни тағы бір технологиялық операцияны-кездейсоқ 
қоспалардан бақылауды қосу ұсынылады. Бұл қағаз сөмкелердің, 
арқандардың, құрама жемнің бітелген кесектері және т.б. болуы мүмкін. Осы 
қоспаларды бақылау және бөлу үшін бұрғылар, елеуіш машиналар 
орнатылады. 

Түйіршіктелген құрама жем өндірудің технологиялық схемасы 4.21-
суретте көрсетілген. Сусымалы құрама жем 1-автоматты таразыда 
өлшенгеннен және 2-магнитті сепараторда бақылаудан кейін 3-бункерге 
түседі. Магниттік сепараторлар БКМА магниттік колонкалары, 
электромагниттік сепараторлар магнико қорытпасынан жасалған магниттерді 
қолдана отырып, басқа магниттік кедергілер бола алады. 
 Дайындалған құрама жем бункерден 3 біркелкі түседі пресс-гранулятор 
4. Оның бергіші бу мен байланыстырушы сұйық компоненттер (меласса, 
май) жеткізілетін араластырғышқа құрама жем ағынын реттейді. 
Араластырғыштан дайындалған борпылдақ құрама жем түйіршіктегіштің 
пресс бөлігіне жіберіледі, онда борпылдақ құрама жем түйіршіктерге 
айналады. 

Пресс-гранулятордан кейін схемада жалюзи түріндегі 5 бағандағы 
мемлекеттік түйіршіктерді салқындату қарастырылған. Ол престермен бір 
сызықта жұмыс істейді және әдетте оны пресс–түйіршіктің астына орнатады. 
Бұл тізбекте аралық бункер жоқ. Салқындату бағанының тұрақты жұмыс 
режимінде шығатын түйіршіктердің температурасы қоршаған орта 
температурасынан 10 °C жоғары болмауы керек. Салқындағаннан кейін 
түйіршіктер ұнтақты бөлшектерді бөлуге арналған елеуіш машинаға түседі. 
Типтік схемаларда түйіршіктеу технологиялық процесс Ø 2,0 тесіктері бар 
елек орнатылған сепараторлармен аяқталады...2,5 мм немесе № 1,6–2,0 сым 
торынан, онда үгінділер мен ұнтақты бөлшектер бөлінеді. Дайын түйіршіктер 
өлшенеді және дайын өнімнің сүрлем корпусына немесе дайын өнімнің 
қоймасына жіберіледі. 
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1 – бункер; 2 – пресс–гранулятор; 3 – салқындатқыш баған; 4 – ұсақтағыш; 

5 – елеу машинасы; I-сусымалы құрама жем; II-жарма; III-жиын 
 

4.21-сурет – Түйіршіктелген құрама жем өндірудің технологиялық схемасы 
 
 Түйіршікті түйіршікті өндіру технологиясы (4.22-сурет). Сусымалы 
құрама жем 1-бункерден қоректендіргіш және араластырғыш арқылы 2-
престің престеу бөлігіне түйіршіктеуге жіберіледі.  
   

 
1 – автоматты таразы; 2-магнитті сепаратор; 3 – бункер; 4-пресс – 
гранулятор; 5 – салқындатқыш баған; 6 – елеу машинасы; 7 – таразы; I-
сусымалы құрама жем; II-қоймаға дайын түйіршіктер 

 
4.22-сурет – Түйіршікті түйіршіктерді өндірудің технологиялық схемасы 
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 Дайын түйіршіктер 3-бағанда салқындатылып, сол жерден ДГ–III 
ұсақтағышқа немесе жеке роликті машинаға жіберіледі. ДГ-III 
ұсақтағышында баяу айналатын роликтің жылдам айналу жылдамдығына 
қатынасы 1: 1,5, роликтер арасындағы алшақтық шамамен 2 мм, жылдам 
айналатын роликтің роликіндегі айналмалы жылдамдық 4,5…5,5 м/сек. 
 Түйіршіктерді өндіру схемасындағы соңғы операция - бұл 5 елеу 
машинасында немесе сепараторда сұрыптау процесі. Құрамына ұсақ фракция 
кіретін електен өту дайын өнімнің сүрлемдік корпусына жіберіледі, ал түсу 
қайта ұсақтауға беріледі. 

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Құрама жемді түйіршіктеу үшін қандай жабдық қолданылады? 
2. Ыстық түйіршіктер қандай температураға дейін салқындатылады? 
3. Престе түйіршіктеу процесі қалай жүреді? 
4. Құрама жемді түйіршіктеуге арналған қондырғының негізгі 

түйіндерін атаңыз. 
 

№7 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Астық шикізаты желісі операцияларының  

кезектілігін зерттеу»  
Жұмыстың мақсаты – Астық шикізатын құрама жемге қайта өңдеуге 

дайындау процестерін зерделеу, астық компоненттерін құрама жемге қайта 
өңдеуге дайындау бойынша кәсіби дағдыларды игеру. 

Жабдығы: Практикалық жұмысты орындау жөніндегі әдістемелік 
нұсқаулар, көлемді және салмақтық мөлшерлеу плакаты, мөлшерлегіш 
макеті.  

Жалпы ережелер: құрама жем зауыттарында физика-механикалық 
қасиеттері жақын шикізат таңдалады және оны дайындау үшін қажетті 
жабдықтар қамтамасыз етіледі. Шикізатты дайындаудың бірнеше ағындары 
қалыптасады. Бұл ағындар әдетте технологиялық сызықтар деп аталады. 

№1 тапсырма. Астық компоненттерін дайындау технологиясын 
зерттеу және сипаттау.  

№2 тапсырма. Алдын ала мөлшерлеу–араластырудың бір желісімен 
құрама жем зауытының технологиялық схемасын сызу (4.23-сурет). 
 

Жұмыс тәртібі: 
Астық шикізатының желісі. Ол әр түрлі дақылдардың дәндерін – 

сұлы, арпа, жүгері, бидай, тары, бұршақ және т.б., сондай-ақ астықты 
алғашқы өңдеуден алынған астық қоспаларын дәйекті тазартуға және 
ұсақтауға қызмет етеді. Астық әдетте сепараторларда тазаланады.  

Тазартылған астық ұнтақтағыш бункерлерге жіберіледі, содан кейін 
қажет болған жағдайда ұсақталады, содан кейін тұндырғыш бункерлерге 
түседі. Ұсақ дәнді дақылдауды қамтамасыз ету қажет болған жағдайларда 
(мысалы, мал шаруашылығы кешендеріне арналған құрама жем өндіру 
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№1 тапсырма. Астық компоненттерін дайындау технологиясын 
зерттеу және сипаттау.  

№2 тапсырма. Алдын ала мөлшерлеу–араластырудың бір желісімен 
құрама жем зауытының технологиялық схемасын сызу (4.23-сурет). 
 

Жұмыс тәртібі: 
Астық шикізатының желісі. Ол әр түрлі дақылдардың дәндерін – 

сұлы, арпа, жүгері, бидай, тары, бұршақ және т.б., сондай-ақ астықты 
алғашқы өңдеуден алынған астық қоспаларын дәйекті тазартуға және 
ұсақтауға қызмет етеді. Астық әдетте сепараторларда тазаланады.  

Тазартылған астық ұнтақтағыш бункерлерге жіберіледі, содан кейін 
қажет болған жағдайда ұсақталады, содан кейін тұндырғыш бункерлерге 
түседі. Ұсақ дәнді дақылдауды қамтамасыз ету қажет болған жағдайларда 
(мысалы, мал шаруашылығы кешендеріне арналған құрама жем өндіру 

  
 

кезінде) ұсатқыштардан кейін өнімді елеуге жіберген жөн, одан түскен өнімді 
қайта ұсақтау үшін бункерге қайтарған жөн. 

Жақында салыстырмалы түрде жоғары өнімді зауыттарда ұсақтауды 
қажет ететін шикізат (астық, түйіршіктелген тағам, шөп ұны және т.б.) алдын 
– ала мөлшерленген-қабылданған рецепт бойынша араластырылған, содан 
кейін ұнтақтауға бір ағынмен берілетін әдіс кеңінен қолданыла бастады. 

 

 
1 – уатқыш; 2 – уатқыш бункер; 3-магнит; 4-араластырғыш;    

5-мөлшерлегіш; 6 – елеуіш машина; I – шикізат; II-қиын төгілетін 
компоненттердің қоспасы; III-дайын өнім 

4.23-сурет – Алдын ала мөлшерлеудің бір түйіні бар құрама жем зауыты 
 

Бұл ретте шикізатты тазарту оны қабылдау кезінде ағында немесе 
сүрлем корпусында орналасқан жабдықта жүзеге асырылады. Бұл шикізатты 
өңдеуге беру процесін жеңілдетеді, өйткені мөлшерлеу – араластыру 
қондырғысы аралас шикізат қоймасының ішкі қабаттарында орналасады 
және қоспасы өндіріс корпусына бір ағынмен жеткізіледі.  

Қоспадағы шикізатты ұнтақтау ұнтақтағыштардың өнімділігін біршама 
арттырады, ұнтақтау үшін электр энергиясын үнемдеуге көмектеседі. 

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Астық шикізаты қандай өңдеуден өтеді? 
2. Астық шикізатын дайындау желісінде қандай өңдеу көзделген? 
3. Дәнді ұнтақтау үшін қандай жабдық қолданылады? 
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4. Ұсақталған астық қандай жабдыққа жіберіледі? 
 

№8 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Үлдір мен ұн шикізатын бөлу желісін зерттеу» 

Жұмыстың мақсаты  – Құрама жем өндірудің қағидаттық схемасын 
зерделеу және жекелеген компоненттерді дайындау, ұн компоненттерін 
құрама жемге қайта өңдеуге дайындау бойынша кәсіби дағдыларды игеру. 

Жабдығы: Практикалық жұмысты орындау жөніндегі әдістемелік 
нұсқаулар, құрама жем өндірудің технологиялық схемасы.  

Жалпы ережелер: Жас жануарлар мен құстарға арналған құрама жем 
өндірісінде көптеген жағдайларда қабықсыз сұлы мен арпа қолданылады – 
қабығы аршылған. Үлдірлерді бөлу сызықтарын орналастыру үшін 
қабыршықтанудың екі әдісі қолданылады. Жас жануарлар мен құстарға 
арналған құрама жем өндірісінде көптеген жағдайларда қабықсыз - қабығы 
аршылған сұлы мен арпа қолданылады. 

№1 тапсырма. Үлдірлерді бөлудің технологиялық желісін зерттеу, 
сызу және сипаттау. 

№2 тапсырма. Ұн өнімдерін дайындаудың технологиялық желісін 
зерттеу, сызу және сипаттау. 

 
ЖҰМЫС ТӘРТІБІ: 

Бірінші тапсырма бойынша, П.Н. Миончинскийдің «Құрама жем 
өндірісі» оқулығын (71-бет, 19-сурет) қолдана отырып, технологиялық 
схеманы оқып, сызыңыз, осы желідегі шикізатты өңдеу тәртібін сипаттаңыз.  

Үлдірлерді бөлу сызықтарын орналастыру үшін келесі әдістер 
қолданылады: 
 1) Арпа мен сұлы ұсақтап, содан кейін үлдірлерді електен өткізеді. 
Қоспалардан алдын ала тазартылған сұлы, арпа балғалы ұнтақтағышта 
ұсақталады (диаметрі 3...4 мм тесіктері бар елек), содан кейін өнім елеу 
машинасына жіберіледі (1,4 өлшемді тесіктері бар елек...1,5 мм). Ұқсас 
фракция қопсытқышты алу үшін аспирацияланады. Дән (эндосперм 
бөлшектері) екінші реттік ұнтақтауға жіберіледі. Ұнтақталған өнім су асты 
ыдыстарына түседі. Лузга тұтынушыларға жіберіледі немесе ірі қара малға 
арналған құрама жем өндіруде қолданылады. 
 2) Сұлы мен арпа тазартылады, ұсақ бөлшек бөлінеді (2,2 × 20 мм 
тесіктері бар електен өту). Арпа А1–ЗШН–3 машинасында, ал сұлы – А1–
ДШЦ машинасында қауыздалады. Арпа А1–ЗШН–3 машинасына, содан 
кейін үлдір бөлінетін аспираторға және үлдірді қайта қабыршықтануға және 
сұрыптауға түседі. Содан кейін қабығы аршылған астық ұсақталады, ал 
қабығы босату үшін бункерге жіберіледі. 

Үлдірлерді бөлу сызығы. Арпа немесе сұлы өлшенеді, сепараторда 
тазаланады және сұрыпталады. Ол үшін сепараторда диаметрі 6-6 ММ 
тесіктері бар сұрыптау елегі орнатылады.осы електен шығу қабыршықтану 
машинасына жіберіледі, өту (ұсақ фракция) – құрама жем өндіруге арналған, 
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4. Ұсақталған астық қандай жабдыққа жіберіледі? 
 

№8 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Үлдір мен ұн шикізатын бөлу желісін зерттеу» 

Жұмыстың мақсаты  – Құрама жем өндірудің қағидаттық схемасын 
зерделеу және жекелеген компоненттерді дайындау, ұн компоненттерін 
құрама жемге қайта өңдеуге дайындау бойынша кәсіби дағдыларды игеру. 

Жабдығы: Практикалық жұмысты орындау жөніндегі әдістемелік 
нұсқаулар, құрама жем өндірудің технологиялық схемасы.  

Жалпы ережелер: Жас жануарлар мен құстарға арналған құрама жем 
өндірісінде көптеген жағдайларда қабықсыз сұлы мен арпа қолданылады – 
қабығы аршылған. Үлдірлерді бөлу сызықтарын орналастыру үшін 
қабыршықтанудың екі әдісі қолданылады. Жас жануарлар мен құстарға 
арналған құрама жем өндірісінде көптеген жағдайларда қабықсыз - қабығы 
аршылған сұлы мен арпа қолданылады. 

№1 тапсырма. Үлдірлерді бөлудің технологиялық желісін зерттеу, 
сызу және сипаттау. 

№2 тапсырма. Ұн өнімдерін дайындаудың технологиялық желісін 
зерттеу, сызу және сипаттау. 

 
ЖҰМЫС ТӘРТІБІ: 

Бірінші тапсырма бойынша, П.Н. Миончинскийдің «Құрама жем 
өндірісі» оқулығын (71-бет, 19-сурет) қолдана отырып, технологиялық 
схеманы оқып, сызыңыз, осы желідегі шикізатты өңдеу тәртібін сипаттаңыз.  

Үлдірлерді бөлу сызықтарын орналастыру үшін келесі әдістер 
қолданылады: 
 1) Арпа мен сұлы ұсақтап, содан кейін үлдірлерді електен өткізеді. 
Қоспалардан алдын ала тазартылған сұлы, арпа балғалы ұнтақтағышта 
ұсақталады (диаметрі 3...4 мм тесіктері бар елек), содан кейін өнім елеу 
машинасына жіберіледі (1,4 өлшемді тесіктері бар елек...1,5 мм). Ұқсас 
фракция қопсытқышты алу үшін аспирацияланады. Дән (эндосперм 
бөлшектері) екінші реттік ұнтақтауға жіберіледі. Ұнтақталған өнім су асты 
ыдыстарына түседі. Лузга тұтынушыларға жіберіледі немесе ірі қара малға 
арналған құрама жем өндіруде қолданылады. 
 2) Сұлы мен арпа тазартылады, ұсақ бөлшек бөлінеді (2,2 × 20 мм 
тесіктері бар електен өту). Арпа А1–ЗШН–3 машинасында, ал сұлы – А1–
ДШЦ машинасында қауыздалады. Арпа А1–ЗШН–3 машинасына, содан 
кейін үлдір бөлінетін аспираторға және үлдірді қайта қабыршықтануға және 
сұрыптауға түседі. Содан кейін қабығы аршылған астық ұсақталады, ал 
қабығы босату үшін бункерге жіберіледі. 

Үлдірлерді бөлу сызығы. Арпа немесе сұлы өлшенеді, сепараторда 
тазаланады және сұрыпталады. Ол үшін сепараторда диаметрі 6-6 ММ 
тесіктері бар сұрыптау елегі орнатылады.осы електен шығу қабыршықтану 
машинасына жіберіледі, өту (ұсақ фракция) – құрама жем өндіруге арналған, 

  
 

онда талшықтың көп мөлшері рұқсат етіледі, мысалы, ірі қара мал үшін. 
Тазартылған және сұрыпталған сұлы илеу машинасына, ал арпа 
қабыршықтану машинасына түседі. Ядроны қабықтан бөлу үшін 
қабыршықтану өнімдері аспираторларға жіберіледі 7. Аспиратордың өзегі 
балғалы ұсатқыштарға ұсақтауға беріледі, ал қабықты ірі қара малға арналған 
құрама жемде қолдануға болады. Ұсақталған астық дозалаушы бункерлерге 
түседі. 

Схема (4.24-сурет) арпаны да, сұлы да қабыршықтану үшін 
қолданылады.  
 

 
1 – бункер; 2 – ауа-елек сепараторы; 3 – магниттік сепаратор; 4 – балғалы 

уатқыш; 5 – білік станогы; 6 – елеу машинасы; 
I – қалдықтар;  II – астықты қайта өңдеуге; III – үлдір;   IV – ұсақталған 

астық 
4.24-сурет – Қабыршақтарды сұлы мен арпа дәнінен бөлу схемасы 

 
Алдын ала тазартылған астық балғалы ұнтақтағыштарда ұсақталады, 

онда өлшемі 2×20 мм немесе дөңгелек тесіктері бар елек орнатылады Ø 3 мм. 
сұлы мен арпаның ұнтақтау өнімдері елек машиналарында сұрыпталады, 
онда тесіктері бар елек орнатылады Ø 1,4...1,5 мм.  

Өткел — ірі қара малға арналған құрама жем өндіруге бағытталған 
эндоспермнің белгілі бір мөлшері бар ұсақталған ядро, жиынтық үлдір. 

Астықты ұсақтау станоктарында кесу тығыздығы 4 болатын біліктер 
арқылы екі рет өткізу арқылы ұсақтауға болады...Білікшенің шеңберінің 1 см 
ұзындығындағы 6 бедер, бедердің еңісі 4...5% және айналу жылдамдығының 
қатынасы 2,5:1. Негізгі өнім - ұсақталған сұлы ядросында 5,3% аспайтын 
талшық, арпа - 3,5 % болуы керек. 
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Ұсынылған схемалардың әрқайсысының артықшылықтары мен 
кемшіліктері бар. Схеманың артықшылықтары өнімнің салыстырмалы түрде 
жоғары шығымдылығын және талшықтың салыстырмалы түрде аз мөлшерін 
қамтиды.  

Екінші тапсырмада «Құрама жем өндірісі» оқулығын қолдана отырып, 
схемалық диаграмманы оқып, сызып, ұнтақты шикізатты дайындау желісін 
сипаттаңыз», П.Н. Миончинский, (115-бет, 44-сурет). 

Желіде ұнтақтауды қажет етпейтін шикізат өңделеді (кебек, ұн). Бұл 
жолда кездейсоқ түскен ірі қоспалар (қағаз, жіп және т.б.), сондай-ақ металл 
магниттік қоспалар ұн өнімдерінен ерекшеленеді. Қоймадан алынған ұн 
өнімдері елеу машинасына, содан кейін магниттік қорғаныс арқылы 
тұндырғыш бункерлерге түседі. Елеу машинасынан түскен қалдық 
қалдықтарға арналған бункерге жіберіледі. Қажет болған жағдайда кебек 
елеу машиналарында бөлінеді және үлкен фракция ұсақталады. 

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Қандай шикізат үлдірлі дақылдарға жатады? 
2. Сұлы мен арпаны тазарту үшін қандай жабдық қолданылады? 
3. Ұнға қандай шикізат жатады? 
4. Ұнтақты шикізат қандай өңдеуден өтеді? 

 
 
ӨЗІНДІК БАҚЫЛАУҒА АРНАЛҒАН ТЕСТ ТАПСЫРМАЛАРЫ : 
 

1. Азық-түліктің тұтынылған қоректік заттарына пайызбен көрсетілген 
сіңірілетін заттардың мөлшері келесідей аталады … 
A) қоректік; 
B) сіңімділік коэффициенті; 
C) жалпы энергия; 
D) алмасу энергиясы; 
E) өнімділік. 
2. Электромагниттік сепаратордың негізгі жұмыс органы … 
A) электромагниттік барабан; 
B) электромагниттік экран; 
C) электромагниттік алжапқыш; 
D) электромагниттік баған; 
E) электромагниттік кедергі. 
3. Электромагниттік сепаратордағы металл магниттік қоспаларды 
кетіру үшін … 
A) күнқағар; 
B) пышақ; 
C) тазартқыш; 
D) резеңке қырғыш;  
E) щетка механизмі. 
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Ұсынылған схемалардың әрқайсысының артықшылықтары мен 
кемшіліктері бар. Схеманың артықшылықтары өнімнің салыстырмалы түрде 
жоғары шығымдылығын және талшықтың салыстырмалы түрде аз мөлшерін 
қамтиды.  

Екінші тапсырмада «Құрама жем өндірісі» оқулығын қолдана отырып, 
схемалық диаграмманы оқып, сызып, ұнтақты шикізатты дайындау желісін 
сипаттаңыз», П.Н. Миончинский, (115-бет, 44-сурет). 

Желіде ұнтақтауды қажет етпейтін шикізат өңделеді (кебек, ұн). Бұл 
жолда кездейсоқ түскен ірі қоспалар (қағаз, жіп және т.б.), сондай-ақ металл 
магниттік қоспалар ұн өнімдерінен ерекшеленеді. Қоймадан алынған ұн 
өнімдері елеу машинасына, содан кейін магниттік қорғаныс арқылы 
тұндырғыш бункерлерге түседі. Елеу машинасынан түскен қалдық 
қалдықтарға арналған бункерге жіберіледі. Қажет болған жағдайда кебек 
елеу машиналарында бөлінеді және үлкен фракция ұсақталады. 

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Қандай шикізат үлдірлі дақылдарға жатады? 
2. Сұлы мен арпаны тазарту үшін қандай жабдық қолданылады? 
3. Ұнға қандай шикізат жатады? 
4. Ұнтақты шикізат қандай өңдеуден өтеді? 

 
 
ӨЗІНДІК БАҚЫЛАУҒА АРНАЛҒАН ТЕСТ ТАПСЫРМАЛАРЫ : 
 

1. Азық-түліктің тұтынылған қоректік заттарына пайызбен көрсетілген 
сіңірілетін заттардың мөлшері келесідей аталады … 
A) қоректік; 
B) сіңімділік коэффициенті; 
C) жалпы энергия; 
D) алмасу энергиясы; 
E) өнімділік. 
2. Электромагниттік сепаратордың негізгі жұмыс органы … 
A) электромагниттік барабан; 
B) электромагниттік экран; 
C) электромагниттік алжапқыш; 
D) электромагниттік баған; 
E) электромагниттік кедергі. 
3. Электромагниттік сепаратордағы металл магниттік қоспаларды 
кетіру үшін … 
A) күнқағар; 
B) пышақ; 
C) тазартқыш; 
D) резеңке қырғыш;  
E) щетка механизмі. 

  
 

4. Жоғары ақуызды өсімдік материалдарының ең жақсы түрлерінің бірі 
… 
A) бұршақ;  
B) бидай; 
C) азықтық бұршақтар; 
D) қонақ; 
E) тары. 
5. Карбамид концентраты құрама жем өндіру үшін қолданылады … 
A) қоян; 
B) тауықтар; 
C) шошқа; 
D) құстар; 
E) күйіс қайыратын жануарлар үшін. 
6. Тесіктердің ауданы електің бүкіл жұмыс алаңына қатынасы - бұл … 
A) сыйымдылық коэффициенті;  
B) ұңғымалық; 
C) тығыздығы; 
D) тірі қима коэффициенті; 
E) тұтқырлығы. 
7. Жалпы технологиялық процестің немесе шикізатты өңдеудің жеке 
кезеңдерінің реттілігінің бейнесі келесідей аталады … 
A) технологиялық әдіс;    
B) технологиялық сызық; 
C) технологиялық схема; 
D) технологиялық кешен; 
E) құрылымдық схема. 
8. Күнжара мен тағамдар - бұл жанама өнімдер … 
A) крахмал-сірне өнеркәсібі; 
B) қант өнеркәсібі; 
C) май зауыттары; 
D) сыра қайнату өнеркәсібі; 
E) алкоголь өнеркәсібі. 
9. Қабыршықтану-тегістеу машинасының негізгі жұмыс органдары …  
A) жарыс; 
B) жалпақ елек; 
C) шнектер; 
D) қалақтар; 
E) абразивті дискілер. 
 
10. Құрама жемді байыту үшін қолданылатын қажетті мөлшерде 
ұсақталған микро қоспалар мен толтырғыштың біртекті қоспасы - бұл 
… 
A) құрама жем; 
B) азықтық қоспалар; 
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C) премикстер; 
D) ақуыз-витаминді қоспалар; 
E) карбамидті концентрат. 
11. Сусымалы шикізат бөлшектерін көлем бірлігіне төсеу тығыздығын 
сипаттайтын астық қасиеті келесідей аталады … 
A) көлемдік массасы; 
B) ұңғымалық; 
C) өзін-өзі сұрыптау; 
D) тұтқырлығы; 
E) тығыздығы. 
12. АІ-ДСМ елеу машинасында елек мыналармен тазартылады … 
A) щетка механизмі; 
B) эксцентрлік механизм; 
C) өзін-өзі тазартатын елек; 
D) қырғыштар; 
E) резеңке шарлар. 
13. Фосфатидті концентрат жанама өнім болып табылады … 
A) крахмал-сірне өнеркәсібі; 
B) қант өнеркәсібі; 
C) май зауыттары; 
D) сыра қайнату өнеркәсібі; 
E) алкоголь өнеркәсібі. 
14. Ауыл шаруашылығы жануарларына арналған құрама жемдердің 
құнарлылығы келесідей есептеледі… 
A) кДж; 
B) Дж; 
C) Ккал; 
D) азық бірліктері; 
E) кг. 
15. Құрама жем зауыттарында ылғал-жылу өңдеуді … 
A) ет және сүйек ұны; 
B) минералды шикізат; 
C) астық; 
D) тамақ өндірісінің азық өнімдері; 
E) шрот. 
16. Түйіршіктелген құрама жемде анықталатын сапа көрсеткіші … 
A) ұнтақтау ірілігі; 
B) түйіршіктердің сынуы; 
C) түйіршіктердің беріктігі; 
D) түйіршіктердің газ сіңіру қабілеті; 
E) түйіршіктердің газ түзуші қабілеті. 
17. Құрама жемнің ылғалдылығын анықтау үшін пайдаланылатын 
зертханалық жабдық … 
A) диафаноскоп; 
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C) премикстер; 
D) ақуыз-витаминді қоспалар; 
E) карбамидті концентрат. 
11. Сусымалы шикізат бөлшектерін көлем бірлігіне төсеу тығыздығын 
сипаттайтын астық қасиеті келесідей аталады … 
A) көлемдік массасы; 
B) ұңғымалық; 
C) өзін-өзі сұрыптау; 
D) тұтқырлығы; 
E) тығыздығы. 
12. АІ-ДСМ елеу машинасында елек мыналармен тазартылады … 
A) щетка механизмі; 
B) эксцентрлік механизм; 
C) өзін-өзі тазартатын елек; 
D) қырғыштар; 
E) резеңке шарлар. 
13. Фосфатидті концентрат жанама өнім болып табылады … 
A) крахмал-сірне өнеркәсібі; 
B) қант өнеркәсібі; 
C) май зауыттары; 
D) сыра қайнату өнеркәсібі; 
E) алкоголь өнеркәсібі. 
14. Ауыл шаруашылығы жануарларына арналған құрама жемдердің 
құнарлылығы келесідей есептеледі… 
A) кДж; 
B) Дж; 
C) Ккал; 
D) азық бірліктері; 
E) кг. 
15. Құрама жем зауыттарында ылғал-жылу өңдеуді … 
A) ет және сүйек ұны; 
B) минералды шикізат; 
C) астық; 
D) тамақ өндірісінің азық өнімдері; 
E) шрот. 
16. Түйіршіктелген құрама жемде анықталатын сапа көрсеткіші … 
A) ұнтақтау ірілігі; 
B) түйіршіктердің сынуы; 
C) түйіршіктердің беріктігі; 
D) түйіршіктердің газ сіңіру қабілеті; 
E) түйіршіктердің газ түзуші қабілеті. 
17. Құрама жемнің ылғалдылығын анықтау үшін пайдаланылатын 
зертханалық жабдық … 
A) диафаноскоп; 

  
 

B) бөлгіш; 
C) ылғал қабылдағыш; 
D) Чижова аспабы; 
E) ИДК-1. 
18. Қант өнеркәсібінің жанама өнімі … 
A) фосфатидті концентрат; 
B) тапиока; 
C) тұзды гидрол; 
D) маниока; 
E) меласса. 
19. Мыналар көлемді және салмақты болуы мүмкін … 
A) араластыру 
B) бөлу 
C) ұнтақтау 
D) мөлшерлеу 
E) фракциялау 
20. Балғалар, дека және сауытты плита, негізгі жұмыс органдары … 
A) дозатор; 
B) сепаратор; 
C) ұсатқыштар; 
D) микронизатор; 
E) экструдер. 
21. Астықтың тағамдық құндылығы мен сапалылығын арттыру процесі 
… 
A) сепараттау; 
B) микронизация; 
C) фортификация; 
D) зарарсыздандыру; 
E) тұрақтандыру 
22. А9–КЖА аппараттары мыналарға арналған  
A) астықты қуыру; 
B) астықты түйіршіктеу; 
C) астықты кондиционерлеу; 
D) астықты бумен өңдеу; 
E) астықты ылғалдандыру. 
23. Қайтымды-келіп түсетін қозғалыстар жасайтын құрама жем 
өндірісінің жабдығы … 
A) пресс–гранулятор; 
B) араластырғыш; 
C) ұсақтағыш; 
D) дозатор; 
E) сепаратор. 
24. Ақуызға, көмірсуларға, ферменттерге, дәрумендерге бай құрама жем 
өндірісінің шикізаты … 
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A) ашытқы; 
B) лизиннің азықтық концентраты; 
C) метионин;  
D) ферменттік препараттар; 
E) микроэлементтер. 
25. Май зауыттарының жанама жем өнімдеріне мыналар жатады … 
A) тапиока; 
B) тұзды гидрол; 
C) меласса; 
D) шрот; 
E) құрғақ барда. 
 

Қысқаша тұжырымдар: 
Осы модуль бойынша материал білім алушылардың құрама жем 

өнімдерін қайта өңдеуге және өндіруге шикізатты дайындау бойынша кәсіби 
құзыреттерін қалыптастыруға ықпал етеді.  Құрама жем өндірісі 
технологиясы бойынша білімдерін студенттер электрондық құралдарды 
пайдалана отырып, өз бетінше оқу арқылы толықтыра алады. 

 
Ұсынылатын әдебиеттер тізімі: 

 1. Л.А. Глебов, А.Б. Демский, В.Ф. Веденьев, А.Е. Яблоков 
Технологическое оборудование и поточные линии предприятий по 
переработке зерна: оқулық - М.: ДеЛи принт, 2010. – 696-бет.  
 2. Э.В. Дубровская, Е.Т. Риженко, А.М. Абикенова, Ж.Б. Сагандыкова, 
Ж.Е. Балгужинова Технология производства продуктов переработки зерна: 
оқу құралы. - Астана, 2008 

3. Г.А. Егоров, Е.М. Мельников, Технология и оборудование для 
производства комбикормов и премиксов. Ростов-на-Дону, 2019ж. 

4. П.Н. Мишуров Технология и оборудование для производства 
комбикормов в хозяйствах. Анықтамалық. Мәскеу:. ФГБНУ,  
Росинформагротех, 2012. 

5. В.Н. Панфилов, В.Я. Грудапова, С.Т. Антипов  Машины и аппараты 
пищевых производств: ЖОО-ларға арналған оқулық.: 3 кітап. 1-ші кітап 
РАСХН акад. ред. - Минск : БГАТУ, 2007. – 420-бет.  
 6. В.И. Пахомов, Д.В. Рудой, С.В. Брагинец, О.В. Бахчевников, А.В. 
Ольшевская Технология и оборудование для производства комбикормов и 
премиксов: Оқу құралы /Донской гос.техн.ун-т.- Ростов-на-Дону: ДГТУ, 
2019. – 228-бет. 
     7. А.Д. Пелевин және т.б. Комбикорма и их компоненты. - М.: ДеЛи 
принт, 2008 
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A) ашытқы; 
B) лизиннің азықтық концентраты; 
C) метионин;  
D) ферменттік препараттар; 
E) микроэлементтер. 
25. Май зауыттарының жанама жем өнімдеріне мыналар жатады … 
A) тапиока; 
B) тұзды гидрол; 
C) меласса; 
D) шрот; 
E) құрғақ барда. 
 

Қысқаша тұжырымдар: 
Осы модуль бойынша материал білім алушылардың құрама жем 

өнімдерін қайта өңдеуге және өндіруге шикізатты дайындау бойынша кәсіби 
құзыреттерін қалыптастыруға ықпал етеді.  Құрама жем өндірісі 
технологиясы бойынша білімдерін студенттер электрондық құралдарды 
пайдалана отырып, өз бетінше оқу арқылы толықтыра алады. 

 
Ұсынылатын әдебиеттер тізімі: 

 1. Л.А. Глебов, А.Б. Демский, В.Ф. Веденьев, А.Е. Яблоков 
Технологическое оборудование и поточные линии предприятий по 
переработке зерна: оқулық - М.: ДеЛи принт, 2010. – 696-бет.  
 2. Э.В. Дубровская, Е.Т. Риженко, А.М. Абикенова, Ж.Б. Сагандыкова, 
Ж.Е. Балгужинова Технология производства продуктов переработки зерна: 
оқу құралы. - Астана, 2008 

3. Г.А. Егоров, Е.М. Мельников, Технология и оборудование для 
производства комбикормов и премиксов. Ростов-на-Дону, 2019ж. 

4. П.Н. Мишуров Технология и оборудование для производства 
комбикормов в хозяйствах. Анықтамалық. Мәскеу:. ФГБНУ,  
Росинформагротех, 2012. 

5. В.Н. Панфилов, В.Я. Грудапова, С.Т. Антипов  Машины и аппараты 
пищевых производств: ЖОО-ларға арналған оқулық.: 3 кітап. 1-ші кітап 
РАСХН акад. ред. - Минск : БГАТУ, 2007. – 420-бет.  
 6. В.И. Пахомов, Д.В. Рудой, С.В. Брагинец, О.В. Бахчевников, А.В. 
Ольшевская Технология и оборудование для производства комбикормов и 
премиксов: Оқу құралы /Донской гос.техн.ун-т.- Ростов-на-Дону: ДГТУ, 
2019. – 228-бет. 
     7. А.Д. Пелевин және т.б. Комбикорма и их компоненты. - М.: ДеЛи 
принт, 2008 
  
 
 
 

  
 

5-БӨЛІМ. АСТЫҚ ЖӘНЕ ОНЫ ҚАЙТА ӨҢДЕУ ӨНІМДЕРІНІҢ 
ТЕХНОЛОГИЯЛЫҚ ПРОЦЕСІНЕ БАҚЫЛАУ ЖҮРГІЗУ 

 
Осы модульде ұсынылған тақырыптар: 

 
5.1. Элеваторлар мен астық қабылдау кәсіпорындарындағы 

технологиялық бақылау……………………………………….. 
 

251 
5.2. Ұн тарту зауыттарындағы технологиялық бақылау…………… 262 
5.3. Жарма зауыттарындағы технологиялық бақылау……………….. 269 
5.4. Құрама жем зауыттарындағы технологиялық бақылау………… 271 
5.5. Астықты сақтау және қайта өңдеу кәсіпорындарында қоршаған 

ортаны қорғау………………………………………………… 
 

 
276 

Мақсаты: Астықты сақтау және қайта өңдеу бойынша жұмыс істеп тұрған 
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МІНДЕТТІ КУРС 
бастапқы функционалдық дағдылар 

 

ҰН ТАРТУ ӨНДІРІСІНІҢ АППАРАТШЫСЫ 
1 ДЕҢГЕЙ 

ЖАРМА ӨНДІРІСІНІҢ АППАРАТШЫСЫ 
2 ДЕҢГЕЙ 

 
 

ПМ 10 
Элеватор өндірісінің технологиялық процесін 

жүргізу 
 

ПМ 11 
Ұн тарту өндірісінің технологиялық процестерін 

жүзеге асыру 
 

ПМ 12 
Астықты қабылдау, жармаға дайындау және қайта 
өңдеудің технологиялық процестерін жүзеге асыру 

 

ПМ 13 
Шикізатты тасымалдау, тазалау және ұсақтаудың 

технологиялық процестерін басқару, қызмет 
көрсетілетін жабдықтың белгіленген жұмыс 
режимін қамтамасыз ету, құрама жем өндіру 

ПМ 14 
Астық және оны қайта өңдеу өнімдерінің 

технологиялық процесіне бақылау жүргізу 
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Алдын ала талаптар: 
Осы модульмен жұмыс жасамас бұрын студенттер «Элеватор 

өндірісінің технологиялық процесін жүргізу», «Ұн тарту өндірісінің 
технологиялық процестерін жүзеге асыру», «Астықты қабылдау, жармаға 
дайындау және қайта өңдеудің технологиялық процестерін жүзеге асыру», 
«Шикізатты тасымалдау, тазалау және ұсақтаудың технологиялық 
процестерін басқару, қызмет көрсетілетін жабдықтың белгіленген жұмыс 
режимін қамтамасыз ету, құрама жем өндіру» сияқты модульдерді зерттеуі 
керек. 

 
Қажетті оқу материалдары: 
1. Қағаз, қалам, сызу керек-жарақтары, калькулятор. 
2. Арнайы киім (ақ халаттар). 

 
Кіріспе 
Бұл модуль астықты қайта өңдеу өнеркәсібі 

кәсіпорындарының технологиялық бақылауының 
сипаттамасына арналған.  

Модульде сандық-сапалық есеп бойынша 
есептер ұсынылған: ұн тарту және жарма зауыттарына 
жеңілдіктер мен үстемеақылар есебінен дайын 
өнімнің шығымын анықтау; элеваторларда астықты 
тазалау және кептіру актілерін жасау; нан өнімдерін 

тазарту актілерін жасау; тағамдық құндылығы, минералды және 
аминқышқыл құрамы бойынша құрама жем рецептілерін есептеу.  

 
Модуль мазмұны және зерделенген материалды бекітуге арналған 

практикалық тапсырмалар: 
 
5.1. Элеваторлар мен астық қабылдау кәсіпорындарындағы 

технологиялық бақылау 
 
Зертхананы жаңа егіннің астығын қабылдауға дайындау.  
Зертханалар олардың қалыпты жұмысын қамтамасыз ететін үлгілік 

немесе бейімделген үй-жайларда орналастырылады. 
Нысаналау алаңдары бар қабылдау зертханалары кәсіпорын аумағына 

кіре берісте автокөліктің келуіне ыңғайлы орындарда орналасуы тиіс. 
Цех зертханалары диірмен, жарма, құрама жем зауыты, элеватор, 

тұқым цехы, жүгері өңдеу зауытының корпусына орналастырылады. 
Астық дайындау басталар алдында директордың орынбасары-

техникалық басшы және астық қабылдау пункті зертханасының меңгерушісі 
астықты элеватордың қоймалары мен сүрлемдері бойынша қабылдау және 
орналастыру жоспарын жасайды. 

Жоспар осы тармақтың өткен жылдардағы жұмыс материалдарының, 
сақтауға тапсыруға жататын астықтың саны мен сапасы туралы 
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шаруашылықтың мәліметтерінің және пункт орналасқан аудандағы егіс жай-
күйімен пункт басшы қызметкерлерінің жеке танысуының негізінде 
жасалады. 

Астық қабылдау пунктіне келіп түсетін астықты типтері, кіші түрлері, 
ылғалдылығы мен ластануы, заттай салмағының санаттары бойынша бөлек 
орналастырады.  

Астық қабылдау пунктіне, базаға, диірменге және жарма зауыттарына 
қабылданатын астық ылғалдылығы мен ластануы шектеулі кондициялардан 
жоғары тараптардың келісімі бойынша ылғалдылығы мен ластануы бойынша 
шамамен 3-4% аралықпен бөлек орналастырылады. Мұндай астық кейіннен 
астықты қоймаға орналастыра отырып, дереу кептіру және тазалау үшін 
арнайы дайындалған алаңдарға немесе сыйымдылықтарға қабылданады. Егер 
астықты тез кептіру мүмкін болмаса, оны кептіргенге дейін қоймаларға 
немесе алаңдарға немесе астықты белсенді желдетуге арналған 
қондырғылармен жабдықталған ыдыстарға жібереді. 

Ылғалды және дымқыл тары мен күнбағыс тұқымдарын көбінесе 
қоймаларда немесе белсенді желдеткішпен жабдықталған алаңдарда 
орналастырады. 

Сапасы бойынша түрлі сұрыптағы, үлгідегі, кіші түрдегі және жай-
күйдегі астықты араластыруға тыйым салынады. 

Шектеу кондициялары шегінде ерекше ескерілетін сапалық белгілері 
бойынша қабылданатын астықты (бас сүйегі, қандала-тасбақамен 
зақымданған, кене жұқтырған, эргот қоспасы бар, өскен дәндері бар және 
т.б.) бөлек орналастырады. Залалданған астықты залалсыздандырылмаған 
астықпен бір қоймаға орналастыруға тыйым салынады. 

Сондай-ақ, жаңа егіннің астығын өткен жылдардағы егіннің 
астығымен, сондай-ақ қыздырылған астықпен пісірілген астықты 
араластыруға тыйым салынады. 

Қоймалардағы, диірмендердегі және жарма зауыттарындағы астықты 
технологиялық процесті жүргізу ережелерінің талаптарына сәйкес 
орналастырады. Белсенді желдеткішпен жабдықталмаған қоймалардағы 
астық үйіндісінің биіктігін астық қоймасының техникалық жай-күйіне, 
дақылға, ылғалдылыққа, қоқыстануға, жыл мезгіліне (жылы, суық) және 
астықты күтіп-баптау мүмкіндігіне қарай, мынадай ұсынымдарды 
басшылыққа ала отырып белгілейді: 

– құрғақ және орташа құрғақ астық үшін үйменің биіктігі астық сақтау 
қоймаларының техникалық жай-күйіне жол берілетін шектерде белгіленеді; 

– ылғалды астық үшін үйіндінің биіктігі 2 м жоғары болмауы тиіс; 
– ылғалдылығы шектеулі шикі астықты уақытша сақтау кезінде 

үйменің биіктігі 1,5 м-ден аспауы тиіс; 
– ылғалдылығы 19% жоғары астықты қысқа мерзімге сақтау кезінде 

үйіндінің биіктігі 1 м дейін төмендетіледі; 



253
  

 

шаруашылықтың мәліметтерінің және пункт орналасқан аудандағы егіс жай-
күйімен пункт басшы қызметкерлерінің жеке танысуының негізінде 
жасалады. 

Астық қабылдау пунктіне келіп түсетін астықты типтері, кіші түрлері, 
ылғалдылығы мен ластануы, заттай салмағының санаттары бойынша бөлек 
орналастырады.  

Астық қабылдау пунктіне, базаға, диірменге және жарма зауыттарына 
қабылданатын астық ылғалдылығы мен ластануы шектеулі кондициялардан 
жоғары тараптардың келісімі бойынша ылғалдылығы мен ластануы бойынша 
шамамен 3-4% аралықпен бөлек орналастырылады. Мұндай астық кейіннен 
астықты қоймаға орналастыра отырып, дереу кептіру және тазалау үшін 
арнайы дайындалған алаңдарға немесе сыйымдылықтарға қабылданады. Егер 
астықты тез кептіру мүмкін болмаса, оны кептіргенге дейін қоймаларға 
немесе алаңдарға немесе астықты белсенді желдетуге арналған 
қондырғылармен жабдықталған ыдыстарға жібереді. 

Ылғалды және дымқыл тары мен күнбағыс тұқымдарын көбінесе 
қоймаларда немесе белсенді желдеткішпен жабдықталған алаңдарда 
орналастырады. 

Сапасы бойынша түрлі сұрыптағы, үлгідегі, кіші түрдегі және жай-
күйдегі астықты араластыруға тыйым салынады. 

Шектеу кондициялары шегінде ерекше ескерілетін сапалық белгілері 
бойынша қабылданатын астықты (бас сүйегі, қандала-тасбақамен 
зақымданған, кене жұқтырған, эргот қоспасы бар, өскен дәндері бар және 
т.б.) бөлек орналастырады. Залалданған астықты залалсыздандырылмаған 
астықпен бір қоймаға орналастыруға тыйым салынады. 

Сондай-ақ, жаңа егіннің астығын өткен жылдардағы егіннің 
астығымен, сондай-ақ қыздырылған астықпен пісірілген астықты 
араластыруға тыйым салынады. 

Қоймалардағы, диірмендердегі және жарма зауыттарындағы астықты 
технологиялық процесті жүргізу ережелерінің талаптарына сәйкес 
орналастырады. Белсенді желдеткішпен жабдықталмаған қоймалардағы 
астық үйіндісінің биіктігін астық қоймасының техникалық жай-күйіне, 
дақылға, ылғалдылыққа, қоқыстануға, жыл мезгіліне (жылы, суық) және 
астықты күтіп-баптау мүмкіндігіне қарай, мынадай ұсынымдарды 
басшылыққа ала отырып белгілейді: 

– құрғақ және орташа құрғақ астық үшін үйменің биіктігі астық сақтау 
қоймаларының техникалық жай-күйіне жол берілетін шектерде белгіленеді; 

– ылғалды астық үшін үйіндінің биіктігі 2 м жоғары болмауы тиіс; 
– ылғалдылығы шектеулі шикі астықты уақытша сақтау кезінде 

үйменің биіктігі 1,5 м-ден аспауы тиіс; 
– ылғалдылығы 19% жоғары астықты қысқа мерзімге сақтау кезінде 

үйіндінің биіктігі 1 м дейін төмендетіледі; 

  
 

– тарыға арналған үйменің биіктігі: құрғақ үшін – 3 м, орташа 
құрғақтық үшін – 2 м, ылғалды уақытша сақтау кезінде – 1 м және дымқыл – 
0,5 м аспауы тиіс. 

Күнбағыс майлы тұқымдарын орналастыру кезінде үйіндінің биіктігі 
жоғарыда келтірілген ұсыныстарды ескере отырып, ылғалдылыққа 
байланысты белгіленеді. 

Шикі және ылғалды астықты сақтау кезінде үйіндінің биіктігін ғана 
сақтау оның сақталуына толық кепілдік бермейді; мұндай астық сапасының 
нашарлауына жол бермеу үшін оған мұқият бақылау орнатылып, астықты 
ұзақ сақтауға жарамды күйге келтіруге мүмкіндік беретін қосымша шаралар 
(кептіру, тазалау, салқындату, желдету) қабылдануы тиіс. Дәл осындай 
шаралар күнбағыс тұқымдары мен жүгері тұқымдарын сақтау кезінде 
қолданылады. 

Қоймалардағы астық үйіндісінің биіктігін қойманың қабырғаларына 
немесе тіректеріне бояумен салынған белгілер бойынша бақылайды. астық 
қоймаларда ұқыпты орналастырылуы тиіс және қойманың конструкциясына 
және төсеу тәсіліне қарай астық үйіндісінің беті тегіс тік бұрышты немесе 
пирамида пішінді болуы тиіс. 

Сақтауға келіп түсетін қоқыстануы жоғары барлық астық алдын ала 
астық тазалау машиналарында тазаланады. Өздігінен сұрыптау салдарынан 
қоймаларды тиеу кезінде жиналатын жеңіл қоқысты үйіндінің бетінен 
сыпыру қажет. Техникалық мүмкіндіктер болған кезде астық қабылдау 
пункті барлық келіп түскен астықты астық сақтау қоймалары бойынша 
орналастырумен бір мезгілде ағында тазартуды ұйымдастыруға міндетті [25]. 

Сақталатын астықтың, тұқымның, ұнның сапасын бақылау. 
Астық қабылдау кәсіпорнына астық келіп түскен сәттен бастап және 

оны сақтаудың барлық кезеңі ішінде астықтың әрбір партиясының сапасы 
мен жай-күйіне жүйелі бақылау ұйымдастырылуы тиіс. 

Сақтау кезінде астықтың әрбір партиясының жай-күйі бағаланатын 
көрсеткіштерге мыналар жатады: температура, ылғалдылық, қоспалардың 
болуы, зиянкестермен залалдануы және астықтың балғындығы (иісі мен 
түсі), ал сыра қайнататын арпа дәнінің партияларында оның өміршеңдігі, өну 
энергиясы және өну қабілеті қосымша тексеріледі. 

Сақтау кезінде астықтың жағдайын бақылау үшін астық үйіндісіне 
жалпы ені 30-40 см болатын бір немесе екі тақтайдан жасалған траптар 
қойылады, олардың үстіне әр 30-50 см сайын 4×4 см қимасы бар жолақтар 
толтырылады.тақталар мен жолақтар құрғақ материалдан жасалған және 
жоспарлануы керек. Траптарды астық үйіндісінің периметрі бойынша және 
ортасында қоймаларға орналастырады. 

Астық температурасын бақылау. Астық массасының күйін 
сипаттайтын маңызды көрсеткіштердің бірі оның температурасы болып 
табылады. 

Секциялар мен жекелеген қабаттар бойынша астық қоймаларындағы 
температура көрсеткіштерін талдау астық массасының жекелеген 
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бөліктерінде қандай өзгерістер болып жатқанын және астықтың тұрақты 
сақталуын қамтамасыз ету үшін қандай іс-шаралар қажет екенін қорытынды 
жасауға мүмкіндік береді. 

Ауа температурасын өлшеу үшін термометрлер қолданылады, олар әр 
астық қоймасының ішінде де, одан тыс жерлерде де күн сәулесінен қорғалған 
жерлерде орнатылады. Ауа температурасын өлшеу үшін термометрлер 
қолданылады, олар әр астық қоймасының ішінде де, одан тыс жерлерде де 
күн сәулесінен қорғалған жерлерде орнатылады. 

Астық массасының температурасын қажетті ұзындықтағы металл 
немесе ағаш штангілерге бұралатын металл футлярларға (термоштангтарға) 
салынған термометрлердің көмегімен, сондай-ақ қашықтықтан бақылауға 
арналған электртермометриялық қондырғылардың көмегімен анықтайды. 

Астық үйіндісінің қандай да бір учаскесінде температураның көтерілуі 
анықталған жағдайларда барлық көршілес учаскелердегі температураны 
барынша мұқият өлшейді, өздігінен қыза бастаған кезде астықтың қанша 
мөлшері түскенін анықтайды, оны бақылауды күшейтеді және қажетті 
шараларды уақтылы қабылдайды. 

Қоймалардағы астықтың жай-күйін бақылау үшін астық массивінің беті 
100 м2 өлшемді секцияларға бөлінеді. Әр бөлімге тұрақты нөмір беріледі, ол 
қойманың қабырғаларына қоймаға кірген кезде көрінетін үлкен сандармен 
қолданылады. 

Биіктігі 1,5 м асатын қоймаға жиналған астықтың температурасы 
жағалаудың үш қабатында өлшенеді: жоғарғы жағында бетінен 30-50 см 
тереңдікте, орта және төменгі. Биіктігі 1,5 м аспайтын астық массасында 
температураны үйіндінің екі қабатында – жоғарғы және төменгі 
қабаттарында анықтайды. 

Астықтың температурасын әрбір өлшегеннен кейін термоштангтар 
секция шегінде шахмат тәртібін сақтай отырып, бір-бірінен 2 м қашықтықта 
орналастырылады. Астық сақталатын әрбір қоймада әрбір секцияға кемінде 
үш термоштанг болуы тиіс. Термоштанг болмаған жағдайда оларды 
термометрсіз штангалармен ауыстыруға жол беріледі; алайда әрбір секция 
кемінде бір термоштангпен қамтамасыз етілуі тиіс. 

Астықтың температурасын 10-кестеде келтірілген мерзімде тексеру 
ұсынылады. 
 
10-кесте – Астықты сақтау температурасын бақылау мерзімдері (күнмен) 

Астықтың 
ылғалдылығы 
бойынша жай-

күйі 

Жаңа егіннің 
астығы 

қабылданған 
сәттен бастап 3 ай 

ішінде 

Температурасы бар басқа астық 

0оС 
0-ден  

+10о С-қа 
дейін 

+10оС 
жоғары 

Құрғақ және 
орташа 
құрғақ 

5 күнде бір рет 15 күнде бір 
рет 

15 күнде 
бір рет 

15 күнде бір 
рет 
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бөліктерінде қандай өзгерістер болып жатқанын және астықтың тұрақты 
сақталуын қамтамасыз ету үшін қандай іс-шаралар қажет екенін қорытынды 
жасауға мүмкіндік береді. 

Ауа температурасын өлшеу үшін термометрлер қолданылады, олар әр 
астық қоймасының ішінде де, одан тыс жерлерде де күн сәулесінен қорғалған 
жерлерде орнатылады. Ауа температурасын өлшеу үшін термометрлер 
қолданылады, олар әр астық қоймасының ішінде де, одан тыс жерлерде де 
күн сәулесінен қорғалған жерлерде орнатылады. 

Астық массасының температурасын қажетті ұзындықтағы металл 
немесе ағаш штангілерге бұралатын металл футлярларға (термоштангтарға) 
салынған термометрлердің көмегімен, сондай-ақ қашықтықтан бақылауға 
арналған электртермометриялық қондырғылардың көмегімен анықтайды. 

Астық үйіндісінің қандай да бір учаскесінде температураның көтерілуі 
анықталған жағдайларда барлық көршілес учаскелердегі температураны 
барынша мұқият өлшейді, өздігінен қыза бастаған кезде астықтың қанша 
мөлшері түскенін анықтайды, оны бақылауды күшейтеді және қажетті 
шараларды уақтылы қабылдайды. 

Қоймалардағы астықтың жай-күйін бақылау үшін астық массивінің беті 
100 м2 өлшемді секцияларға бөлінеді. Әр бөлімге тұрақты нөмір беріледі, ол 
қойманың қабырғаларына қоймаға кірген кезде көрінетін үлкен сандармен 
қолданылады. 

Биіктігі 1,5 м асатын қоймаға жиналған астықтың температурасы 
жағалаудың үш қабатында өлшенеді: жоғарғы жағында бетінен 30-50 см 
тереңдікте, орта және төменгі. Биіктігі 1,5 м аспайтын астық массасында 
температураны үйіндінің екі қабатында – жоғарғы және төменгі 
қабаттарында анықтайды. 

Астықтың температурасын әрбір өлшегеннен кейін термоштангтар 
секция шегінде шахмат тәртібін сақтай отырып, бір-бірінен 2 м қашықтықта 
орналастырылады. Астық сақталатын әрбір қоймада әрбір секцияға кемінде 
үш термоштанг болуы тиіс. Термоштанг болмаған жағдайда оларды 
термометрсіз штангалармен ауыстыруға жол беріледі; алайда әрбір секция 
кемінде бір термоштангпен қамтамасыз етілуі тиіс. 

Астықтың температурасын 10-кестеде келтірілген мерзімде тексеру 
ұсынылады. 
 
10-кесте – Астықты сақтау температурасын бақылау мерзімдері (күнмен) 

Астықтың 
ылғалдылығы 
бойынша жай-

күйі 

Жаңа егіннің 
астығы 

қабылданған 
сәттен бастап 3 ай 

ішінде 

Температурасы бар басқа астық 

0оС 
0-ден  

+10о С-қа 
дейін 

+10оС 
жоғары 

Құрғақ және 
орташа 
құрғақ 

5 күнде бір рет 15 күнде бір 
рет 

15 күнде 
бір рет 

15 күнде бір 
рет 

  
 

Ылғалды Күн сайын Ұқсас 5 күнде бір 
рет Күн сайын 

Шикі Ұқсас Онкүндікте 
бір рет Ұқсас Ұқсас 

 
Электртермометрлермен жабдықталмаған элеватор сүрлемдерінде 

астық температурасын 0,5; 1,5 және 3,5 м тереңдікте өлшейді, элеватор 
сүрлемдерінде сақталатын астықтың сапасы мен жай-күйін бақылау үшін 
қажет болған жағдайларда астықты бос сүрлемдерге ауыстырады. Қозғалу 
кезінде температураны, ылғалдылықты, сусымалылықты, иісті, дәннің түсін, 
өздігінен сұрыпталудың болуын және зиянкестермен залалдануын тексереді. 

Қоспалардың жай-күйін бақылау. Арамшөптер немесе астық 
қоспалары пайызының ұлғаюы қолайсыз сақтауды, атап айтқанда 
микроорганизмдердің дамуын, өзін-өзі жылытуды, ылғалдың жергілікті 
жинақталуын, зақымдануды және т.б. көрсетеді, сондықтан ластануды талдау 
кезінде жоғарыда көрсетілген қоспалардың фракцияларына ерекше назар 
аудару керек. 

Зиянкестермен залалдануын қадағалау. Астық қабылдау пунктіне 
зиянкестермен залалданған астық келіп түскен кезде осы астыққа 
залалданудың ұлғаюына жол бермеу үшін мұқият бақылау орнату қажет. 

Астықтың зиянкестермен залалдануына астықты келесі мерзімде 
астықтың температурасына байланысты тексереді (11-кесте). 

 
11-кесте – Астықтың зиянкестермен залалдануына тексеру мерзімдері 

Астық температурасы, оС Тексеру мерзімдері 
+15 жоғары 
+15-тен  +5-ке дейін төмен 
+5-тен төмен 

10 күнде бір рет 
                   »     »    15 күнде   » 
                   »     »    айына 

 
Астықтың ылғалдылығын бақылау.  
Астықты сақтауға салу кезінде, сондай-ақ тазартудан, кептіруден кейін 

және тиеп жөнелту алдында астыққа толық техникалық талдау жүргізіледі. 
Сақталатын құрғақ, орташа құрғақтық пен салқындатылған астықтың 
ылғалдылығын айына бір рет, ылғалды және дымқыл астықты – 15 күнде бір 
рет, сондай-ақ біртекті партиядан іріктелген орташа үлгі бойынша әрбір орын 
ауыстырудан және белсенді желдетуден кейін айқындайды. Иісі, түсі және 
залалдануы жеке секциялар бойынша іріктелген үлгілер бойынша 
анықталады. 

Астық балғындығының жай-күйін бақылау. Астықтың 
балғындығының көрсеткіштері - бұл қалыпты иіс және сау дәнге тән түс пен 
жылтыр. Астықтың балғындығы - сақталатын астықтың жай-күйінің 
маңызды көрсеткіші. Сақтау кезінде астықтың иісі мен түсінің өзгеруі; астық 
массасындағы жағымсыз процестердің дамуына байланысты. 
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Спирт, уыт иісі астық массасының қарқынды тыныс алуын көрсетеді; 
Қатты иістің пайда болуы микроорганизмдердің белсенді дамуын көрсетеді; 
астық түсінің өзгеруі, дақталған, қараңғыланған дәндердің пайда болуы, 
оның жылтырлығының жоғалуы микроорганизмдердің астық қабығына 
әсерін білдіреді. 

Сондықтан астықта байқалған жағымсыз өзгерістерді уақтылы байқап, 
олардың алдын алу үшін иіс пен түс күйін үнемі бақылап отырыңыз. 

Астықтың иісі мен түсі басқа көрсеткіштерді: ылғалдылықты, 
залалдануды, қоқыстануды анықтау үшін сақталатын астық партиясынан 
алынған барлық үлгілерде анықталады. Астықтағы иіс тұтастай алғанда да, 
ұнтақталған түрінде де анықталады. 

Сақталатын астықтың сапасын бақылауды есепке алу. 
Тексеру кезінде анықталған бастапқы деректерді және барлық кейінгі 

өзгерістерді есепке алудың маңызы зор. Бақылау нәтижесінде алынған 
деректерді алдыңғы мәліметтермен салыстыра отырып, астық массасының 
қалай әрекет ететінін, онда қандай өзгерістер болатынын және қажетсіз 
процестерді уақтылы жою үшін қандай шаралар қабылдау керектігін 
анықтауға болады. 

Астықты сақтауға салу кезінде әрбір партия мұқият зертханалық 
тексеруден өтуі тиіс, ол үшін астық сақтау қоймаларының секциялары 
(элеватор сүрлемдері) бойынша астыққа толық техникалық талдау 
жүргізіледі және сақтау процесінде тексеру кезінде барлық кейінгі нәтижелер 
бастапқы деректермен салыстырылады. 

Астық қабылдау пунктінде сақталатын астықтың жай-күйі мен сапасы 
туралы есепке алу деректері штабельдік жапсырмада және нысан 
журналында көрсетіледі. 

Астықты кептіруді және тазартуды бақылау. 
Астықты астық тазалау машиналарында тазалау кезінде зертхана 

мыналарға міндетті: 
– тазалауға арналған астық партиясынан сынама алуды жүргізу; 

астықты тазарту мақсатына байланысты алынған сынамаларға қоспалардың 
(басым арамшөптер, қиын бөлінетін қоспалар, карантиндік арамшөптер, 
мәдени өсімдіктердің тұқымдары, негізгі дақылдың бүлінген дәндері және 
т.б.) саны мен сипатына талдау жүргізу; 

– астық партиясына тазартылғанға дейін элеваторлар мен қоймаларда 
өңдеуге бұйрыққа қосымша үшін талдау карточкаларын жазу; 

– зертханалық сепараторда немесе зертханалық електер жинағында 
тазаланатын партиядан астық сынамасын елеу жолымен ауа-елек 
машиналары үшін електердің қажетті жиынтығын анықтау; 

– астықтың сынақ учаскелері кезінде талдау нәтижелері бойынша 
астық тазалау машиналарының қажетті жұмыс режимін белгілеу үшін астық 
пен қалдықтардың сынамаларын іріктеп алуды және талдауды жүргізу; 
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Спирт, уыт иісі астық массасының қарқынды тыныс алуын көрсетеді; 
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әсерін білдіреді. 
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деректерді алдыңғы мәліметтермен салыстыра отырып, астық массасының 
қалай әрекет ететінін, онда қандай өзгерістер болатынын және қажетсіз 
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тексеруден өтуі тиіс, ол үшін астық сақтау қоймаларының секциялары 
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туралы есепке алу деректері штабельдік жапсырмада және нысан 
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Астықты астық тазалау машиналарында тазалау кезінде зертхана 

мыналарға міндетті: 
– тазалауға арналған астық партиясынан сынама алуды жүргізу; 

астықты тазарту мақсатына байланысты алынған сынамаларға қоспалардың 
(басым арамшөптер, қиын бөлінетін қоспалар, карантиндік арамшөптер, 
мәдени өсімдіктердің тұқымдары, негізгі дақылдың бүлінген дәндері және 
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– астық партиясына тазартылғанға дейін элеваторлар мен қоймаларда 
өңдеуге бұйрыққа қосымша үшін талдау карточкаларын жазу; 

– зертханалық сепараторда немесе зертханалық електер жинағында 
тазаланатын партиядан астық сынамасын елеу жолымен ауа-елек 
машиналары үшін електердің қажетті жиынтығын анықтау; 
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– машиналар жұмысының тиімділігін анықтау үшін ауысымда кемінде 
2 рет астық пен қалдықтарды тазарту нәтижелеріне бақылау талдауын 
жүргізу; 

- тазалау процесін бақылау кезінде астықты (тұқымдарды) және 
қалдықтарды беретін және жинайтын өздігінен ағатын астықтан тікелей 
тазалау машиналарынан сынамаларды алу; 

– карантиндік арамшөптермен ластанған тұқымдық астықты тазарту 
кезінде тазарту сапасына ауысымда кемінде 4 рет тексеру жүргізу. Шөп 
тұқымын карантиндік арамшөптерден тазартқан кезде, карантиндік 
арамшөптер табылған барлық тұқым сөмкелерін алып тастап, тазартылған 
тұқымдардың әр пакетін тексеріңіз; 

– астықты тазалау тиімділігінің жеткіліксіздігі анықталған жағдайда 
бұл туралы директордың орынбасарына (бас инженерге) немесе ауысымдағы 
астықты тазалауға жауапты тұлғаға шаралар қабылдау үшін хабарлау; 

– әрбір жеке партияны тазалау аяқталғаннан кейін тазартылған 
астықтан (тұқымнан), жанама өнімдерден, қалдықтардан сынамалар алу, осы 
сынамаларға талдау жүргізу және талдау карточкаларын (тұқымдық астыққа 
арналған талдау хаттамасы) жазу.  

Өңдеу, өндіру процесінде алынатын III санаттағы қалдықтардың 
сапасын бақылау және оларды әкету (жою) астықпен және оны қайта өңдеу 
өнімдерімен операцияларды есепке алуды жүргізу және ресімдеу тәртібі 
туралы көзделген тәртіпке сәйкес жүргізіледі. 

Астықтың үлкен партияларын тазалау кезінде, белгіленген мерзімде 
өңдеуге актілер жасау үшін талдау карточкаларын айына кемінде 2 рет жазып 
беру және материалдық жауапты тұлғаға беру; 

– тазартылғаннан кейін астықтың (тұқымның), жанама өнімдер мен 
қалдықтардың сапасы туралы деректері бар талдау карточкаларын 
(тұқымдық астыққа арналған талдау хаттамасы) тазарту жүргізілген 
учаскедегі тазарту аяқталғаннан кейінгі келесі күннен кешіктірмейтін 
мерзімде өңдеуге актілер жасау үшін материалдық жауапты тұлғаға жіберу; 

– магнитті қондырғыларда астықты тазалау кезінде іріктелген 
сынамаларды металл магнитті қоспаның болуын тексеру. 

Астық кептіру кезінде зертхана келесі жұмыстарды орындайды: 
– кептіргенге дейін және кептіргеннен кейін барлық кептірілген астық 

партияларының сапасын нәтижелерді анықтау мақсатында тексереді; 
- кептіру кезінде және салқындағаннан кейін астықты кептіру және 

қыздыру агентінің температурасын мезгіл-мезгіл бақылайды; 
– астықты кептіру процесінде әрбір екі сағат сайын астық кептірушінің 

қатысуымен кептіруге түсетін және кептірілген астықтан бақылау 
сынамаларын алуды жүргізеді; 

– мынадай көрсеткіштер бойынша талдау жүргізеді: астықтың 
температурасы, иісі, түсі, ылғалдылығы, бидайдағы дән маңызының саны 
мен сапасы, күңгірттенген дәндердің, тостталған, күйген дәндердің болуы, 
күріш дәндерінің сынуы, астықтың залалдануы; жарма дақылдары үшін-
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құлаған дәндердің болуы, жармада - сынған ядроның саны. Астықты кептіру 
кезіндегі талдау нәтижелерін астық кептірушіге дереу хабарлайды. Астық 
сапасын нашарлататын белгілер немесе кептіру параметрлері мен 
нәтижелерінің тапсырмаларға сәйкес келмеуі анықталған кезде бұл туралы 
дереу астық кептіру шеберіне шаралар қабылдау үшін хабарлайды; 

– кептіргенге дейін және кептіргеннен кейін астықтың бақылау 
сынамаларынан кептіргіш жұмысының ауысымына сынамалар жасайды, онда 
жоғарыда көрсетілген көрсеткіштермен қатар табиғи, арамшөп және астық 
қоспаларын анықтайды; 

– кептірілген астықты зертханалық талдау нәтижесін кептіруге дейінгі 
астықты зертханалық талдаумен салыстырады және кептірілген астықтың 
сапасы туралы тиісті қорытынды жасайды. Кептіргенге дейін және 
кептіргеннен кейін талдау нәтижелерін астық кептіргішке кептіргіш 
жұмысының әрбір ауысымы үшін береді; 

– тұқымдық астықтың кептірілуін бақылауды тұқымдық астықты 
кептіру жөніндегі нұсқаулыққа сәйкес жүргізеді [25]. 

Белсенді желдетуді жүргізуді және басқа сауықтыру іс-шараларын 
жүргізуді бақылау. 

Орналастыру жоспарын жасау кезінде қоймаларда, қалқаларда немесе 
белсенді желдетуге арналған қондырғылармен жабдықталған алаңдарда оның 
жай-күйін, сапасын және талап етілетін өңдеуді ескере отырып, әртүрлі 
дақылдардың астығын сақтауды көздейді. 

Арамшөпті астықты белсенді желдетуге арналған қондырғылары бар 
қоймаларға орналастырғанға дейін астық тазалау машиналарында алдын ала 
тазалау ұсынылады, бұл желдету жағдайларын жақсартады және үйіндіде 
ауаның немесе кептіру агентінің неғұрлым біркелкі таралуын қамтамасыз 
етеді. 

Стационарлық қондырғылар (қоймаларда) және едендік-тасымалды 
қондырғылар (қоймалар мен алаңдарда) астықтың үлкен партияларын 
белсенді желдету үшін, ал ПВУ-1 тасымалды бір құбырлы қондырғылар – 
негізінен өздігінен қызудың алдын алу немесе жою және астықтың шағын 
партияларын өңдеу үшін пайдаланылады. 

Стационарлық және едендік-тасымалды қондырғылармен 
жабдықталған астық қоймаларын желдетуді бастауды жеделдету үшін шеткі 
қабырғадан тиейді. Астық қоймасының толық жүктелуін күтпей, бір секция 
қажетті биіктікке дейін толтырылғаннан кейін желдету дереу басталады. 

Желдету алдында астық үйіндісін оның барлық учаскелердегі биіктігі 
мүмкіндігінше бірдей болатындай етіп тегістейді. 

Астықты желдету кезінде қоймадағы барлық терезелер мен есіктер 
ашылады. Желдетуден кейін ауа жіберетін арналардың кіру тесіктерін, 
сондай-ақ қоймалардың терезелері мен есіктерін жапқыштармен жабу керек. 

Белсенді желдету жөніндегі шебер немесе қондырғыны пайдалану 
тапсырылған басқа қызметкер астық қабылдау кәсіпорнының директоры 
(немесе директордың орынбасары) және технохимиялық бақылау бөлімінің 
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құлаған дәндердің болуы, жармада - сынған ядроның саны. Астықты кептіру 
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бастығы қол қойған жазбаша өкім болған кезде ғана астықты желдетуге 
кіріседі. 

Атмосфералық ауамен желдету кезінде астық температурасының 
төмендеуі. 

Атмосфералық ауамен белсенді желдету астықтың нақты ылғалдылығы 
оның тепе-теңдік ылғалдылығынан үлкен болған жағдайда жүзеге 
асырылады. 

Астықты желдету мүмкіндігін анықтау үшін:  
– ылғалды термометр көрсеткіштері бойынша ауаның салыстырмалы 

ылғалдылығын және психрометрдің құрғақ және дымқыл термометрлері 
көрсеткіштерінің айырмашылығын анықтау;  

- салыстырмалы ылғалдылық пен астық температурасына байланысты 
астықтың тепе-теңдік ылғалдылығын анықтаңыз;  

- астықтың нақты ылғалдылығын тепе-теңдікпен салыстыру (тепе-
теңдік ылғалдылық үйіндідегі астықтың ең төменгі температурасымен 
анықталады). 

Атмосфералық ауаның салыстырмалы ылғалдылығына және астық 
температурасына сәйкес келетін астықтың тепе-тең ылғалдылығы оның 
ылғалдануын болдырмау үшін астықтың бастапқы ылғалдылығынан аз болуы 
тиіс [32]. 

Сандық-сапалық есеп жүргізу ережесі. Астық қабылдау 
кәсіпорнының бухгалтериясы сандық-сапалық есеп кітабын жүргізеді. I, II 
және III санаттардағы астық, жанама өнімдер, қалдықтар массасы, 
ылғалдылығы, арамшөп және астық қоспасы көрсетіле отырып, сандық–
сапалық есепке алу кітабында; собықтағы жүгері бойынша – собықтардың 
массасы мен орташа өлшенген ылғалдылығы есепке алынады. 

Қабылданатын әр түрлі дәрежедегі ақаулы астық қалыпты астықтан 
бөлек есепке алынады. Сандық-сапалық есеп кітабын жүргізуді астық 
қабылдау кәсіпорнының басшысы айқындайтын, өзіне жүктелетін лауазымды 
адам жүзеге асырады: 

– сандық–сапалық есеп кітабы бойынша деректерді материалдық–
жауапты тұлғалардың қойма есептерінің деректерімен және таразыда 
жүктерді өлшеуді тіркеу журналдарымен күнделікті салыстырып тексеруді 
жүргізу; 

– деректерді уақтылы және сенімді көрсету; 
- қоса берілген бастапқы құжаттармен есептердің сақталуына 

жауапкершілік. 
Жеке шоттардағы барлық жазбалар кіріс және шығыс операцияларын 

көрсететін дұрыс жасалған және қол қойылған құжаттардың, сондай-ақ сапа 
туралы құжаттардың (астық сапасы сертификаттарының немесе астық талдау 
карточкаларының) негізінде жүргізіледі. 

Жүк алушылардың талаптары бойынша астықтың толық тиелмегені 
және артық тиелгені туралы жазбалар сандық-сапалық есеп кітабының 
шығыс бөлігінде жүргізіледі. Қайта тиеу кезінде шығынның ұлғаюы туралы 
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жазба қара (көк) түспен, жете жүктемеу кезінде шығынның азаюы туралы 
жазба – қызыл түспен жүзеге асырылады. 

Сандық-сапалық есеп кітабындағы жазбалар күн сайын операциялық 
күннен кейінгі күннен кешіктірілмей жүргізіледі. 

Ылғалдылық, арамшөп және астық қоспасының көрсеткіштері 0,1% 
дейінгі дәлдікпен сандық–сапалық есеп кітабына жазылады. 

Центнер-пайыздар астық партиясының массасын оның 
ылғалдылығына, арамшөп пен астық қоспасына көбейту арқылы есептеледі 
және бүтін бірліктерге қойылады. 0,5-тен аз үлес тасталады, ал 0,5 және одан 
көп үлес бірлік ретінде қабылданады. 

Центнер-пайыздар белгілі бір уақыт кезеңі ішінде ылғалдылық, 
арамшөп және астық қоспасы бойынша орташа өлшенген сапаны анықтау 
мақсатында центнер–пайыздар сомасын астық массасына бөлу жолымен 
есептеледі және 0,01 % дейінгі дәлдікпен көрсетіледі. 

Кіріс және шығыс, центнер–пайыздар бойынша қорытындылар күн 
сайын және бір ай бұрын шығарылуы тиіс.  

Бас бухгалтер мен ӨТЗ меңгерушісі ай сайын сандық-сапалық есеп 
кітабындағы жазбалардың дұрыстығын тексереді: біріншісі – центнер–пайыз 
бөлігінде, екіншісі – сапа көрсеткіштері бөлігінде. Жүргізілген тексеру 
туралы дербес шоттарда белгі жасалады. 

Жанама өнімдер мен қалдықтар қабылданған астыққа арналған 
жүкқұжаттар тізіліміне сәйкес сандық–сапалық есеп кітабындағы астық 
шотынан алдын ала есептен шығарылады және оларды сақтау орны бойынша 
кіріске алынады. Ылғалдылық, арамшөп және астық қоспасы бойынша 
салмақтағы кемуді түпкілікті есептен шығару астықты тиеп жөнелту кезінде 
оның нақты сапасы бойынша есеп-акт жасау кезінде жүргізіледі. 

Сандық-сапалық есеп кітабында астық иелерінің жеке шоттарын астық 
қабылдау кәсіпорнының лауазымды адамы есеп актісі бойынша жабады. 

 Сандық-сапалық есеп кітабы компьютерде электронды түрде 
жүргізілуі мүмкін. 

Тәулік аяқталғаннан кейін жеке шот бойынша астық қозғалысы 
жағдайында астық қоймасындағы астық пен ыдыстың қозғалысы туралы 
есептердің деректері бар қорытынды тексеріледі. Астықтың бір күндегі 
қозғалысын көрсететін парақтар басып шығарылады, есеп қызметкері мен 
материалдық жауапты адам қол қояды және нөмірленеді. Астықтың әрбір 
партиясы бойынша операциялар аяқталғаннан және есеп-акт жасалғаннан 
кейін жеке шоттар түптеледі және жалпы негіздерде сақталады. 

Сандық-сапалық есеп кітабының мұқабасында: астық қабылдау 
кәсіпорнының атауы, кітаптың түгендеу нөмірі, сақтау орнының түрі мен 
нөмірі, кітап басталған астық иесінің атауы (тегі, аты-жөні және әкесінің 
аты), материалдық жауапты адамның тегі және аты - жөні көрсетілуі тиіс 
[25]. 
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[25]. 
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                                    Ув = 100×(а−б)
100−б ,                                                    (18) 

 
мұнда а – кіріс бойынша астықтың ылғалдылығы, %; 
б – Шығыс бойынша астықтың ылғалдылығы, %. 

 
Ус арамшөп қоспасының құрамын төмендету есебінен кему мынадай 
формула бойынша анықталады: 

                               Ус = (в−г)×(100−Ув)
100−г ,                                              (19) 

 
мұнда в – кіріс бойынша арамшөп қоспасының құрамы, %; 
г – шығын бойынша арамшөп қоспасының құрамы, %; 
Ув – ылғалдылық бойынша кему пайызы, %. 

Астық қоспасының құрамын төмендету есебінен кему, Уз: 
 
                                       Уз = (д−е)×(100−Ув)

100−е ,                                                   (20) 
 
мұнда д – кіріс бойынша астық қоспасының құрамы, %; 
е – шығыс бойынша астық қоспасының құрамы, %; 
Ув – ылғалдылық бойынша кему пайызы, %. 
 
 Тазарту актілерін жасау. 

Кәсіпорын басшысына айына 1 реттен кем емес массаны, дұрыс төсеу 
мен сақтау жағдайларын анықтау мақсатында қоймалардағы жекелеген 
қоймалар мен өнімдердің жекелеген қатарларын кенеттен тексеруді жүргізу 
ұсынылады.  

Тазарту жүргізу үшін құрамында ӨТЗ бастығының директоры және 
қойма меңгерушісінің қатысуымен бас бухгалтер бар комиссия құрады. 

Тазарту нан өнімдерінің партиясы толық жұмсалғаннан кейін немесе 
шамалы қалдықтар болған кезде жүргізіледі. 
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Астық қалдықтары нан өнімдерін асып, олардың сапасын анықтау 
арқылы орнатылады. Бес күндік мерзімде комиссия №36 кітаптағы жазбалар 
негізінде астық өнімдерінің осы партиясы бойынша сандық–сапалық есептің 
дұрыс жүргізілуін, бастапқы құжаттармен, ылғалдылық пен арамшөп 
қоспасының орташа өлшенген көрсеткіштері есебінің дұрыстығын тексереді. 
Сонымен бірге қойма есептерін және бастапқы кіріс–шығыс құжаттарын, 
астық пен өнімді өңдеуге арналған актілерді, 3-санаттағы қалдықтарды 
жоюға арналған актілерді, коммерциялық актілерді және сапа бойынша 
алшақтыққа рекламация актілерін, куәліктердегі, астық талдау 
карточкаларындағы және тіркеу журналдарындағы сапа туралы жазбаларды 
тексереді. 

Тазарту «Тазарту актісі» деп аталатын құжатпен жасалады. Акт 
қорғалатын партия бойынша кем шығу немесе артық шығу анықталған кезде 
ресімделеді. Кем шығу немесе артық шығу мөлшері бухгалтерлік есеп 
бойынша нан өнімдерінің қалдығы мен астықтың нақты қалдығы арасындағы 
айырма ретінде айқындалады. 

Актінің негізінде жетіспеушіліктер сандық және сапалық есеп 
кітабынан шығысқа шығарылады және осы астық өнімдерінің партиясына 
жеке шот жабылады. 

Егер партияны толық жұмсау кезінде немесе тасымалдау кезінде артық 
және жетіспеушілік немесе сапаның нашарлауы болмаса, тазарту актілері 
ресімделмейді. Комиссия жоғарыда көрсетілген құжаттаманы тексергеннен 
кейін тексеру нәтижелерін жазады және осы партияға жеке шотты жабады. 

Сақтау кезінде ұрлау немесе бүлдіру жағдайлары анықталған 
партиялар бойынша нан өнімдерінің бүлінуіне байланысты ұрланған немесе 
жойылған астық өнімдерінің саны есептен шығаруға қабылданбайды, ол 
жетіспеушілік ретінде қаралуы және белгіленген тәртіппен кінәлі адамдарға 
жатқызылуы тиіс. Ұрлық туралы материалдарды кәсіпорын дереу тергеу 
органдарына беруі тиіс. 

Стандартты массадағы қаптарға оралған ұн мен жарманы сақтау 
кезіндегі тазарту нәтижелері тазарту актісін жасамай-ақ түгендеу актісімен 
ресімделеді. Ұн мен жарма қалдықтарының массасын орындар санын қаптың 
стандартты массасына көбейту арқылы анықтайды, ылғалдылықтың, 
сақтаудың және тасымалдаудың өзгеруі нәтижесінде кему есептен 
шығарылмайды. Сметалардың қалыптасуы актімен ресімделеді, онда 
зертхананы талдау бойынша олардың саны, сондай-ақ олар пайда болған 
астықтың сапасы көрсетіледі.  

Қаптарды өңдеу кезінде жиналған ұн тартқыштар актімен ресімделеді 
және оларды сақтау орнына келеді [25]. 

 
5.2. Ұн тарту зауыттарындағы технологиялық бақылау 

 
Диірменнің, жарма зауытының астық тазалау бөлімшесіне 

түсетін астықты бақылау, сапа көрсеткіштері. Бақылау түрлері. 
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Астық тазалау машиналарының жұмысын бақылау кезінде зертхана 
астық пен қалдықтардың іріктелген сынамаларынан аспаларды бөледі және 
осы дақыл үшін стандарт бойынша қабылданған сыныптамаға сәйкес 
қоспалар топтарын бөле отырып, қолмен бөлшектеу жолымен ластануды 
айқындайды. Бұл талдау негізгі астықтың және арамшөптер мен астық 
қоспаларының барлық топтарының пайыздық мөлшерін анықтайды. Алынған 
жанама өнімдер мен қалдықтардың санатын анықтау үшін талдау қажет. 

Тазарту кезінде алынған өнімдер олардағы астық мөлшеріне 
байланысты жанама өнімдер мен қалдықтарға бөлінеді. 

Жанама өнімдерге астық құрамы 50-ден 70% дейін және 70-тен 85% 
дейін болатын алғашқы өңдеуден алынған астық қоспасы кіреді.  

Қалдықтар үш санатқа бөлінеді: 
– 1-санатты қалдықтар - құрамында 30-дан 50% дейін және 10-нан 30% 

дейін астығы бар астық қалдықтары; 
– II санатты қалдықтар - құрамында 2-ден 10% дейінгі астық бар астық 

қалдықтары, жүгері собықтарының өзектері, жүгері үлбірі, бұршақ 
қабықтары, жұмсақ сұлы және арпа қабықтары, жыныс; 

– III қалдықтар – құрамында 2% аспайтын астық, сабан бөлшектері, 
күріш қауызы, тары, қарақұмық, экспортқа шығарылатыннан басқа, қатты-
сұлы және арпа, аспирациялық шаң және жүгері орауыштары бар қалдықтар.  
 Қалдықтар мен жанама өнімдердегі астыққа осы дақылдарға арналған 
стандарттарға сәйкес барлық азық-түлік, жемшөп және бұршақ 
дақылдарының астық және астық қоспасы жатады. 
 Жанама өнімдер мен қалдықтарда бидай мен қара бидай дәнінің 10%- 
дан, ал басқа дақылдардың дәнінің 20% дейін болуына жол беріледі. 
Құрамында 50%-дан астам астығы бар жанама өнімдер және құрамында 10%-
дан астам бидай мен қара бидай астығы бар қалдықтар, ал 20%-дан астам 
басқа дақылдар негізгі астықты алу үшін тазартылады. 
  Ұн тарту зауытына түсетін астықтың сапасы қалыпты иісі мен 
дәмі бар астық өңдеуге түсуі тиіс шектеу кондицияларынан төмен болмауы 
тиіс, кенемен II дәрежеден жоғары емес залалдануға жол беріледі. Егер астық 
басқа зиянкестермен жұқтырылса, оны тек арнайы бөлінген кәсіпорындарда 
өңдеуге болады. Бидай мен қара бидай дәні бір типті, ылғалдылығы 15,5%-
дан аспайтын, арамшөп қоспасы 2%-дан аспайтын, оның ішінде барлық 
түрдегі минералды қоспасы 0,3%-дан аспайтын, оның ішінде малтатас 0,10% 
-дан аспайтын, қож және кен 0,05%-дан аспайтын; зиянды қоспа 0,2%-дан 
аспайтын, оның ішінде қыша мен тоқыма 0,1%-дан аспайтын, қасапхана мен 
бас 0,15%-дан аспайтын, қуыршақ 0,5%-дан аспайтын; бидай үшін 5% және 
қара бидай үшін 4%; себілген дәндердің дәнді қоспасының ішінде 3%-дан 
артық емес. 
 Бидай үшін дән маңызының құрамына сорттық тартуда кемінде 25%, ал 
түсқағазды тартуда кемінде 20% жол беріледі. Глютеннің сапасы екінші 
топтан төмен болмауы тиіс. 
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 Астықтың технологиялық қасиеттерін сипаттайтын сапаның негізгі 
көрсеткіштерін ескере отырып, астықты орналастырады: өсу ауданы, түрі, 
кіші түрі, мөлдірлігі, табиғаты, дән маңызының құрамы мен сапасы, 
ластануы, ылғалдылығы және күлділігі. 
 Әр түрлі географиялық аймақтарда өсірілген астық бөлек 
орналастырылады. Ол түріне, кіші түріне және мөлдірлігіне байланысты 
сақтауға қойылады. Бойынша астықтың шынылығын бөледі үш топ. Бірінші 
топқа 60%–дан жоғары шыны тәрізді астық, екінші топқа – 60-тан 40%-ға 
дейін, үшінші топқа - 40%-дан төмен. Шыны тәрізді бидай дәнінің үлкен 
партиялары 75%-дан жоғары және 20%-дан кем түскен кезде оларды бөлек 
орналастыру ұсынылады [33]. 

ӨТЗ қызметкерлерінің ұнтақтау бөлімшесін бақылау жөніндегі 
міндеттері. 

Көп сортты ұнтақтау кезінде астықты ұнға қайта өңдеудің 
технологиялық процесі төрт кезеңнен тұрады: ұнтақтау, елеу, тегістеу және 
ұнтақтау.  

Алуды анықтау үшін жаныштау станогының қоректендіруші және 
жаншушы біліктерінің астынан салмағы 200...300 г сынамалар алынады. 
Нүктелі сынамаларды 2...3 мин аралықпен алты-сегіз рет алады. 
Сынамаларды жақсылап араластырады және салмағы 100 г аспаларды бөліп 
алады, оларды зертханалық себу – талдауышта 5 мин бойы елейді, өтетін 
бөлшектердің массасын өлшеу арқылы анықтайды. 

Роликті станоктардың жалпы нақты жүктемесі - бұл барлық роликті 
станоктардың тегістеу сызығының ұзындығының 1 см тәулігіне килограммен 
жүктемені сипаттайтын көрсеткіш. Бұл көрсеткішті анықтау үшін ұн 
зауытының күнтізбелік айдағы орташа тәуліктік өнімділігі барлық роликті 
станоктардың тегістеу сызығының жалпы ұзындығына (см) бөлінеді.  

Елек машиналарында дәнді дақылдар мен дунстарды байыту процесі 
ең маңызды технологиялық процестердің бірі болып табылады. Алынған 
ұнның сапасы елек машиналарының тиімділігіне байланысты. Бұл 
машиналардың жұмысын үнемі бақылау керек. Елеу машинасының жұмысы 
туралы алынған жарма фракцияларының саны және олардың сапасы 
бойынша бағаланады. 

Елеу машинасын бақылау үшін өнімнің ағысын кесіп өтіп, сынамалар 
алынады. Бастапқы өнім құбырдың алынбайтын бөлігінің астында 
таңдалады, ол машинаның қабылдау науасына түседі. Проходовые 
фракциясының крупок іріктейді астында келте астында шанағы–жинағымен, 
ал ұқсас өнімдер - ұқсас камераның төменгі жағында. 

Себу - ұсақталған бөлшектерді ұн шығарумен мөлшері бойынша 
фракцияларға бөлу үшін қолданылатын машина. Бұл машинаның жұмысын 
бақылау ұнның жетіспеушілігін, оның сапасын анықтауға және ұндағы 
кесілген бөлшектердің бітелуін анықтауға дейін азаяды. Бақылау кезінде егу 
коэффициенті анықталады, ал себу коэффициенті аз болады. 
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Толық емес коэффициент дегеніміз - өнімнің бастапқы қоспасындағы 
өтпелі бөлшектер санының жиынтық құрамындағы өтпелі бөлшектер 
санының қатынасы. 

 
                                                      Н = 𝑚𝑚п

𝑚𝑚и
 100,                                                   (21) 

 
мұнда 𝑚𝑚п – себу жиынындағы өту бөлшектерінің массасы, г; 
𝑚𝑚и – бастапқы қоспадағы өтпелі бөлшектердің массасы, г. 
 

Сандық-сапалық балансты алу тәртібі. 
Тегістеу балансы - бұл бөлімнің жұмысын мерзімді бақылаудың 

маңызды әдісі. Ұнтақтаудың сандық және сапалық балансы - бұл әр жүйеге 
кіретін және олардан алынған өнімдердің саны мен сапасы арасындағы 
теңдікті орнату. Зертханалық тәжірибеде олар жеке және толық баланстарды 
алып тастауды қолданады. 

Жеке қалдықтар - бұл жеке баланстар жүйе, технологиялық кезеңдер 
немесе жеке өнімдер. Көбінесе алғашқы үш-төрт ұрыс жүйесінің балансы 
немесе барлық жүйелердің ұн балансы алынады. 

Толық сандық–сапалық баланс жылына бір-екі рет алынады.  Толық 
сандық-сапалық баланс технологиялық процесті жүргізу көрінісін береді. 
Жүргізілген теңгерім негізінде ұнның тауарлық сұрыптарының дұрыс 
қалыптасуын және жеке машиналардың жұмыс режимін бағалауға болады. 
Тепе-теңдік әрқайсысының жеке-жеке, елек, ұнтақтау және ұнтақтау 
процестерінің тиімділігін анықтауға мүмкіндік береді. Баланстың деректері 
бойынша жекелеген машиналар арасындағы жүктемелердің таралуы және 
олардың жұмысының тиімділігі бағаланады. Толық сандық-сапалық 
балансты алып тастау - үлкен, көп еңбекті қажет ететін жұмыс.  

Машиналарға жүктеме балансын алып тастаудың барлық кезеңінде 
және олардың жұмыс режимдері тұрақты болып қалады.  

Алдыңғы іріктеу нүктесі келесі нүктеге келетін өнімнің мөлшеріне әсер 
етпейтін тәртіпті сақтай отырып, таңдау нүктелерінің кезектілігін орнатыңыз. 
Іріктеуді технологиялық процестегі соңғы жүйелерден бастау керек.  

Таңдалған өнімдері бар пакеттер өнімдер тізімдемеге енгізілген 
нөмірлермен белгіленеді. Іріктеу үшін өнімдер дайындайды қаңылтыр 
табаларға, судағы шыбын-шіркейлерді аулау, күрекшелерге, қораптарға. 
Таңдалған өнімдер циферблатты таразылардағы қораптарда өлшенеді. 
Өнімдерді тікелей себу түбінің келтеқұбырларының астынан, түптердің 
тесіктерінен және елек-суырғы машиналарының түсу тесіктерінен іріктеуге 
болады.  

Іріктеудің ұзақтығы 30 с құрайды, өнімнің көп мөлшері түскен кезде 
уақытты 10 с дейін қысқартуға, ал аз мөлшерде оны 1...3 минутқа дейін 
арттыруға болады. Өнімді таңдағаннан кейін, пісіру парағына өнімнің нөмірі 
көрсетілген күлге арналған пакет қойылады және оны өлшеуге жібереді.  
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Аға зертханашы өнімдерді өлшейді және нәтижелерін ведомоске 
жазады.  

Содан кейін пакеттер күлді анықтау үшін зертханаға жіберіледі.  
Сандық-сапалық баланс технологиялық схемаға сәйкес өнімдердің 

барлық түрлерін тізімдейтін арнайы кесте немесе шахмат түрінде жасалады. 
Тізімдеменің сол жағындағы барлық өнімдердің атауы мен массасы оның оң 
бөлігіне қатаң сәйкес келуі тиіс. 

Барлық жүйелерде кіретін және шығатын өнімдер арасында теңдік 
болған кезде ғана теңгерім толық деп саналады. Содан кейін барлық өнімдер 
100 үшін қабылданған 1 драна жүйесінің өнімдерінің массасына қатысты 
пайызбен есептеледі. Теңгерім жасау кезіндегі ауытқуларға ұн мен кебектің 
жалпы мөлшерінің ±2% шегінде жол беріледі.  

Сандық балансты жасағаннан кейін олар сапалы бола бастайды.  
Егер барлық өнімдердің орташа өлшенген күлі 1 дран жүйесіндегі 

астықтың күліне тең болса (талдаудың дәлдігі шегінде), сапалық тепе-теңдік 
дұрыс орындалды деп саналады. 

Сандық және сапалық балансты талдау кезінде алынған мәліметтер 
Ережелерде келтірілген нормалармен салыстырылады.  

Жүктемені жүйелер бойынша бөлуде кемшіліктер анықталған кезде 
оны қайта бөлуді жүргізеді. Жеке машиналардың тиімділігі төмен болған 
кезде олар себептерін табады және жояды [2]. 

ӨТЗ қызметкерлерінің өндірілген өнімнің сапасын бақылау 
жөніндегі міндеті. 

Кесілгеннен кейін сақтауға берілетін ұнды өндіру күні, тұқымы мен 
сорты бойынша массасы 63 т аспайтын қатарларға салады. Егер ұн астық 
қабылдау кәсіпорындарының қоймаларына келіп түссе, оны вагон бойынша 
қатарлап орналастырады. 

Сақтау кезінде ұнның сапасы өзгеруі мүмкін. Қышқылдану, 
қышқылдану, көгеру және өзін-өзі жылыту процестері оның сапасын 
нашарлатуы мүмкін. Зертхана қоймаларда ұнның дұрыс орналастырылуына 
тұрақты бақылау орнатады және сақтау кезінде ұнның сапасы мен жай-күйін 
бақылайды.  

Ауа температурасын апталық (тәуліктік) термографтармен немесе 
еденнен 1,5 м биіктікте әрбір қоймада орнатылған термометрлермен 
тексереді. 

Ауа температурасы 7 күнде бір рет, ал желдету кезінде – күн сайын 
тексеріледі. Сонымен қатар, айына бір рет ауа температурасын штабель 
сөмкелерінің төменгі, ортаңғы және жоғарғы қатарлары деңгейінде 
тексеріңіз. 

Ауаның салыстырмалы ылғалдылығын температураны бақылау үшін 
көзделген мерзімде еденнен 1,5 м биіктікте әрбір қоймада орнатылған 
апталық (тәуліктік) гигрографтармен, гигрометрлермен, психрометрлермен 
тексереді. 
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Қоймадағы ауа температурасы +10°С жоғары болған кезде ұн 
қатарларының температурасы айына екі рет, ал ауа температурасы +10°С 
төмен болған кезде айына бір рет тексеріледі. Макарон ұнының 
ылғалдылығы 15% жоғары және қоймадағы ауа температурасы +10°C-тан 
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Ұнның температурасын металл жақтауға салынған термометрлермен, 
сыртқы және ішкі қаптарда қатардың әртүрлі биіктігінде және оның 
ортасында өлшейді. 

Ұнның дәмін, иісін және зиянкестермен залалдануын бақылау жиілігі 
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температурада – кемінде 15 күнде бір рет жүргізіледі. Тексеру кезінде 
қаптардың бетін зиянкестердің болуына тексереді. 

Ұнның ылғалдылығы айына кемінде бір рет бақыланады. 
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негізінде ӨТЗ бастығы ұнның сапасын сақтауға бағытталған іс-шараларды 
әзірлейді. Мұндай іс-шараларға мыналар жатады: 

– қоймаларды құрғақ ауа райында желдету және салқындату 
басталысымен ұнды салқындату; 

- егер ұнның қатаюы байқалса, қатарларды қайта салу; 
- ұнтақ пайда болса немесе қаптардың бетінде қалып табылса, ұнды 

таза қаптарға құю; 
- қатарларды бөлшектеу және жылытылатын өнімі бар қаптарды бөлу, 

сондай-ақ өнімді неғұрлым тез салқындату үшін жекелеген қаптарды тігу; 
- ұннан нан қорларының зиянкестері анықталған жағдайда ұнды 

залалсыздандыру.  
Өнімнің шығу түрлері. Өнімнің есептелген шығуын анықтау. 
Өнімнің шығуын есептеу үшін мыналарды білу қажет: астық 

сапасының базистік көрсеткіштерін, астықтың нақты сапасын, өнімнің 
базистік шығуын және астықтың нақты сапасының базистік сапаға 
сәйкессіздігін ескеретін жеңілдіктер мен үстемеақылар нормаларын. 

Астық сапасының базистік көрсеткіштері мынадай: ылғалдылық 14,5%; 
күл (таза астық)1,97%; арамшөп қоспасы 1%, оның ішінде минералды 0,1%, 
зиянды 0,1% (зиянды қоспа – қыша немесе тоқыма 0,05%); астық қоспасы 
1%; бидайды сорттық ұнтақтау кезінде 750 г/л және қара бидайды сорттық 
ұнтақтау кезінде 700 г/л. 

Өнімнің шығу нормаларын анықтау кезінде негізгі, есептелген және 
нақты шығуды ажыратыңыз. 

Базистік өнім - бұл негізгі күйдегі астықтан ұнтақтаудың белгілі бір 
түрімен алынуы керек өнім мөлшері. 

Есептік шығу - қайта өңделетін астықтың нақты сапасына байланысты 
базистік шығу шамасына жеңілдіктер мен үстемеақылар нормаларын қолдана 
отырып есептеумен белгіленген өнім саны. 
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Өнімнің бір ауысымда шығуы қабылдау құрылғысындағы астық сапасы 
бойынша есептеледі, ал тәулік, онкүндік, ай үшін есептеу кезінде осы 
кезеңдегі астық сапасының орташа өлшенген көрсеткіштері пайдаланылады. 
Орташа өлшенген көрсеткіштер мына формула бойынша есептеледі: 

 
                                   А = х1𝑄𝑄1+𝑥𝑥2+⋯+ 𝑥𝑥𝑛𝑛𝑄𝑄𝑛𝑛

𝑄𝑄1+ 𝑄𝑄2+⋯+𝑄𝑄𝑛𝑛
                                                (22) 

 
мұнда х1, х2, 𝑥𝑥𝑛𝑛 – астықтың жекелеген партиялары сапасының тиісті 
көрсеткіші;   
,𝑄𝑄1, 𝑄𝑄2,𝑄𝑄𝑛𝑛–  астықтың жекелеген партияларының массасы, т. 

 
Өнімнің шығу түрлері. Өнімнің нақты шығуын анықтау.  
Өнімнің нақты шығуы - белгілі бір кезеңдегі нақты өңделген астықтың 

массасына пайызбен көрсетілген алынған өнімнің массалық мөлшері. 
Зертхана өнімнің шығуын ауысымда кемінде екі рет бақылайды. Ол 

үшін белгілі бір уақыт ішінде өңделген астықтың мөлшері мен сапасы және 
алынған қалдықтардың, ұн мен кебек мөлшері туралы мәліметтер 
қолданылады. 

Осы мәліметтер негізінде өнімнің болжамды нақты өнімділігі 
есептеледі және оны есептеумен салыстырады. 

Айына бір рет кәсіпорындарда шикізаттың нақты пайдаланылуын 
тексеру және анықтау, нақты кебуін немесе ылғалдануын, механикалық 
ысыраптарын анықтау және өнімнің түпкілікті шығымын анықтау үшін 
өндірістік корпусты тазарту жүргізіледі. 

Бұл ретте астық толығымен қайта өңделеді, астық тазалау бөлімшесінің 
барлық бункерлері тазартылады, қайта өңделген астықтың және одан 
алынған өнімдердің мөлшері құжаттар бойынша тексеріледі. Содан кейін 
өңделген астық сапасының орташа өлшенген көрсеткіштері есептеледі және 
олар бойынша есепті кезеңдегі өнімнің шығымы есептеледі. 

Алынған ұн мен кебек мөлшері бойынша олардың шығымын мына 
формула бойынша пайызбен белгілейді: 

 
                                             х =  𝑷𝑷×𝟏𝟏𝟏𝟏𝟏𝟏

𝑲𝑲 ,                                                      (23) 
мұнда Р – өнім саны, т;  
К – өңделген астық мөлшері, т. 
 
 Тазалау кезінде нақты ылғалдандыру немесе кептіру есептеледі. 
Мысал:  
Жоғары сұрыпты ұн 13,4 × 9,91 = 142,79, 
Бірінші сұрыпты ұн 13,6 × 44,51 = 605,94, 
Екінші сұрыпты ұн  13,8 × 22,73 = 312,67,  
Кебек                        14,2 × 19,38 = 275,20. 
                           1336,0 
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Жоғары сұрыпты ұн 13,4 × 9,91 = 142,79, 
Бірінші сұрыпты ұн 13,6 × 44,51 = 605,94, 
Екінші сұрыпты ұн  13,8 × 22,73 = 312,67,  
Кебек                        14,2 × 19,38 = 275,20. 
                           1336,0 

  
 

  Бұл өнімдердің нақты шығуы 96,54% құрады, ал орташа өлшенген 
ылғалдылық пайызбен келесідей: 1336,0 / 96,54 = 13,83%. 
 Ұн мен кебек алынған астықтың ылғалдылығы 12,3% құрайды. Біздің мысал 
үшін өнімнің нақты ылғалдануы болады: 

х =  (13,83 − 12,3)100
(100 − 13,83) = 1,77% 

Өнімнің нақты шығымын анықтаудан басқа, сіз оның сапасын білуіңіз 
керек, ол стандарттың талаптарына сәйкес келуі керек. 

Зертхана барлық сапа көрсеткіштері бойынша ұн стандартқа сәйкес 
келетінін анықтағаннан кейін, есепті кезеңдегі кәсіпорынның жұмысы 
туралы түпкілікті қорытынды береді. Өнімнің шығуын анықтағаннан және 
кебуді немесе ылғалдануды есептегеннен кейін механикалық шығындар 
белгіленеді. 

Механикалық шығындар - бұл астықты қайта өңдеу кезінде пайда 
болатын қатты тозаң. Олар 100-ден ұнның, кебек пен қалдықтардың нақты 
кебуімен немесе ұнның, кебек пен нақты ылғалдылықтың арасындағы 
айырмашылықты алу арқылы есептеледі [25]. 

 
5.3. Жарма зауыттарындағы технологиялық бақылау 

 
Жарма зауытының астық тазалау бөлімшесі жабдықтарының 

жұмысын тексеру. 
Астық тазалау машиналары жұмысының технологиялық тиімділігін 

астық пен қалдықтардың сынамаларын жүйелі түрде іріктеу, бір минуттық 
баланстарды мерзімді алып тастау және сынамаларды талдау жолымен 
бақылайды. 

Астықты астық тазалау машиналарында тазалау кезінде технохимиялық 
бақылау бөлімі (зертхана) мыналарға міндетті: 

– тазалауға арналған астық партиясынан сынама алу; 
- астықтағы ластағыштардың, бөлінбейтін қоспалардың, мәдени 

өсімдіктердің басым арамшөптерінің, негізгі астықтың бүлінген дәндерінің 
саны мен сипатын анықтау; 

– ЗЛС зертханалық сепараторында елеу немесе зертханалық електер 
жинағында тазартуға жататын партиядан астық сынамасын елеу жолымен 
ауа-елек машиналарына арналған електердің қажетті жиынтығын анықтау; 

– өңдеуге арналған бұйрыққа қосымша үшін тазартылғанға дейін астық 
партиясына талдау карточкаларын жазу; 

– астықтың сынақ учаскелері кезінде талдау нәтижелері бойынша астық 
тазалау машиналарының қажетті жұмыс режимін белгілеу үшін астық пен 
қалдықтардың сынамаларын іріктеп алу және талдау; 

– астықты сынамалы тазалау кезінде және астық тазалау машиналары 
жұмыс істеген кезеңде бір минуттық бақылау баланстарын алуға басшылық 
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ету; 
- ауысымына кемінде екі рет машина жұмысының тиімділігін анықтау 

үшін астық пен қалдықтарды тазалау нәтижелеріне бақылау талдауын 
жүргізу; 

– Астықты тазалау тиімділігінің жеткіліксіздігі анықталған жағдайда бұл 
туралы бас инженерге немесе ауысымдағы астықты тазалауға жауапты 
тұлғаға хабарлау; 

– әрбір жеке партияны тазалағаннан кейін тазартылған астық пен 
қалдықтардың сынамаларын іріктеп алу және кейіннен астықты тазарту 
нәтижелерінің актісін ресімдеу үшін осы сынамаларға талдау жүргізу; 

– магнитті қондырғыларда астықты тазалау кезінде металл магнитті 
қоспаға іріктеп алынған сынамаларды тексеру, астықты металл магнитті 
қоспадан тазалау жеткіліксіз болған жағдайда нәтижелерді тазартуды 
жүргізетін тұлғаға және пункт директорының орынбасарына хабарлау; 

– жемдік астық өнімдерін тазартуды және астықты тазарту үшін 
белгіленген тәртіппен талдауларды ресімдеу;  

- талдау карточкаларының сапалық көрсеткіштерін тазалау барысында 
журналға тіркеу [34]. 

Астықты тазалағанға дейін және тазалағаннан кейін сынамаларды астық 
пен қалдықтарды беретін және жинайтын өздігінен ағатын құбырлардан 
тікелей астық тазалау машиналарынан алады. 

Астықты тазарту нәтижелері өңдеуге дейінгі және одан кейінгі астықтың 
мөлшері мен сапасын, жанама өнімдер мен қалдықтардың саны мен сапасын 
көрсете отырып, актімен ресімделеді.  

Актіге өндірістік учаскенің бастығы немесе қойма (элеватор) 
меңгерушісі, технохимиялық бақылау бөлімінің бастығы (зертхана 
меңгерушісі) қол қояды, бухгалтер тексереді және астық қабылдау 
кәсіпорнының директоры бекітеді [25]. 
 Кондиционерлеуді, булауды бақылау, қалдықтарды бақылау. 

ӨТЗ бастығы астық сапасының көрсеткіштері мен қолданыстағы 
ұсынымдар негізінде ГТӨ режимдерін белгілейді. 
 Суық кондиционерлеу кезінде жоғары шыны тәрізді дән үшін үш 
сатылы ылғалдандыру қолданылады. Ылғалдың өсуі және ылғалдандырудың 
әр кезеңіндегі еру уақыты дәннің әйнек түріне және бастапқы 
ылғалдылығына байланысты белгіленеді. 
 IV типті қатты және жоғары шыны тәрізді бидай дәні тығыз 
эндосперма құрылымына ие, сондықтан баяу ылғалдандырылады. Мұндай 
астық көп ылғалдандырады. Жақсы су сіңіру қабілеті бар төмен шыны тәрізді 
бидай дәні аз ылғалдандырады, ал еру шамамен екі есе азаяды. 
 Астықты суық салқындату процесінде зертхана ауысымда кемінде екі 
рет жуу машиналары мен ылғалдандыру аппараттарындағы астықтың 
ылғалдану дәрежесін және тұздану ұзақтығын тексереді. 
 Бақылауларды есепке алуды жеке астық ГТӨ бақылау журналында 
жүргізеді. 
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ету; 
- ауысымына кемінде екі рет машина жұмысының тиімділігін анықтау 

үшін астық пен қалдықтарды тазалау нәтижелеріне бақылау талдауын 
жүргізу; 

– Астықты тазалау тиімділігінің жеткіліксіздігі анықталған жағдайда бұл 
туралы бас инженерге немесе ауысымдағы астықты тазалауға жауапты 
тұлғаға хабарлау; 

– әрбір жеке партияны тазалағаннан кейін тазартылған астық пен 
қалдықтардың сынамаларын іріктеп алу және кейіннен астықты тазарту 
нәтижелерінің актісін ресімдеу үшін осы сынамаларға талдау жүргізу; 

– магнитті қондырғыларда астықты тазалау кезінде металл магнитті 
қоспаға іріктеп алынған сынамаларды тексеру, астықты металл магнитті 
қоспадан тазалау жеткіліксіз болған жағдайда нәтижелерді тазартуды 
жүргізетін тұлғаға және пункт директорының орынбасарына хабарлау; 

– жемдік астық өнімдерін тазартуды және астықты тазарту үшін 
белгіленген тәртіппен талдауларды ресімдеу;  

- талдау карточкаларының сапалық көрсеткіштерін тазалау барысында 
журналға тіркеу [34]. 

Астықты тазалағанға дейін және тазалағаннан кейін сынамаларды астық 
пен қалдықтарды беретін және жинайтын өздігінен ағатын құбырлардан 
тікелей астық тазалау машиналарынан алады. 

Астықты тазарту нәтижелері өңдеуге дейінгі және одан кейінгі астықтың 
мөлшері мен сапасын, жанама өнімдер мен қалдықтардың саны мен сапасын 
көрсете отырып, актімен ресімделеді.  

Актіге өндірістік учаскенің бастығы немесе қойма (элеватор) 
меңгерушісі, технохимиялық бақылау бөлімінің бастығы (зертхана 
меңгерушісі) қол қояды, бухгалтер тексереді және астық қабылдау 
кәсіпорнының директоры бекітеді [25]. 
 Кондиционерлеуді, булауды бақылау, қалдықтарды бақылау. 

ӨТЗ бастығы астық сапасының көрсеткіштері мен қолданыстағы 
ұсынымдар негізінде ГТӨ режимдерін белгілейді. 
 Суық кондиционерлеу кезінде жоғары шыны тәрізді дән үшін үш 
сатылы ылғалдандыру қолданылады. Ылғалдың өсуі және ылғалдандырудың 
әр кезеңіндегі еру уақыты дәннің әйнек түріне және бастапқы 
ылғалдылығына байланысты белгіленеді. 
 IV типті қатты және жоғары шыны тәрізді бидай дәні тығыз 
эндосперма құрылымына ие, сондықтан баяу ылғалдандырылады. Мұндай 
астық көп ылғалдандырады. Жақсы су сіңіру қабілеті бар төмен шыны тәрізді 
бидай дәні аз ылғалдандырады, ал еру шамамен екі есе азаяды. 
 Астықты суық салқындату процесінде зертхана ауысымда кемінде екі 
рет жуу машиналары мен ылғалдандыру аппараттарындағы астықтың 
ылғалдану дәрежесін және тұздану ұзақтығын тексереді. 
 Бақылауларды есепке алуды жеке астық ГТӨ бақылау журналында 
жүргізеді. 

  
 

5.4. Құрама жем зауыттарындағы технологиялық бақылау 
 
Өндірістік зертханалардың зауыттарға келіп түскен шикізаттың 

сапасын бақылау міндеті. 
Ұн тарту және жарма өндірісінің азық өнімдерінде әрбір партияда: нан 

қорларының зиянкестермен залалдануын; іріктеп – металл магнитті қоспаны; 
қалауы бойынша – ірілігін, шикі протеинді, шикі жасұнықты; қажет болған 
кезде уыттылығын анықтайды. 

Жануарлардан алынатын шикізатта әрбір партияда: түсі, иісі, 
ылғалдылығы, ірілігі, металл магнитті қоспа, ас қоспасы, ас тұзы, шикі 
протеин; іріктеп – шикі күл, 10%-дық тұз қышқылында ерімейтін күл; қалауы 
бойынша – шикі клетчатка мен шикі май; қажет болған жағдайда 
бактериялық тұқымдану, патогенді микрофлораның болуы анықталады. 

Жануарлардан алынатын шикізаттың ірілігін Ø 5 және 3 мм електердегі 
қалдық бойынша бақылайды, Електегі қалдық Ø 5 мм жол берілмейді, ал 
електе Ø 3 мм 5 % артық болмауы тиіс.  

Технологиялық процестің дұрыс жүргізілуін бақылау. 
Азықтық шикізаттың барлық түрлері тазартуға жатады. Астық, әдетте, 

сепараторларда тазартылады. Зертхана сепаратордың жұмысын ауысымда бір 
рет, қажет болған жағдайда жиі бақылайды. Егер тазартылған астықта ірі 
қоспалар толығымен алынып тасталса, минералды қоспалар 0,25%-дан 
аспаса, ал қалдықтардағы дәндер 2%-дан аспаса, оның жұмысы жақсы деп 
саналады. 

Азық-түлік өнімдері мен тамақ өнімдері қоспалардан тазартылады және 
мөлшері бойынша сұрыпталады. Шикізатты тазалау кезінде алынған ұқсас 
фракция ұсақтау үшін ұсатқыштарға жіберіледі. 

Зертхана ауысымына екі рет қалдықтарда жарамды өнімнің болуын 
(2%-дан артық емес), сондай-ақ ұнтақтаудан кейінгі өтпелі фракциялардың 
ірілігін белгілейді, олар біріктіріліп, дозатор үсті бункерлеріне жіберіледі. 

Барлық шикізат магниттік сепараторлардағы металл магниттік 
қоспалардан тазартылады. Олардың жұмысы тазалаудан кейін өнімдерде 
металл магниттік қоспалардың болуымен бақыланады. Бұдан басқа, 
магниттердің ауысымда кемінде бір рет металл магнитті қоспалардан 
тазартылуы қадағаланады. Жиналған металл магниттік қоспалар зертханаға 
тапсырылады, онда олардың саны мен сипаты арнайы зертханалық журналда 
есепке алынады. 

Қабыршықтану машиналарының жұмысын ауысымда бір рет 
бақылайды. Сұлы қабыршықтануындағы ядро шығымы кем дегенде 55%, ал 
арпа – кем дегенде 80% болуы керек. Сұлыдан алынған өнімдегі шикі 
талшықтың құрамы 5,3%-ға дейін, арпадан - 3,5%-ға дейін шектелген. 

Азықтық шикізаттың барлық түрлері, тұздан басқа, ұсақ құрама жемнің 
жекелеген түрлері үшін нормаларда көзделген дисперсиялыққа дейін 
ұсақталады. 
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Тұз №1 тордан толығымен өтетін бөлшектердің мөлшеріне дейін 
ұсақталады. 

Ұсатқыш машиналар (ұсатқыштар, жаныштағыш станоктар, күнжара 
ұнтақтау машиналары және т.б.) олардың жұмысының әрбір 2 сағаты арқылы 
бақыланады. Машинадан кейін іріктелген сынамаларда ұнтақтау ірілігі және 
дақылды және жабайы өсімдіктердің тартылмаған тұқымдарының болуы 
белгіленеді. 

Ұнтақтаудың ірілігін анықтау үшін салмағы 100 г өнімнің ілмегі Ø 
1,2,3 және 5 мм тесіктері бар електер жиынтығы арқылы електен өткізіледі.әр 
електе қалдықтың пайыздық мөлшерін белгілеп, оның мөлшерін жемнің осы 
түріне арналған стандарт нормаларымен салыстырыңыз. Егер қалдықтар 
рұқсат етілген нормалардан аспаса, онда ұсақтағыш машина жақсы жұмыс 
істейді. 

Ұнтақтау дәрежесі бөлшектердің орташа мөлшерімен анықталады. 
Құрама жем өнеркәсібінде ұнтақтаудың үш дәрежесі белгіленген. Ірі 
ұнтақтау: бөлшектердің мөлшері 2,6...1,8 мм, қалдық електе тесіктері бар Ø 3 
мм артық емес 35%, ал електе тесіктері бар Ø 5 мм артық емес 5%; орташа 
ұнтақтау: бөлшектер 1,8...1,0 мм; қалдық електе тесіктері бар Ø 3 мм артық 
емес 12%, ал електе тесіктері бар Ø 5 мм артық емес; ұсақ ұнтақтау: қалдық 
електе тесіктері бар Ø3 мм артық емес 5%, ал електе тесіктері бар Ø 5 мм 
артық. 

 
Бөлшектердің орташа мөлшері мына формула бойынша есептеледі: 
                           𝑑𝑑𝑐𝑐𝑐𝑐 = 0,5𝑚𝑚1+1,5𝑚𝑚2+2,5𝑚𝑚3+3,5𝑚𝑚4

100                                 (24) 
 
мұнда m1  –  құрама күндегі қалдық массасы, г;   
m2,  m3, m4 − тиісінше, тесіктері бар електердегі қалдықтардың массасы Ø 
1,2 және 3 мм, г. 
 

Ұсақ ұнтақтау үшін тесіктері бар елек қосымша қолданылады Ø 0,6 
және 0,2 мм. 

Кептіру шикізаттың осы түрлерінің технологиялық қасиеттерін 
жақсартады. Кептіруден бұрын және кейін шикізаттың ылғалдылығын және 
кептіру агентінің температурасын бақылаңыз. Ылғалдылық ауысымда 
кемінде бір рет тексеріледі. 

Кептіруден кейінгі тұздың ылғалдылығы 0,5%-дан, бор - 10%-дан 
аспауы керек. Бор үшін кептіру агентінің температурасы 250 ... 300 °C, ал тұз 
үшін 80...100°C. кептіру экспозициясы 20 мин. 

Технохимиялық бақылау қыздыру температурасын тексеруден, бөгде 
қоспалардан тазартудан және дұрыс мөлшерлеуден тұрады. 

Меласса 50°C дейін қызады, 55°C-тан жоғары температурада 
карамельдеу процесі басталады, бұл оның технологиялық қасиеттерін 
нашарлатады. 
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Жемдік май мен фосфатидті концентратты 50...70°С температураға 
дейін қыздырады, температураны ауысымда кемінде бір рет бақылайды. 

Мөлшерлеу сапасын шығыс өлшегіштердің немесе автоматты 
таразылардың көрсеткіштері бойынша ауысымда кемінде екі рет тексереді. 

Салмақты мөлшерлеу үшін автоматты бір компонентті және көп 
компонентті салмақ мөлшерлегіштер қолданылады. Дозалау берілген 
бағдарлама бойынша автоматты режимде жүргізіледі. Мөлшерлеу дәлдігі 
±0,1-ден ±1%-ға дейін. Бұл салмақ көтергіштігі мен дәлдік класына 
байланысты. Салмақтық мөлшерлегіштердің жұмысын бақылау кезінде 
паспорт бойынша дәлдік сыныбы мен өлшеудің жол берілетін қателігін 
белгілейді. Содан кейін салмақ көрсеткі бойынша тіктеуіш аяқталғаннан 
кейін шөміштегі өнімнің массасын анықтайды. Шелектегі өнімнің массасын 
қатарынан он рет анықтағаннан кейін таразының қателігі белгіленеді. 

Зертхана әр 2 сағат сайын түйіршіктеу процесін бақылайды. 
Түйіршіктердің мөлшерін, ұсақ бөлшектердің мөлшерін (Ø 2 мм тесіктері бар 
електен өту) және салқындату бағанынан кейін түйіршіктердің 
температурасын анықтаңыз. 

 Қирау мен ісінуді (тек балыққа арналған құрама жемде) ауысымда 
кемінде екі рет бақылайды. Құс үшін өндірілген түйіршікті құрама жемнің 
ылғалдылығы 14%-дан аспауы керек, балық үшін – 13,5 және басқа 
жануарлар үшін - 14,5%.  

Ауыл шаруашылығы жануарлары үшін түйіршіктердің ұсақтылығы – 
22%-дан және балық үшін - 8%-дан аспайды. Ауыл шаруашылығы 
жануарлары үшін Ø 2 мм тесіктері бар електен өту – 10%-дан артық емес 
және балық үшін - 5%. 

 Судағы ісіну тек балыққа арналған құрама жемде анықталады - кем 
дегенде 10 минут. 

Қажет болған жағдайда зертхана түйіршіктеу режимін бақылайды. 
Құрама жемді түйіршіктеу кезіндегі бу қысымы 0,35 ... 0,40 Мпа болуы 
керек. Жануарлардан алынатын ақуыз шикізаты жоғары АВҚ үшін бу 
қысымы 0,4...0,5 Мпа және бу шығыны 60 ... 80 кг / т ұсынылады. өсімдік 
тектес ақуыз шикізаты жоғары АВҚ түйіршіктеу кезінде бу қысымы 60...80 
кг/т кезінде 0,2...0,3 Мпа дейін төмендейді.. 

Салқындату бағанынан кейін түйіршіктердің температурасы қоршаған 
ортадан 5...10°C жоғары болуы керек. 

Жарма - түйіршіктерді ұнтақтау арқылы алынған дайын өнім. Зертхана 
әрбір 2 сағат сайын ірілігін, жармадағы металл магнитті қоспаның болуын 
және оның шығуын бақылайды, ол 70% кем болмауы тиіс [9]. 

Құрама жем сапасын бақылау.  
Зертхананың функцияларының бірі - өнімнің шығуын бақылау. Дайын 

құрама жемнің шығуы тәулік сайын бақыланады. 
Барлық шикізат қоймалардан өндірістік корпусқа ӨТЗ директоры мен 

бастығы қол қойған өкім негізінде жіберіледі. Өкімде шикізат жіберілетін 
сүрлемнің немесе қоймалардың нөмірлері, шикізат түрі, оның массасы мен 
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сапасы көрсетіледі. Шикізатты жүкқұжат бойынша жіберіңіз, онда рецепт 
нөмірі мен шикізат мөлшері көрсетіледі. Осы құжаттардың негізінде 
өндіріске жіберілген шикізат қойма есебі бойынша шығысқа шығарылады 
және өндірістік журналға жіберіледі. Босатылған шикізаттың сапасын 
зертханалық журналдардың деректері бойынша көрсетеді. 

Өндірілген өнім қоймаларға массасы бойынша беріледі. Ауысымның 
соңында беруді жүкқұжат ресімдейді, онда өнімнің массасы рецепт бойынша 
бөлек көрсетіледі. Өндіріс цехының бастығы күн сайын шикізатты тұтыну 
және дайын өнімді өндіру туралы рапорт жазады. Шикізат шығысы 
өндірістегі шығындар нормасын ескере отырып, ауысымда өнім шығаруға 
сәйкес келуі тиіс [35]. 

Дайын өнім қоймасының меңгерушісі күн сайын қоймаларға келіп 
түскен өнімдер мен қалдықтардың нақты мөлшерін алады. 

Таразы өлшеулерінің, шикізат және дайын өнім қоймалары 
меңгерушілерінің, өндірістік журналдың және цех бастығының баянатының 
деректері бойынша зертхана күн сайын алынған дайын өнімнің шығуын 
бақылай алады. 

Өндірістік цехтардың жұмысын тексеру және дайын өнімнің шығуын 
анықтау үшін айдың соңында өндірістік корпусты тазарту жүргізіледі. 
Тазарту жүргізу үшін комиссия құрылады, оның құрамына ӨТЗ бастығы 
кіреді.  

Тазарту алдында қайта өңдеуге түскен шикізатты толығымен 
жұмсайды және барлық өндірілген өнімді қоймаға береді, барлық бункерлер 
мен машиналарды тазартады, үй-жайларды алып тастайды және барлық 
қалдықтарды қалдықтар қоймасына жібереді. 

Өндірістік корпусты тазарту жөніндегі акт – есептерде шикізатты 
пайдалану және дайын өнімді бір айда өндіру, құрама жем сапасы және 
өнімнің шығу нормаларын орындау көрсеткіштері туралы деректер 
келтіріледі. 

Шикізат шығыны мен өнім шығымы нақты салмағы бойынша 
белгіленеді. Нақты кептіру пайызбен мына формула бойынша анықталады: 

 
х =  (𝑤𝑤−𝑤𝑤1)100

100−𝑤𝑤1
                                                        (25) 

 
Нақты ылғалдандыру мына формула бойынша анықталады 

х =  (𝑤𝑤1−𝑤𝑤)100
100−𝑤𝑤1

                                                         (26) 

 
мұнда w  –   жұмсалған шикізаттың орташа өлшенген ылғалдылығы, %; 
w1 –  өндірілген өнімнің орташа өлшенген ылғалдылығы, %. 
 

III санаттағы қалдықтар нақты салмағы бойынша белгіленеді және 
есептен шығару актілері жасалғаннан кейін кәсіпорын аумағынан 
шығарылады және жойылады. 
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және дайын өнімді өндіру туралы рапорт жазады. Шикізат шығысы 
өндірістегі шығындар нормасын ескере отырып, ауысымда өнім шығаруға 
сәйкес келуі тиіс [35]. 

Дайын өнім қоймасының меңгерушісі күн сайын қоймаларға келіп 
түскен өнімдер мен қалдықтардың нақты мөлшерін алады. 

Таразы өлшеулерінің, шикізат және дайын өнім қоймалары 
меңгерушілерінің, өндірістік журналдың және цех бастығының баянатының 
деректері бойынша зертхана күн сайын алынған дайын өнімнің шығуын 
бақылай алады. 

Өндірістік цехтардың жұмысын тексеру және дайын өнімнің шығуын 
анықтау үшін айдың соңында өндірістік корпусты тазарту жүргізіледі. 
Тазарту жүргізу үшін комиссия құрылады, оның құрамына ӨТЗ бастығы 
кіреді.  

Тазарту алдында қайта өңдеуге түскен шикізатты толығымен 
жұмсайды және барлық өндірілген өнімді қоймаға береді, барлық бункерлер 
мен машиналарды тазартады, үй-жайларды алып тастайды және барлық 
қалдықтарды қалдықтар қоймасына жібереді. 

Өндірістік корпусты тазарту жөніндегі акт – есептерде шикізатты 
пайдалану және дайын өнімді бір айда өндіру, құрама жем сапасы және 
өнімнің шығу нормаларын орындау көрсеткіштері туралы деректер 
келтіріледі. 

Шикізат шығыны мен өнім шығымы нақты салмағы бойынша 
белгіленеді. Нақты кептіру пайызбен мына формула бойынша анықталады: 

 
х =  (𝑤𝑤−𝑤𝑤1)100

100−𝑤𝑤1
                                                        (25) 

 
Нақты ылғалдандыру мына формула бойынша анықталады 

х =  (𝑤𝑤1−𝑤𝑤)100
100−𝑤𝑤1

                                                         (26) 

 
мұнда w  –   жұмсалған шикізаттың орташа өлшенген ылғалдылығы, %; 
w1 –  өндірілген өнімнің орташа өлшенген ылғалдылығы, %. 
 

III санаттағы қалдықтар нақты салмағы бойынша белгіленеді және 
есептен шығару актілері жасалғаннан кейін кәсіпорын аумағынан 
шығарылады және жойылады. 

  
 

Құрама жем зауытындағы III санаттағы қалдықтар шикізаттағы ірі 
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мөлшерлегіштерді пайдалана отырып мөлшерлеу кезінде шикізат 
қоймалары, өндірістік корпус және дайын өнім қоймалары бірыңғай кешен 
болып табылады. 

Қоймалардан өндірістік корпусқа берілетін шикізаттың массасын көп 
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дайын өнімнің есебін ұқсас жүргізеді. Сұйық компоненттердің массасын 
тығыздыққа қайта есептей отырып көлемдік есептеуіштердің көрсеткіштері 
бойынша немесе ыдыстың трафаретінде көрсетілген нетто массасының 
сомасы бойынша есепке алады. 

Ауысым соңында цех бастығы жасаған рапортта сұйық 
компоненттердің массасы мен өнімнің ылғалдылығы қосылған 
көпкомпонентті салмақтық мөлшерлегіштердің тіктеуіштерінің сомасы 
бойынша жұмсалған шикізаттың, өндірілген дайын өнімнің мөлшері туралы 
деректер беріледі. 

Шикізатты қоймалардан цехқа беру кезінде оның ылғалдылығы 
анықталмайды. Өндірістегі шикізат шығындары шартты түрде алдыңғы 
жылы зауытта іс жүзінде қалыптасқан, бірақ 1%-дан аспайтын мөлшерде 
өнімнің өзіндік құнына есептен шығарылады. Содан кейін нақты шығу 
жоспарланған нормалармен салыстырылады және шығу нормаларының 
орындалуы туралы қорытынды жасалады. 

Карбамид концентратын өндіретін зауыттарда механикалық 
шығындардан, III санаттағы қалдықтардан және кебуден басқа, аммиак және 
көмірқышқыл газы түрінде экструдтау кезінде карбамидтің шығындары 
болады. 

Дайын өнімнің нақты шығуын анықтау кезінде алынған мәліметтер 
жоспарланған индикативті нормалармен салыстырылады. 

 Карбамидтің механикалық шығындары мен шығындары белгіленген 
нормадан аспауы керек. 

Премикстердің мамандандырылған цехтары үшін кептіру мөлшері, III 
санаттағы қалдықтар мен механикалық шығындар бөлек белгіленбейді. 

Өндірістік цехқа қабылдау, сақтау және тапсыру кезіндегі шикізат 
шығыны 0,13%-дан, ал өндірістік цехтан қоймаға беру, сақтау және тиеу 
кезіндегі дайын өнім шығыны - 0,05%-дан аспауы тиіс. 
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Жұмсалған шикізат пен алынған құрама жем, қалдықтар, кебу және 
механикалық шығындар арасында тепе-теңдік болуы керек. Егер де баланс 
жоқ болса, себебін белгілейді [25]. 

 
5.5. Астықты сақтау және қайта өңдеу кәсіпорындарында қоршаған 
ортаны қорғау 

  
Тіршілік ету ортасын қорғау жөніндегі ғылыми-техникалық, 

ұйымдастырушылық және қоғамдық іс-шаралар кешені қазіргі және болашақ 
ұрпақ үшін табиғаттың сақталуын қамтамасыз етуі керек.  

Астықты қайта өңдеу кәсіпорындарының өндірістік процесінің 
қоршаған ортаның жай-күйіне әсері былайша сипатталады: шаң мен уытты 
заттардың шығарылуы нәтижесінде ауаның ластануы; астық өнімдерінің 
ластануы; сарқынды сулардың бөлінуі; өндірістік шу. 

Ауаның тазалығын қамтамасыз ету қоршаған ортаны қорғау іс-шаралар 
жүйесіндегі маңызды міндеттердің бірі болып табылады, өйткені 
атмосфераның ластануы басты қауіп болып табылады. 

Суспензиядағы шаң дисперсті орта аэрозольді құрайды. Ауадан 
шыққан шаң аэрогель деп аталады. Шаң адам ағзасына теріс әсер етеді, 
тыныс алу, жүйке және жүрек-тамыр жүйесі ауруларын тудырады. 
Сондықтан жұмыс аймағының ауасындағы зиянды заттардың шекті рұқсат 
етілген концентрациясы белгіленген, олар қызмет көрсетуші персонал үшін 
іс жүзінде зиянсыз. 

Астықты қоспалардан тазарту және оның бетін құрғақ тазарту 
процесінде, сондай-ақ астықтың қозғалысы кезінде минералды және 
органикалық шаңның едәуір мөлшері пайда болады. Астық пен аралық 
өнімдерді ұнтақтау және сұрыптау кезінде шаң да пайда болады, ол кейбір 
жағдайларда ұнның жоғары ақуыздық фракциясын құрайды, оны жоғалтуға 
жол берілмейді. Атмосфераға шаңның шығарылуын және кәсіпорынға 
іргелес жатқан жердің ластануын болдырмау үшін зауытта барлық шаң 
шығару нүктелерінен сорылатын ауаның белгілі бір мөлшерімен аспирация 
жүйесі қарастырылған. 

Ауа әртүрлі құрылымдағы шаң бөлгіштердегі шаңнан тазартылады. 
Астықты қайта өңдеу кәсіпорындарында инерциялық шаң бөлгіштер мен 
мата сүзгілері кеңінен қолданылады. 

Ұн тарту зауыттарындағы атмосфераға шаң шығарындылары, әдетте, 
белгіленген нормалардан төмен. Атмосфераға зиянды заттар 
шығарындыларының шекті жол берілетін концентрацияларын (ШРК) 
айқындау тәртібі стандартпен регламенттеледі. 

Қолданыстағы нормаларға сәйкес атмосфераға шығарылатын ауадағы 
шаң концентрациясы жұмыс аймағының ауасындағы шаңның рұқсат етілген 
концентрациясынан 15 еседен артық, яғни астық шаңы үшін 60 мг/м3 және 
ұн шаңы үшін 100 мг/м3 аспауы тиіс. Өндірістік үй-жайлардың жұмыс 
аймағының ауасындағы нан өнімдері жүйесінің кәсіпорындары үшін 
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кремнийдің қос тотығының құрамына байланысты шаңның шекті рұқсат 
етілген концентрациясы (ШРК) 2 мг/м3 (10%-дан астам); 4 мг/м3 (2-10%); 6 
мг/м3 (2%-ға дейін) құрамауы тиіс. 

Атмосфералық ауаның ластануының теріс салдарларынан басқа, астық 
және ұн шаңы астықты қайта өңдеу кәсіпорындарында жарылыстардың 
пайда болуына себеп болады. Шаңның жарылуы - бұл аэрозольдің жануы, 
нәтижесінде жылу мен газдардың тез шығарылуына байланысты қысымның 
күрт жоғарылауы пайда болады. Шаң - ауа қоспасының жарылуы белгілі бір 
концентрация (жарылыс қаупі бар) және тұтану үшін жеткілікті температура 
мен энергиясы бар тұтану көзі болған кезде пайда болады. 

Жарылыс қаупі бар концентрацияның төменгі шегі - ауадағы шаңның 
ең төменгі концентрациясы, оның жануы кезінде бөлінетін жылу энергиясы 
қоршаған бөлшектерді тұтату үшін жеткілікті. 

Ауадағы шаңның ең аз жарылғыш концентрациясы оның күліне 
байланысты. Сонымен, шаңның күлі 4% болған кезде жарылыс қауіпті 
концентрацияның төменгі шегі (15-20)*10-3 кг/м3, ал күл кезінде 22% – (55-
60)*10-3 кг/м3. 

Шаңның жарылғыш концентрациясының жоғарғы шегі оның мәніне 
сәйкес келеді, оның үстіне шаң бұлтында (аэрозольде) жанудың қарқынды 
таралуы оттегінің болмауына байланысты мүмкін болмайды. Бұл оттегінің 
мәні - 2 кг/м3 дейін. 

Қауіп тек ауада тоқтатылған шаң ғана емес, сонымен қатар оның 
төбеде, еденде, жабдық беттерінде жиналуы мүмкін, өйткені олардың қауіпті 
концентрацияға кенеттен шашырауы мүмкін. 

Өндірістік үй-жайлардағы ауаның шаңдануы көбінесе 
аспирациялайтын машиналардың және шаң шығарудың басқа нүктелерінің 
ауаны сору режимдеріне, машиналардың конструктивтік орындалуына, жай-
күйі мен жұмыс режиміне байланысты болады. 

Шаң шығару нәтижесінде ауаның ластануымен қатар, астық өнімдерін 
зиянкестерден химиялық қорғау практикасы атмосфераға улы заттардың 
шығарылуымен байланысты.  

Ұн тарту зауыттарында жыл сайын барлық өндірістік үй-жайларға газ 
жүргізіледі. Газдандыруға дайындық кезінде газдау технологиясын қатаң 
сақтау, үй-жайлардың тұмшалануы мен тазалығын қамтамасыз ету, газдау 
және газсыздандыру кезеңінің метеорологиялық жағдайларын (ылғалдылық, 
температура, ауа қысымы) алдын ала бағалау қажет.  

Үй-жайларды химиялық өңдеуден кейін газсыздандыру және толық 
газсыздандыру процесін жүргізуді бақылау, пестицидтердің қалдық құрамын 
анықтау, газациялаудан кейін объектілерді тапсыру тәртібі осы іс-
шаралардың адамдар үшін қауіпсіздігіне кепілдік береді және қоршаған 
ортаның ластану деңгейін төмендетеді. 

Ауаның шаң мен өнеркәсіптік газдармен ластануын азайту жасыл 
кеңістіктерге ықпал етеді. Өсімдіктер ғана емес, жұтып көміртегі диоксиді, 
көрсете отырып, бұл ретте оттегі, бірақ жарықты сейілтеді және жұтып басқа 



278
  

 

да зиянды заттар бар фитонцидным және противомикробным бар. Сондықтан 
атмосфераны зиянды өнеркәсіптік шығарындылардан тазартуда жасыл 
кеңістіктердің маңызды рөлін ескеру және оларға кәсіпорын аумағында тиісті 
орын беру қажет [4]. 

 
№1 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 

Тақырыбы: «Астық пен май тұқымдарын тазалауға, кептіруге акт 
жасау» 
Мақсаты  –  Сынамаларды іріктеу орындарын, іріктеу кезеңділігін, сапаның 
бақыланатын көрсеткіштерін және бақылау тәсілдерін, нәтижелерді 
құжаттарда белгілеуді зерделеу.  
Жабдығы:  Практикалық тапсырмаларды орындау бойынша әдістемелік 
ұсынымдар, өндірістік жағдайлардың мысалдары (міндеттер түрінде), 
қосымшалар, техникалық сипаттамалар кестелері. 
№1 тапсырма. Егер кіріс бойынша астық массасы 68000 кг, кіріс бойынша 
ылғалдылық ылғалдылығы – 15,7%, шығыс бойынша ылғалдылық – 15,00%, 
кіріс бойынша арамшөп қоспасы арамшөп қоспасы – 2,80%, шығын бойынша 
арамшөп қоспасы арамшөп қоспасы – 1,00% болса, ылғалдылық пен арамшөп 
қоспасының төмендеуі есебінен астық массасындағы кемуді айқындау. 
  

Жұмыс тәртібі: 
Сауықтыру технологиялық операцияларын бақылау мақсатында 

сынамаларды іріктеу тәртібін, оларды іріктеу кезеңділігін, сынамаларды 
іріктеу нүктесін; тазалауды, кептіруді, белсенді желдетуді және 
залалсыздандыруды бақылауды қандай көрсеткіштер бойынша жүзеге асыру 
керектігін зерделеу қажет. Бақылау нәтижелері қалай рәсімделетінін білу 
керек. 

Мыналар: 
–  Астықты кептіру және тазарту кезінде алынған өнімдердің жіктелуін 

білу, қалдықтардағы арамшөптер қоспасы өңделген астық дақылына ГОСТ 
бойынша анықталады, ал тазарту әсері өңдеу үшін таңдалған машинада 
шығарылатын қоспаның түрі бойынша ескеріледі. 

– тазалау және кептіру бойынша жүргізілген жұмыстардың 
нәтижелерін ресімдеуді үйрену (ф.З4) және қоқыстың балансы бойынша 
тазалау актісін тексеру. 

– штабель жапсырмаларында және зертханалық журналдарда 
сақталатын партиялардың сапасын бақылау нәтижелерін құжаттамалық 
ресімдеу тәртібін білу. 

Астық массасының негізгі қасиеттерін және нан өнімдерінің 
қауіпсіздігіне әсер ететін факторларды біле отырып, сауықтыру 
шараларының әдістері мен түрлерін білу керек. 

Нәтижесінде астықты кептіру және тазартудың қажетті әдістерін 
орнатуға болады, кептіру режимі қалай орнатылғанын, қандай параметрлер 
бойынша және астық түріне, олардың бастапқы ылғалдылығының мақсатына 
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да зиянды заттар бар фитонцидным және противомикробным бар. Сондықтан 
атмосфераны зиянды өнеркәсіптік шығарындылардан тазартуда жасыл 
кеңістіктердің маңызды рөлін ескеру және оларға кәсіпорын аумағында тиісті 
орын беру қажет [4]. 

 
№1 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 

Тақырыбы: «Астық пен май тұқымдарын тазалауға, кептіруге акт 
жасау» 
Мақсаты  –  Сынамаларды іріктеу орындарын, іріктеу кезеңділігін, сапаның 
бақыланатын көрсеткіштерін және бақылау тәсілдерін, нәтижелерді 
құжаттарда белгілеуді зерделеу.  
Жабдығы:  Практикалық тапсырмаларды орындау бойынша әдістемелік 
ұсынымдар, өндірістік жағдайлардың мысалдары (міндеттер түрінде), 
қосымшалар, техникалық сипаттамалар кестелері. 
№1 тапсырма. Егер кіріс бойынша астық массасы 68000 кг, кіріс бойынша 
ылғалдылық ылғалдылығы – 15,7%, шығыс бойынша ылғалдылық – 15,00%, 
кіріс бойынша арамшөп қоспасы арамшөп қоспасы – 2,80%, шығын бойынша 
арамшөп қоспасы арамшөп қоспасы – 1,00% болса, ылғалдылық пен арамшөп 
қоспасының төмендеуі есебінен астық массасындағы кемуді айқындау. 
  

Жұмыс тәртібі: 
Сауықтыру технологиялық операцияларын бақылау мақсатында 

сынамаларды іріктеу тәртібін, оларды іріктеу кезеңділігін, сынамаларды 
іріктеу нүктесін; тазалауды, кептіруді, белсенді желдетуді және 
залалсыздандыруды бақылауды қандай көрсеткіштер бойынша жүзеге асыру 
керектігін зерделеу қажет. Бақылау нәтижелері қалай рәсімделетінін білу 
керек. 

Мыналар: 
–  Астықты кептіру және тазарту кезінде алынған өнімдердің жіктелуін 

білу, қалдықтардағы арамшөптер қоспасы өңделген астық дақылына ГОСТ 
бойынша анықталады, ал тазарту әсері өңдеу үшін таңдалған машинада 
шығарылатын қоспаның түрі бойынша ескеріледі. 

– тазалау және кептіру бойынша жүргізілген жұмыстардың 
нәтижелерін ресімдеуді үйрену (ф.З4) және қоқыстың балансы бойынша 
тазалау актісін тексеру. 

– штабель жапсырмаларында және зертханалық журналдарда 
сақталатын партиялардың сапасын бақылау нәтижелерін құжаттамалық 
ресімдеу тәртібін білу. 

Астық массасының негізгі қасиеттерін және нан өнімдерінің 
қауіпсіздігіне әсер ететін факторларды біле отырып, сауықтыру 
шараларының әдістері мен түрлерін білу керек. 

Нәтижесінде астықты кептіру және тазартудың қажетті әдістерін 
орнатуға болады, кептіру режимі қалай орнатылғанын, қандай параметрлер 
бойынша және астық түріне, олардың бастапқы ылғалдылығының мақсатына 

  
 

байланысты білуге болады. 
1-мысал  Егер кіріс бойынша астық массасы 35000 кг, кіріс бойынша 

ылғалдылық ылғалдылығы – 16,5%, шығыс бойынша ылғалдылық – 15,00%, 
кіріс бойынша арамшөп қоспасы арамшөп қоспасы – 2,10%, шығын бойынша 
арамшөп қоспасы арамшөп қоспасы – 1,00% болса, ылғалдылық пен арамшөп 
қоспасының төмендеуі есебінен астық массасындағы кемуді айқындау. 

1. Ылғалдылықтың төмендеуіне байланысты кему пайызын 
анықтаймыз: 

 
 𝑊𝑊пр−𝑊𝑊р
  100−𝑊𝑊р

× 100, %                                                   (27) 
16,50 − 15,00

100 − 15,0 × 100 = 1,76, % 
 

2. Арамшөп қоспасының азаюы есебінен кему пайызын анықтаймыз: 
 

 (с/ппр−с/пр)×(100−х)
 100−с/пр

, %                                            (28) 

 
 (2,10 − 1,00) × (100 − 1,76)

 100 − 1,0 = 1,09% 
 

Арамшөп қоспасын төмендету есебінен кемуді есептен шығару құқығы 
> 0,2% 

3. Сапаны жақсарту арқылы массаның төмендеуін анықтаймыз 
 

 35000 × (1,76 + 0,2)
 100% = 686 кг. 

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Астықты тазарту актісі қалай жасалады? 
2. Кептіру режимі қалай белгіленеді, қандай параметрлер бойынша 

және астық түріне, олардың бастапқы ылғалдылығының мақсатына 
байланысты? 

3. Астық массасының қандай қасиеттері мен факторлары нан 
өнімдерінің қауіпсіздігіне әсер етеді? 
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№2 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Астық және оны қайта өңдеу өнімдері партиясының 

орташа өлшенген сапасы мен орташа мерзімін айқындау» 
Мақсаты – нан өнімдерін сандық және сапалық есепке алу бойынша 

есептеу әдістемелерін игеру, элеватор өндірісін технологиялық бақылау 
бойынша кәсіби құзыреттерді пысықтау.  

Жабдығы: Практикалық жұмысты орындау жөніндегі әдістемелік 
нұсқаулар, өндірістік жағдайлардың мысалдары (міндеттер түрінде), 
техникалық сипаттамалар кестелері. 

№1 тапсырма. Бір күнде түскен бидайдың орташа өлшенген сапасын 
анықтау, егер: 

1 партияның салмағы 58000 кг, ылғалдылығы 15,8%, арамшөп қоспасы 
2,9%; 

2 партияның салмағы 62750 кг, ылғалдылығы 15,1%, арамшөп қоспасы 
3,1%; 

3 партияның салмағы 63240 кг, ылғалдылығы 15,6%, арамшөп қоспасы 
2,1%. 
 

Жұмыс тәртібі: 
Астық қабылдау және астық өңдеу кәсіпорындарында сандық есепке 

алудан басқа, сапалық көрсеткіштер де есепке алынады, өйткені сақтау, 
кептіру және өңдеу процесінде ылғалдылық пен арамшөп қоспасының 
өзгеруіне байланысты масса өзгереді. 

Астықтың бір бөлігінің қалдықтарға ауысуы, кептіру, тазалау, сақтау 
кезінде бұзылатын тозаңның сіңірілмейтін ылғалдылығы есебінен астықтың 
ылғалдылығын төмендету астықтың сапасын жақсартады және сонымен бір 
мезгілде астықтың физикалық салмағын азайтады, яғни сақтау кезінде 
анықталған жетіспеушіліктер немесе артық шығулар, сандық 
көрсеткіштермен қатар, кәсіпорындарда ф. №36 бойынша сандық–сапалық 
есепке алуға қызмет ететін сапалық көрсеткіштер болуы қажет. 

Астық өнімдерінің сандық-сапалық есебін бухгалтерия қойма есебі 
сияқты кіріс және шығыс құжаттары негізінде жүргізеді. 

Қандай да бір мәдениетке арналған ашық жеке шотта (ф. №36 кітапта) 
күн сайын кіріс, шығыс құжаттары және сапалы құжаттар негізінде: операция 
жасалған күн, шығыс немесе кіріс құжатының нөмірі, талдау нөмірі, кімге 
және кімге жіберілгені, массасы килограммен, сапасы, ылғалдылығы және 
арамшөп қоспасы 0,1 % дейінгі дәлдікпен жазылады. 

Әр күн үшін алдымен барлық кіріс, содан кейін барлық шығыс 
операциялары белгілі бір ретпен жазылады. Әрбір жазба бойынша 
ылғалдылық пен арамшөп қоспасы центнер–пайызбен есептеліп, бүтін санға 
дейін дөңгелектенеді. Жеке шоттардағы әр күн мен ай үшін масса бойынша 
қорытынды жасалады, қалдық пен центнер пайыздарын анықтайды. Осы 
тақырыпты зерделеу кезінде сандық және сапалық есептің міндеттерін, осы 
есеп жүргізілетін сапа көрсеткіштерін білу қажет. 
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№2 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Астық және оны қайта өңдеу өнімдері партиясының 

орташа өлшенген сапасы мен орташа мерзімін айқындау» 
Мақсаты – нан өнімдерін сандық және сапалық есепке алу бойынша 

есептеу әдістемелерін игеру, элеватор өндірісін технологиялық бақылау 
бойынша кәсіби құзыреттерді пысықтау.  

Жабдығы: Практикалық жұмысты орындау жөніндегі әдістемелік 
нұсқаулар, өндірістік жағдайлардың мысалдары (міндеттер түрінде), 
техникалық сипаттамалар кестелері. 

№1 тапсырма. Бір күнде түскен бидайдың орташа өлшенген сапасын 
анықтау, егер: 

1 партияның салмағы 58000 кг, ылғалдылығы 15,8%, арамшөп қоспасы 
2,9%; 

2 партияның салмағы 62750 кг, ылғалдылығы 15,1%, арамшөп қоспасы 
3,1%; 

3 партияның салмағы 63240 кг, ылғалдылығы 15,6%, арамшөп қоспасы 
2,1%. 
 

Жұмыс тәртібі: 
Астық қабылдау және астық өңдеу кәсіпорындарында сандық есепке 

алудан басқа, сапалық көрсеткіштер де есепке алынады, өйткені сақтау, 
кептіру және өңдеу процесінде ылғалдылық пен арамшөп қоспасының 
өзгеруіне байланысты масса өзгереді. 

Астықтың бір бөлігінің қалдықтарға ауысуы, кептіру, тазалау, сақтау 
кезінде бұзылатын тозаңның сіңірілмейтін ылғалдылығы есебінен астықтың 
ылғалдылығын төмендету астықтың сапасын жақсартады және сонымен бір 
мезгілде астықтың физикалық салмағын азайтады, яғни сақтау кезінде 
анықталған жетіспеушіліктер немесе артық шығулар, сандық 
көрсеткіштермен қатар, кәсіпорындарда ф. №36 бойынша сандық–сапалық 
есепке алуға қызмет ететін сапалық көрсеткіштер болуы қажет. 

Астық өнімдерінің сандық-сапалық есебін бухгалтерия қойма есебі 
сияқты кіріс және шығыс құжаттары негізінде жүргізеді. 

Қандай да бір мәдениетке арналған ашық жеке шотта (ф. №36 кітапта) 
күн сайын кіріс, шығыс құжаттары және сапалы құжаттар негізінде: операция 
жасалған күн, шығыс немесе кіріс құжатының нөмірі, талдау нөмірі, кімге 
және кімге жіберілгені, массасы килограммен, сапасы, ылғалдылығы және 
арамшөп қоспасы 0,1 % дейінгі дәлдікпен жазылады. 

Әр күн үшін алдымен барлық кіріс, содан кейін барлық шығыс 
операциялары белгілі бір ретпен жазылады. Әрбір жазба бойынша 
ылғалдылық пен арамшөп қоспасы центнер–пайызбен есептеліп, бүтін санға 
дейін дөңгелектенеді. Жеке шоттардағы әр күн мен ай үшін масса бойынша 
қорытынды жасалады, қалдық пен центнер пайыздарын анықтайды. Осы 
тақырыпты зерделеу кезінде сандық және сапалық есептің міндеттерін, осы 
есеп жүргізілетін сапа көрсеткіштерін білу қажет. 

  
 

Жеке шоттарды ашу тәртібін, жеке шоттарды жүргізу ережелерін, 
астықпен, майлы тұқымдармен, дайын өніммен әр түрлі операциялар 
бойынша бастапқы құжаттарды тарату кезектілігін зерттеу қажет. Жеке 
шоттардағы коммерциялық актілерді, шағым актілерін, астықты, жанама 
өнімдер мен қалдықтарды, дайын өнімді тазарту және кептіру актілерін 
есепке алу ерекшеліктерін зерттеу қажет. 

1-мысал Бір күнде түскен бидайдың орташа өлшенген сапасын 
анықтау, егер: 
1 партияның салмағы 63000 кг, ылғалдылығы 15,4%, арамшөп қоспасы 2,4%; 
2 партияның салмағы 62750 кг, ылғалдылығы 15,6%, арамшөп қоспасы 2,7%; 
3 партияның салмағы 63240 кг, ылғалдылығы 15,2%, арамшөп қоспасы 2,0%. 

Шешу әдістемесі: 
1. Ылғалдылық бойынша орташа өлшенген мәнді анықтаймыз: 

 
360 × 15,4 + 627,5 × 15,6 + 63,24 × 15,2

630 + 627,5 + 632,4 = 15,399 = 15,40% 
 

2. Арамшөп қоспасы бойынша орташа өлшенген сапаны анықтаймыз: 
 

630,2 × 2,4 + 627,5 × 2,7 + 632,4 × 2,0
630 + 627,5 + 632,4 = 2,365 = 2,37% 

 
2-мысал Егер ф. №36 жеке шот бойынша күнделікті қалдықтар сомасы 

7, 345 650 кг күнді құраса, ал кіріс бойынша партияның жиынтық массасы 
26400 кг болса, нан өнімдері партиясының орташа сақтау мерзімін айқындау. 

Шешімі: Орташа сақтау мерзімі мынаған тең болады 
 

7345850
26400 = 278 күн = 9,3 ай 

 
3-мысал Келесі мәліметтер негізінде өнімнің орташа сақтау мерзімін 

анықтау (21-кесте). 
 
21-кесте – Деректер кірісі мен шығысы туралы 

 
Күні 

Кіріс, 
 кг 

Шығыс, 
 кг 

Қалдық, кг Сақтау 
күндеріні

ң саны 

Күн сайынғы 
қалдық 
сомасы 

10.06.20 35820 3000 32820 10 3282 
20.06.20 44800 – 77620 15 11643 
05.07.20 43500 66500 54620 12 6554,5 
17.07.20 – 50000 4620 – – 
Жиыны: 124120 119500 4620 37 21479,4 

 
 
 



282
  

 

Орташа сақтау мерзімі мынаған тең болады:  
 

21479,4
1241,20 = 17 күн 

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Нан өнімдерінің сандық-сапалық есебі қандай құжаттар негізінде 

жүргізіледі? 
2. Нан өнімдерін сақтау, кептіру және өңдеу процесінде не болады? 
3. Жеке шоттардағы әр күн мен ай үшін масса бойынша қорытынды 

жасау үшін не анықталады? 
 

№3 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Тазарту актісін жасау, ылғалдылықты, арамшөп қоспасын 

төмендету есебінен салмақтағы кемуді айқындау» 
Мақсаты – нан өнімдерін сандық және сапалық есепке алу бойынша 

есептеу әдістемелерін игеру, ф.№30 актісін дербес жасау бойынша кәсіби 
құзыреттерді игеру. 

Жабдығы: Практикалық тапсырмаларды орындау бойынша 
әдістемелік ұсынымдар, өндірістік жағдайлардың мысалдары, техникалық 
сипаттамалар кестелері. 

Жалпы мәліметтер: Тазарту нан өнімдерінің партиясы толық 
жұмсалғаннан кейін немесе шамалы қалдықтар болған кезде жүргізіледі. 

№1 тапсырма. Егер мына операциялар орын алса, есеп жасаңыз: 
1. Қара бидай темір жолы бойынша қабылдау 180000 кг. 
2. 28500 кг қарапайым арпа сатып алушыларға жіберілді. 
3. 480000 кг арпаны кептіру актісі бар. 
Салмағы 27800 кг кему. 
4. Қара бидайды тазалау актісі бар: 
Тазартуға дейінгі салмағы 180000 кг 
Тазалаудан кейінгі салмағы 156000 кг 
2 санатты қалдықтар алынды -2400 кг 

          5. 3 санаттағы 6200 кг қалдықтарды жою актісі бар. 
Күннің басында мынадай болды: 
Қара бидай – 845000 кг, 
Кәдімгі арпа – 686000 кг, 
3 санатты қалдықтар – 9200 кг. 

 
 

Жұмыс тәртібі: 
Сандық-сапалық есептің негізгі міндеті астық өнімдерінің астықтың 

жекелеген партияларын тазарту кезінде немесе астық қорларын түгендеу 
кезінде анықталатын олардың салмақтағы кему заңдылығын анықтау 
жолымен олардың сақталуын бақылау болып табылады. 
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Орташа сақтау мерзімі мынаған тең болады:  
 

21479,4
1241,20 = 17 күн 

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Нан өнімдерінің сандық-сапалық есебі қандай құжаттар негізінде 

жүргізіледі? 
2. Нан өнімдерін сақтау, кептіру және өңдеу процесінде не болады? 
3. Жеке шоттардағы әр күн мен ай үшін масса бойынша қорытынды 

жасау үшін не анықталады? 
 

№3 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Тазарту актісін жасау, ылғалдылықты, арамшөп қоспасын 

төмендету есебінен салмақтағы кемуді айқындау» 
Мақсаты – нан өнімдерін сандық және сапалық есепке алу бойынша 

есептеу әдістемелерін игеру, ф.№30 актісін дербес жасау бойынша кәсіби 
құзыреттерді игеру. 

Жабдығы: Практикалық тапсырмаларды орындау бойынша 
әдістемелік ұсынымдар, өндірістік жағдайлардың мысалдары, техникалық 
сипаттамалар кестелері. 

Жалпы мәліметтер: Тазарту нан өнімдерінің партиясы толық 
жұмсалғаннан кейін немесе шамалы қалдықтар болған кезде жүргізіледі. 

№1 тапсырма. Егер мына операциялар орын алса, есеп жасаңыз: 
1. Қара бидай темір жолы бойынша қабылдау 180000 кг. 
2. 28500 кг қарапайым арпа сатып алушыларға жіберілді. 
3. 480000 кг арпаны кептіру актісі бар. 
Салмағы 27800 кг кему. 
4. Қара бидайды тазалау актісі бар: 
Тазартуға дейінгі салмағы 180000 кг 
Тазалаудан кейінгі салмағы 156000 кг 
2 санатты қалдықтар алынды -2400 кг 

          5. 3 санаттағы 6200 кг қалдықтарды жою актісі бар. 
Күннің басында мынадай болды: 
Қара бидай – 845000 кг, 
Кәдімгі арпа – 686000 кг, 
3 санатты қалдықтар – 9200 кг. 

 
 

Жұмыс тәртібі: 
Сандық-сапалық есептің негізгі міндеті астық өнімдерінің астықтың 

жекелеген партияларын тазарту кезінде немесе астық қорларын түгендеу 
кезінде анықталатын олардың салмақтағы кему заңдылығын анықтау 
жолымен олардың сақталуын бақылау болып табылады. 

  
 

Қалдықтарды есептен шығару негіздерін және салмақтағы 
жетіспеушіліктер мен артықтарды анықтау бойынша операцияларды жүргізу 
тәртібін, орташа өлшенген сапа көрсеткіштерін шығаруды, орташа сақтау 
мерзімін есептеуді білу қажет. 

Осы тақырыпты зерделеу кезінде ф. №30 тазартудың мақсаты мен 
тәртібін зерделеу және ф. №30 актісі бойынша жетіспеушілік табиғи кему 
нормалары есебінен есептен шығарылуы мүмкін екенін білу қажет. 

Тазалауды кәсіпорын директоры тағайындаған комиссия жүргізеді.  
Астық өнімдері мен астық қабылдау кәсіпорындарының сандық–

сапалық сақталуын тексеру үшін үш жылда бір рет түгендеу жүргізіледі. 
Түгендеуді кәсіпорын директоры тағайындаған комиссия жүргізеді. Ол 
орындарды жаппай өлшеу және қайта есептеу арқылы жүзеге асырылады. 
Түгендеу нәтижесінде астықтың, қалдықтардың, брезенттердің, қаптардың 
нақты болуы және сапасы белгіленеді. ӨТЗ қызметкерлері түгендеу жүргізу 
кезінде сынамаларды алады және түгенделген нан өнімдерінің сапасын 
анықтайды. 

1-мысал  Барлық кезеңдегі күнделікті қалдықтардың сомасы 328000 
центнер-күн (сандық–сапалық есеп кітабы бойынша, ф–№36). Жалпы кіріс 
және осы кезеңдегі сақтау басындағы қалдық - 5200ц 
Орташа сақтау мерзімі мынаған тең:  
Т= 328000/5200=63,08, Т=63 күн. 
Кему нормасы, Х3, % екі формула бойынша есептеледі: 

1) астықты үш айға дейін сақтау кезінде:   
 
                                                  Хз = (Б −𝑚𝑚) × 0,011Т + 𝑚𝑚,                                               (29) 
 
мұнда Б – 3 айға дейін кему нормасы, %; 
m – механикалық ысыраптардың нормасы, 5; 
0,011 – сақтаудың бір күніне кему нормасын қайта есептеу коэффициенті 
(1/90); 
Т – орташа сақтау мерзімі, күндер.  
 

2) астықты 3 айдан артық сақтау кезінде:  
 
                                               Хз = А + Д × В

Г ,                                                    (30) 
 
мұнда А – алдыңғы сақтау мерзімі үшін кему нормасы, % 
Д – ең жоғары норма мен осы аралық сақтау мерзімі мен алдыңғы кему 
нормасы арасындағы айырмашылық, %; 
В – алдыңғы норма үшін белгіленген орташа сақтау мерзімі мен сақтау 
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айларының саны. 
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Астықтың килограммен кемуі шығыннан және сақтау соңындағы 
қалдықтан есептеледі. 

2-мысал Қоймада сақталған бидай астығын тазарту актісі бойынша 
шығында орташа сақтау мерзімі 63 күн болатын 540 000 кг көрсетіледі. 
Кестеге сәйкес біз мынаны табамыз: бидайды қоймада 3 ай бойы сақтау 
кезіндегі шығын мөлшері - 0,075, механикалық шығын нормасы - 0,0044% 
 

Хз = (0,07 − 0,044) × 0,011 × 63 + 0,044% = 0,062% 
   

Есептен шығаруға жататын астықтың массасы: 
 

540000 × 0,062
100 = 334,8 кг 

 
3-мысал Элеваторда 135 күн бойы сақталған бидай партиясын тазарту 

актісі бойынша шығында 540 000 кг астық бар. Орташа сақтау мерзімі 90 
күннен асады, сондықтан біз оны айларға аударамыз: 135630=4,5 ай. 

Кесте бойынша біз мыналарды анықтаймыз: алты ай үшін кему 
нормасы - 0,055%, үш үшін – 0,045%. 

 
Хз = 0,045 + (90,055 − 0,045) × (4,5 − 3)

6 − 3 = 0,05%, 
 
Есептен шығаруға жататын астықтың массасы: 
 

540000 × 0,05
100 = 270 кг. 

4-мысал Элеваторда сақталатын арпа партиясын тазарту актісі 
бойынша орташа сақтау мерзімі 540 күн 600000 кг құрайды.  
Біз күндерді айларға аударамыз: 540/30=18 ай. 
Кестеге сәйкес біз мыналарды анықтаймыз: жыл бойы элеваторда сақталған 
арпа үшін кему нормасы – 0,095%, әрбір келесі жылға кему нормасы – 0,04%. 
 

Хз = 0,055 + 0,04 × (18 − 12)
12 = 0,115%, 

 
Есептен шығаруға жататын астықтың массасы: 
 

600000 × 0,115
100 = 690 кг. 

 
Табиғи кему нормалары бойынша есептен шығарылатын астықтың 

массасы нақты кем шығыннан аспауға тиіс. 
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Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Астықтың килограммен кемуін қалай есептейді? 
2. Астық өнімдері мен астық қабылдау кәсіпорындарының сандық–

сапалық сақталуын тексеру үшін қандай кезеңділікпен түгендеу жүргізіледі? 
3. Сандық және сапалық есептің негізгі міндеті қандай? 

 
№4 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 

Тақырыбы: «Астық кептіргіштердің жұмысын бақылау» 
Жұмыстың мақсаты – Рециркуляциялық астық кептіргіштің 

құрылысын және оларды пайдалану ережелерін зерттеу.  
Жабдығы: Практикалық жұмысты жүргізу жөніндегі әдістемелік 

нұсқаулар, астық кептіргіштердің технологиялық схемалары. 
Жалпы ережелер: Рециркуляциялық кептіргіштер: бастапқы 

ылғалдылыққа қарамастан, оның сапасын сақтай отырып, астықты қажетті 
кондицияға дейін жеткізе отырып кептіруді, әр түрлі ылғалдылықтағы 
астықты кептіргішке беру және біркелкі кептірілгенді алу алдында 
араластыруды, астықты алдын ала тазартпай кептіргішке беруді, кептіру 
процесінде астықты қоспалардан тазартуды, отын шығыны мен кептіру 
шығындарын азайтуды қамтамасыз етеді. 

№1 тапсырма. Рециркуляциялық астық кептіргіштің технологиялық 
сызбасын сызу.  

№2 тапсырма. Астық кептіргіштердің техникалық жұмысын сипаттау. 
 

Жұмыс тәртібі: 
         Бірінші тапсырма бойынша рециркуляциялық астық кептіргіштің 
технологиялық схемасын сызу керек. 
         Екінші тапсырма бойынша әдістемелік нұсқауларды қолдана отырып, 
астық кептіргіштердің техникалық пайдаланылуын сипаттау қажет. 

Астық кептіргіштерді пайдалану. Астық кәсіпорын директорының және 
өтт бастығының жазбаша өкіміне сәйкес кептіріледі, астық мәдениетін, оның 
мөлшерін, кептіруге дейінгі және кейінгі ылғалдылықты, арамшөп пен астық 
қоспасының құрамын көрсетеді. 

Кәсіпорында кептіргіштердің дұрыс техникалық пайдаланылуын 
ұйымдастыруға жауапты кептіру шебері болып табылады.  

Астық кептіргішті іске қоспас бұрын оны тексеріп, қоқыс пен шаңнан 
жылыту камерасын, жылу ылғал алмастырғышты, кептіру және салқындату 
білігін, әсіресе астықтың еркін жолын қамтамасыз ету үшін қораптар 
арасындағы өткелдерді тазалайды.  

Содан кейін желдеткіштерді, ауа өткізгіштерді, диффузорларды, беру 
белдіктерін, көлік механизмдерін, таразыларды, аспирациялық жабдықты, өрт 
сөндіру құралдарын, термометрлерді, жарық, дыбыс сигнализациясын 
тексереді, қоршаулар мен оттықты сыртынан және ішінен тексереді, 
мойынтіректерді майлайды. 
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Тазалау мен тексеруден кейін кептіру камерасын, аралық және 
түпкілікті салқындату шахталарын, жылу және ылғал алмастырғышты 
өздігінен ағатын ағызу құбырының деңгейіне дейін астықпен толтырады. 
Осыдан кейін, жабдықтың жұмыс істейтініне көз жеткізу үшін кептіргішті 
бос жұмыс режиміне қойыңыз. 

Сұйық отынмен жұмыс істейтін оттықты дайындау кезінде отын 
жүйесінің, форсунканың, форкамераның, жану камерасы цилиндрлерінің, 
шағылыстырғыштардың, қысым реттегіші мен отын шығысын 
есептеуіштің, отынды тұтатуға және автоматты ажыратуға арналған 
құрылғылардың техникалық жай-күйін тексереді.  

Астықты кептіруді бақылау. Кептіру кезінде температуралық 
режимдердің сақталуын және астық сапасын тұрақты бақылауды 
кәсіпорынның зертханасы жүргізеді.  

Ауысымда кептіру процесінде астық сапасының сақталуына кептіру 
барысын бақылайтын астық кептіруші мен зертханашы жауапты болады. 
Зертханашы іріктейтін әрбір 2 сағат астық сынамалары бойынша кептіруге 
дейін және одан кейін астықтың температурасын, иісін, түсін, 
ылғалдылығын, дән маңызының (бидайдағы) мөлшері мен сапасын, 
залалдануын анықтайды.  
 

Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Астықты дұрыс кептіруді ұйымдастыруға кім жауапты? 
2. Астық кептіргішті іске қоспас бұрын не тексеріледі? 
3. Астық кептіргіштердің қандай түрлері бар? 
4. Ауысымда кептіру процесінде астық сапасының сақталуына кім 

жауапты?  
 

 
№5 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 

Тақырыбы: «Өндірістік жағдайларға байланысты мәселелерді шешу» 
 

Сабақтың мақсаты – Астық кептіргіштердің қуатын, отын мен электр 
энергиясын тұтынуды есептеуді үйрену, астық кептіргіштердің 
көрсеткіштерін есептеу бойынша кәсіби құзыреттер алу. 

Жарақтандырылуы: Практикалық тапсырмаларды орындау бойынша 
әдістемелік ұсынымдар, астық кептіргіштердің схемалары. 

Жалпы мәліметтер: Астық кептіргіштер кептіргіштің жұмысын 
бақылауға, сондай-ақ кептіру процесін автоматты түрде реттеуге арналған 
аспаптармен жабдықталады. Кептіруге байланысты барлық операциялар: 
беру, тазалау. Астықты өлшеу, жинау, қалдықтарды жою – 
механикаландырылады. Астық кептіргіштің құрылымы қауіпсіздік техникасы 
мен еңбекті қорғау ережелеріне, қоршаған ортаны қорғаудың санитарлық 
және өртке қарсы нормаларының талаптарына жауап беруі тиіс.  
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        Астық кептіргіш үнемді болуы керек, яғни өндіріс құны, сондай-ақ 
ғимараттар, отын, электр энергиясы, техникалық қызмет көрсету және 
жөндеу шығындары 1 тоннаға дейін болуы керек. Кептірілген астық ең аз 
болды. Ашық түрдегі астық кептіргіштерде пайдаланылған газдардың 
кептіргіштен және салқындату камераларынан сыртқа шығуына арналған 
тесіктер жел мен жаңбырдан қорғалуы тиіс.  

Ашық алаңдарда орнатылатын жылжымалы астық кептіргіштер 
жоғарыда көрсетілген талаптарды қанағаттандыруы тиіс.  

Қайта өңдеу кептіргіштері, шахталардан айырмашылығы, әртүрлі 
ылғалдылықтағы астықты кептіре алады, өйткені кептіру кезінде астық 
ылғалдылығы теңестіріледі.  

№ 1 тапсырма.  Астық кептіргіштердің схемаларын және элеватордағы 
жұмыс принципін зерделеу. 

№ 2 тапсырма.  Элеваторға астық кептіргіштердің орналасуын 
зерттеу. 

№ 3 тапсырма.  Астық кептіргіштің қуатын, отын мен электр 
энергиясын тұтынуды есептеңіз. 

№ 4 тапсырма.  Есептеу және кептіру уақыты бойынша есептерді 
шешу. 

 
ЖҰМЫС ТӘРТІБІ: 

Мысал. Егер астық кептіргіште 8 сағат ішінде ылғалдылығы 19,0-ден 
14,5% дейін төмендейтін тұқымдық мақсаттағы 150 т қара бидай кептірілсе, 
жоспарланған тоннадағы астық кептіргіштің сағаттық өнімділігін анықтау. 

Теңдеуде біз белгілі деректерді алмастырамыз : Сф=150; Кв=0,84;   
Кк = 0,91 (для ржи). Мұндайда:  

 
𝐺𝐺пл = 2,0 × 150 × 0,84 × 0,91 = 229 пл. т  немесе 2298 = 28,5 план. т/ч   
 
Егер астық кептіргіштердің жоспарланған тоннадағы өнімділігі белгілі 

болса, онда теңдеулерді түрлендіре отырып, бұл кептіргіштің астық 
ылғалдылығына, дақылға және мақсатқа, яғни қандай өнімділікке ие 
болатындығын анықтауға болады. 

– азық-түлік және жемдік мақсаттағы астық үшін: 
 
                                             𝐺𝐺ф = 𝐺𝐺пл

Кв ×Кк
,                                               (31) 

 
– тұқымдық мақсаттағы астық үшін: 

 
                                                 𝐺𝐺ф = 𝐺𝐺пл

2,0 Кв Кк
,                                                  (32) 

 
Астық кептіргіштердің үздіксіз жұмыс істеуі үшін олар отынның, 

майлау материалдарының қажетті қорымен, сондай-ақ электр энергиясымен 
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уақтылы қамтамасыз етілуі тиіс. Сұйық отын қоры 12 күндік жұмыс негізінде 
жасалады. Астық кептіргіштің өнімділігімен жұмыс істеуі үшін сұйық отынға 
(кг) жалпы қажеттілікті G (т/сағ жоспары) уақыт кезеңі ішінде τ (сағ) теңдеу 
бойынша анықтайды: 

 
                                                  𝐵𝐵 = 0,7 𝐺𝐺𝐺𝐺𝐺𝐺,                                             (33) 

 
мұнда 0,7 – шартты отынды сұйық отынға ауыстыру коэффициенті; 
b – шартты отынның үлестік шығысы, кг/жоспар. Т. 
   

Кәсіпорында кептіргіштердің дұрыс техникалық пайдаланылуын 
ұйымдастыруға жауапты кептіру шебері болып табылады. Ол астық 
кептіргіштердің жұмысын есепке алу журналын жүргізеді, онда әрбір 
ауысымдағы жұмыс нәтижелері көрсетіледі. 

Кептіруден кейін астықтың массасы G2  (кг)  мына формула бойынша 
есептеледі: 

 
                                                    𝐺𝐺2 = 𝐺𝐺1

100−𝜔𝜔1
100−𝜔𝜔2

                                                   (34) 
 
мұнда G1 – кептіруге дейінгі астық массасы, кг;  
ώ1  и ώ2  – тиісінше, кептіруден бұрын және кейін астықтың ылғалдылығы, 
%. 
 

Егер астық кептіруден кейін ғана өлшенсе, оның кептіргенге дейінгі 
массасы (оны кептіргіштің өнімділігін анықтау үшін білу қажет) мына 
формула бойынша анықталады: 

 
                                                     𝐺𝐺1 = 𝐺𝐺2

100−𝜔𝜔1
100−𝜔𝜔2

,                                                 (35) 
 

Ылғалдылық төмендеген кезде астық массасының пайызбен кемуі 
мынадай болады: 

𝑋𝑋 = 100(𝜔𝜔1−𝜔𝜔2)
100−𝜔𝜔2

                                                      (36) 

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар:   
1. Астықты кептіру әдістері қандай? 
2. Халық шаруашылығында астықты кептірудің маңызы қандай? 
3. Астықтың қыздыру температурасы оның компоненттеріне қалай әсер 

етеді? 
4. Кәсіпорындағы қандай маман дұрыс техникалық пайдалануды 

ұйымдастыруға жауапты? 
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Кәсіпорында кептіргіштердің дұрыс техникалық пайдаланылуын 
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ώ1  и ώ2  – тиісінше, кептіруден бұрын және кейін астықтың ылғалдылығы, 
%. 
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ұйымдастыруға жауапты? 
 

 

  
 

№6 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Астықты желдету мүмкіндігін анықтау және желдету 

режимін белгілеу» 
Мақсаты – Сауықтыру іс-шараларының (астықты кептіру, тазалау, 
зарарсыздандыру, белсенді желдету) тиімділігін бақылауды игеру. 
Кезектілікті анықтауда және өңдеу режимдерін таңдауда кәсіби құзыреттерді 
алу; астықтың тепе-тең ылғалдылығы бойынша желдету мүмкіндігін 
айқындау, ауаның орташа үлестік берілуін және осы партияны желдету үшін 
қажетті ауа мөлшерін есептеу.  
Жабдығы:  Өндірістік жағдайлардың мысалдары (тапсырмалар түрінде), 
қосымшалар, техникалық сипаттамалар кестелері, калькулятор. 
№1 тапсырма.  

1. Белсенді желдетудің орындылығы мен мәнін сипаттаңыз. 
2. Ылғалмен бидай дәнінің үйіндісін желдету мүмкіндігін анықтаңыз 

19–22 % , t=+30+33⁰c. ылғалданған термометрдің көрсеткіштері t=16⁰c және 
құрғақ термометрдің көрсеткіштері t=2⁰C. ауаның салыстырмалы 
ылғалдылығын анықтаңыз. Кестелерге сәйкес мәдениеттің тепе-теңдік 
ылғалдылығын анықтаңыз. 
№2 тапсырма.  

1. 2150 тонна бидайды желдету кезінде ауаның берілуін есептеңіз, 
ылғалдылығы 18%, стандартты қоймада орналасқан, сыйымдылығы 3200 
тонна. 

2. Сыйымдылығы 3200 тонна астық қоймасына орналастырылған кезде 
3000 тонна күріш, ылғалдылығы 18-20%, ауа беру және белсенді желдету 
ұзақтығын есептеңіз. Жабдық: 10 СВМ–6 желдеткіші бар СВУ–1 
қондырғысы. Нақты ауа ағыны қандай болады?  
 

Жұмыс тәртібі: 
Астық, май тұқымы, шөп ұны, шөп сапасының сақталуын қамтамасыз 

ету үшін зертхана қызметкерлері астық өнімдері мен сыртқы ауаның 
температурасын, ылғалдылығын, иісін, астық қорларының зиянкестермен 
залалдануын мезгіл-мезгіл бақылауды жүзеге асыруға міндетті. 

Сақталатын астықтың жай-күйін тексеру тәртібі мен мерзімдерін 
зерделеу, сондай-ақ қол және механикалық сынама алғыштардың (шнекті 
және вибропневматикалық) көмегімен қоймалар мен сүрлемдерде 
үйінділерден сынамалар алу тәртібін білу қажет. 

Температураны өлшеу үшін стандартты бақылау жүйелері және 
тасымалданатын (ТЩ–I, ТОТ, ИГЭ–1 маркалы термоқаптар) пайдаланылады. 
Олардың әрекет ету принципін зерттеу қажет. 

Ылғалдылықты анықтау кептіру шкафтарындағы ілмектерді кептіру 
арқылы жүзеге асырылады және ылғал өлшегіштер қолданылады (ЦВЗ–3, 
«Электроника», ИВЗ–1). 

Инфекция дәрежесі астықтың I кг зиянкестер саны бойынша 
анықталады, тек тірі үлгілер ескеріледі, өлгендер арамшөптерге жатады. 
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Инфекцияның айқын формасын механикаландырылған анықтау үшін ПОЗ-1 
анализаторын қолдануға болады. 

Астықты белсенді желдету алдында алдымен астықтың тепе-тең 
ылғалдылығы бойынша желдету мүмкіндігі белгіленеді, содан кейін режим 
анықталады. 

Бұл ретте ауаның орташа үлестік берілуі белгіленеді, партияның 
барлық массасы үшін ауаның қажетті мөлшері және желдету ұзақтығы 
есептеледі. 

Сондай-ақ кестелер мен номограммалар бойынша желдету мүмкіндігін 
анықтауды үйрену; желдету үшін қажетті ауа мөлшерін және желдету 
ұзақтығын белгілеу. Кептіру мақсатында желдету режимін орнатудағы 
ерекшеліктерді білу. Сондай-ақ, ӨТЗ қызметкерлерінің сақталатын 
партиялардың сапасын бақылау және сауықтыру іс-шараларын өткізу 
мәселелеріндегі құқықтарын, міндеттері мен жауапкершілігін білу қажет. 

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Инфекцияның айқын формасын механикаландырылған анықтау үшін 

қандай құрылғы қолданылады?    
2. Астық қоймаларындағы температураны өлшеу үшін қандай 

құрылғылар қолданылады? 
3. ӨТЗ қызметкерлерінің сақталатын партиялардың сапасын бақылау 

және сауықтыру іс-шараларын жүргізу мәселелерінде қандай жауапкершілігі 
бар? 
 

№7 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Сапасы төмен астықты пайдалануды ескере отырып, 

ұнтақтау партиясын жасау және есептеу» 
Мақсаты – Астықтың ұнтақтау қоспасын құрастыруды есептеу 

әдістемесін меңгеру, кәсіби құзыреттерді пысықтау. 
Жабдығы: Практикалық тапсырмаларды орындау бойынша 

әдістемелік ұсынымдар, өндірістік жағдайлардың мысалдары. 
Жалпы ережелер: Ұнтақтау алдында әр түрлі бастапқы сападағы 

бидайды араластыру маңызды операция болып табылады және ол бірнеше 
технологиялық мәселелерді шешуге мүмкіндік береді. Біріншіден, 
араластыру астықтың дайындық бөлімінен шыққан кезде сапасын 
тұрақтандыруды қамтамасыз етеді, бұл ұзақ уақыт бойы ұнтақтау 
жүйелерінің режимдерін өзгеріссіз сақтауға мүмкіндік береді. 

Екіншіден, диірмен комбинатының элеваторындағы астықты ұтымды 
пайдалану қамтамасыз етіледі, жоғары және төмен сапалы, әсіресе күшті 
бидай дәнін дұрыс пайдалану өте маңызды. 

Үшіншіден, ұн партияларын ұтымды құрастыру ұнның жоғары 
наубайханалық қасиеттерін тұрақты түрде қамтамасыз етуге мүмкіндік 
береді. 
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анықталады. 

Бұл ретте ауаның орташа үлестік берілуі белгіленеді, партияның 
барлық массасы үшін ауаның қажетті мөлшері және желдету ұзақтығы 
есептеледі. 

Сондай-ақ кестелер мен номограммалар бойынша желдету мүмкіндігін 
анықтауды үйрену; желдету үшін қажетті ауа мөлшерін және желдету 
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ерекшеліктерді білу. Сондай-ақ, ӨТЗ қызметкерлерінің сақталатын 
партиялардың сапасын бақылау және сауықтыру іс-шараларын өткізу 
мәселелеріндегі құқықтарын, міндеттері мен жауапкершілігін білу қажет. 

 
Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Инфекцияның айқын формасын механикаландырылған анықтау үшін 

қандай құрылғы қолданылады?    
2. Астық қоймаларындағы температураны өлшеу үшін қандай 

құрылғылар қолданылады? 
3. ӨТЗ қызметкерлерінің сақталатын партиялардың сапасын бақылау 

және сауықтыру іс-шараларын жүргізу мәселелерінде қандай жауапкершілігі 
бар? 
 

№7 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Сапасы төмен астықты пайдалануды ескере отырып, 

ұнтақтау партиясын жасау және есептеу» 
Мақсаты – Астықтың ұнтақтау қоспасын құрастыруды есептеу 

әдістемесін меңгеру, кәсіби құзыреттерді пысықтау. 
Жабдығы: Практикалық тапсырмаларды орындау бойынша 

әдістемелік ұсынымдар, өндірістік жағдайлардың мысалдары. 
Жалпы ережелер: Ұнтақтау алдында әр түрлі бастапқы сападағы 

бидайды араластыру маңызды операция болып табылады және ол бірнеше 
технологиялық мәселелерді шешуге мүмкіндік береді. Біріншіден, 
араластыру астықтың дайындық бөлімінен шыққан кезде сапасын 
тұрақтандыруды қамтамасыз етеді, бұл ұзақ уақыт бойы ұнтақтау 
жүйелерінің режимдерін өзгеріссіз сақтауға мүмкіндік береді. 

Екіншіден, диірмен комбинатының элеваторындағы астықты ұтымды 
пайдалану қамтамасыз етіледі, жоғары және төмен сапалы, әсіресе күшті 
бидай дәнін дұрыс пайдалану өте маңызды. 

Үшіншіден, ұн партияларын ұтымды құрастыру ұнның жоғары 
наубайханалық қасиеттерін тұрақты түрде қамтамасыз етуге мүмкіндік 
береді. 

  
 

№1 тапсырма. Салмағы 50 тонна 100% шыны дән қоспасын алу қажет.  
Араластыру үшін 70, 45 және 30% шыны тәрізді астықтың үш партиясы бар. 

№2 тапсырма. Салмағы 100 тонна дәннің құрамында 26% глютен бар 
қоспаны алу қажет. Араластыру үшін 28, 26 және 22% глютен индексі бар 
астықтың үш партиясы бар.   

№3 тапсырма. Салмағы 200 тонна астық қоспасын 52% әйнек алу 
қажет. Араластыру үшін 40, 65 және 28% шыны тәрізді астықтың үш 
партиясы бар.  

№4 тапсырма. Салмағы 400 тонна дәннің құрамында 24% глютен бар 
қоспаны алу қажет. Араластыру үшін 27, 25 және 22% глютен индексі бар 
астықтың үш партиясы бар.  

 
Жұмыс тәртібі: 

Ұнтақтау қоспасының компоненттері астықтың жоғары ұн қасиеттерін 
және ұнның наубайханалық қасиеттерін қамтамасыз ететіндей етіп 
таңдалады, ал ұнтақтау қоспасының жалпы мөлдірлігі кемінде 50%, шикі 
глютеннің мөлшері кемінде 26% және т.б.  

Ұнтақтау қоспасы бірнеше компоненттерден тұрады. Негізгі партияны 
таңдаңыз, ол сапасы бойынша берілгенге жақын және оның массасынан 
шамамен 505 болуы керек. Содан кейін екінші партияны таңдап, олардың 
қоспасын жасаңыз. Әрбір көрсеткіш бойынша партия массасының пайызбен 
арақатынасы мынадай формула бойынша есептеледі: 

  
                                              Х = 100 (Н−А2)

А1−А2
,                                                       (37) 

 
мұнда Н – қоспа сәйкес келуі керек сапа нормасы, %; 
Аı – бірінші партияның нақты сапасы, %; 
А2 – екінші партияның нақты сапасы, %. 
 

Содан кейін, астықтың бірінші және екінші партиясының қоспасын 
бастапқыға ала отырып, түпнұсқаға қосылуы керек үшінші партияның бидай 
мөлшерін анықтаңыз. 

1-мысал  Негізгі партия бойынша есептеу әдісі: 50% мөлдірлігі және 
26% глютені бар ұнтақтау қоспасын есептеу қажет. 

Алдымен астықтың екі партиясының қоспасы қандай шыны болуы 
керек екенін анықтаңыз. Ол 55% тең болады делік, содан кейін % 
бөлшектердің қатынасы: 

Х = 100 × (55 − 45)
70 − 45 = 40% 

 
Сондықтан бірінші бөлікті 40% , ал екінші бөлігін 60% алу керек. 

Алайда, біз оларға 30% шыны тәрізді үшінші партияны сұрыптауымыз 
керек. Біз бастапқы есептелген партияны қабылдаймыз және үшінші 
партияның мөлшерін анықтаймыз: 
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Х = 100 × (50 − 30)

55 − 30 = 80% 
 
Үшінші партия мынадай болуы керек:  100 − 80 = 20%. 
Үш компонентті қоспаның бірінші партиясы мыналарды құрайды:  
 

80 × 40
100 = 32% 

 
Екінші партия мыналарды құрайды 

80 × 60
100 = 48% 

 
Есептелген ұнтақтау қоспасы берілген глютеннің құрамына сәйкес 

келетіндігін тексереміз: 
 

32 × 28 + 48 × 26 + 20 × 22
100 = 26% 

 
Есептеу көрсеткендей, глютеннің мазмұны бойынша партия берілген 
партияға сәйкес келеді. 

2-мысал Кері пропорциялар әдісі.  
Есептеу кері пропорция ережелерін қолдануға негізделген. Осы 

Ережеге сәйкес ұнтақтау партиясының әрбір құрамдас бөлігінің астық 
мөлшері әрқайсысының көрсеткіштері мен ұнтақтау қоспасының осы 
индикаторының берілген орташа өлшенген мөлшері арасындағы 
айырмашылыққа қатысты кері пропорцияда алынады.  

Көбінесе әйнек немесе глютен бойынша орындалады. Ең жақсы 
технологиялық қасиеттерге 50-60% дәннің ұнтақталған партиялары ие. 

Ұнның құрамында стандартқа сәйкес келуі үшін ұнтақтау 
партиясындағы глютеннің мөлшері 26%-дан төмен болмауы керек. 

50% әйнек және 26% глютен қоспасы бар астық қоспасын алу қажет. 
Араластыру үшін астықтың үш партиясы 70, 45 және 30% және глютен 
мөлшері сәйкесінше 28, 26 және 2% құрайды. Деректер 22-кестеге енгізіледі. 

 
22-кесте – Астықтың тартылған партиясын есептеу 

Есептеу элементтері Партия құру 
1–ші бөлік 2–ші 

бөлік 
3–ші 
бөлік 

Шыны тәрізділік 70 45 30 
Берілген шынылықтан ауытқулар:    
1-ші және 2-ші бөліктер  70–50=20 50–45=5 – 
1-ші және 3-ші бөліктер 70–50=20 – 50–30=20 
Болған кезде қоспадағы    
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компоненттердің есептік ауытқуы 
1-ші және 2-ші бөліктер  5 20 – 
1-ші және 3-ші бөліктер 20 – 20 
Қоспадағы әрбір бөліктің есептік 
саны 

25 20 20 

 
Қоспадағы ұнтақтау бөліктерінің қосындысы 25+20+20=65 бөлік, бұл 

% болады:  
Бірінші бөлік мынаған тең:  100×25/65=38,4%; 
Екінші бөлік мынаған тең:  100×20/65=30,8%; 
Үшінші бөлік мынаған тең:  100×20/65=30,8%. 
Содан кейін біз орташа өлшенген әйнекті анықтау үшін есептеулердің 

дұрыстығын тексереміз: 
 

38,4 × 70 + 30,8 × 45 + 30,8 × 30
100 = 49,98 = 50% 

 
Алынған ұнтақтау қоспасындағы басқа сапа көрсеткіштері орташа 

өлшенген шамаларды есептеу арқылы тексеріледі. Мысалы, біз осы рецептті 
глютен мазмұнына тексереміз. 

Дәннің ұнтақтау қоспасындағы оның орташа өлшенген мөлшерін 
есептейміз: 

 
38,4 × 28 + 30,8 × 26 + 30,8 × 22

100 = 26,04% 

 
Сондықтан, глютен құрамындағы бұл қоспасы берілген қоспаға сәйкес 

келеді. Сол сияқты астық сапасының басқа көрсеткіштерін тексеріңіз. 
 

Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Ұн тарту зауыттарындағы астықтың ұнтақтау партиялары қандай 

сапа көрсеткіштері бойынша жасалады? 
2. Дәнді ұнтақтау партияларын құрудың қандай тәсілдерін білесіз? 
3. Астықтың ұнтақтау партияларын құрастырумен қандай мамандар 

айналысады? 
4. Ұнтақтау партиялары қандай мәліметтер негізінде жасалады? 
5. Дәннің ұнтақталған партиялары қанша күнге әзірленеді?  

 
№8 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 

Тақырыбы: «Бидайды сорттық ұнтақтау кезінде өнімнің шығуын 
есептеу» 

Жұмыстың мақсаты – Астықтың сапасы туралы нақты деректер 
негізінде бидайды қайта өңдеу кезінде дайын өнімнің шығымын есептеу 
әдістемесін меңгеру, кәсіби құзыреттер алу. 

Жабдығы: Практикалық тапсырмаларды орындау бойынша 
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әдістемелік ұсынымдар, өндірістік жағдайлардың мысалдары (міндеттер 
түрінде), техникалық сипаттамалардың кестелері. 

Жалпы ережелер. Өндірістік технологиялық зертхананың ең маңызды 
жұмыстарының бірі - ұн, жарма және кебек шығымының нормаларын дұрыс 
анықтау. Мұндай есептеу үшін астықтың базистік және нақты сапасын, 
базистік шығымын және астықтың нақты және базистік сапасы арасындағы 
алшақтықты ескеретін жеңілдіктер мен үстемеақылар нормаларын білу 
қажет. 

Ұн тарту өнеркәсібінде кәсіпорындар үшін міндетті негізгі шығу 
нормалары әзірленді және бекітілді. 

Базистік деп базалық сападағы астықты қайта өңдеу кезінде 
ұнтақтаудың белгілі бір түрі кезінде алынуы тиіс өнімнің шығымын атайды: 
ылғалдылығы 14,5%; арамшөп қоспасынан босатылған астықтың күлділігі, 
1,97; арамшөп қоспасының құрамы 1,0, оның ішінде минералды – 0,1; зиянды 
- 0,1 (қыша немесе тоқыманың зиянды қоспасында 0,05); астық қоспасы-
1,0%; бидайды сорттық тартуда болмысы - 750 г/л, қара бидайды сорттық 
тартуда -700 г/л. 

Ұн тарту зауытына базистік сападан айтарлықтай ерекшеленетін 
астықтың түсуіне байланысты дайын өнімнің есептік шығымы анықталады. 
Есептік шығу – бұл нақты қайта өңделетін астыққа байланысты базистік 
шығу шамасына жеңілдіктер немесе үстемеақылар нормаларын қолдана 
отырып, есептеу жолымен белгіленген өнімнің мөлшері (%, кг). 

Кәсіпорынның қызметін талдау үшін өнімнің нақты шығымын (нақты 
өңделген астықтың салмағына пайызбен көрсетілген алынған өнімнің 
салмақтық мөлшерін) есептейді. 

Ұн тарту зауытының жұмысын бақылау, шикізаттың нақты 
пайдаланылуын анықтау, нақты кебуін немесе ылғалдануын, механикалық 
шығындардың мөлшерін анықтау және дайын өнімнің нақты шығуын 
анықтау үшін кәсіпорындарда ай сайын өндірістік корпусты тазарту 
жүргізіледі. Тазарту кезінде нақты кебуді немесе ылғалдандыруды (Х, %) 
мынадай формула бойынша есептейді: 
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100−𝑤𝑤2

 ,              (38) 

мұнда w1 – қайта өңдеуге түскен астықтың орташа өлшенген 
ылғалдылығы, %;  w2 – ұнның, жарма мен кебектің орташа өлшенген 
ылғалдылығы, %. 
 

Егер w2 w1дәнінің бастапқы ылғалдылығынан үлкен болса, онда өнім 
ылғалданған, егер аз болса - кебу. 
 Өнімнің нақты шығымын анықтағаннан, кебуін немесе ылғалдануын 
есептегеннен кейін механикалық ысыраптар (астықты қайта өңдеу кезінде 
түзілетін, ұсталмайтын тозаң) белгіленеді. Механикалық шығындар (%) 
формулалардың бірі бойынша есептеу жолымен анықталады: 
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       ∆=100–(И ∑  + Х1);                   (39) 
 
                                         ∆=100+Х2–И ∑  ,                            (40) 
 
мұнда  ∆ – құрғақ астық затының механикалық шығындары, %;  
И ∑   – ұнның, жарма жармасының, кебек пен қалдықтардың жиынтық 
шығымы, %;   
Х1  – нақты кебу, %;  
Х2 – нақты ылғалдандыру,%. 
 
 Механикалық ысыраптардың қалыпты шамалары 0,1 – 0,2 %. 
 Үш кесте атап көрсетіледі. Біріншісінде астық партиясының сапа 
көрсеткіштері берілген.  

Екінші кесте астық сапасының нақты көрсеткіштерін ескере отырып, 
өнімнің базистік шығуына есептелген түзетулерді береді. Осы кестенің 
алынған жолында дайын өнімнің есептелген шығысы көрсетілген.  

Үшінші кестеде нақты өндірілген өнім түрлерін килограммен 
салыстыру келтірілген және олардың арасында пайызбен ауытқулар берілген. 
Тапсырма: Астықтың келесі сапасында жарма, жоғары, бірінші және екінші 
сұрыпты ұн өндіре отырып, бидайды үш сұрыпты ұнтақтау кезінде өнім 
шығымын есептеу. 
 Ылғалдылық ……………………………………………………..13,40% 
 Шыны тәрізділік ………………………………………………….…54% 
 Күлділік ……………………………………………………………1,68% 
 Арамшөп қоспасының құрамы …………………………………0,50% 
 Тесіктері бар елеуіштегі қалдықта бүлінген және өсіп шыққан 
дәндерден басқа, дән қоспасының мөлшері 1,7×20 мм……….....1,53% 
 Тесіктері бар елек арқылы өтетін жердегі ұсақ астық пен астық 
қоспасының мөлшері 1,7×20 мм……………………………………..….2,29% 
 Саңылаулары бар електегі қалдықтағы астық қоспасына жататын 
бүлінген және өсіп шыққан астықтың құрамы 1,7×20 мм………..0,04% 
 Натура………………………………………………………………..792 г/л 
 

 
Жұмыс тәртібі: 

 Шығуларға түзетулер әрбір көрсеткіш үшін жеке есептеледі. Содан 
кейін сапа шығымындағы барлық өзгерістер әр өнім үшін жинақталады және 
белгіні ескере отырып, негізгі шығу нормасына қосылады. Нәтижесінде ұн, 
кебек, қалдықтардың есептік шығымы алынады. 
 Барлық өнімдер бойынша алынған бір сапа көрсеткішіндегі ауытқулар 
сомасы әрқашан нөлге тең болады.  Жеңілдіктердің сомасы әрқашан үстеме 
ақыға тең. Өнімнің есептік шығуының сомасы әрқашан 100-ге тең. 
Түзетулерді есептеу 0,01 % дейінгі дәлдікпен қабылданды. 
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 Мысал  Ылғалдылығы бойынша астықтың келесі сапасы кезінде жарма, 
жоғары, бірінші және екінші сұрыптағы ұн өндіре отырып, бидайды үш 
сұрыпты ұнтақтау кезінде өнім шығымын есептеу: 
  Ылғалдылық. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 12,79% 
  Шыны тәрізді . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 54% 
және т.б. сапа көрсеткіштері. 
 Ережелерде келтірілген өнімнің шығуын есептеу үшін нормалар 
кестесін қолдана отырып, өнімнің шығуына әсер ететін астықтың сапалық 
көрсеткіштері бойынша базиске жеңілдіктер (үстемеақылар) есептейміз. 
 Астықтың ылғалдылығы. Біздің мысалда астықтың ылғалдылығы 
12,79% құрайды, ол базистен 14,50–12,79=1,71 % төмен. 
 Дәннің мөлдірлігіне байланысты (54%), Ереженің 4-кестесінде біз 
ылғалдылықтың әр пайызы үшін негізгіден аз ұн мен кебек шығымының өсу 
қарқынын табамыз. Бұл мысал үшін бұл норма +0,5 құрайды. Осылайша, осы 
өнімдердің негізгі шығымы шамаға түзетілуі керек 1,71×(+0,5)= + 0,855%. 
Ылғалдылыққа байланысты жарма, жоғары, бірінші және екінші сортты ұн, 
сондай-ақ кебек өнімділігі артады. Негізгі стандарттарға сәйкес, бұл 
өнімдердің шығымдылығы жиынтықта болады: 1+25+34+18+18,5=96,5%. 
Аталған өнім түрлерінің базасына түзетулер ұн, жарма және кебек 
шығымына сәйкес бөлінеді. 
 Ұнтақ жарма:                    

0,855×1
96,5 =+0,009 %. 

 Жоғары сұрыпты ұн0,855×25
96,5 =+0,222%. 

 Бірінші сұрыпты ұн:          
0,855×34

96,5 =+0,301%. 

 Екінші сұрыпты ұн:          
0,855×18

96,5 =+0,159%. 

 Кебек:                               
0,855×18,5

96,5  =0,164% 
 Түзетулер сомасы мыналарды құрайды 0,855%. 
 Егер астықтың ылғалдылығы базистен төмен немесе жоғары болса, 
онда нақты кептіру немесе ылғалдандыру ескеріле отырып, шығуды 
есептеңіз.  
 Бұл ретте есептеу үшін түзету коэффициенттерін бидай дәнінің 
шынылылығын немесе кебу нормаларын ескере отырып алады. 
 Осы қағида бойынша ережелерге сәйкес барлық басқа сапа 
көрсеткіштері бойынша жеңілдіктер мен жеңілдіктер есептеледі. Өнімнің әр 
түрі үшін алынған жеңілдіктер мен жеңілдіктер тиісті негізгі шығысқа 
қосылады. Нәтижесінде біз өнімнің осы түрі үшін есептелген өнімділігін 
аламыз. Өнімнің есептелген шығуынан басқа, белгілі бір кезеңдегі 
кәсіпорынның қызметін талдау үшін өнімнің нақты шығымы есептеледі. Ол 
үшін өнімнің нақты өндірілуі, оның орташа өлшенген ылғалдылығы және 
қайта өңделген астық мөлшері туралы деректер болуы қажет. 
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түрі үшін алынған жеңілдіктер мен жеңілдіктер тиісті негізгі шығысқа 
қосылады. Нәтижесінде біз өнімнің осы түрі үшін есептелген өнімділігін 
аламыз. Өнімнің есептелген шығуынан басқа, белгілі бір кезеңдегі 
кәсіпорынның қызметін талдау үшін өнімнің нақты шығымы есептеледі. Ол 
үшін өнімнің нақты өндірілуі, оның орташа өлшенген ылғалдылығы және 
қайта өңделген астық мөлшері туралы деректер болуы қажет. 
  

  
 

 Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Дайын өнімге жеңілдіктер мен жеңілдіктер қандай сапа 

көрсеткіштері бойынша есептеледі? 
2. Нақты кептіру немесе ылғалдандыру ескеріле отырып, қандай сапа 

көрсеткіштері бойынша жеңілдіктер мен жеңілдіктер есептеледі? 
3. Өнімдерге жеңілдіктер мен жәрдемақыларды анықтау үшін не 

білуіңіз керек? 
4. Астықтың жоғары ылғалдылығымен ұнның шығымдылығы артады 

немесе азаяды. 
 

 №9 ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМА 
Тақырыбы: «Жарма зауытындағы нәтижелерді талдаумен өнімнің 

шығуын есептеу» 
Мақсаты – жарма зауыттарында дайын өнімнің шығуын есептеу 

ережелерін құру принципін зерттеу және техниканы нақты мысалда игеру, 
кәсіби дағдыларды дамыту. 

Жалпы ережелер: Астықтың сапасы дәнді дақылдардың 
шығымдылығына, сорттар мен түрлердің қатынасына, жанама өнімдердің 
шығымдылығына айтарлықтай әсер етеді. Өңделген астықтың сапасы туралы 
деректер негізінде дайын өнімнің күтілетін, есептік шығымын айқындайды. 
Есептік шығуды нақты шығынмен салыстыра отырып, кәсіпорынның 
жұмысын, астықты жармаға өңдеудің технологиялық процесінің дұрыстығын 
бағалауға болады. 

№1 тапсырма.  Дайын өнімнің шығымдылығын шикізат сапасы 
туралы келесі нақты мәліметтер негізінде есептеңіз. Нұсқалар бойынша 
есептеуге арналған деректер 23-кестеде келтірілген. 
 
23-кесте– Есептеу үшін бастапқы деректер 

Сапа көрсеткіштері 1-нұсқа 2-нұсқа 3-нұсқа 
Ылғалдылық, % 13,0% 15,0 14,1 
Күлділік, % 1, 99 1, 98 1, 97 
Арамшөп қоспасы, % 2,9 2,7 3,7 
Зиянды қоспа, % 0,15 0,13 0,14 
Астық қоспасы, % 4,0 3,1 2,1 
Үгілген, өніп кеткен дән, 
% 

2,8 2,9 0 

Ұсақ астық, % – – 2,0 
 

Жұмыс тәртібі: 
Өңделмеген күрішке өңдеу кезінде күріш өнімінің шығымын есептеу 

қажет. Есептеу үшін келесі сапа көрсеткіштері қолданылады: таза ядро мен 
қабықтың құрамы, қиын бөлінетін қоспалардың құрамы, бүлінген және 
қабығы аршылған дәндер, ылғалдылық. 
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Астықтың нақты көрсеткіштерінен басқа, сіз сапаның негізгі 
көрсеткіштерін білуіңіз керек. Үлбірлі дақылдар (тары, қарақұмық, сұлы 
және күріш) үшін базистік көрсеткіштер үшін таза ядро мен қауыз құрамы 
қабылданған. Күріш үшін жоғарыда аталған көрсеткіштерден басқа, қызыл 
қабығы бар дәннің құрамын, ал сұлы үшін ұсақ дәннің құрамын да білу 
керек. 

Үлдірлі дақылдар үшін сапа көрсеткіштерінің базистік мәндері 24-
кестеде келтірілген. 
 
24-кесте-Өнімнің базистік шығуы, %  

Қайта өңдеу өнімі Тегістелген Жылтыратылған 
Жоғары сұрыпты күріш 5,0 10,0 
»»   бірінші  »» 45,0 43,0 
»»   екінші  »» 5,0 1,5 
»»   ұсақталған 10,0 10,5 
Жиыны: 65,0 65,0 
Ұн 13,2 13,2 
Қабықтар, III санаттағы қалдықтар 
және механикалық шығындар 

 
19,1 

 
19,1 

I және II санатты қалдықтар 2,0 2,0 
Кебу 0,7 0,7 

 
 Өңделетін күріш - астық сапасының көрсеткіштері: таза ядроның 
шығымы 78,5%; қабықтар 17%; қызыл тұқымдық қабығы бар дәндер 4%; 
ұсақ дәндер 2%; сынықтар 1%; сынған және тұщыланған өзегі бар дәндер 4%. 

Күріш дәні сапасының базистік нормалары мынадай: таза ядроның 
шығымы 76,5; қабықтар 19%; қызыл жеміс және тұқым қабықтары бар 
дәндер 2%. 

1. Ядро құрамы бойынша есептеу. Біздің мысал үшін күріш дәнінің 
ядросы 78,5–76,5=2%-ға артық. Нормалар бойынша дәндегі ядроның әрбір 
пайызы үшін базистік нормадан артық І және ІІ санаттағы қалдықтар 
есебінен тұтас жарманың шығу нормасы 0,8%-ға, ұсақталған күріштің 
шығымы 0,1%-ға, ұнның шығымы 0,1%-ға артады. 

Тұтас жарманың, ұсақталған күріштің және ұнның шығу 
нормаларының артуы: 
 Жоғары сұрыпты жармалар 5×1,6

55 =0,15%; 

  »  бірінші   »       45×1,6
55  =1,30%; 

  »  екінші   »         5×1,6
55  =0,15%; 

 Ұнтақталған күріш 0,1×2,0=0,2%; 
 Ұн               0,1×2,0=0,2%. 
Қалдықтардың шығуын 2%-ға азайту керек. 

2. Шұңқырдың құрамы бойынша есептеу. Өңделген күріш дәнінің 
қабығы 19-17=2%-ға аз. Нормалар бойынша, қабықтардың базалық мәннен 
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төмен әр пайызы үшін, қабықтардың шығымы негізгі мәннен төмен, 
қабықтардың шығымы 0,9-ға, ал ұн 0,1%-ға азаяды, ал I және II санаттағы 
қалдықтар мөлшері 1%-ға артады. Сондықтан, I және II санаттағы 
қалдықтардың шығымдылығын 2%-ға арттыру арқылы шұңқырдың шығу 
жылдамдығы 0,9×2=1,8% және ұн 0,1×2=0,2% төмендейді. 

3. Сынған және тұзсыздандырылған ядросы бар дәндер туралы 
есептеу. Нормалар бойынша осындай дәндердің әрбір пайызы үшін 
жарманың шығымы ұсақталған күріштің шығу нормаларының 0,08%-ға және 
ұнның 0,02%-ға ұлғаюы есебінен 0,1%-ға төмендейді. Біздің мысалда мұндай 
дәндер 4% болды, сондықтан жарма шығымының төмендеуі 4×0,1= 0,4% 
болады, бұл мыналарды құрайды:  

Жоғары сұрып бойынша     5×0,4
55  = 0,04%; 

«    бірінші    »           45×0,4
55  =0,32%; 

«    екінші   »           5×0,4
55  =0,04%. 

 Ұнтақталған күріштің шығымдылығы 0,32%-ға және ұн 0,08%-ға 
артады. 

4. Бор дәндері бойынша есептеу. Шығуды есептеу кезінде олардың 
санының тек 2/3 бөлігі ескеріледі. Бұл ретте осындай дәндер құрамының 
әрбір пайызы үшін ұсақталған күріштің шығымын 0,25%-ға және ұнды 
0,25%-ға ұлғайту есебінен жарма шығымы 0,5%-ға төмендейді. Біздің мысал 
үшін жарма шығымдылығы 2× 2/3×0,5=0,66%-ға азаяды, бұл мыналарды 
құрайды: 

Жоғары сұрып бойынша     5×066
55  =0,06%: 

«    бірінші    »           45×0,66
55  =0,54%: 

«   екінші   »           5×0,66
55  =0,06%. 

 Ұсақталған күріш пен ұнның әрқайсысы жеке-жеке 0,33%-ға артады. 
5. Сынық бойынша есептеу. Нормалар бойынша сынықтардың әрбір 

пайызы үшін тұтас жарманың шығуы ұсақталған күріштің шығу нормасының 
0,4%-ға және ұнның 0,1%-ға ұлғаюы есебінен 0,5%-ға азаяды. Біздің мысал 
үшін дәнді дақылдардың шығымдылығын 0,5% азайту керек, бұл:  

Жоғары сұрып бойынша     5×0,5
55  =0,04%; 

«     бірінші    »          45×0,5
55  =0,42%; 

«     екінші   »          5×0,5
55  =0,04%. 

 Ұсақталған күріштің шығымы 0,4%-ға және ұн 0,1%-ға артады. 
6. Қызыл тұқымдық қабығы бар дәндер бойынша есептеу.  Базистен 

жоғары әрбір пайыз үшін ұсақталған күріштің шығу нормасының 0,06%-ға 
және ұнның 0,06%-ға ұлғаюы есебінен тұтас жарманың шығу нормасы 0,12% 
-ға азаяды. Біздің мысал үшін дәнді дақылдардың шығымдылығын азайту 
керек (4-2)× ×0,12=0,24%, бұл: 
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Жоғары сұрып бойынша     5×0,24
55  =0,01%; 

«   бірінші    »          45×0,24
55  =0,22%; 

«   екінші   »           5×0,24
55  =0,01%. 

 Бұл ретте ұсақталған күріштің шығу нормасын 0,12%-ға және ұнды 
0,12%-ға ұлғайту керек. 

7. Нақты шөгу. Базистік нормалардан артық әрбір пайыз үшін тұтас 
жарманың жалпы шығымының нормасы 0,4%–ға, ұсақталған жарманың–
0,1%-ға, азықтық азықтың - 0,2%-ға және кебу есебінен қабықтардың - 0,3%-
ға азаяды. Біздің мысалда шөгу 1,7-0,7=0% құрайды, сондықтан өнімнің 
шығуын азайту керек: 

Жоғары сұрып бойынша     5×0,4
55  =0,04%; 

«    бірінші    »      45×0,4
55  =0,32%; 

«    екінші   »      5×0,4
55  =0,04%; 

«  ұнтақталған күріш 0,1×1=0,1%; 
«  ұн                    »     0,2×1=0,2%; 
«  қауыз                     »     0,3×1=0,3%. 

 Есептеуден кейін плюс немесе минус белгісі бар алынған шамалар 
өндірістік корпусты тазарту туралы акт бланкісіне енгізіледі және өнімнің 
шығуының базистік нормаларымен қосылады, нәтижесінде есептік шығыс 
алынады. 
 Жарма зауытының жұмысы кезеңінде зертхана ауысымына кемінде екі 
рет өнімнің нақты шығуын бақылайды. Өңделген астық пен алынған өнімнің 
мөлшері мен сапасын біле отырып, оның нақты шығымын анықтаңыз және 
есептеумен салыстырыңыз. Нақты шығыс сандық жағынан да, сапалық 
жағынан да есептіден төмен болмауы керек. Ауысымға, тәулікке және 
онкүндікке өнімнің нақты шығымын да осылай белгілейді. 
 Шығу нормаларының орындалуын алдын ала тексеру нәтижелері 
туралы ауысым бастығы мен бас инженерге хабарлайды. Өнімнің нақты 
шығуын дәл анықтау және өңделген астық мөлшері туралы дұрыс түсінік алу 
үшін әр айдың соңында өндірістік корпус тазартылады. Ол үшін қолда бар 
барлық астық толығымен өңделеді, жабдық астықтан тазартылады, барлық 
қалдықтар мен шашындар жиналады. Өнімдер мен қалдықтар өлшенеді, 
өнімнің нақты кебуі немесе ылғалдануы есептеледі және нақты шығымы 
анықталады. 
 Алынған деректерді есептеумен салыстыру арқылы талдай отырып, 
олар кәсіпорынның бір айдағы жұмысы туралы қорытынды береді. Біздің 
мысалда дайын өнімнің нақты шығысы есептеуден 0,73%-ға көп.  

Алайда, өнімнің жалпы өсуі негізінен екінші сұрыпты жарма және 
бірінші сұрыпты жарма жетіспеген кезде ұсақталған күріш есебінен алынды. 
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Жоғары сұрып бойынша     5×0,24
55  =0,01%; 

«   бірінші    »          45×0,24
55  =0,22%; 

«   екінші   »           5×0,24
55  =0,01%. 

 Бұл ретте ұсақталған күріштің шығу нормасын 0,12%-ға және ұнды 
0,12%-ға ұлғайту керек. 

7. Нақты шөгу. Базистік нормалардан артық әрбір пайыз үшін тұтас 
жарманың жалпы шығымының нормасы 0,4%–ға, ұсақталған жарманың–
0,1%-ға, азықтық азықтың - 0,2%-ға және кебу есебінен қабықтардың - 0,3%-
ға азаяды. Біздің мысалда шөгу 1,7-0,7=0% құрайды, сондықтан өнімнің 
шығуын азайту керек: 

Жоғары сұрып бойынша     5×0,4
55  =0,04%; 

«    бірінші    »      45×0,4
55  =0,32%; 

«    екінші   »      5×0,4
55  =0,04%; 

«  ұнтақталған күріш 0,1×1=0,1%; 
«  ұн                    »     0,2×1=0,2%; 
«  қауыз                     »     0,3×1=0,3%. 

 Есептеуден кейін плюс немесе минус белгісі бар алынған шамалар 
өндірістік корпусты тазарту туралы акт бланкісіне енгізіледі және өнімнің 
шығуының базистік нормаларымен қосылады, нәтижесінде есептік шығыс 
алынады. 
 Жарма зауытының жұмысы кезеңінде зертхана ауысымына кемінде екі 
рет өнімнің нақты шығуын бақылайды. Өңделген астық пен алынған өнімнің 
мөлшері мен сапасын біле отырып, оның нақты шығымын анықтаңыз және 
есептеумен салыстырыңыз. Нақты шығыс сандық жағынан да, сапалық 
жағынан да есептіден төмен болмауы керек. Ауысымға, тәулікке және 
онкүндікке өнімнің нақты шығымын да осылай белгілейді. 
 Шығу нормаларының орындалуын алдын ала тексеру нәтижелері 
туралы ауысым бастығы мен бас инженерге хабарлайды. Өнімнің нақты 
шығуын дәл анықтау және өңделген астық мөлшері туралы дұрыс түсінік алу 
үшін әр айдың соңында өндірістік корпус тазартылады. Ол үшін қолда бар 
барлық астық толығымен өңделеді, жабдық астықтан тазартылады, барлық 
қалдықтар мен шашындар жиналады. Өнімдер мен қалдықтар өлшенеді, 
өнімнің нақты кебуі немесе ылғалдануы есептеледі және нақты шығымы 
анықталады. 
 Алынған деректерді есептеумен салыстыру арқылы талдай отырып, 
олар кәсіпорынның бір айдағы жұмысы туралы қорытынды береді. Біздің 
мысалда дайын өнімнің нақты шығысы есептеуден 0,73%-ға көп.  

Алайда, өнімнің жалпы өсуі негізінен екінші сұрыпты жарма және 
бірінші сұрыпты жарма жетіспеген кезде ұсақталған күріш есебінен алынды. 

  
 

Алынған мәліметтер негізінде зауыт жеткіліксіз жұмыс істейді деп 
қорытынды жасауға болады. Дайын өнім саны бойынша жоспарды орындау 
кезінде ассортимент бойынша жоспар орындалмады. 
 
 Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 

1. Кәсіпорынның жұмысын, астықты жармаға өңдеудің технологиялық 
процесінің дұрыстығын қалай бағалауға болады? 

2. Жарма зауытының зертханасы бір ауысымда қанша рет жарманың 
шығуын бақылайды? 

3. Сынықтың әр % үшін тұтас жарманың шығымы қанша пайызға 
азаяды? 
 

№10 ПРАКТИКАЛЫҚ ЖҰМЫС 
Тақырыбы: «Құрама жем рецептерін тағамдық құндылығы, минералды 

құрамы және амин қышқылы құрамы бойынша есептеу» 
 Мақсаты – Құрама жемнің тағамдық құндылығын есептеу бойынша 

кәсіби құзыреттілік дағдыларын игеру.  
 Жабдығы: Практикалық жұмысты орындау бойынша әдістемелік 

ұсынымдар, құрама жем рецепті, шикізаттың негізгі түрлерінің қоректену 
кестесі. 

Жалпы мәліметтер: Азық бірлігі ретінде ылғалдылығы 13% болатын 
450-480 г/л табиғи 1 кг сұлы жалпы тағамдық құндылығы қабылданды. 
Алмасу энергиясы барлық энергия мен нәжіс пен ішек газдарының энергиясы 
арасындағы айырмашылықпен анықталады.  

Азық-түлік бірліктеріндегі тамақтану мөлшері 100 кг, ал алмасу 
энергиясының бірлігі 100 г жемге есептеледі. Құрама жемдердің қоректілігін 
есептеу деректері ф 75 арнайы бланкісіне енгізіледі.  
 Тапсырма: Тамақтану кестесін қолдана отырып, осы рецепттің тағамдық 
құндылығын есептеңіз.  
1. Тамақтану кестесінде әр компонент үшін қоректік құндылықты есептеңіз. 
Амин қышқылының құрамын есептеңіз. 

 
Жұмыс тәртібі: 

Мысал. Жас тауықтарға арналған рецепттің тағамдық құндылығын 
есептеу керек. Тамақтану кестесіне сәйкес есептеулер үшін біз 100 г жүгері 
дәні бар метаболикалық энергияның, шикі және сіңірілетін ақуыздың, шикі 
майдың, шикі талшықтың және т.б. құрамы туралы мәліметтерді аламыз 
және оны құрама жемге енгізу пайызына (15,3%) есептейміз. Осылайша, 
жүгері есебінен 100 г құрама жем бар: 

Алмасу энергиясы=340×15,3/100=52 ккал; 
Шикі протеин 9,3×15,3/100=1,44%; 
Сіңірілетін протеин 7,8×15,3/100=1,19%; 
Шикі май 4,7×15,3/100=0,72%; 
Шикі талшық 2,2×15,3/100=0,34%; 
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Кальций 15,3×0,041/100=0,006%; 
Фосфор 15,3×0,31/100=0,047%. 
Аминқышқылдары 100 г құрама жемге де сенеді. Олардың саны жүгері 

дәнімен енгізіледі, бұл мыналарды құрайды: 
Лизина 15,3×290/100=44,37 мг; 
Метионин15,3×190/100=29,07 мг; 
Цистин 15,3×100/100=15,3 мг; 
Триптофан 15,3×80/100=12,24 мг. 
Сол сияқты, олар рецепттің барлық компоненттері үшін есептеулер 

жүргізеді, деректер кестеге жазылады және жинақталады. Содан кейін 
оларды рецепттер кітабындағы деректермен салыстырады, егер есептеу 
нәтижелері рецептте көрсетілген көрсеткіштерден төмен болмаса, ӨТЗ 
бастығы құрама жем рецептінің құрамын бекітеді. 
 

Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Құрама жемнің тағамдық құндылығы қандай бірліктерде өлшенеді? 
2. Құрама жем өндірісінде бір жем бірлігі үшін не қабылданды? 
3. Қандай заттар бағалайды құрама жемнің қоректілігі? 
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Кальций 15,3×0,041/100=0,006%; 
Фосфор 15,3×0,31/100=0,047%. 
Аминқышқылдары 100 г құрама жемге де сенеді. Олардың саны жүгері 

дәнімен енгізіледі, бұл мыналарды құрайды: 
Лизина 15,3×290/100=44,37 мг; 
Метионин15,3×190/100=29,07 мг; 
Цистин 15,3×100/100=15,3 мг; 
Триптофан 15,3×80/100=12,24 мг. 
Сол сияқты, олар рецепттің барлық компоненттері үшін есептеулер 

жүргізеді, деректер кестеге жазылады және жинақталады. Содан кейін 
оларды рецепттер кітабындағы деректермен салыстырады, егер есептеу 
нәтижелері рецептте көрсетілген көрсеткіштерден төмен болмаса, ӨТЗ 
бастығы құрама жем рецептінің құрамын бекітеді. 
 

Өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар: 
1. Құрама жемнің тағамдық құндылығы қандай бірліктерде өлшенеді? 
2. Құрама жем өндірісінде бір жем бірлігі үшін не қабылданды? 
3. Қандай заттар бағалайды құрама жемнің қоректілігі? 
 
 
 
 
 
 

  

  
 

ӨЗІНДІК БАҚЫЛАУҒА АРНАЛҒАН ТЕСТ ТАПСЫРМАЛАРЫ: 
 
1. Диірменнің, жарма, құрама жем зауытының, элеватордың корпусында 
қандай зертханалар орналасады … 
A) жұқартқыш; 
B) цехтық; 
C) микробиологиялық; 
D) өндірістік; 
E) қабылдау бөлмелері. 
2. Белсенді желдеткішпен жабдықталмаған қоймаларда қойма ішіндегі 
жұмыстарды жүргізу үшін мынадай мөлшерде резервтік алаң көзделеді: 
A) 50%; 
B) 30%; 
C) 10% 
D) 5%; 
E) 20%. 
3. Сапасы бойынша әртүрлі сұрыптағы, үлгідегі, кіші түрдегі және жай-
күйдегі астықты араластыру … 
A) рұқсат етілген; 
B) жағдайларға байланысты рұқсат етіледі; 
C) егер ауа-райы жақсы болса, рұқсат етіледі; 
D) тыйым салынған; 
E) әрқашан рұқсат етіледі. 
4. Сақтауға келіп түсетін қоқыстануы жоғары барлық астық алдын ала 
… 
A) желдетеді; 
B) аспирация; 
C) кептірілген; 
D) желдетіледі; 
E) астық тазалау машиналарында тазалайды. 
5. Барлық қажетсіз процестерді уақтылы болдырмауға мүмкіндік береді 
… 
A) астық мөлшерін ұйымдасқан түрде есепке алу; 
B) өлшенген астық; 
C) орналастырылған астық; 
D) астықтың сапасы мен жай-күйін ұйымдастырылған бақылау; 
E) тазартылған астық. 
6. Астық массасының жай-күйін сипаттайтын маңызды 
көрсеткіштердің бірі … 
A) температура; 
B) ластануы; 
C) жұқтыру; 
D) ылғалдылық; 
E) дәмі. 
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7. Микроорганизмдердің дамуы, өзін-өзі жылыту, ылғалдың жергілікті 
жинақталуы, жұқпалылық мыналарды көрсетеді … 
A) температураның жоғарылауы; 
B) арамшөп немесе астық қоспалары пайызының ұлғаюы; 
C) ылғалдылықтың төмендеуі; 
D) қышқылдықтың төмендеуі; 
E) тәтті дәмнің пайда болуы. 
8. Жемдік астық өнімі - бұл бастапқы өңдеуден алынған астық қоспасы 
… 
A) 10%-дан 30%-ға дейін астық; 
B) астықтың 60%-на дейін; 
C) 2%-дан 85%-ға дейін астық. 
D) астықтың 15%-дан азы; 
E) 75% астық. 
9. Астық үйіндісі оның барлық учаскелердегі биіктігі мүмкіндігінше 
бірдей болатындай етіп тегістеледі … 
A) тазарту; 
B) кептіру; 
C) өңдеу; 
D) желдету; 
E) тасымалдау. 
10. Қондырғыны пайдалану тапсырылған белсенді желдету жөніндегі 
шебер астықты мынадай жазбаша құжат болған жағдайда ғана 
желдетуге кіріседі … 
A) хабарламалар; 
B) бағыттар; 
C) өтініш; 
D) өкімдер; 
E) ескертулер. 
11. Ылғалдылық, арамшөп және астық қоспасы бойынша салмақтағы 
кемуді түпкілікті есептен шығару мыналарды жасау кезінде жүргізіледі 
… 
A) акт-есептеу; 
B) баланс; 
C) түгендеу нәтижесі; 
D) рекламациялар; 
E) хабарламалар. 
12. Сандық-сапалық есеп бойынша астықтың кірісі мен шығысы 
арасындағы айырма мыналар бойынша айқындалады: 
A) артық астық мөлшері; 
B) өндіріс шығындарының мөлшері; 
C) құн үстемесінің мөлшері; 
D) астық жетіспеушілігінің мөлшері; 
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7. Микроорганизмдердің дамуы, өзін-өзі жылыту, ылғалдың жергілікті 
жинақталуы, жұқпалылық мыналарды көрсетеді … 
A) температураның жоғарылауы; 
B) арамшөп немесе астық қоспалары пайызының ұлғаюы; 
C) ылғалдылықтың төмендеуі; 
D) қышқылдықтың төмендеуі; 
E) тәтті дәмнің пайда болуы. 
8. Жемдік астық өнімі - бұл бастапқы өңдеуден алынған астық қоспасы 
… 
A) 10%-дан 30%-ға дейін астық; 
B) астықтың 60%-на дейін; 
C) 2%-дан 85%-ға дейін астық. 
D) астықтың 15%-дан азы; 
E) 75% астық. 
9. Астық үйіндісі оның барлық учаскелердегі биіктігі мүмкіндігінше 
бірдей болатындай етіп тегістеледі … 
A) тазарту; 
B) кептіру; 
C) өңдеу; 
D) желдету; 
E) тасымалдау. 
10. Қондырғыны пайдалану тапсырылған белсенді желдету жөніндегі 
шебер астықты мынадай жазбаша құжат болған жағдайда ғана 
желдетуге кіріседі … 
A) хабарламалар; 
B) бағыттар; 
C) өтініш; 
D) өкімдер; 
E) ескертулер. 
11. Ылғалдылық, арамшөп және астық қоспасы бойынша салмақтағы 
кемуді түпкілікті есептен шығару мыналарды жасау кезінде жүргізіледі 
… 
A) акт-есептеу; 
B) баланс; 
C) түгендеу нәтижесі; 
D) рекламациялар; 
E) хабарламалар. 
12. Сандық-сапалық есеп бойынша астықтың кірісі мен шығысы 
арасындағы айырма мыналар бойынша айқындалады: 
A) артық астық мөлшері; 
B) өндіріс шығындарының мөлшері; 
C) құн үстемесінің мөлшері; 
D) астық жетіспеушілігінің мөлшері; 

  
 

E) астықтың артық шығынының мөлшері. 
 
13. Комиссия қандай мерзімде астық өнімдерінің осы партиясы 
бойынша сандық–сапалық есеп жүргізудің дұрыстығын тексереді? 
A) бес күндік; 
B) үш күндік;  
C) апталық; 
D) бір күндік; 
E) жиырма күндік. 
14. Акт-қорытынды жасау үшін тазарту актісін мыналар тексереді… 
A) зертханашы; 
B) әртүрлі жұмысшы; 
C) техник-технолог; 
D) директор; 
E) инспектор. 
15. Ерекше ескерілетін белгілері бар астыққа жатпайтын астық … 
A) негізгі; 
B) қате тасбақамен зардап шеккен;  
C) өскен; 
D) аязды; 
E) жасыл. 
16. 60%-дан жоғары шыны тәрізді астық мыналарға жатады… 
A) екінші топқа; 
B) үшінші топқа; 
C) бірінші топқа; 
D) төртінші топқа; 
E) бесінші топқа. 
17. Алу саны ұн жармасынан түсетін тарту, бұл мыналардың мақсаты … 
A) тегістеу жүйелері; 
B) тегістеу жүйелері; 
C) ұнтақтау жүйелері; 
В) ұрыс жүйелері. 
E) соңғы жүйелер. 
18. Ұнның жетіспеушілігі мыналардың жұмысын бақылау кезінде 
анықталады … 
A) рассев; 
B) тегістеу машинасы; 
C) дежерминатор; 
D) энтолейтор; 
E) тегістеу машинасы. 
19. Тегістеу балансы – мыналардың жұмысын мерзімді бақылаудың 
маңызды әдісі 
A) кенжар бөлімшесінің; 
B) ұнтақтау бөлімшесі; 
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C) қабыршықтану бөлімі; 
D) дайындық бөлімшесінің; 
E) рушаль бөлімше. 
20. Ұн тарту зауытындағы балансты алып тастағанда, өнімдер мына 
мерзімде іріктеледі: 
A) 20 секунд; 
B) 120 секунд; 
C) 50 секунд; 
D) 40 секунд; 
E) 30 секунд. 
21. Сандық-сапалық баланс арнайы кесте түрінде құрылады немесе … 
A) схемалар; 
B) шахмат; 
C) блок-схемалар; 
D) кесте; 
E) диаграмма. 
22. Сандық-сапалық тепе-теңдікте мыналар айқындалады… 
A) өнімнің күлі; 
B) өнім шыны тәрізділігі; 
C) өнімнің ақтығы; 
D) өнімнің ылғалдылығы; 
E) өнімнің тығыздығы. 
23. Жалпы өнімнің жетіспеушілігі және ұнның жоғары сорттарының 
жетіспеушілігі жағдайында ұн зауытының жұмысы келесідей танылады 
… 
A) дәрменсіз; 
B) жаман; 
C) қанағаттанарлықсыз; 
В) әлсіз; 
E) теңгерімсіз. 
24. Құрама жем зауытында иісі, ылғалдылығы және қышқыл саны 
бойынша мыналар бақыланады … 
A) бидай дәні; 
B) фосфатидті концентрат; 
C) минералды шикізат; 
D) фторланбаған фосфат; 
E) сірне. 
25. Қант қызылшасының жанама өнімі  
A) тұзды гидрол; 
B) шрот; 
C) тапиока; 
D) маниока; 
E) меласса. 
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Қысқаша тұжырымдар: 
Бұл модуль астықты қайта өңдеу кәсіпорындарында сандық-сапалық 

есепті игеруге мүмкіндік береді. Агроөнеркәсіптік кешен кәсіпорындарында 
өндірістік практикадан өту кезінде осы модуль бойынша өз білімдерін 
кеңейтуге және бекітуге болады. 
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ҚЫСҚАРТУЛАР МЕН БЕЛГІЛЕУЛЕРДІҢ ТІЗБЕСІ 
 

АВҚ – ақуыз-витамин қоспалары; 
АВМҚ – ақуыз-витамин және минерал қоспалары; 
ГТӨ – гидротермиялық өңдеу; 
ТСА – тұтас сүтті алмастырғыш; 
ММП – металлмагниттік қоспалар; 
БТМ – бастыру-тазалау мұнаралары; 
НБ – норий мұнаралары; 
ҚТМ – қайта тиеу мұнаралары; 
ШРК – шекті рұқсат етілген концентрация; 
ҚМ – қабылдау-тазалау мұнаралары; 
ЖАЖ – жоспарлы-алдын алу жұмыстары; 
ӨТЗ – өндірістік-технологиялық зертхана; 
ЖМ – жұмыс мұнаралары; 
ЭЖМ – элеваторлардың жұмыс мұнаралары; 
КМ – кептіру мұнаралары; 
КТМ – кептіру-тазалау мұнаралары; 
АҚП – астық қабылдау пункті. 
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ҚОРЫТЫНДЫ 
 

Бұл оқу құралы элеватор, ұн тарту, жарма және құрама жем 
өнеркәсібінің мамандарын даярлайтын оқу орындарына арналған, сондай-ақ 
агроөнеркәсіптік кешен мамандарын кәсіби қайта даярлау және біліктілігін 
арттыру үшін оқу материалы ретінде пайдаланылуы мүмкін. 

Бұл оқу құралы сізге дәнді және бұршақты дақылдардың қасиеттері 
туралы алғашқы түсінік қалыптастыруға көмектесуге арналған; сақтау 
кезінде астық массасында болатын оң және теріс процестер туралы; астықты 
тазартуға және оны ұнға, жармаға және құрама жемге өңдеуге арналған көлік 
және технологиялық жабдықтың құрылысы мен жұмыс принципін түсіну.  

Біз негізгі астық өңдеу кәсіпорындарының технологиялық схемаларын 
құрудың ерекшеліктерін ашуға тырыстық. 

Оқу құралында ұсынылған практикалық және зертханалық 
тапсырмаларды орындау сізге практикалық қызметте өндірістік жағдайларды 
саналы түрде шешуге қажетті кәсіби құзіреттіліктерді қалыптастыруға 
мүмкіндік береді.  

Техник-технолог біліктілігі бойынша алған білімдерінің тереңдігін өз 
бетінше тексеру үшін біз оқу құралының әр бөлімі бойынша сұрақ – 
тесттерді ұсындық. 
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Глоссарий  
 

Азықтың жалпы энергиясы денеден тыс кез-келген жемді жағу 
кезінде бөлінетін жылудың жалпы мөлшері деп аталады. 

Ақуыз-витаминдік қоспалар – бұл құрама жем өндіруге арналған 
жоғары ақуыз, минералды жем компоненттері мен микроқоспалар үшін 
қажетті мөлшерде ұсақталған біртекті қоспасы. 

Азықтық қоспалар – бұл біртекті, құрамында қоректік заттардың 
толық жиынтығы жоқ өнім. 

Азықтың алмасу энергиясы – бұл азық-түліктің жалпы энергиясынан, 
метаболизм өнімдерімен бөлінетін энергияны алу кезінде пайда болатын 
айырмашылық. 

Ас қорыту коэффициенті - тұтынылатын қоректік заттарға пайызбен 
көрсетілген сіңірілетін заттардың мөлшері. 

Астық - дәнді және бұршақты дақылдардың жемісі.  
Астық массасы - егін жинайтын комбайндардың бункерлерінен 

алынған қоқыс.  
Астық натурасы – бұл астық аралық кеңістікті ескере отырып, астық 

көлемінің бірлігінің массасы.  
Астықтың жылу өткізгіштігі температура градиентіне байланысты 

ылғалдың қозғалу процесін сипаттайды.  
Аэродинамикалық қасиет - бұл бөлшектің ауа ағынына қарсы тұру 

қабілеті. 
Базистік шығыс - бұл негізгі күйдегі астықтан ұнтақтаудың белгілі бір 

түрімен алынуы керек өнім мөлшері. 
Брикеттеу – бұл тікбұрышты немесе цилиндрлік пішіндегі 

салыстырмалы түрде үлкен брикеттерді жасау процесі. 
Біркелкілік – астық массасындағы жекелеген дәндердің мөлшері, түсі, 

ылғалдылығы, химиялық құрамы және басқа да көрсеткіштері бойынша 
біртектілік дәрежесін сипаттайтын ұғым. 

Байыту - бөлшектерді эндосперм мен қабықшалардың құрамы 
бойынша бөлу мақсатында астықты ұнтақтаудың аралық өнімдерін өңдеу. 

Дақыл - өсімдіктердің белгілі бір ботаникалық түрі. 
Егіннен кейінгі пісу дегеніміз - егін жиналғаннан кейін бірден сақтау 

кезінде астықта болатын процестер жиынтығы, бұл себу мен технологиялық 
сапаның жақсаруына әкеледі. 

Есептік шығу – қайта өңделетін астықтың нақты сапасына 
байланысты базистік шығу шамасына жеңілдіктер мен үстемеақылар 
нормаларын қолдана отырып, есептеумен белгіленген өнім саны. 

Жылу сыйымдылығы – астыққа хабарланатын жылу мөлшерінің осы 
астық температурасының тиісті өзгеруіне қатынасына тең шама. 

Күлділік - астықтың немесе ұнның аспасын жағу нәтижесінде пайда 
болған, аспаның салмағына %-бен көрсетілген күлдің мөлшері. 
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Глоссарий  
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Карбамид концентраты – бұл ұсақталған дән, мочевина және 
бентониттің біртекті қоспасын экструдерлерде өңдеу арқылы алынған жарма 
түріндегі жемдік өнім.  

Кем себу - бұл електен өткен өтпелі бөлшектердің бөлігі, ол електен 
өткен кезде електен өтуге уақыт жоқ және сол жерде қалады. 

Ауыл шаруашылығы жануарларына арналған құрама жемдердің 
құнарлылығы жемшөп бірліктерімен есептеледі. 

Құрама жем – бұл ғылыми негізделген рецепт бойынша жасалған әр 
түрлі жем өнімдері мен биологиялық белсенді заттардың қажетті мөлшеріне 
дейін тазартылған және ұсақталған біртекті қоспасы.  

Құрама жем концентраты - бұл құрамында ақуыз, минералдар мен 
микро қоспалар көп құрама жем. 

Қиын ажыратылатындар - мөлшері мен аэродинамикалық қасиеттері 
бойынша астыққа жақын және сепараторларда бөлінбейтін қоспалар. 

Қорғау қабілеті – бастапқы ықтимал мақсаты бойынша пайдалану 
үшін жарамды жай-күйді қамтамасыз ете отырып, астық қасиеттерін 
сақтаудың ұзақ мерзімділігі. 

Механикалық шығындар – бұл астықты қайта өңдеу кезінде пайда 
болатын қолайсыз тозаң. 

Меншікті жылу сыйымдылығы - жылу сыйымдылығының дене 
салмағына қатынасы. 

Нан пісіру қасиеттері ұн тарту кәсіпорындарында астықтың нан 
пісіру қасиеттерін бағалаудағы басты көрсеткіштер болып табылады, 
глютеннің саны мен сапасы, астық пен өндірілген ұнның құлау саны қызмет 
етеді. 

Өздігінен сұрыпталу – астық массаларының бастапқы біртектілігін 
бұзу. 

Өнімнің нақты шығуы - белгілі бір кезеңдегі нақты өңделген 
астықтың массасына пайызбен көрсетілген алынған өнімнің массалық 
мөлшері. 

– бұл құрама жемдер мен ақуыз дәрумендерін байыту үшін 
қолданылатын қажетті мөлшерде ұсақталған микроқоспалар мен 
толтырғыштардың біртекті қоспасы. 

Рецепт – бұл өнім шығарылатын формула. 
Сіңірілетін ақуыз тамақпен бірге қабылданған және экскрециямен 

бөлінген ақуыз арасындағы айырмашылық ретінде анықталады. 
Себу - ұсақталған бөлшектерді ұн бөле отырып мөлшері бойынша 

фракцияларға бөлу үшін қолданылатын машина. 
Тұтас сүтті алмастырғыш - бұл құрғақ майсыз сүт, жануарлар мен 

өсімдік майлары, дәрумендер, антибиотиктер, микроэлементтер тұздары 
және басқа қоспалар. 

Толық аралас жем - бұл жануарлардың қоректік, минералды және 
биологиялық белсенді заттарға қажеттілігін толығымен қамтамасыз ететін 
компоненттер қоспасы. 
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Тарту үдерісі - микро-кедір-бұдырлы және кедір-бұдырлы біліктермен 
жаншу станоктарын, ұнтақтаудың аралық өнімдерін ұрғылап ұнтақтау 
машиналарын пайдалана отырып жармалар мен дунстарды ұнға қарқынды 
ұсақтау. 

Табиғи көлбеу бұрышы - астықты астықпен сырғыту кезіндегі бұрыш. 
Үйкеліс бұрышы – астық массасы кез-келген бетке сырғана бастайтын 

ең кіші бұрыш. 
Ұңғымалық коэффициенті – бұл астық аралық кеңістік көлемінің 

астық массасының жалпы көлеміне қатынасы. 
Ұнтақтау партиясы - бұл диірмен зауытының 10 және одан да көп 

күнге жұмыс істеуі үшін астық қоры. 
Үлпілдек – бұл қоспасыз және кептірілмеген дәндері жоқ таза астыққа 

қатысты қабықтардың массалық үлесі. Үлдірлік неғұрлым жоғары болса, 
соғұрлым ядроның құрамы мен жарманың шығысы төмен болады. 

Ядроның құрамы – бұл қоспалармен бірге алынған астыққа қатысты 
ядроның массалық үлесі. Ядроның мазмұны неғұрлым жоғары болса, дайын 
өнімнің шығымдылығы соғұрлым жоғары болады. 
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Тест кілттері 
 

Сұрақ 1-бөлім 2-бөлім 3-бөлім 4-бөлім 5-бөлім 
1 D C C B B  

 2 А E A A C 
3 В C E D D 
4 D B D A E 
5 Е C A E D 
6 А A B D A 
7 С B A C B 
8 В D C C C 
9 D A E E D 
10 Е D A B D 
11 С B C A A 
12 А E A E D 
13 Е D B C A 
14 В E D B E 
15 D B A C E 
16 Е D B B C 
17 А D C D C 
18 Е E B E A 
19 В B A D B 
20 С D E C Е 
21 В E C B В 
22 D B B A А 
23 Е D D E С 
24 А A B A В 
25 В B E B Е 
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