
 
МИНИСТЕРСТВО НАУКИ И ВЫСШЕГО ОБРАЗОВАНИЯ РОССИЙСКОЙ 

ФЕДЕРАЦИИ 

ФЕДЕРАЛЬНОЕ ГОСУДАРСТВЕННОЕ БЮДЖЕТНОЕ ОБРАЗОВАТЕЛЬНОЕ 

УЧРЕЖДЕНИЕ ВЫСШЕГО ОБРАЗОВАНИЯ 

 «ДОНСКОЙ ГОСУДАРСТВЕННЫЙ ТЕХНИЧЕСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ» 

(ДГТУ) 

 

Факультет  «Агропромышленный» 

Кафедра  «Техника и технологии пищевых производств» 

 

Методические указания 

по дисциплине: Основы автоматизации технологическим процессом 

 

Форма обучения: Заочная 

 

Направление,  профиль 

 

____15.03.02_______               __« Технологические машины и оборудование»___ 

     (код специальности)                                         (наименование направление) 

 

__«Машины и аппараты пищевых производств»_____ 

(наименование  профиля) 

 

 

 

 

 

 

 

 

    г. Ростов-на-Дону 

2020 г.  



ФУНКЦИОНАЛЬНЫЕ СХЕМЫ АВТОМАТИЗАЦИИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ 

ПРОЦЕССОВ 

Назначение функциональных схем автоматизации 

 

 Функциональная схема автоматизации (ФСА) является одним из основных проектных 

документов, определяющих функциональную структуру и объем автоматизации технологических 

установок и отдельных агрегатов промышленного объекта. Она представляет собой чертеж, на 

котором схематически условными обозначениями изображены: технологическое оборудование; 

коммуникации; органы управления и средства автоматизации (приборы, регуляторы, 

вычислительные устройства) с указанием связей между технологическим оборудованием и 

элементами автоматики, а также связей между отдельными элементами автоматики. 

Вспомогательные устройства, такие, как редукторы, фильтры для воздуха, источники питания, 

соединительные коробки и другие монтажные элементы, на ФСА не показывают.  

Как правило, ФСА выполняют на одном чертеже, на котором изображают аппаратуру всех систем 

контроля, регулирования, управления и сигнализации, относящуюся к данной технологической 

установке. На основании ФСА выполняют остальные чертежи проекта и составляют ведомости и 

заказные спецификации приборов и средств автоматизации. Для однотипных технологических 

объектов, не связанных между собой и имеющих одинаковое оснащение приборами и средствами 

автоматизации, выполнение ФСА допускается лишь для одного из них. На схеме даются пояснения. 

Например: ‖Схема разработана для агрегата 1, для агрегатов 2–5 схемы аналогичны‖.  

 

Разработка функциональной схемы автоматизации  

Функции контроля и управления на функциональных схемах автоматизации изображают в 

соответствии с ГОСТ 21.404–85 [1] и отраслевыми нормативными документами. Графические 

обозначения приборов, средств автоматизации и линий связи (и их размеры) должны соответствовать 

обозначениям, приведенным в приложении 1.  

Пример 1. На рис. 1 изображена функциональная схема автоматизации реактора выполненная 

упрощенным способом. При достижении уровнем продукта в резервуаре предельного значения (поз. 

LA–1) срабатывает предупредительная сигнализация. 

 

Рисунок 1. Функциональная схема автоматизации реактора 



Температура продукта автоматически регулируется измерителем регулятором температуры (поз. 

TIC–2). В случае несоответствия измеренного значения температуры ее заданному значению 

формируется команда управления электрическим исполнительным механизмом, который через 

регулирующий орган воздействует на подачу пара. Предусмотрена возможность и дистанционного 

(ручного) управления электрическим исполнительным механизмом, этому соответствует 

обозначение HS около него. Управление электроприводом мешалки производится в дистанционном 

(ручном) режиме, предусмотрена сигнализация рабочего состояния мешалки – обозначение HSA. 

Надпись BiB0 около обозначения контура контроля и регулирования означает, что в качестве 

измерителя-регулятора температуры используется микропроцессорное устройство, например 

контроллер. 

Пример 2. На рис. 2 изображена функциональная схема автоматизации технологического 

процесса, предусматривающего тепловую обработку продукта с одновременным его 

перемешиванием, выполненная развернутым способом.   

 

Рисунок 2. Функциональная схема автоматизации реактора. 



Контроль предельно допустимого уровня в резервуаре осуществляет вторичный прибор (поз. 1–2), 

установленный на щите и име-ющий пневматический выходной сигнал. При достижении продуктом 

в реакторе предельно допустимого уровня сигнал с первичного преобразователя (поз. 1–1), 

установленного по месту, поступает на вторичный прибор (поз. 1–2), который инициирует 

срабатывание световой предупредительной сигнализации (на щите включается лампа HL1). Нагрев 

продукта в резервуаре производится паром. При этом температура продукта на выходе из резервуара 

контролируется датчиком температуры (поз. 2–1), сигнал с которого поступает на измеритель-

регулятор температуры (поз. 2–2). Если температура продукта не равна заданной, то измеритель-

регулятор температуры сформирует команду управления на исполнительный механизм (поз. 2–3) для 

уменьшения или увеличения подачи пара. 

Управление двигателем мешалки М1 производится с помощью кнопок ручного управления SB4 и 

SB5, установленных на щите. По месту в данном случае установлен магнитный пускатель двигателя 

мешалки KM1 и кнопки аварийного отключения мешалки SB3. При работающем двигателе мешалки 

M1 на щите включается сигнальная лампа HL2. Положение ключа управления SA1 определяет 

режим управления: ‖A‖ – автоматический, ―D‖ – дистанционный (ручной). При автоматическом 

режиме управление исполнительным механизмом подачи пара (поз. 2–3) производится измерителем- 

регулятором температуры (поз. 2–2), а при дистанционном – оператором, с помощью кнопок 

управления SB1 и SB2 (―Меньше‖, ―Больше‖). 

 

Пример 3. На рис. 3 изображена функциональная схема автоматизации пароварочной камеры, 

выполненная развернутым способом. С помощью ключа управления SA1 можно вести термическую 

обработку колбасных изделий либо в автоматическом, либо в операторном (ручном) режиме 

управления.  

Обогрев камеры производится острым паром.  В схеме предусмотрена блокировка от концевого 

выключателя (поз. 3), которая не дает возможности включения системы автоматики и подачи пара 

при открытых дверях пароварочной камеры. Лампой HL1 сигнализируется открытое положение 

дверей камеры. При необходимости блокировка может быть отключена кнопкой SB1. 

Термосопротивление (поз. 1–1, 3–1) обеспечивает измерение температуры паровоздушной среды в 

камере. Для работы камеры в автоматическом режиме необходимо ключ управления SA1 установить 

в положение ―А‖. При этом на электромагнитный клапан (поз. 2–3) подается управляющее 

воздействие, клапан срабатывает, открывая подачу пара в камеру. Включается сигнальная лампа HL2 

– ―Камера работает‖. Измеренное текущее значение температуры в камере (поз. 1–1) сравнивается с 

его заданным на приборе (поз. 1–2) значением, в результате чего управляющее воздействие 

поступает на исполнительный механизм (поз. 1–3), который через регулирующий орган воздействует 

на подачу пара в камеру. Положение регулирующего органа контролируется по указателю 

положения (поз. 4).  

Система позволяет поддерживать температуру паровоздушной среды в камере в диапазоне 75–85 

°С. Температура в центре колбасного батона контролируется с помощью комплекта приборов, 

состоящего из игольчатой термопары (поз. 2–1), которая после загрузки камеры рамами с 

колбасными изделиями помещается в один из батонов, и вторичного прибора (поз. 2–2). Окончание 

цикла термической обработки определяется заданным значением температуры в толще батона. 

Достижение заданной температуры в батоне приводит к срабатыванию звуковой сигнализации (HA1) 

и автоматической блокировке подачи пара в камеру путем выдачи управляющего сигнала на 

электромагнитный клапан (поз. 2–3). Одновременно с закрытием клапана (поз. 2–3) гаснет 

сигнальная лампа HL2 – ―Камера работает‖ и включается сигнальная лампа HL3 – ―Камера не 

работает‖. Для выключения сигнала звуковой сигнализации предусмотрена кнопка SB4. При работе 

системы в режиме ручного управления ключ управления SA1 устанавливается в положение ―P‖. При 

этом командные сигналы на исполнительные механизмы (поз. 1–3, 2–3) подаются оператором 

посредством кнопок управления SB2, SB3 (―Меньше‖, ‖Больше‖) и SB5, SB6 (―Открыть‖, ‖Закрыть‖). 

Визуальное наблюдение за температурой паровоздушной среды в камере и в центре батона 

осуществляется по показаниям измерителя температуры (поз. 3–2), связанного с датчиком 

температуры (поз 3– 1), и вторичного прибора (поз. 2–2).  



 

 

Рисунок 3. Функциональная схема автоматизации пароварочной камеры. 

Упрощенный способ применяется в основном для изображения приборов и средств автоматизации 

на технологических системах. При построении схем по этому способу, хотя он и дает только общее 

представление о принятых решениях по автоматизации объекта, достигается сокращение объемов 

документации. Чтение схем автоматизации, выполненных таким образом, несколько затруднено, так 

как они не отображают организацию пунктов контроля и управления объектом. При упрощенном 

способе выполнения функциональных схем автоматизации позиционные обозначения  элементов 

схемы в каждом контуре регулирования и контроля выполняют арабскими цифрами, исполнительные 

механизмы обозначений не имеют. 

  



Тема курсовой работы выбирается в соответствии с последней цифрой зачетной книжки!! 

 

Темы курсовых работ 

1. Автоматизация производства пара  

2. Автоматизация очистки сточных вод  

3. Системы автоматизации мойки трудопроводов  

4. Автоматизация производства кефира  

5. Системы автоматизации мойки оборудования   

6.  Автоматизация холодильной обработки мяса   

7. Автоматизация производства колбасных изделий  

8. Автоматизация производства кефира  

9. Автоматизация кондиционирования воздуха  
10. Система автоматизации производства отливных глазированных конфет  

 

К курсовой работе прилагается лист А1 с функциональной схемой автоматизируемого 

объекта!!! 
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Приложение 1. 

Буквенные условные обозначения 

измеряемых величин  

и функций автоматизации по ГОСТ 21.404-

85 

A Сигнализация 

C Авт. регулирование 

D Плотность, разность, перепад 

E Электрическая величина 

F Расход, соотношение, доля, 

дробь 

G Размер, положение, 

перемещение 

H Ручное воздействие, верхний 

предел измеряемой величины 

I Показание 

J Автоматическое 

переключение 

K Время, временная программа 

L Уровень, нижний предел 

измеряемой величины 

M Влажность 

P Давление, вакуум 

Q Величина, характеризующая 

качество: состав, 

концентрация…… 

R Радиоактивность, регистрация 

S Скорость, частота 

T Температура 

U Несколько разнородных 

измеряемых величин 

V Вязкость 

W Масса 

X Нерекомендуемая резервная 

буква 

Размеры условных обозначений приборов и 

средств автоматизации  

 

1. Первичный 

измерительный 

преобрaзовaтель,прибор,устaнaвл

ивaемый по месту  

 

2. Прибор,средствa 

aвтомaтизaции, устaнaвливемые 

дистaнционно  

3. Исполнительный 

мехaнизм 

 

4. Исполнительный 

мехaнизм, который при 

прекрaщении подaчи энергии или 

упрaвляющего сигнлa остaвляет 

регулирующий оргaн в 

неизменном положении 

 

5. Исполнительный 

мехaнизм с дополнительным 

ручным приводом 
 

6. Регулирующий оргaн  
 

7. Линия связи  

8. Пересечение линий связи 

без соединения друг с другом  
 

9. Пересечение линий связи 

с соединением между собой 
 

10. Звонок электрический  
 

11. Лaмпa сигнaльнaя 

 
12. Электромaшинный 

привод 
 

13. Клaпaн регулирующий 

трехходовой  
14. Зaслонкa регулирующaя  

 
15. Шифер регулирующий 

 
 

  



Приложение 2. Пример оформления курсовой работы 
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Введение 

Кефир является одним из наиболее популярных кисломолочных 

диетических напитков и по праву занимает доминирующее положение среди всех 

продуктов переработки молока. 

Главным преимуществом кефира перед другими молочными продуктами 

является то, что он благоприятно влияет на состав микробов кишечника – 

другими словами, позитивно воздействует на процесс формирования его здоровой 

микрофлоры. Кефир обладает иммуностимулирующими свойствами, помогает 

победить хроническую усталость, незаменим при нарушениях сна и неполадках в 

нервной системе. 

Кефир отличается от других кисломолочных продуктов уникальным 

набором бактерий и грибков, входящих в его состав. Его разделяют на 

однодневный, двухдневный и трѐхдневный. Классификация отражает 

определѐнные качества кефира: его кислотность, степень накопления углекислоты 

и спирта, а также степень набухания белков. 

Процент этилового спирта доходит до 0,07 % (по устаревшей технологии с 

применением сычужных ферментов могли быть десятые доли процента)в 

однодневном и до 0,88 % (БМЭ) в трѐхдневном. Кроме того, кефир обладает 

успокаивающим и легким мочегонным действием. 

Кефир является более подходящим, чем другие молочные продукты, для 

тех, кто не переносит лактозу: он помогает усваивать лактозу, являясь 

катализатором. 

Таким образом,благодаря всем своим полезным качествам — содержанию 

необходимых нам кальция, белков, витаминов и многих питательных веществ — 

кефир восстанавливает естественный, природой данный баланс нашего 

организма, что необходимо для любого здорового существа. 

В данной работе рассмотрены основные технологические стадии 

производства кефира на конкретном предприятии. 
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Объектом исследования является ОАО «ВАМИН Татарстан»,который 

производит молочную продукцию в городе Казань, Республике Татарстан. 

Цель работы: изучить на примете предприятия ОАО «ВАМИН Татарстан» 

процесс производства кефира и уметь применять теоретические знания на 

практике. 

Данный процесс производства позволяет получить продукт с хорошими 

вкусовыми свойствами, удовлетворяющим требованиям нормативных 

документов. 

Требования к сырью. 

1.1Для выработки кефира применяют следующее сырье: 

- молоко натуральное коровье – сырье не ниже второго сорта по ГОСТ Р 

52054; 

- молоко коровье цельное сухое с индексом растворимости не более 0,3 см³ 

сырого осадка по ГОСТ 4495; 

- молоко обезжиренное сухое с индексом растворимости не более 0,4 см³ сы 

рого осадка по ГОСТ 10970; 

- сливки сухие высшего сорта по ГОСТ 1349; 

- масло сливочное несоленое по ГОСТ 37; 

- воду питьевую по СанПин 2.1.4.1074 (для рекомбинированного или 

восстановленного молока); 

- закваску на кефирных грибках по ГОСТ 10-02-02-4, приготовленную в 

соответствии с действующей инструкцией по приготовлению и применению 

заквасок для кисломолочных продуктов на предприятиях молочной 

промышленности, утвержденной в установленном порядке. 

1.2 Сырье, применяемое для изготовления кефира, по показателям 

безопасности должно соответствовать требованиям СанПиН 2.3.2.1078, СанПиН 

2.3.2.1280. 

1.3 Допускается использование импортного сырья, за исключением 

кефирной закваски, по показателям качества и безопасности не уступающего 
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требованиям, указанным в 1.1,1.2, и разрешенного к применению органами и 

учреждениями Госсанэпидслужбы России и не изменяющего природу продукта. 

2. Технология производства. 

Кефир вырабатывается резервуарным и термостатным способами. 

Резервуарный способ производства отличается от термостатного тем, что 

сквашивание молока производится в большой емкости и на розлив направляется 

продукт с перемешанным сгустком. Технологический процесс состоит из 

следующих операций: приемки и подготовки сырья, нормализации, 

гомогенизации, пастеризации и охлаждения, заквашивания, сквашивания в 

специальных емкостях, охлаждения сгустка, созревание сгустка, фасования. 

2.1Объект производства. 

Кефир резервуарным способом вырабатывают из цельного натурального 

нормализованного молока не ниже второго сорта, кислотностью не более 19 
0
 Т, 

плотностью не менее 1,0278 кг/м
3
 , с различной массовой долей жира, поэтому 

исходное молоко нормализуют до требуемой массовой доли жира. При 

нормализации цельного молока по жиру могут быть два варианта: жира в цельном 

молоке больше, чем требуется в производстве, и жира в цельном молоке меньше, 

чем требуется. В первом варианте жир частично отбирают путем сепарирования 

или к исходному молоку добавляют обезжиренное. Во втором варианте для 

повышения жирности исходного молока добавляют к нему сливки. Один из 

простейших способов нормализации по жиру – нормализация путем смешивания 

в емкости рассчитанных количеств нормализуемого молока и нормализующего 

компонента (сливок или обезжиренного молока) при тщательном перемешивании 

смеси. 

2.2 Тепловая обработка и гомогенизация. 

Пастеризация молока производится с целью уничтожения вегетативных 

форм микрофлоры, в том числе патогенных. Наиболее распространенный способ 

в производстве кисломолочных продуктов – кратковременная пастеризация при 

температуре 85-87 
0
 С с выдержкой в течение 5-10 мин. или при 90-92 

0
 С с 
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выдержкой 2-3 мин. с последующим охлаждением до температуры заквашивания. 

Режим пастеризации должен обеспечить получение заданных свойств готового 

продукта, в частности органолептических показателей (вкус, нужные вязкость и 

плотность сгустка). Высокие температуры пастеризации вызывают денатурацию 

сывороточных белков, при этом повышаются гидратационные свойства казеина. 

Это способствует образованию более плотного сгустка, который хорошо 

удерживает влагу, что препятствует отделению сыворотки при хранении. 

Гомогенизация – это раздробление (диспергирование) жировых шариков 

путем воздействия на молоко значительных внешних усилий. В процессе 

обработки уменьшаются размеры жировых шариков и скорость всплывания. 

Происходит перераспределение оболочечного вещества жирового шарика, 

стабилизируется жировая эмульсия, и гомогенизированное молоко не 

отстаивается. В настоящее время применяют двухступенчатую гомогенизацию, 

исключающую слипание частичек жировых шариков на выходе из клапанной 

щели гомогенизирующей головки. Гомогенизация проводится при температуре 

60-65 
0
 С и давлении 15-17,5 МПа (125-175 атм). После пастеризации и 

гомогенизации смесь охлаждается до температуры заквашивания. 

2.3 Заквашивание и сквашивание молока. 

При производстве кефира обычно применяют закваску, приготовленную на 

кефирных грибках. Основными представителями их являются молочнокислые 

палочки, молочнокислые стрептококки, в том числе ароматобразующие и 

молочные дрожжи типа Torula. Случайная микрофлора зерен состоит из споровых 

палочек, уксуснокислых бактерий, молочных плесеней, пленчатых дрожжей, 

бактерий группы Coliи пр. 

Для приготовления кефирной закваски сухие кефирные зерна выдерживают 

в теплой воде (25-30 
0
 С) в течение суток, меняя ее за это время 2-3 раза. После 

этого воду сливают, и набухшие зерна заливают теплым молоком, взятым в 

десятикратном количестве по отношению к объему грибков. 
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Для выработки кефира с характерным вкусом и прочной консистенцией 

необходимо использовать производственную закваску, выдержанную после 

сквашивания при температуре 10-12 
0
 С в течение 12-24 час. Закваску, масса 

которой обычно составляет 5 % массы заквашиваемой смеси, вносят в смесь, 

охлажденную до температуры заквашивания. Смесь сквашивают при температуре 

23-25 
0
 С до образования молочно-белкового сгустка кислотностью 80-100 

0
 Т (рН 

4,5-4,65). Во время сквашивания происходит размножение микрофлоры закваски, 

нарастает кислотность, коагулирует казеин и образуется сгусток. После 

окончания сквашивания продукт немедленно охлаждают. 

2.4 Перемешивание и охлаждение сгустка. 

После сквашивания кефир перемешивают и охлаждают до температуры 

созревания. Перемешивание продукта начинают через 60-90 мин. после начала 

времени его охлаждения и проводят в течение 10-30 минут. Перемешанный и 

охлажденный до температуры 20 
0
 С сгусток оставляют в покое 

2.5 Созревание кефира. 

Продолжительность созревания кефира составляет 6-10 ч. Во время 

созревания активизируются дрожжи, происходит спиртовое брожение, в 

результате чего в продукте образуются спирт, диоксид углерода и другие 

вещества, придающие этому продукту специфические свойства. 

2.6 Перемешивание и розлив. 

По истечении времени созревания, перед началом розлива кефир в 

резервуаре перемешивают 2-10 мин.Упаковку и маркировку производят в 

соответствии с требованиями стандарта на этот продукт. С целью улучшения 

консистенции готового продукта, упакованный кефир рекомендуется 

выдерживать в холодильной камере перед реализацией. При достижении кефиром 

требуемого показателя условной вязкости и температуры 6 
0
 С технологический 

процесс считается законченным и продукт готов к реализации. 
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3.Обоснование функциональной схемы. 

 

Рисунок 1. Схема автоматизации резервуара для сквашивания молока. 

Технологический процесс производства кисломолочных напитков состоит 

из четырех самостоятельных операций: приготовления производственной 
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закваски ,подготовки молока к сквашиванию, сквашивания молока и фасования 

продукта. Подготовленным мя автоматизации является процесс, основанный на 

резервуарном способе производства кисломолочных напитков. Молоко после 

охлаждения в пастеризационно-охладителъной установке до температуры 

(23+2).С поступает в резервуары мя кисломолочных напитков, куда одновременно 

из заквасочного отделения насосом подается производственная закваска. 

Заквашенное молоко в резервуаре непрерывно перемешивается мешалкой в 

течение заданного времени. После отключения мешaлки продукт сквашивается до 

кислотности с показателем рН 4,6 +-05, охлаждается подаваемой в рубашку 

резервуара холодной водой и перемешивается мешалкой по заданной программе. 

По достижении температуры ( 1 5 + 1 ) С продукт готов мя фасования, мешалку 

выключают и прекращают подачу охлаждающей воды. Кисломолочные напитки 

фасуют на механизированных линиях как в стеклянную тару, так и в бумажные 

пакеты. 

 На (рис. 1) показана схема автоматизации резервуара для сквашивания 

молока. Для заполнения резервуара молоком оператор с помощью ключа SA1 

через промежуточный электропневмоклапан 1-1 перевод трѐхходовой 

пневмовентиль  1-2 в режим заполнения резервуара. 

Уровень продукта в резервуаре контролируется кондуктометрическим 

сигнализатором уровня 2-4 с тремя датчиками; нижнего 21, среднего 2-2 и 

верхнего 2-3 1ровней. По достижении продуктом датчика среднего уровня 

сигнaлизатор включает электродвигатель мешалки и реле времени 4-1, которое в 

свою очередь включает на заданное время электродвигатель насоса-дозатора 

закваски, Системой автоматизации предусмотрена блокировка включения 

мешалки при открытой крышке люка резервуара от микропереключателя 3-1. 

После заполнения резервуара от датчика верхнего уровня сигнализатора уровня 

отключается мешaлка и включается программное устройство 5-1. Программное 

устройство включает систему контроля кислотности продукта в резервуаре 

состоящую из погруженного датчика 6- 1, высокоомного электронного 
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преобразователя 6-2 и автоматического самопишущего потенциометра 1З00 с 

контактным устройством 6-3. Одновременно по заданной программе командное 

устройство включает и отключает мешалку.  

По достижении заданного водородного показателя рН продукта контакное 

устройство потенциометра включает через промежуточный пневмоэлектрический 

клапан 7-1 пневмоклапан подачи холодной воды в рубашку резервуара 7-2  

систему контроля температуры , состоящую из термометра сопротивления В-1 и 

логометра с контактным устройством 8-2. 

 После достижения заданной температуры контактное устройство логометра 

отключает командный прибор включает мешалку ,закрывает клапан подачи 

холодной воды,  переводит клапан 1-2 на выпуск продукта из резервуара и 

включает звонок  НА 1 , сигнализирующий об окончании процесса сквашивания.                              

После снижения уровня ниже датчика среднего уровня отключается 

электродвигателъ мешалки, а после опорожнения резервуара клапан 1-2 

переводится в положение на заполнение - резервуар подготовлен к последующей 

мойке. На время мойки блокируются все системы автоматизации сквашивания 

(сама система мойки резервуара в данной главе не рассматривается). 

4.Требования к готовому продукту. 

В соответствии с требованиями РТУ кефир должен удовлетворять следующим 

требованиям: 

Кефир Кислотность в 
0
 Т Содержание спирта в %, не более 

Для массового потребления 80-120 0,6 

Лечебный: 
80-90 0,2 

слабый 

средний 80-105 0,4 

крепкий 90-120 0,6 

 

Вкус и запах – чистый, кисломолочный, освежающий. 
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Консистенция кефира должна быть однородной, напоминающей жидкую 

сметану. Допускается газообразование, вызванное дрожжами или 

ароматобразующими стрептококками. 

Технология производства кефира 

Рассмотрим основную технологическую схему производства кефира 

резервуарным способом с охлаждением в резервуарах. По этой схеме молоко 

подается насосами по трубам, а расфасованный готовый продукт – 

внутризаводским транспортом (цепными и ленточными транспортерами и т.д.). 

В теплообменниках молоко и напитки подвергают термической обработке 

(нагреванию и охлаждению) до заданной температуры. От механических 

примесей молоко очищается в сепараторах-очистителях в потоке и для получения 

соответствующей дисперсности жира и улучшения вязкости напитка 

обрабатывается в гомогенизаторах. 

Напиток в резервуаре перемешивается приводной мешалкой. 

Расфасовывают напиток в пленочную упаковку на разливочных машинах и 

автоматах. 

Описание 

Нормализованное по жирности молоко, охлажденное до 4-6 
0
 С, из 

молокохранительного танка емкостью 10 тыс. л центробежным насосом подается 

в балансировочный бачок пастеризационно-охладительной установки и далее 

насосом направляется в I секцию регенерации теплообменника, откуда 

подогретое до 30-35 
0
 С поступает в центральную трубку сепаратора-

молокоочистителя. Очищенное молоко под давлением, создаваемым напорным 

диском сепаратора, поступает в секцию II регенерации теплообменника, после 

чего направляется в секцию пастеризации для нагрева до 85 
0
 С и подается в танк, 

где выдерживается при этой температуре 5-10 мин. Из танка молоко самотеком 

направляется в гомогенизатор, где под давлением 125-175 ат гомогенизируется и 

поступает во вторую секцию теплообменника для отдачи тепла встречному 

потоку молока. Молоко, охлажденное до температуры заквашивания (23-25 
0
 С) 
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поступает в двустенный танк, куда предварительно с помощью насоса попадает 

закваска. Сквашивание происходит до кислотности 85-90 
0
 Т, затем сгусток 

перемешивается и тут же охлаждается холодной водой до 20 
0
 С. В дальнейшем 

сгусток оставляют в покое для созревания на 6-10 ч.По истечении времени 

созревания,перед началом розлива кефир в резервуаре перемешивают 2-10 мин. и 

подают на фасовочно-упаковочный автомат для расфасовки. Упакованный кефир 

рекомендуется выдерживать в холодильной камере перед реализацией до 

достижения им требуемого показателя условной вязкости и температуры 6 
0
 С. 
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Заключение 

Развитие пищевой промышленности нашей страны и области имеет важное 

политическое, экономическое и социальное значение. Только при верном подходе 

к организации перерабатывающих предприятий, их модернизации и соблюдении 

всех технологических нормативов можно добиться создания наиболее 

конкурентоспособной продукции. Необходимо помнить, что производство и 

реализация пищевых продуктов несут в себе не только экономическую 

целесообразность, но и коренным образом влияют на состояние здоровья 

населения. 

Кисломолочная продукция оказывает положительное воздействие на 

пищеварительную систему человека, в связи с тем, что в результате ряда 

биохимических процессов, протекающих при сквашивании молока, образуется 

особая, молочнокислая микрофлора, имеющая в своем составе различные 

вещества - молочную кислоту, углекислый газ, спирт, антибиотики и др. 

Усвояемость кисломолочных продуктов выше, чем усвояемость свежего молока, 

так как в кисломолочных продуктах белки частично пептонизированы. Кроме 

того, в ряде кисломолочных продуктов сгусток пронизывается мельчайшими 

пузырьками углекислого газа, в результате чего становится более доступным 

воздействие ферментов пищеварительного тракта. 

Кефир имеет приятный, слегка освежающий и кислый вкус, нежный 

сгусток, возбуждает аппетит, усиливает секреторную и моторную деятельность 

желудка и кишечника, укрепляет нервную систему. Благодаря своим питательным 

свойствам он широко применяется для лечения и профилактики малокровия, 

атеросклероза, болезней легких и плевры, при нарушении функции желудочно-

кишечного тракта и обмена веществ. 

При соблюдении технологического процесса, а именно тщательному 

подбору исходного сырья, соблюдению норм температур и давления при 

пастеризации и гомогенизации, заквашиванию молока хорошо 

смоделированными, качественными заквасками, постоянном контроле качества 
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полуфабриката в химической лаборатории, своевременном розливе и маркировке, 

можно добиться получения продукции, отвечающей требованиям современной 

индустрии питания. Выбор технологической линии, подбор машин по 

производительности и совместимости их друг с другом, обеспечение санитарно-

гигиенических норм удобством мытья оборудования, а также максимальная 

автоматизация процесса и улучшение условий труда рабочих наряду с 

реализацией технологического процесса играет важнейшую роль в формировании 

свойств готового продукта, рентабельности всего производства в целом. 
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