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Анотація 

 

Кваліфікаційна робота включає сім розділів. У першому розділі проведено 
техніко-економічне обґрунтування. У другому розділі наведено теоретичні 
основи поглибленої теплової обробки зерна.  

У третьому розділі розглянута характеристика сировини, яка 
використовується для виробництва комбікормів. Розділ містить відомості про 
номенклатуру кормових засобів, які використовують для виробництва 
комбікормів, і джерела їх постачання; коротку оцінку поживної цінності кожного 
з кормових засобів; технологічну характеристику сировини; проведено аналіз 
схеми технологічного процесу і наведено технічні пропозиції щодо будівництва 
заводу; проведений розрахунок приймально-відпускних пристроїв, ємності 
складів для зберігання сировини і готової продукції, технологічного обладнання, 
ємності оперативних бункерів та транспортного обладнання; представлений 
технохімічний та технологічний контроль виробництва. 

У четвертому розділі проведено розрахунок вентиляційних установок. У 
п’ятому розділі розглянуто аспекти електропостачання та енергозабезпечення. У 
шостому розділі проведено аналіз небезпечних та шкідливих виробничих 

факторів на комбікормовому заводі, наведено заходи по забезпеченню безпечних 
умов праці та пожежовибухобезпеки. У сьомому розділі розраховано техніко-

економічні показники роботи. 

Кваліфікаційна робота викладено на 128 листах пояснювальної записки 
друкованого тексту, містить 35 таблиць, список літератури включає 43 

найменування. Графічна частина роботи представлена на 7 листах формату А1: 
схема технологічного процесу виробництва комбікормової продукції – 1 лист 
(б/м), плани поверхів – 4 листи (М 1:50), розрізи (повздовжній і поперечний) – 2 

листи (М 1:50).  
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Вступ 

 

Забезпечення населення тваринними білками свідчить про рівень життя 
країни. Тому тваринництво є однією з основних галузей промисловості розвиненої 
держави. Тваринництво має велике значення як для економіки, екологічного 
розвитку, так і для суспільства в цілому. Ключові аспекти значення тваринництва: 

1. Харчова безпека. Тваринництво забезпечує виробництво м'яса, молока, 
яєць та інших продуктів тваринного походження, що є важливими складовими 
раціону людини і забезпечують харчову безпеку країни. 

2. Економіка. Тваринництво створює робочі місця, забезпечує прибуток для 
фермерів та підприємств у галузі обробки та реалізації продукції тваринного 
походження. 

3. Аграрна стабільність. Розвиток тваринництва сприяє збалансованому 
розвитку сільського господарства та зменшенню ризиків для 
сільськогосподарських підприємств. 

4. Використання ресурсів. Тварини можуть використовувати ресурси, які не 
використовуються у рослинництві, такі як трава та пасовища, допомагаючи 
використовувати доступні землі ефективніше. 

5. Розвиток сільських територій. Тваринництво може сприяти розвитку 
сільських територій, забезпечуючи інфраструктуру, робочі місця та стабільність 
для місцевих громад. 

6. Збалансоване виробництво. Розвинуте тваринництво допомагає 
забезпечити збалансоване харчування людей, а також різноманіття продуктів. 

Основними чинниками, які сприяють інтенсифікації виробництва продукції 
тваринництва та переходу до передових технологій, є удосконалення систем 
виробництва комбікормів та оптимізація технології годівлі тварин. Дослідження в 
цій галузі підтверджують, що лише за умови повноцінної та збалансованої годівлі 
сільськогосподарські тварини можуть максимально реалізувати свій генетичний 
потенціал [1]. Ключовим аспектом цієї годівлі є задоволення оптимальних потреб 
організму тварин у енергії, білку, необхідних амінокислотах, мінералах та 
вітамінах. Оптимальну годівлю тварин перш за все забезпечують якісні корми, що 
містять різноманітні поживні та біологічно активні речовини. Вони включають в 
себе ті ж речовини та сполуки, що й організм тварин, проте у різних пропорціях 
та кількостях. Це підтверджується практикою годівлі високопродуктивних тварин 
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[2]. 

Продуктивність тварин на 55 – 60 % залежить від збалансованості 
комбікормів, які вони споживають, на 25 – 30 % від генетики та на 15 – 20 % від 
умов та технології утримання. Якщо корми низької якості, то тварини можуть 
мати меншу продуктивність через погану перетравність таких кормів. Це означає, 
що вони містять менше енергії та поживних речовин, ніж корми високої якості, і, 
відповідно, не можуть забезпечити тваринам необхідних ресурсів для 
повноцінного функціонування та високої продуктивності. 

Світовий досвід підтверджує, що ефективне ведення тваринництва 
неможливе без вирішення проблеми забезпечення необхідною кількістю та якістю 
кормів. Кормова проблема включає в себе низку аспектів, таких як доступність 
кормів, їх різноманітність, вартість, а також якість та поживна цінність. Успішні 
тваринницькі галузі в різних країнах активно вирішують цю проблему шляхом 
впровадження різноманітних стратегій, таких як розвиток сучасних методів 
вирощування кормів, використання новітніх технологій у виробництві 
комбікормів, дослідження та впровадження ефективних систем обробки та 
зберігання кормів, а також розробка генетичних рішень для поліпшення вмісту 
поживних речовин у кормах. Ці заходи сприяють покращенню якості кормів, 
забезпечують необхідну різноманітність у раціонах тварин, підвищують 
продуктивність та здоров'я тварин, а також допомагають зменшити витрати на 
годівлю та підвищити рентабельність сільськогосподарських підприємств. Таким 
чином, вирішення кормової проблеми має величезне значення для успішного 
розвитку тваринництва як в національному, так і в глобальному масштабі. 

Комбікормова промисловість України є важливою складовою 
сільськогосподарського сектору та галуззю харчової промисловості країни. Вона 
спеціалізується на виробництві комбінованих кормів для різних видів тварин, 
таких як птиця, свині, худоба, та інших. Комбікормова промисловість України 
розвивається, враховуючи зростаючий попит на м'ясо, молоко, яйця та інші 
продукти тваринного походження як на внутрішньому, так і на зовнішньому 
ринках. Виробництво комбікормів в країні спирається на сучасні технології та 
наукові дослідження, щоб забезпечити оптимальний склад і якість кормів для 
тварин. При цьому, важливою частиною комбікормової промисловості є 
інноваційні підходи до виробництва, включаючи використання альтернативних 
джерел білка та енергії, а також зменшення впливу на навколишнє середовище. 
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Розділ 1. Техніко-економічне обґрунтування  
 

Розроблена технологія підвищення ефективності використання сировини 
при виробництві комбікормової продукції може бути реалізована у будь-якому 
регіоні України. В сучасних умовах повномасштабної війни та нестабільної 
політичної ситуації в країні проєкти будівництва заводів повинні бути 
адаптовані під зміни місця будівництва, переносу потужностей, випуску малих 
партій для дрібного споживача. Робота є актуальною та вирішує проблеми 
забезпечення високопоживними та збалансованими комбікормами 
сільськогосподарських тварин та птицю в умовах повномасштабної війни в 
країні, коли порушені ланцюги постачання кормових добавок та препаратів 
біологічно активних речовин. Процес екструдування зерна підвищує його 
поживність та перетравність у 2 рази, а також покращує санітарну якість та 
смакові властивості без додаткових добавок. 

 

1.1 Маркетингові дослідження 

Однією з головних проблем світу є забезпечення продовольчої безпеки. 
Цим питанням спантеличені багато урядів країн та міжнародних організацій. Для 
більш повного його розуміння наведемо поняття «продовольча безпека» за 
визначенням Продовольчої та сільськогосподарської організації ООН (ФАО). 
Продовольча безпека – це чітко функціонуюча система, яка забезпечує всі 
прошарки населення продовольством за прийнятими фізіологічними нормами за 
рахунок власного виробництва та необхідного рівня імпорту тих продуктів, для 
виробництва яких відсутні внутрішні умови [3, 4]. 

18 вересня 2015 року ООН ухвалила програмний документ «Перетворення 
нашого світу: Порядок денний у галузі сталого розвитку на період до 2030 року» 
з цілями сталого розвитку (ЦСР). У цьому документі було задекларовано «Ціль 
2: Покінчити з голодом, забезпечити продовольчу безпеку і поліпшити 
харчування та сприяти сталому розвитку сільського господарства». З часу 
ухвалення цього документу пройшло майже 9 років, проте ситуація не тільки не 
покращується, але й погіршується. 
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На погіршення стану світової продовольчої безпеки впливає багато 
факторів, які вимагають нагальних згуртованих рішень усього світу. Основні 
проблеми продовольчої безпеки світу: 

1. Зміна клімату має значний вплив на сільське господарство, спричиняючи 
екстремальні погодні умови, такі як посухи, повені та урагани. Це призводить до 
зниження врожайності та зростання нестабільності продовольчого постачання. 

2. Зростання світового населення вимагає збільшення виробництва 
продовольства. Це тисне на природні ресурси, такі як земля, вода та енергія, що 
може призвести до виснаження цих ресурсів. 

3. Військові конфлікти та політична нестабільність можуть порушити 
виробництво та постачання продовольства, що призводить до голоду та 
підвищення цін на продукти харчування. 

4. Економічна нерівність. Нерівномірний розподіл ресурсів і доходів між 
країнами та всередині них призводить до того, що деякі регіони мають надлишок 
продовольства, тоді як інші страждають від його нестачі. Це ускладнює доступ 
до харчування для бідних верств населення. 

5. Втрати та відходи продовольства. Значна частина виробленого 
продовольства втрачається або викидається на різних етапах виробничо-

збутового ланцюга. Зменшення таких втрат може суттєво підвищити доступність 
харчових продуктів. 

6. Деградація земель. Інтенсивне сільське господарство, вирубка лісів та 
нераціональне використання земель призводять до деградації ґрунтів, що знижує 
їх продуктивність і загрожує довгостроковій продовольчій безпеці. 

7. Недостатній доступ до чистої води та її неправильне управління стають 
критичними факторами, що впливають на виробництво продовольства, особливо 
в посушливих регіонах. 

8. Поширення захворювань серед рослин та тварин, а також навала 
шкідників можуть знищити значні обсяги врожаю та худоби, ставлячи під 
загрозу продовольчу безпеку. 

9. Нестабільність ринків. Волатильність цін на продовольство на світових 
ринках може створювати значні труднощі для країн-імпортерів, особливо для 
тих, що розвиваються, роблячи продовольство менш доступним. 

10. Технологічна нерівність. Відсутність доступу до сучасних 
сільськогосподарських технологій і методів виробництва в деяких регіонах 
призводить до низької ефективності та продуктивності сільського господарства.  
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Вирішення цих проблем вимагає комплексного підходу, включаючи 
інвестиції в сталий розвиток сільського господарства, покращення міжнародної 
співпраці, реформування продовольчих систем та підвищення обізнаності 
населення щодо важливості продовольчої безпеки. 

Комбікормова промисловість відіграє одну зі значущих ролей у вирішенні 
проблем продовольчої безпеки світу, як складова забезпечення населення 
продукцією тваринництва (м'ясо, яйця, молочні продукти та риба). Для її 
розвитку необхідно збільшити використання нетрадиційних видів сировини, 
удосконалювати технологію виробництва комбікормів з метою підвищення їх 
поживності, підвищувати ефективність, безпечність та якість готової продукції. 

Кожного року міжнародна компанія Alltech проводить огляд та оцінку 
агропродовольчої галузі світу Agri-Food Outlook. Згідно з її оцінками 2023 року 

у світі було вироблено 1295,27 млн т комбікормів (табл.1.1) [5]. 

Табл. 1.1 - Світовий обсяг виробництва комбікормів за регіонами у 
2023 році [5] 

Регіон Загальний об’єм 
виробництва комбікормів 

Зміни до 2022р. 

Океанія 10,78 3,71% 

Північна Америка 259,26 -1,07% 

Cередній Схід 35,93 -0,32% 

Латинська Америка 200,67 1,24% 

Європа 261,89 -2,82% 

Азіатсько-Тихоокеанський  475,33 1,40% 

Африка 51,42 1,95% 

Всього 1295,27 -0,01% 

Лідерами з виробництва є Азіатсько-Тихоокеанський регіон, Європа та 
Північна Америка. У порівнянні з 2022 роком найбільшого зниження об’ємів 
виробництва зазнала Європа. 

Тенденція розподілу об’єму виробництва комбікормів за видами тварин 
значно не змінюється вже багато років (рис. 1.1). Виробництво комбікормів для 
бройлерів займає 1 місце по всьому світу. 

У 2023 році було припинено багаторічне зменшення загальної кількості 
комбікормових заводів у світі, значною мірою завдяки Індії, де за останній рік 
з'явилися сотні нових підприємств (табл. 1.2). Незважаючи на те, що загальна 
кількість комбікормових заводів збільшилася на 0,3% (або 86 заводів), загальна 
тенденція останніх років — збільшення великих заводів і, відповідно, зменшення 
їх кількості — зберіглася в багатьох країнах. Найбільше скорочення кількості 
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комбікормових заводів спостерігалося в Китаї, Чилі, США та Іспанії. 

 

Рис. 1.1 – Розподіл об’єму виробництва комбікормів у 2023 році за видами 
сільськогосподарських тварин та птиці [5] 

Табл. 1.2 - Зміни загальної кількості комбікормових заводів у світі у 
період 2022 – 2023 роки [5] 

Регіон Кількість комбікормових 
заводів у 2023 році 

Кількість комбікормових 
заводів у 2022 році 

Різниця 

Африка 2,188 2,038 150 

Азіатсько-

Тихоокеанський  
7,627 7,146 481 

Європа 6,288 6,553 -265 

Латинська Америка 4,080 4,266 -186 

Cередній Схід 872 813 59 

Північна Америка 6,147 6,300 -153 

Океанія 195 195 - 

Всього 27,397 27,311 86 

Перша десятка країн за обсягами виробництва кормів не зазнала значних 
змін (рис. 1.2). Туреччина опустилася на одну позицію, з 9-го на 10-е місце, 
помінявшись місцями з Японією. Незважаючи на значні коливання, інші країни 
в першій десятці залишилися на своїх позиціях. 

Загалом, перша десятка країн використала 63,1% світового виробництва 
кормів у 2023 році, і їх можна розглядати як індикатор тенденцій в аграрному 

секторі. Близько 49% глобального виробництва кормів зосереджено в чотирьох 
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країнах: Китаї, США, Бразилії та Індії. 

 

Рис. 1.2 – Топ-10 країн за обсягами виробництва кормів [5] 

Негативний вплив на розвиток комбікормової промисловості світу 
здійснила пандемія COVID-19. На початку 2022 року світ почав відновлюватися 
після її наслідків, але глобальна продовольча безпека зіткнулася з новим 
викликом – російсько-українською війною. Через зупинку українського 
експорту спостерігалося рекордне зростання цін на продовольство та 

комбікормову продукцію, що суттєво погіршило доступ малозабезпечених 
верств населення до харчових продуктів. Після підписання зернової угоди та 
відновлення експорту українського зерна ситуація частково стабілізувалася. 
Проте остаточні наслідки цього виклику стануть відомі після закінчення війни 
[3].При цьому в Україні в цей час проблема з експортом зерна призвела до його 
накопичення, та як наслідок зниження вартості головних складових комбікормів. 

Комбікормова промисловість України має розвинену інфраструктуру, 
включаючи сучасні заводи з виробництва високоякісних кормів для різних видів 
сільськогосподарських тварин. Основні виробники розташовані в регіонах з 
розвиненим тваринництвом та птахівництвом, таких як Київська, Полтавська, 
Дніпропетровська та Вінницька області. Використовуються сучасні технології та 
обладнання для виробництва комбікормів, що забезпечує високу якість 
продукції та відповідність міжнародним стандартам. Впровадження 
автоматизованих систем контролю якості та безпеки продукції дозволяє знизити 
ризики забруднення кормів і підвищити їхню ефективність. Великий потенціал 
для виробництва високоякісних кормів забезпечується завдяки значним обсягам 
виробництва зернових і олійних культур в Україні. 
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Аналіз експортного потенціалу України показав, що вона є одним з 
провідних експортерів зернових культур, що створює можливість для 
збільшення експорту комбікормів. Розширення зовнішніх ринків збуту, зокрема 
в країни ЄС та Близького Сходу, може стимулювати зростання галузі. 
Гармонізація національних стандартів з європейськими та міжнародними 
нормами забезпечить вихід на нові ринки та підвищить довіру до української 
продукції. Підтримка держави у вигляді субсидій та грантів на розвиток 
комбікормової промисловості може стимулювати розвиток галузі. 

Зростання тваринництва та птахівництва в Україні створює стабільний 
внутрішній попит на комбікорми. Розвиток органічного землеробства та 
виробництва органічних кормів може відкрити нові ринкові ніші, які починають 
активно розвиватися. 

Для покращення конкурентоспроможності галузі необхідно інвестувати в 
дослідження і розробки нових видів кормів, включаючи добавки, що підвищують 
продуктивність та здоров'я тварин. Залучення іноземних інвесторів та партнерів 
сприятиме модернізації виробничих потужностей та впровадженню передових 
технологій. Впровадження екологічно чистих технологій виробництва 
комбікормів та утилізації відходів сприятиме сталому розвитку галузі та 
зменшенню негативного впливу на довкілля. Але на це можна сподіватися тільки 
після перемоги. 

За даними Alltech Agri-Food Outlook ми узагальнили динаміку змін об’ємів 
виробництва комбікормів в Україні 2019-2023 рр. (рис. 1.3). У 2020 році об’єм 
виробництва комбікормів впав майже вдвічі через пандемію, з 2022 року 
повномасштабна війна знищує галузь. 

В Україні тенденція розподілу об’єму виробництва комбікормів у 2023 
році за видами сільськогосподарських тварин та птиці (рис. 1.4) показує, що на 
комбікорми для бройлерів припадає 75 % загального обсягу, свині займають 7,5 
%, молочна худоба – 5,6 %, риба та кури-несучки – по 3 %, 1,9 % - домашні 
тварини, решта – м’ясна худоба, коні та інші.  

Величина попиту на комбікормову продукцію залежить від кількості 
поголів’я та впливає на ціноутворення галузі. Найбільше комбікормів споживається 
у птахівництві, яке продовжує розвиватися та нарощувати виробництво завдяки 
значній державній підтримці цієї галузі. У той же час, свинарство та розведення 
великої рогатої худоби демонструють спадні тенденції через скороченням поголів'я 
худоби та недостатньо ефективну державну підтримку. 
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Рис. 1.3 - Динаміка змін об’ємів виробництва комбікормів в Україні 
2019-2023 рр. [5] 

 

Рис. 1.4 - Розподіл об’єму виробництва комбікормів в Україні у 2023 
році за видами сільськогосподарських тварин та птиці [5] 

Основними виробниками комбікормів в Україні залишаються великі 
агропромислові вертикально інтегровані холдинги. 60% всього комбікорму в 
країні виробляють ТОП-10 компаній. 

Україна має достатні потужності для виробництва високоякісних 
комбікормів. На ринку існує здорова конкуренція. Агрохолдинги виробляють 
комбікорми для власних потреб, але також є великі оператори, які продають 
комбікорми іншим учасникам ринку, працюючи на ринок, де відсутня 
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вертикальна інтеграція [6]. 
Не дивлячись на воєнні дії в нашій багатостраждальній країні, постійні 

ракетні удари, знищення інфраструктури, відсутність світла, підвищення цін на 
все, порушення ланцюгів постачання сировини та готової продукції, 
комбікормова галузь не зупиняється. Постраждалі підприємства намагаються 
працювати та відновлюватися, бо їх продукція необхідна тваринам кожного дня. 
Комбікормові заводи є зв’язуючою ланкою між виробниками сировини та 
споживачами. Крім того, від кормовиробництва напряму залежить забезпечення 
населення тваринними білками. А вони є будівниками усіх органів та систем 
нашого організму, що особливо важливо під час війни. Тваринні білки 
допомагають відновлювати ушкодженні тканини та нервові клітини 

постраждалих людей.  

Отже, незважаючи на дуже складні часи, комбікормова промисловість 
України має великий потенціал для розвитку, зокрема завдяки багатій 
сировинній базі, високому внутрішньому попиту та можливостям для експорту. 
Подальше зростання галузі потребує інновацій, інвестицій та сприятливого 
регуляторного середовища. 

 

1.2 Мета роботи, результати, які очікуються 

Економічна мета роботи: збільшення прибутку підприємства за рахунок 
виробництва та реалізації комбікормової продукції.  

У зв’язку з вищеозначеними тенденціями вважаємо доцільним 
будівництво комбікормового заводу з лінією поглибленої теплової обробки 
зерна продуктивністю 210 т/добу, що забезпечить потреби 
сільськогосподарських тварин та птиці у високоякісному, збалансованому та 
легкоперетравному комбікормі. 

Запропоновані раціональні технології виготовлення комбікормів мають 
забезпечити високу якість продукції, знизити витрати сировини на всіх етапах 
технологічного процесу та скоротити споживання енергоресурсів. Їх розробка та 
впровадження ґрунтуються на використанні високоякісної вітчизняної 
сировини, що сприяє інтенсифікації технологічного процесу. 
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Розділ 2. Теоретичні основи поглибленої теплової 
обробки зерна 

 

Багатолітня співпраця науковців та практиків у кормовиробництві, а також 
використання високоякісних комбікормів сприяли різкому збільшенню 
продуктивності тварин. Протягом останніх десятиліть було виведено нові 
породи, гібриди та кроси тварин і птиці, вирощування яких неможливе без 
використання комбікормів. Для успішного ведення інтенсивного тваринництва 
та птахівництва надзвичайно важливо, щоб корми були не лише збалансовані за 
поживністю, енергетичним вмістом та амінокислотним складом, але й 
відповідали гігієнічним вимогам до безпечних і якісних кормів [7].  

Основною складовою комбікорму для будь-якого виду 
сільськогосподарських тварин чи птиці є зернова сировина, яка займає 70 % 
рецепту. До зернових культур відносяться злакові та бобові. Зерно злакових 
культур представлено пшеницею, кукурудзою, ячменем, вівсом, сорго, житом, 
просом, ріпаком, тритикале. До бобових відносяться кормові боби, соя, нут, 
горох, вика, люпин.  

Основна особливість зернових культур полягає в їх здатності синтезувати 
велику кількість органічних речовин на одиницю площі. Зерно відрізняється від 
інших кормів високою концентрацією сухих речовин, яка становить до 85% від 
його маси, та здатністю накопичувати до 70% легкозасвоюваних вуглеводів. 
Вміст білка у зерні злакових культур складає від 10% до 15%, тоді як у зерні 
бобових культур цей показник досягає 28-30%. Зерно злакових культур містить 
велику кількість крохмалю. Зерно та продукти його переробки є важливим 
джерелом вітамінів групи В, РР, Е та інших, а також мінеральних речовин, 
зокрема макро- і мікроелементів, які становлять від 1% до 3% на суху речовину 
[8]. 

Серед позитивних якостей зерна злакових культур можна виділити 
наступні: 

 легко транспортувати, розміщувати, зберігати, переробляти; 

 зазвичай показники якості відповідають НТД; 
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 технологічна обробка (подрібнення, теплова обробка) зерна; 

 покращує засвоюваність поживних речовин та підвищує рівень 
обмінної енергії; 

 має комплекс ферментів, які не синтезуються організмом 
сільськогосподарських тварин та птиці і гідролізують некрохмальні 
полісахариди. 

Негативні якості: 
 може містити насіння отруйних рослин; 
 сприятливе середовище для розвитку комах-шкідників; 
 джерело мікотоксинів у комбікормі; 
 необхідність зберігання зерна деякий час після збирання перед 

згодовуванням (завершення дії ендогенних ферментів); 
 наявність факторів, які погіршують якість зерна при зберіганні; 
 накопичення шкідливих хімічних речовин (пестицидів). 
Науково доведено, що поглиблена теплова обробки покращує більшість 

негативних якостей зерна, а також підвищує доступність поживних речовин 
зерна [9]. 

Поглиблена теплова обробка зерна – це процес нагрівання зернових 
культур для покращення їх кормових властивостей, безпеки та тривалості 
зберігання. Цей метод обробки включає кілька етапів, таких як: 

1. Кондиціонування. Зволоження та нагрівання зерна парою при тиску P = 

0,2 МПа та відносно невисокій (70-90 °С) температурі впродовж 5-30 с до 
вологості 18-28% в залежності від складу композиції для покращення його 
текстури (надання пластичних властивостей).  

2. Екструдування або експандування. Процеси, при яких зерно піддається 
дії високого тиску та температури, що дозволяє змінити його фізико-хімічні 
властивості, зокрема структуру крохмалю та білків, для кращого засвоєння 
організмом тварин, а також покращити санітарну якість. 

3. Охолодження необхідне для зниження температури продукту після 
екструдування або експандування та видалення надлишкової вологи, 

підвищення терміну зберігання (уникнення утворення конденсату). 
Екструзія — це технологічний процес обробки продуктів за допомогою 

екструдера (Р = 2-3 МПа, Т = 120-130 0С, t = 30 с). Слово "екструзія" походить 
від латинського "exstrudo", що означає "видавлювати". Екструдер — це пристрій, 
який розм'якшує або пластифікує матеріали, надаючи їм необхідної форми 

Арк. 

18 
КРБ.ТЗіК.1.607-03.6.1 



шляхом продавлювання через екструзійну головку, переріз якої відповідає 
заданій конфігурації виробу [8]. 

Призначення процесу екструдування: 
 підвищення перетравності поживних речовин (денатурація білків, 

декстринізація крохмалю) – складні молекули, такі як крохмаль і білки, 
розщеплюються до більш простих форм, що сприяє їх легшому перетравленню 
та засвоєнню; 

 зниження вологості; 
 руйнування антипоживних та токсичних речовин - деякі зернові 

містять речовини, які можуть негативно впливати на засвоєння поживних 
речовин, екструдування допомагає зменшити їхню активність. Це інгібітори 
трипсину та хімотрипсину, які уповільнюють ферментацію протеїну і негативно 
впливають на здоров'я тварин; 

 утворення пористої структури; 
 надання різної форми та консистенції (кульки, серця, кісточки, 

зірочки, букви); 
 стерилізація продукту - високі температури знищують бактерії, 

грибки та інші патогени, що підвищує безпеку корму; 

 отримання продукту із заданими фізичними властивостями, які 
найкращим чином відповідають фізіологічним потребам тварин та риби; 

 покращення смаку та аромату, що робить його більш привабливим 
для тварин. 

Загалом, поглиблена теплова обробка зерна є важливим етапом у 
виробництві комбікормів, оскільки сприяє підвищенню їх якості, безпеки та 
ефективності використання в тваринництві. 

Процес екструзії включає два основні етапи: механохімічну деструкцію, 
яка відбувається на всіх стадіях виробництва (вона притаманна й іншим 
технологіям вологотеплової обробки), і декомпресійний шок або вибух, що 
відбувається на виході продукту з екструдера, завершаючи його структурні 
перетворення. Особливістю конструкції екструдера, порівняно з гранулятором, є 
наявність "ствола", всередині якого обертається шнек (один або два), який 
переміщує кормову суміш. Конфігурація "ребер" шнека може змінюватися. 

На лінії поглибленої теплової обробки очищене від сторонніх і 
металомагнітних домішок зерно подають у кондиціонер для зволоження та 
екструдер через завантажувальний бункер без попереднього подрібнення. У 
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процесі переміщення зерна в завантажувальній камері ступінь його стиснення 
поступово збільшується, що визначається співвідношенням площі робочого 
каналу до сумарної площі фільєр на виході продукту з матриці. Під час 
ущільнення продукт нагрівається через тертя частинок об поверхню обертових 

робочих органів, деформацію зсуву у самому продукті, а також за рахунок 
додаткового джерела тепла. Під впливом цих факторів зерно зазнає фазових 
перетворень: спочатку переходить з крихкого склоподібного стану у 
високоеластичне, а потім у в’язкотягуче. Найбільш розподілений у зерні 
компонент – природна волога за цих умов (температура 140–200 °C і тиск 20–40 

атм) залишається в стані перегрітої рідини [10]. 

Процес екструзії в екструдері (рис. 2.1) зазвичай поділяють на такі 
технологічні зони: завантаження, стиск, гомогенізація та безпосередньо 
екструзія: 

 

Рис. 2.1 – Конструктивно-технологічна схема екструдера [11] 

1 – привод; 2 – завантажувальний отвір;3 - шнековий робочий орган 
(ущільнювальна частина); 4 – змішувальна частина; 5 – нормалізуючи частина; 

6 – філь’єра; 7 - вивантажувальний отвір. 

1. Зона завантаження. У цій зоні сировина практично не зазнає змін. 
2. Зона стиску. Продукт переходить у високоеластичний стан, відбувається 

значне руйнування клітинної структури та текстури природних компонентів. 

3. Зона гомогенізації. Продукт стає в'язкоплинним, і структурні 
перетворення біополімерів (білків, крохмалю, клітковини) досягають високого 
рівня. 
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4. Зона екструзії. Найважливіші зміни відбуваються під час швидкого 
переміщення сировини із зони високого тиску (16·10⁵ Па або 15,8 атм і більше) в 
атмосферну область. Енергія, накопичена в продукті, вивільняється зі 
швидкістю, що нагадує вибух, завершуючи структурні перетворення, такі як 
розрив клітинних стінок, деструкція та гідроліз біополімерів. У цій зоні також 
відбувається спучування продукту, різке збільшення його обсягу та формування 
пористої структури. Це досягається в основному за рахунок глибокої 
клейстеризації (желатинізації) крохмалю, деструкції та модифікації лігно-

целлюлозного комплексу [12]. 

Зазвичай при формалізації технологічного процесу його представляють 
параметричною схемою. Вона відображає усі фактори, які характеризують його 
функціонування. До вхідних факторів відносяться фізико-хімічні, 
конструктивно-кінематичні та технологічні, до вихідних – показники оцінки 
ефективності технологічного процесу (рис. 2.2). 

Рис. 2.2 – Параметрична схема процесу екструдування 

1. Фізико-хімічні фактори:                                                                  
Х1  - хімічний склад компонентів; 
Х2  - геометричні розміри частинок; 
Х3  - об'ємна маса; 
Х4  - початкова вологість; 
Х5  - здатність продукту до ущільнення.  

2. Конструктивно-кінематичні: 
У1  - геометрична форма, розміри та кількість шнеків екструдера; 
У2  -частота обертання шнеку; 
У3  -крок гвинта, стан поверхні шнеку; 
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У4 - робочий зазор між корпусом та шнеком; 
У5  - діаметр отворів матриці. 
3. Технологічні фактори: 
Z1  - спосіб екструдування; 
Z2  - спосіб подачі продукту; 
Z3 - спосіб підготовки продукту до екструдування; 
Z4  - режими екструдування (питомий тиск, температура обробки). 
4. Вихідні фактори: 
U1  - продуктивність процесу; 
U2  - питомі витрати електроенергії; 
U3  - стабільність; 
U4  - коефіцієнт розширення; 

U5 - перетравність білка; 

U6 - ступінь декстринізації крохмалю; 

U7 - санітарна якість; 

U8 - вміст вітамінів та незамінних амінокислот після обробки . 

Сукупність всіх впливів поглибленої теплової обробки сировини 
призводить до численних розривів клітинних оболонок, змін структури 
крохмалю та некрохмалистих полісахаридів, часткової денатурації білка та змін 
його фракційного складу, знищення мікрофлори, інактивації токсинів та інших 
можливих змін. 

В результаті змінюються механічні та фізико-хімічні властивості 
сировини, підвищується міцність зчеплення частинок, відбувається спучування 
продукту, що знижує його питому масу (щільність) і робить корми плавучими. 

Щільність екструдатів може варіюватися в широких межах — від 5 до 560 
кг/м³, залежно від технологічних умов. Тому екструдери дозволяють виробляти 
як плаваючі, так і тонучі корми з різною швидкістю занурення. 

Екструдати можуть мати різні форми: кульки, циліндри з закругленими 
краями, трубочки, ковбаски, пластини, кільця тощо. Форма екструдату залежить 
від форми отворів матриці, конструкції ножа та характеру його роботи [9, 12]. 

Ефективність екструдованого зерна ячменю, пшениці, сої, гороху та інших 
культур у складі комбікормів і раціонів підтверджена численними 
експериментальними дослідженнями на молодняку великої рогатої худоби і 
свиней. Зокрема, середньодобові прирости маси тіла цих тварин зростали на 7–
16 %. Значні зміни відбуваються у вуглеводно-лігниновому комплексі – 
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збільшується кількість цукру і декстринів. Основним показником якості 
екструдату є ступінь декстринізації крохмалю, який повинен складати не менше 
55 % від вихідного значення [10]. В табл. 2.1 наведено зміни вуглеводно-

лігнінового комплексу зерна в процесі екструдування. 

Таблиця 2.1 – Зміни вуглеводно-лігнінового комплексу зерна в 
процесі екструдування 

Вміст, % на 
суху 
речовину 

Кукурудза Пшениця Ячмінь Горох 

до після до після до після до після 

Крохмаль 67,3 56,2 46,5 18,18 62,4 51,8 25,82 15,18 

Загальний 
цукор 

1,9 2,5 5,27 10,9 1,3 1,8 3,01 3,47 

Декстрини 2,0 12,5 4,86 21,9 1,4 11,5 5,52 8,07 

Аналіз таблиці свідчить, що в процесі екструдування полісахариди 
розпадаються на більш прості складові – кількість декстринів та цукру 
збільшується, а крохмалю – зменшується. 

Таким чином, поглиблена теплова обробка зерна є ефективним способом 
підвищення перетравності поживних речовин зерна та комбікорму, інактивації 
антипоживних речовин бобових та стерилізації продукту, що особливо важливо 
для молодняка сільськогосподарських тварин та птиці. Незважаючи на високі 
температури процесу екструдування, перетравність білка не знижується через 
короткочасну обробку. 
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Розділ 3. Технологічна частина 

 

3.1 Характеристика сировини 

Пшениця (ϘϥϦϧ 3768:2004) – ̂ϸ́ϴ ϻ ́ϴϽϵ̙Ͽ̐̌ ̋ϴ̅̆̂ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆̂϶̇϶ϴ́ϼ̉ 
ϻϹ̄́̂϶ϼ̉ Ͼ̇Ͽ̐̆̇̄ ϶ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆ϴ̉ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶ ϸϿ̓ ϵ̙Ͽ̙̐̌̂̅̆ ̙̅Ͽ̐̅̐Ͼ̂Ϸ̂̅̃̂ϸϴ̄̅̐Ͼϼ̉ 
̆϶ϴ̄ϼ́, ̃̆ϼ̙̊, ̅̆ϴ϶Ͼ̂϶ϼ̉ ̄ϼϵ ̆ϴ ̉̇̆̄̂϶ϼ̉ ϻ϶̙̙̄϶. ό̚  ϻ̙̀̅̆ ϶ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ϴ̉ ̅̆ϴ́̂϶ϼ̆̐ 
϶̙ϸ 10 ϸ̂ 70%. ϥϾϿϴϸ ̙  ̃ ̂Ϻϼ϶̙́̅̆̐ ϻϹ̄́ϴ ̃ ̌Ϲ́ϼ̙̊ Ͼ̂Ͽϼ϶ϴ̗̆̐̅̓ ̙  ϻϴϿϹϺϼ̆̐ ϶̙ϸ ̇̀̂϶ 
϶ϼ̄̂̍̇϶ϴ́́̓ (̣̄̇́̆, ϾϿ̙̀ϴ̆, ϶̂Ͽ̂Ϸϴ, ϸ̂ϵ̄ϼ϶ϴ, ̅̂̄̆ ̙ ̆. ϸ.). 

Ячмінь (ϘϥϦϧ 3769-98) – ϸ̇ϺϹ ̙̊́́ϴ ϶ Ͼ̂̄̀̂϶̂̀  ̇ ϶̙ϸ́̂̌Ϲ̙́́ ϻϿϴϾ̂϶ϴ 
ϻϹ̄́̂϶ϴ Ͼ̇Ͽ̐̆̇̄ϴ. ϛϴ ϶ϼ́̓̆Ͼ̂̀ ́Ϲ϶ϹϿϼϾ̂Ϸ̂ ̋ϼ̅Ͽϴ ϶ϼϸ̙϶ ̆϶ϴ̄ϼ́ (̉̇̆̄̂϶̙ ϻ϶̙̙̄, 
Ͼ̄̂Ͽ̙) ̙̓̋̀́̐ ϶ϾϿ̒̋ϴ̒̆̐ ϸ̂ ̅ϾϿϴϸ̇ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶ ϵϹϻ ̂ϵ̀ϹϺϹ́̐, ̋ϴ̙̅̆̌Ϲ ϶̙ϸ 20 ϸ  ̂
60 %. ϧ ϻϹ̙̄́ ́Ϲϸ̂̅̆ϴ̆́̐̂ ̃̄̂̆Ϲ́̇̚ (60…67 %), ̓ϾϼϽ ϸϹ̙̈̊ϼ̆́ϼϽ ̃̂ ̀Ϲ̙̙̆̂́́ ,̇ 
̆̄ϼ̃̆̂̈ϴ́ ,̇ Ͽ̙ϻϼ́  ̙̇ Ϸ̙̅̆ϼϸϼ́ .̇ ϳ̙̋̀́̐ ϸ̂ϵ̄Ϲ ̃̂̚ϸϴ̒̆̐ ϶ ̙̊Ͽ̂̀  ̇϶ϼϷϿ̓ϸ̙ Ͼ̙̂́ ̙ 
̃̆ϼ̊̓, ϴϿϹ ϶ ̅̃Ͽ̒̍Ϲ́̂̀  ̇ ϴϵ̂ ̄̂ϻ̀ϹϿϹ́̂̀  ̇ ϶ϼϸ̙ ̃Ϲ̄Ϲ̆̄ϴ϶̙́̅̆̐ ̃̂Ϻϼ϶́ϼ̉ 
̄Ϲ̋̂϶ϼ́ ϶ϼ̍Ϲ [13]. 

Кукурудза (ϘϥϦϧ 13634-90) ̀ϴ̗ ̉̂̄̂̌  ̇ ̃Ϲ̄Ϲ̆̄ϴ϶̙́̅̆̐. ϖ̂́ϴ ̙̀̅̆ϼ̆̐ 
ϵϴϷϴ̆̂ ̂̄Ϸϴ̙́̋́ϼ̉ ̄Ϲ̋̂϶ϼ́ ̙ ϶̂Ͽ̂ϸ̙̗ ϶ϼ̅̂Ͼ̂̒ Ϻϼ϶ϼϿ̐́̂̒ ̙̙̊́́̅̆̒. Ϟ̇Ͼ̇̄̇ϸϻϴ 

϶̂Ͽ̂ϸ̙̗ Ϸϴ̄́ϼ̀ϼ ̅̀ϴϾ̂϶ϼ̀ϼ ̓Ͼ̂̅̆̓̀ϼ ϻϴ϶ϸ̓Ͼϼ ̙̃̂̄϶́̓́̂ ϶ϼ̅̂Ͼ̂̀  ̇϶̙̀̅̆  ̇Ϻϼ̙̄϶ 

[13]. 

Овес (ϘϥϦϧ 28673-90) - ̂ϸ́ϴ ϻ ́ϴϽϵ̙Ͽ̐̌ ̙̊́́ϼ̉ ϻϿϴϾ̂϶ϼ̉ Ͼ̇Ͽ̐̆̇̄. ϛϹ̄́̂ 
϶̙϶̅ϴ ̀ϴ̗ ϶ϼ̅̂Ͼ̙ ̉ϴ̄̋̂϶̙ ̙ Ͼ̂̄̀̂϶̙ ϸ̂̅̆̂́̅̆̚϶ϴ. ϪϹ ̃̄ϹϾ̄ϴ̅́ϼϽ ϸ̙̗̆ϼ̋́ϼϽ Ͼ̂̄̀, 
̍̂ ̅̃̄ϼ̗̓ ̄ϹϷ̇Ͽ̙̓̊̚ ̄̂ϵ̂̆ϼ ̌Ͽ̇́Ͼ̂϶̂-Ͼϼ̌Ͼ̂϶̂Ϸ̂ ̆̄ϴϾ̆ ,̇ ̂̅̂ϵϿϼ϶̂  ̇̀̂Ͽ̂ϸ́̓Ͼϴ. 
Ϣ϶Ϲ̅ ̙̀̅̆ϼ̆̐ ́Ϲϸ̂̅̆ϴ̆́̐̂ ̃̄̂̆Ϲ́̚  ̇ (70% ̃̂̆̄Ϲϵϼ), ϴϿϹ ϶̙́ ̉ϴ̄ϴϾ̆Ϲ̄ϼϻ̗̇̆̐̅̓ 
϶ϼ̅̂Ͼ̂̒ ϵ̙̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂̒ ̙̙̊́́̅̆̒,  ̇ ̅ϾϿϴϸ̙ ̓Ͼ̂Ϸ̂ ̙̀̅̆ϼ̆̐̅̓ ̙̃ϸ϶ϼ̍Ϲ́ϼϽ ̙̄϶Ϲ́̐ 
́Ϲϻϴ̙̀́́ϼ̉ ϴ̙̀́̂Ͼϼ̅Ͽ̂̆,  ̇̆̂̀  ̇̋ϼ̅Ͽ̙ Ͽ̙ϻϼ́ .̇  

Висівки пшеничні (ϘϥϦϧ 3016-95) – ̂̆̄ϼ̀̇̒̆̐  ̇ ϶ϼϷϿ̓ϸ̙ ̃̂ϵ̙̋́̂Ϸ̂ 

̃̄̂ϸ̇Ͼ̆  ̇ ̃̄ϼ ̅̂̄̆̂϶ϼ̉ ̙ ̂ϵϵϼ϶́ϼ̉ ̃̂̀ϹϿϴ̉ ̃̌Ϲ́ϼ̙̊. ϖϼ̙̅϶Ͼϴ̀ϼ ̗ ̂ϵ̂Ͽ̂́Ͼ̂϶̙ 
̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ, ̋ϴ̅̆Ͼ̂϶̂ ̙̀̅̆̓̆̐ ̋ϴ̅̆ϼ́Ͼϼ Ϲ́ϸ̂̅̃Ϲ̄̀ .̇ ϖ̙ϸ̙̀́́̂̒ ̉ϴ̄ϴϾ̆Ϲ̄ϼ̅̆ϼϾ̂̒ 
̗ ̙̃ϸ϶ϼ̍Ϲ́ϼϽ ϶̙̀̅̆ ̅ϼ̄̂Ϸ̂ ̃̄̂̆Ϲ́̚  ̇(ϸ̂ 15 %) ̙ ̅ϼ̄̂̚ ϾϿ̙̆Ͼ̂϶ϼ́ϼ (ϸ̂ 9…10 %) 

[13]. 

Соняшникові макуха (ϘϥϦϧ 80-96) ̙ шрот (ϘϥϦϧ 11246-96)  
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̃̄Ϲϸ̅̆ϴ϶Ͽ̓̒̆̐ ̅̂ϵ̂̒, ϶̙ϸ̉̂ϸϼ ̃̄ϼ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶̙ ̅̂́̓̌́ϼϾ̂϶̂Ϸ̂ ̂Ͽ̙̚. ϖ 

ϻϴϿϹϺ̙́̂̅̆ ϶̙ϸ ̓Ͼ̙̂̅̆ ̃̂̃Ϲ̄Ϲϸ́̐̂Ϸ̂ ̂̋ϼ̍Ϲ́́̓ ́ϴ̙̅́́̓, ̀ϴϾ̇̉ϴ ̀̂ϺϹ ϵ̇̆ϼ ϻ 
́ϼϻ̐Ͼϼ̀ ϶̙̀̅̆̂̀ Ͽ̇ϻϷϼ (ϵϿϼϻ̐Ͼ̂ 4 % Ͽ̇ϻϷϼ) ̙ ϻ϶ϼ̋ϴϽ́ϼ̀ (ϸ̂ 15,5% Ͽ̇ϻϷϼ), ϴ ̌̄̂̆ 
϶ϼ̅̂Ͼ̂ϵ̙ϿϾ̂϶ϼ̀ (ϻ ϶̙ϸϸ̙ϿϹ́́̓̀ ̂̅́̂϶́̂̚ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̂̅̆ Ͽ̇̌̃ϼ́́̓) ̙ ϻ϶ϼ̋ϴϽ́ϼ̀ (ϻ 
̋ϴ̅̆Ͼ̂϶ϼ̀ ϶ϼϸϴϿϹ́́̓̀ Ͽ̇ϻϷϼ). 

Соєва макуха (ϘϥϦϧ 27149-95) і шрот (ϘϥϦϧ 12220-96) ϻϴ ̅϶̗̂̒ 
ϵ̙̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂̒ ̙̙̊́́̅̆̒ ϶̙ϸ́̂̅̓̆̐̅̓ ϸ̂ Ͼ̄ϴ̍ϼ̉ ϵ̙ϿϾ̂϶ϼ̀ Ͼ̙̂̄̀϶, ́ϴϵϿϼϺϹ́ϼ̀ϼ ϻϴ 
ϴ̙̀́̂Ͼϼ̅Ͽ̂̆́ϼ̀ ̅ϾϿϴϸ̂̀ ϸ̂ ϵ̙ϿϾ̙϶ ̆϶ϴ̄ϼ́́̂Ϸ̂ ̃̂̉̂ϸϺϹ́́̓ [13]. 

Дріжджі кормові (ϘϥϦϧ 20083-74) ̗ ̃̂϶̙́̂̊́́ϼ̀ Ͼ̂̄̀̂̀, ϸϺϹ̄ϹϿ̂̀ 
ϿϹϷϾ̂ϻϴ̅϶̂̒϶ϴ́̂Ϸ̂ ϵ̙ϿϾϴ, ϶̇ϷϿϹ϶̂ϸ̙϶, ϶̙̆ϴ̙̙̀́϶ Ϸ̄̇̃ϼ ϖ ̙ ̙̀Ͼ̄̂ϹϿϹ̀Ϲ̙́̆϶. ϧ 
̅Ϲ̄Ϲϸ́̐̂̀  ̇ ϸ̙̄ϺϸϺ̙ Ͼ̂̄̀̂϶̙ ̙̀̅̆̓̆̐ ϶̙ϸ 42 ϸ̂ 54 % ̅ϼ̄̂Ϸ̂ ̃̄̂̆Ϲ́̚ ,̇ ϸ̂ 5 % 

̅ϼ̄̂Ϸ̂ Ϻϼ̄ ,̇ ϶̙ϸ 20 ϸ̂ 40 % ϕϙϤ ̙ ϶̙ϸ 6 ϸ̂ 12 % ̅̂ϿϹϽ ̀ϴϾ̄̂- ̙ ̙̀Ͼ̄̂ϹϿϹ̀Ϲ̙́̆϶. 
М'ясо-кісткова мука (ϘϥϦϧ 17536-82) ϶ϼ̄̂ϵϿ̗̓̆̐̅̓ ϻ ̆̇̌ ̆϶ϴ̄ϼ́, ̀'̓ ̅̂ 

̓Ͼϼ̉ ́Ϲ ̃̄ϼϸϴ̆́Ϲ ϶ ̚Ϻ̇ Ͽ̒ϸϼ́ϼ, ̙̄ϻ́ϼ̉ ϶̙ϸ̉̂ϸ̙϶, ̂ϸϹ̄Ϻ̇϶ϴ́ϼ̉ ̃̄ϼ ϻϴϵ̂̚ ̆϶ϴ̄ϼ́ 
́ϴ ̀ '̓ ̅̂Ͼ̂̀ϵ̙́ϴ̆ϴ̉, ̆ ̙̄̇̃϶ ̆ ϶ϴ̄ϼ́, Ϲ̀ϵ̙̙̄̂́϶, ϶̙̙́̇̆̄̌́̉ ̂ ̄Ϸϴ̙́϶ ̙  Ͼ̙̅̆̂Ͼ ̌ Ͽ̓̉̂̀ 
̃̂̅Ͽ̙ϸ̂϶́ϼ̉ ̃̄̂̊Ϲ̙̅϶ ̄̂ϻ϶ϴ̄̒϶ϴ́́̓, ̅̇̌Ͼϼ, ̃̂ϸ̙̄ϵ́Ϲ́́̓ ̙ ̙̃̄̂̅̒϶ϴ́́̓ [3]. 

Ϡ'̓ ̅̂-Ͼ̙̅̆Ͼ̂϶ϴ ̀ ̇Ͼϴ ̀ ̙̅̆ϼ̆̐ ϻ́ϴ̋́  ̇Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̅ ϼ̄̂Ϸ̂ ̃ ̄̂̆Ϲ́̇̚ (35…55 %), ̅ ϼ̄̂Ϸ̂ 
Ϻϼ̄  ̇(14…18 %) ̙ ̅ϼ̄̂̚ ϻ̂Ͽϼ (17…30 %) [14]. 

Сіль кухонна (ϘϥϦϧ 13830-97) – Ͼ̄ϼ̅̆ϴϿ̙̋́ϼϽ ̃̄ϼ̄̂ϸ́ϼϽ ̉Ͽ̂̄ϼ̅̆ϼϽ ́ϴ̙̆̄Ͻ 
ϵ̙Ͽ̂Ϸ  ̂Ͼ̂Ͽ̐̂̄̇. ϥ̙Ͽ̐ ̗  ̂ ϵ̂϶'̓ ϻϾ̂϶ϼ̀ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ́̆̂̀ ϵ̙Ͽ̙̐̌̂̅̆ ̄ Ϲ̊Ϲ̙̃̆϶ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶. 
ϣϹ̄Ϲ϶ϼ̍Ϲ́́̓ ϸ̂ϻϼ ̅̂Ͽ̙ ϶ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ϴ  ̉ ̀̂ϺϹ ϶ϼϾϿϼϾϴ̆ϼ ̗̂̆̄̇́́̓ ̂̄Ϸϴ̙́ϻ̀  ̇
̂̅̂ϵϿϼ϶̂ ̇  ̃ ̆ϴ̙̉϶ ̙  ̅ ϶ϼ́ϹϽ. ϖ϶ϹϸϹ́́̓̀ Ͼ̇̉̂́́̂̚ ̅ ̂Ͽ̙ ̂ ̃̆ϼ̙̀ϻ̇̒̆̐ ̅ ̙̃϶϶̙ϸ́̂̌Ϲ́́̓ 
ϾϴϿ̙̒ ̙ ́ϴ̙̆̄̒ ϶ ̄ϴ̙̊̂́ϴ̉ ̆϶ϴ̄ϼ́, ̓ϾϹ ̃̂϶ϼ́́̂ ̅ϾϿϴϸϴ̆ϼ 3:5:1 [13].  

Крейда кормова (ϥϴϥϢ5) (ϘϥϦϧ 21-10-83) – ϵ̙ϿϼϽ ϴ̀̂̄̈́ϼϽ ̃̂̄̂̌̂Ͼ ϴϵ̂ 
Ϸ̄̇ϸϾϼ ̙̄ϻ́̂̚ ̈̂̄̀ϼ, ́Ϲ̄̂ϻ̋ϼ̙́́  ̇ ϶̂ϸ̙ [3]. Ϟ̄ϹϽϸ  ̇ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆̂϶̇̒̆̐ ϸϿ̓ 
ϵϴϿϴ́̅̇϶ϴ́́̓ ̄ϴ̙̙̊̂́϶ ̙ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶ ̃̂ ϾϴϿ̙̐̊̒. ϣ̄ϼ ̄̂ϻ̄̂ϵ̙̊ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆̇̄ϼ 
́Ϲ̂ϵ̙̉ϸ́̂ ϸ̂̆̄ϼ̀̇϶ϴ̆ϼ̅̓ ̙̅̃϶϶̙ϸ́̂̌Ϲ́́̓ ϾϴϿ̙̐̊Ͻ-̈̂̅̈̂̄, ̓ϾϹ ̀ϴ̗ ϵ̇̆ϼ ϶ ̀ϹϺϴ̉ 
1,5…2,0:1,0 [15]. 

Монокальційфосфат (ϘϥϦϧ 23999-80) – ̂ϵϹϻ̈̆̂̄Ϲ́́ϼϽ Ͼ̂̄̀̂϶ϼϽ 
̈̂̅̈ϴ̆, ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆̂϶̇϶ϴ́ϼϽ ϶ ̓Ͼ̙̂̅̆ ̉ϴ̄̋̂϶̂̚ ϸ̂ϵϴ϶Ͼϼ ϸ̂ ̄ϴ̙̊̂́  ̇̆϶ϴ̄ϼ́ ̙ ̃̆ϼ̙̊. 
Ϡ̂́̂ϾϴϿ̙̐̊Ͻ̈̂̅̈ϴ̆ ϻϴ̃̂϶̗́̒ ϵ̄ϴϾ ̃̂Ϸ̂Ͽ̙϶'̓ ϶ ̙̀́Ϲ̄ϴϿ̐́ϼ̉ ̄Ϲ̋̂϶ϼ́ϴ̉ (̙̈̂̅̈̂̄ 
̙ ϾϴϿ̙̐̊̚). ϛϴϵϹϻ̃Ϲ̗̋̇ ́Ϲ̂ϵ̙̉ϸ́ϼϽ ̂ϵ̙̀́ ̄Ϲ̋̂϶ϼ́ ϶ ̂̄Ϸϴ̙́ϻ̙̀ ̆϶ϴ̄ϼ́ϼ, ϻ̙̀̊́̒̒̋ϼ 
Ͻ̂Ϸ̂ ̙̀̇́́  ̙̇ ̄Ϲ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶́  ̇̅ϼ̅̆Ϲ̀ϼ [16]. 

Вапнякова мука (ϘϥϦϧ 26826-86) ̙̀̅̆ϼ̆̐ ϶ ̅̂ϵ̙ ̆ϴϾϼϽ ϶ϴϺϿϼ϶ϼϽ 
Ͼ̂̀̃̂́Ϲ́̆, ̓Ͼ Ͼϴ̄ϵ̂́ϴ̆ ϾϴϿ̙̐̊̒. Ϟϴ̄ϵ̂́ϴ̆ ϾϴϿ̙̐̊̒ ́Ϲϻϴ̙̀́́ϼϽ ϶ ϻϸ̂̄̂϶̂̀̇ 
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̄ϴ̙̙̊̂́ ϸ̂̀ϴ̙̌́̉ ̆϶ϴ̄ϼ́. ϖ̙́ ̅̃̄ϼ̗̓ ̃̄ϴ϶ϼϿ̐́̂̀  ̇ ̈̂̄̀̇϶ϴ́́̒ Ͼ̙̅̆Ͼ̂϶̂̚ 
̆Ͼϴ́ϼ́ϼ, ϴ ̆ϴϾ̂Ϻ ϻϴϵϹϻ̃Ϲ̗̋̇ ́̂̄̀ϴϿ̐́ϼϽ ̄̂ϻ϶ϼ̆̂Ͼ, ̙̄̅̆ ̙ ̄Ϲ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̒ ̃̆ϴ̙̉϶ ̙ 
̉̇ϸ̂ϵϼ [15]. 

Премікс – ̊Ϲ ̂ϸ̙́̂̄ϸ́ϴ ̙̅̇̀̌ ̃̂ϸ̙̄ϵ́Ϲ́ϼ̉ ϸ  ̂ ́Ϲ̂ϵ̙̉ϸ́̂̚ Ͼ̙̄̇̃́̂̅̆ 
ϵ̙̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂ ϴϾ̆ϼ϶́ϼ̉ ̄Ϲ̋̂϶ϼ́ (϶̙̆ϴ̙̙̀́϶, Ͼ̂̄̀̂϶ϼ̉ ̈̂̄̀ ̙̀Ͼ̄̂ϹϿϹ̀Ϲ̙́̆϶, 
ϴ̙̀́̂Ͼϼ̅Ͽ̂̆, ̈Ϲ̄̀Ϲ̙́̆϶ ̆ϴ ̙́̌ϼ̉ ̃̄Ϲ̃ϴ̄ϴ̙̆϶ ϵ̙̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂ ϴϾ̆ϼ϶́ϼ̉ ̄Ϲ̋̂϶ϼ́) ̆ϴ 
́ϴ̃̂϶́̒϶ϴ̋ϴ, ̓Ͼϴ ϶ϼ̄̂ϵϿ̗̓̆̐̅̓ ϻϴ ́ϴ̇Ͼ̂϶̂ ̂ϵ̣̄̇́̆̂϶ϴ́ϼ̀ϼ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆ϴ̀ϼ ̙ 
ϻϴ̅̆̂̅̂϶̗̇̆̐̅̓ ϸϿ̓ ϻϵϴϷϴ̋Ϲ́́̓ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶, Ͼ̙̂̄̀̂̅̇̀̌ϹϽ, ϵ̙ϿϾ̂϶̂-϶̙̆ϴ̙̀́́ϼ̉ 
ϸ̂ϵϴ϶̂Ͼ ̆ϴ ̙́̌ϼ̉ Ͼ̂̄̀̂϶ϼ̉ ϸ̂ϵϴ϶̂Ͼ [17]. 

ϣ̄Ϲ̙̀Ͼ̅ϼ ̃̄ϼϻ́ϴ̋Ϲ̙́ ϸϿ̓ ϻϴϵϹϻ̃Ϲ̋Ϲ́́̓ ̙̅Ͽ̐̅̐Ͼ̂Ϸ̂̅̃̂ϸϴ̄̅̐Ͼϼ̉ ̆϶ϴ̄ϼ́ ̙ 
̃̆ϼ̙̊ ̋Ϲ̄Ϲϻ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ϼ ̆ϴ ϕϖϠϘ ϵ̙̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂ ϴϾ̆ϼ϶́ϼ̀ϼ ̄Ϲ̋̂϶ϼ́ϴ̀ϼ, 

́Ϲ̂ϵ̙̉ϸ́ϼ̀ϼ ϸϿ̓ ̉̚ ̄̂̅̆ ,̇ ̙̃ϸ϶ϼ̍Ϲ́́̓ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̂̅̆ ̙ ϻϵϹ̄ϹϺϹ́́̓ ̃̂Ϸ̂Ͽ̙϶'̓ 
[17-18]. 

 

3.2 Розрахунок рецепту комбікормової продукції на ЕОМ 

ϖ ϧϾ̄ϴ̙́̚ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆̂϶̇̒̆̐̅̓ ̙̄ϻ̙́ ̃̂ϻ́ϴ̋Ϲ́́̓ ϸϿ̓ ̄Ϲ̊Ϲ̙̃̆϶ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶ 
ϻϴϿϹϺ́̂ ϶̙ϸ ̉́̐̂̚Ϸ̂ ̆ϼ̃  ̇̆ϴ ̃̄ϼϻ́ϴ̋Ϲ́́̓. ϡϼϺ̋Ϲ ̃̂ϸϴ̙́ ̂̅́̂϶̙́ ̃̂ϻ́ϴ̋Ϲ́́̓ ̆ϴ ̚  ̉
̃̂̓̅́Ϲ́́̓: 

Ϧϼ̃ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀̇: 
ϣϞ – ϣ̂϶́̂̄ϴ̙̊̂́́ϼϽ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀. 
ϣϞ-ϣϥ – ϣ̂϶́̂̄ϴ̙̊̂́́ϼϽ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀-̃Ϲ̄Ϲϸ̅̆ϴ̄̆Ϲ̄. 
ϣϞ-ϥ – ϣ̂϶́̂̄ϴ̙̊̂́́ϼϽ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀-̅̆ϴ̄̆Ϲ̄. 
ϣϞ-ϗ – ϣ̂϶́̂̄ϴ̙̊̂́́ϼϽ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀-Ϸ̄̂̇Ϲ̄. 
ϣϞ-Ϩ – ϣ̂϶́̂̄ϴ̙̊̂́́ϼϽ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀-̙̙̈́̌Ϲ̄. 
ϞϞ – Ϟ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀-Ͼ̂́̊Ϲ́̆̄ϴ̆. 
ϥϞ – ϣ̂϶́̂̄ϴ̙̊̂́́ϼϽ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ ϸϿ̓ ̅϶ϼ́ϹϽ. 
ϞϤ – ϣ̂϶́̂̄ϴ̙̊̂́́ϼϽ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ ϸϿ̓ ̆ϹϿ̓̆. 
ϞϔϞ – Ϟϴ̄ϵϴ̙̀ϸ́ϼϽ Ͼ̂́̊Ϲ́̆̄ϴ̆. 
ϕϖϘ – ϕ̙ϿϾ̂϶̂-϶̙̆ϴ̙̀́́ϴ ϸ̂ϵϴ϶Ͼϴ. 
ϕϠϖϘ – ϕ̙ϿϾ̂϶̂-̙̀́Ϲ̄ϴϿ̐́̂-϶̙̆ϴ̙̀́́ϴ ϸ̂ϵϴ϶Ͼϴ. 
ϣ – ϣ̄Ϲ̙̀Ͼ̅. 
ϛϡϠ – ϛϴ̙̀́́ϼϾ ́Ϲϻϵϼ̄ϴ́̂Ϸ̂ ̀̂Ͽ̂Ͼϴ (ϸϿ̓ ̆ϹϿ̓̆). 
ΰ̙̌ ̂ϻ́ϴϾϼ: 
ϣ̂ϻ́ϴ̋Ϲ́́̓ ϸϿ̓ ̅϶ϼ́ϹϽ, ̆ϹϿ̓̆, Ϸ̄ϼϻ̙̇́϶, ̙́ϸϼϾ̙϶, ̃̆ϼ̙̊, ̄ϼϵϼ ̆̂̍̂.  
ϡϴ̃̄ϼϾϿϴϸ: 
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ϣϞ-ϥ-ϥϞ-1 – ϣ̂϶́̂̄ϴ̙̊̂́́ϼϽ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀-̅̆ϴ̄̆Ϲ̄ ϸϿ̓ ̅϶ϼ́ϹϽ ̃Ϲ̄̌̂Ϸ̂ 
̙̀̅̓̊̓ Ϻϼ̆̆̓. 

ϞϞ-ϗ-ϞϤ-3 – Ϟ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀-Ͼ̂́̊Ϲ́̆̄ϴ̆ Ϸ̄̂̇Ϲ̄ ϸϿ̓ ̆ϹϿ̓̆ ̆̄Ϲ̆̐̂Ϸ̂ ̙̀̅̓̊̓ 
Ϻϼ̆̆̓. 

Ϫ̙ ̃̂ϻ́ϴ̋Ϲ́́̓ ϸ̂̃̂̀ϴϷϴ̒̆̐ ̈Ϲ̄̀Ϲ̄ϴ̀ ̆ϴ Ϸ̂ϸ̙϶ϹϿ̐́ϼϾϴ̀ ̌϶ϼϸϾ̂ 
ϻ̙̗̂̄́̆̇϶ϴ̆ϼ̅̓ ϶ ϴ̅̂̄̆ϼ̀Ϲ̙́̆ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶ ̙ ϶ϼϵ̄ϴ̆ϼ ́Ϲ̂ϵ̙̉ϸ́ϼϽ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ ϸϿ̓ 
Ͼ̂́Ͼ̄Ϲ̆́ϼ̉ ̇̀̂϶ Ϸ̂ϸ̙϶Ͽ̙ ̆ϴ ϶ϼϸ  ̇̆϶ϴ̄ϼ́. 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆ϴ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ ,̇ ϸ̙Ͻ̅́̂, ̗ ̅ϾϿϴϸ́ϼ̀ ϻϴ϶ϸϴ́́̓̀, ̍̂ 
϶ϼ̀ϴϷϴ̗ ϶̄ϴ̉̇϶ϴ́́̓ ϵϴϷϴ̆̐̂̉ ̃ ϴ̄ϴ̀Ϲ̙̆̄϶ ̆ ϴ ̂ ϵ̀ϹϺϹ́̐. ϖϼϻ́ϴ̋Ϲ́́̓ ̂ ̃̆ϼ̀ϴϿ̐́̂Ϸ̂ 
̅ϾϿϴϸ  ̇Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀  ̇̀̂ϺϹ ϶̃Ͽϼ϶ϴ̆ϼ ́ϴ Ϲ̈ϹϾ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ϸ̂ϸ̙϶Ͽ̙ ̆϶ϴ̄ϼ́ ̆ϴ ϻϴϷϴϿ̐́  ̇
ϹϾ̙̂́̂̀̋́  ̇ϸ̙̂̊Ͽ̙̐́̅̆̐ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶ϴ. 

Ϙϴ϶ϴϽ̆Ϲ ̙̃ϸϾ̄Ϲ̅Ͽϼ̀̂ Ͼ̙Ͽ̐Ͼϴ ϶ϴϺϿϼ϶ϼ̉ ̀̂̀Ϲ̙́̆϶: 
1. ϖϼϻ́ϴ̋Ϲ́́̓ ϣ̂Ͼϴϻ́ϼϾ̙϶ ϳϾ̙̂̅̆: 
Ϟ̂̄̀̂϶̙ ̂ϸϼ́ϼ̙̊, ̂ϵ̙̀́́ϴ Ϲ́Ϲ̄Ϸ̙̓, ̅ϼ̄ϼϽ ̃̄̂̆Ϲ́̚, ̃Ϲ̄Ϲ̆̄ϴ϶́ϼϽ ̃̄̂̆Ϲ́̚ ̆ϴ 

̙̙́̌ ̉ϴ̄ϴϾ̆Ϲ̄ϼ̅̆ϼϾϼ ϶ϼϻ́ϴ̋ϴ̒̆̐̅̓ ́ϴ ̂̅́̂϶̙ ̃̂̆̄Ϲϵ ̆ϴ ̙̈ϻ̙̂Ͽ̂Ϸ̙̋́ϼ̉ 
̂̅̂ϵϿϼ϶̂̅̆ϹϽ Ͼ̂́Ͼ̄Ϲ̆́ϼ̉ ̆϶ϴ̄ϼ́. 

2. Ϧ̙̂̋́̅̆̐ Ϙϴ́ϼ̉: 
ϡϴ̓϶̙́̅̆̐ ̆̂̋́ϼ̉ ϸϴ́ϼ̉ ̃̄̂ ̙̙̉̀̋́ϼϽ ̅ϾϿϴϸ Ͼ̂̄̀̂϶ϼ̉ ϻϴ̅̂ϵ̙϶ ̗ 

϶ϼ̙̄̌ϴϿ̐́̂̒ ϸϿ̓ ̆̂̋́̂Ϸ̂ ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ .̇ ϣ̙̂̅̆Ͻ́Ϲ ̂́̂϶ϿϹ́́̓ ̊ϼ̉ ϸϴ́ϼ̉ ϸ̂ϻ϶̂Ͽ̗̓ 
϶̄ϴ̉̂϶̇϶ϴ̆ϼ ϻ̙̀́ϼ  ̇϶̙̙̀̅̆ ̃̂Ϻϼ϶́ϼ̉ ̄Ϲ̋̂϶ϼ́  ̇̅ϼ̄̂϶ϼ̙́. 

3. ϖϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ϙϢϠ: 
ϖϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ Ϲ̈ϹϾ̆ϼ϶́ϼ̉ ̃̄̂Ϸ̄ϴ̀ ϸϿ̓ ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ  ̇̄Ϲ̊Ϲ̃̆ϴ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀  ̇́ϴ 

Ͼ̂̀̃'̒ ̆Ϲ̄ϴ̉ ̗ ϾϿ̒̋̂϶ϼ̀ ϹϿϹ̀Ϲ́̆̂̀, ̂̅̂ϵϿϼ϶̂ ̃̄ϼ ̂̃̆ϼ̙̀ϻϴ̙̊̚ ̃ϴ̄ϴ̀Ϲ̙̆̄϶ ̆ϴ 
϶̄ϴ̉̇϶ϴ̙́́ ̅ϼ̅̆Ϲ̀ϼ ̂ϵ̀ϹϺϹ́̐. 

4. ΰϸϼ϶̙ϸ̇ϴϿ̙ϻϴ̙̊̓ ϤϹ̊Ϲ̃̆ϴ: 
Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆ϴ ̃̂϶ϼ́Ϲ́ ϵ̇̆ϼ ̙́ϸϼ϶̙ϸ̇ϴϿ̙ϻ̂϶ϴ́ϼ̀ ϸϿ̓ Ͼ̂́Ͼ̄Ϲ̆́̂Ϸ̂ 

϶ϼϸ  ̇ ̆϶ϴ̄ϼ́ ̆ϴ ̇̄ϴ̉̂϶̇϶ϴ̆ϼ ̙̉́̚ ̃̂̆̄Ϲϵϼ ϶ ϻϴϿϹϺ̙́̂̅̆ ϶̙ϸ ϶̙Ͼ̇, ̅̆ϴ̙̆, 
̙̈ϻ̙̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂Ϸ̂ ̅̆ϴ́  ̇̆ϴ ̙́̌ϼ̉ ̈ϴϾ̙̆̂̄϶. 

5. ϧϻϷ̂ϸϺϹ́́̓ ̆ϴ ϛϴ̆϶Ϲ̄ϸϺϹ́́̓: 
ϣ̄̂̊Ϲ̅ ̇ϻϷ̂ϸϺϹ́́̓ ̆ϴ ϻϴ̆϶Ϲ̄ϸϺϹ́́̓ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆ϴ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀̇ ̙̀Ϻ ̙̄ϻ́ϼ̀ϼ 

̙̃ϸ̄̂ϻϸ̙Ͽϴ̀ϼ ̙̃ϸ̃̄ϼ̗̀̅̆϶ϴ ϶ϴϺϿϼ϶ϼϽ ϸϿ̓ ϻϴϵϹϻ̃Ϲ̋Ϲ́́̓ ̓Ͼ̙̂̅̆ ̆ϴ Ϲ̈ϹϾ̆ϼ϶̙́̂̅̆ 
϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶ϴ. 

6. ϖ̄ϴ̉̇϶ϴ́́̓ Ϣ̅̂ϵϿϼ϶̂̅̆ϹϽ: 
ϖ̄ϴ̉̇϶ϴ́́̓ ̅̆̄Ϲ̙̅϶ ̆ϴ ̙́̌ϼ̉ ̈ϴϾ̙̆̂̄϶, ̆ϴϾϼ̉ ̓Ͼ ϻ̙̀́ϼ ϶ ϾϿ̙̀ϴ̆ϼ̋́ϼ̉ 

̇̀̂϶ϴ̉ ϴϵ̂ ϴϷ̄̂̆Ϲ̙̉́̋́ϼ̉ ̃̄ϼϽ̂̀ϴ̉, ̗ Ͼ̄ϼ̆ϼ̋́ϼ̀ ϸϿ̓ ϻϴϵϹϻ̃Ϲ̋Ϲ́́̓ ̂̃̆ϼ̀ϴϿ̐́̂̚ 
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̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̂̅̆ ̆϶ϴ̄ϼ́. 
7. ϖϴϺϿϼ϶̙̅̆̐ ϥϼ̅̆Ϲ̀ϼ Ϟ̂́̆̄̂Ͽ̒ ϳϾ̙̂̅̆: 
ϥϼ̅̆Ϲ̀ϴ Ͼ̂́̆̄̂Ͽ̒ ̓Ͼ̙̂̅̆ ́ϴ Ͼ̂Ϻ́̂̀  ̇Ϲ̆ϴ̙̃ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶ϴ ̗ ́Ϲ̂ϵ̙̉ϸ́̂̒ ϸϿ̓ 

ϻϴϵϹϻ̃Ϲ̋Ϲ́́̓ ϶̙ϸ̃̂϶̙ϸ̙́̂̅̆ ϶ϼ̄̂ϵϿϹ́̂Ϸ̂ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀  ̇϶̅̆ϴ́̂϶ϿϹ́ϼ̀ ̅̆ϴ́ϸϴ̄̆ϴ̀. 
8. ϖ̄ϴ̉̇϶ϴ́́̓ ϙϾ̙̂́̂̀̋́ϼ̉ ϨϴϾ̙̆̂̄϶: 
ϙϾ̙̂́̂̀̋́ϴ ϸ̙̂̊Ͽ̙̐́̅̆̐ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶ϴ ϶ϼ̀ϴϷϴ̗ ́Ϲ Ͽϼ̌Ϲ ϶ϼ̅̂Ͼ̂̚ ̓Ͼ̙̂̅̆ 

Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ ,̇ ϴϿϹ Ͻ ̂̃̆ϼ̙̀ϻϴ̙̊̚ ϶ϴ̙̄̆̂̅̆ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶ ̆ϴ ̇̃̄ϴ϶Ͽ̙́́̓̀ ϶ϼ̆̄ϴ̆ϴ̀ϼ. 
ϘϹ̆ϴϿ̐́ϼϽ ̂ϷϿ̓ϸ ϶̙̅̉ ̊ϼ̉ ̈ϴϾ̙̆̂̄϶ ̅϶̙ϸ̋ϼ̆̐ ̃̄̂ ̅ϾϿϴϸ̙́̅̆̐ ̙ ϶ϴϺϿϼ϶̙̅̆̐ 

̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ  ̇ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆ϴ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀  ̇ ϸϿ̓ ̅̇̋ϴ̅́̂Ϸ̂ ̙̅Ͽ̐̅̐Ͼ̂Ϸ̂̅̃̂ϸϴ̄̅̐Ͼ̂Ϸ̂ 
϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶ϴ. 

Методика розрахунку рецепта за допомогою оптимізаційної програми  
ϣ̄̂Ϸ̄ϴ̀́ϼϽ Ͼ̂̀̃ϿϹϾ̅ ̀ϴ̗ ϶̄ϴϺϴ̒̋ϼϽ ̈̇́Ͼ̙̊̂́ϴϿ, ̓ϾϼϽ ϶ϾϿ̒̋ϴ̗ ϶ ̅ϹϵϹ 

̄̓ϸ ϶ϴϺϿϼ϶ϼ̉ ̀̂ϺϿϼ϶̂̅̆ϹϽ ϸϿ̓ ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ  ̇ ̙ ̂̃̆ϼ̙̀ϻϴ̙̊̚ ̄Ϲ̊Ϲ̙̃̆϶ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶ 
ϸϿ̓ ̙̄ϻ́ϼ̉ ϶ϼϸ̙϶ ̆϶ϴ̄ϼ́. ϘϹϾ̙Ͽ̐Ͼϴ ϾϿ̒̋̂϶ϼ̉ ̈̇́Ͼ̙̊Ͻ ̆ϴ ̃Ϲ̄Ϲ϶ϴϷ ̊̐̂Ϸ̂ 
̃̄̂Ϸ̄ϴ̀́̂Ϸ̂ ϻϴϵϹϻ̃Ϲ̋Ϲ́́̓: 

1. Ϣ̃̆ϼ̙̀ϻϴ̙̊̓ ϖϴ̙̄̆̂̅̆: 
ϣ̄̂Ϸ̄ϴ̀ϴ ϸ̂ϻ϶̂Ͽ̗̓ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇϶ϴ̆ϼ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆ϼ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶ ̙̙̀́̀ϴϿ̐́̂̚ 

϶ϴ̙̄̆̂̅̆, ̍̂ ̗ ϶ϴϺϿϼ϶ϼ̀ ϴ̅̃ϹϾ̆̂̀ ϸϿ̓ Ϲ̈ϹϾ̆ϼ϶́̂Ϸ̂ ̇̃̄ϴ϶Ͽ̙́́̓ ϶ϼ̆̄ϴ̆ϴ̀ϼ ́ϴ 
϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶̂ Ͼ̙̂̄̀϶. 

2. ϕϴϿϴ́̅̇϶ϴ́́̓ ϳϾ̙̂̅̆: 
Ϡ̂ϺϿϼ϶̙̅̆̐ ϻϵϴϿϴ́̅̇϶ϴ̆ϼ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆ϼ ϻϴ ϵ̇ϸ̐-̓Ͼϼ̀ ̋ϼ̅Ͽ̂̀ ̃̂Ͼϴϻ́ϼϾ̙϶ ̓Ͼ̙̂̅̆ 

ϸ̂ϻ϶̂Ͽ̗̓ ̅̆϶̂̄̒϶ϴ̆ϼ Ͼ̂̄̀ϼ, ̍̂ ϶̙ϸ̃̂϶̙ϸϴ̒̆̐ ̅̃Ϲ̊ϼ̙̈̋́ϼ̀ ̃̂̆̄Ϲϵϴ̀ ̆϶ϴ̄ϼ́. 
3. Ϣ̃̆ϼ̙̀ϻϴ̙̊̓ ϤϹ̊Ϲ̙̃̆϶ Ϟ̂́̊Ϲ́̆̄ϴ̙̆϶: 
ϣ̄̂Ϸ̄ϴ̀ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇ ̂̃̆ϼ̀ϴϿ̙̐́ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆ϼ Ͼ̂́̊Ϲ́̆̄ϴ̙̆϶, ϶ϾϿ̒̋ϴ̒̋ϼ 

ϴϸ̄Ϲ̙̅́, ̅̃̄̓̀̂϶ϴ̙́ ́ϴ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ Ͼ̂́Ͼ̄Ϲ̆́ϼ̉ ϶ϼϸ̙϶ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ. 
4. ϧ̃̄ϴ϶Ͽ̙́́̓ ϥϼ̄̂϶ϼ́̂̒: 
Ϡ̂ϺϿϼ϶̙̅̆̐ ϶Ϲ̅̆ϼ ̂ϵϿ̙Ͼ ϶ϼ̆̄ϴ̆ϼ ̙ ϻϴϿϼ̌Ͼ̙϶ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ϴ ̆ϴϾ̂Ϻ 

̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇϶ϴ̆ϼ ̃̂̆̄Ϲϵ̇ ϶ ̅ϼ̄̂϶ϼ̙́ ́ϴ ϵ̇ϸ̐-̓ϾϼϽ ̃Ϲ̙̄̂ϸ ̋ϴ̅ ,̇ ̗ ϶ϴϺϿϼ϶ϼ̀ 
ϹϿϹ̀Ϲ́̆̂̀ ̃Ͽϴ́̇϶ϴ́́̓ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶ϴ. 

5. Ϟ̂̄ϼϷ̇϶ϴ́́̓ ϔ̙̀́̂Ͼϼ̅Ͽ̂̆́̂Ϸ̂ ϥϾϿϴϸ̇: 
ϔ϶̆̂̀ϴ̆ϼ̋́Ϲ Ͼ̂̄ϼϷ̇϶ϴ́́̓ ϴ̙̀́̂Ͼϼ̅Ͽ̂̆́̂Ϸ̂ ̅ϾϿϴϸ  ̇ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̃̄ϼ ϻ̙̙̀́ 

̙̄϶́̓ ̅ϼ̄̂Ϸ̂ ̃̄̂̆Ϲ́̚  ̗̇ ̃̄ϴϾ̆ϼ̋́ϼ̀ ϸϿ̓ ̙̃ϸ̆̄ϼ̀ϴ́́̓ ϵϴϿϴ́̅ .̇  
6. ϧ̃̄ϴ϶Ͽ̙́́̓ ϖ̙ϸ́̂̌Ϲ́́̓̀ ϣ̂Ͼϴϻ́ϼϾ̙϶ ϣ̂Ϻϼ϶̙́̂̅̆: 
Ϡ̂ϺϿϼ϶̙̅̆̐ ϻϴϸϴ϶ϴ̆ϼ ̂ϵ̀ϹϺϹ́́̓ ϶̙ϸ́̂̌Ϲ́́̓ ̃̂Ͼϴϻ́ϼϾ̙϶ ̃̂Ϻϼ϶̙́̂̅̆, 

̆ϴϾϼ̉ ̓ Ͼ Ϲ́Ϲ̄Ϸ̙̓ ϸ̂ ̃ ̄̂̆Ϲ́̚ ,̇ ϸ̂ϻ϶̂Ͽ̗̓ ϸ̂̅̓Ϸ̆ϼ ̂ ̃̆ϼ̀ϴϿ̐́̂Ϸ̂ ̉ϴ̄̋̇϶ϴ́́̓ ̆ ϶ϴ̄ϼ́. 
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7. Ϣ̙̊́Ͼϴ Ϥϼ́Ͼ̂϶̂̚ ϖϴ̙̄̆̂̅̆ ϥϼ̄̂϶ϼ́ϼ: 
ϣ̄̂Ϸ̄ϴ̀ϴ ́ϴϸϴ̗ ̀̂ϺϿϼ϶̙̅̆̐ ̙̂̊́̒϶ϴ̆ϼ ̄ϼ́Ͼ̂϶  ̇ ϶ϴ̙̄̆̅̆̐ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̍̂ ̗ 

϶ϴϺϿϼ϶ϼ̀ ϸϿ̓ ̅̆̄ϴ̆ϹϷ̙̋́̂Ϸ̂ ̃Ͽϴ́̇϶ϴ́́̓ ϻϴϾ̙̇̃϶ϹϿ̐. 
8. Ϩ̂̄̀̇϶ϴ́́̓ Ϙ̄̇Ͼ̂϶ϴ́ϼ̉ Ϩ̂̄̀: 
ϛϸϴ̙̆́̅̆̐ ̈̂̄̀̇϶ϴ̆ϼ ϸ̄̇Ͼ̂϶ϴ̙́ ̈̂̄̀ϼ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆ϴ ̓Ͼ̙̅́̂Ϸ̂ ̃̂̅϶̙ϸ̋Ϲ́́̓ 

̃̂ϿϹϷ̗̌̇ ̃̄̂̊Ϲ̅ ϸ̂Ͼ̇̀Ϲ́̆̇϶ϴ́́̓ ̆ϴ Ͼ̂́̆̄̂Ͽ̒ ̓Ͼ̙̂̅̆. 
9. ϔ϶̆̂̀ϴ̆ϼ̋́Ϲ Ϟ̂̄ϼϷ̇϶ϴ́́̓ ϻϴ Ϙ̂̃̂̀̂Ϸ̂̒ ϨϹ̄̀Ϲ́̆́ϼ̉ ϣ̄Ϲ̃ϴ̄ϴ̙̆϶: 
Ϡ̂ϺϿϼ϶̙̅̆̐ ϴ϶̆̂̀ϴ̆ϼ̋́̂Ϸ̂ Ͼ̂̄ϼϷ̇϶ϴ́́̓ ϴ̙̀́̂Ͼϼ̅Ͽ̂̆́̂Ϸ̂ ̅ϾϿϴϸ  ̇ ̃̄ϼ 

϶϶ϹϸϹ̙́́ ̈Ϲ̄̀Ϲ́̆́ϼ̉ ̃̄Ϲ̃ϴ̄ϴ̙̆϶ ̗ ϶ϴϺϿϼ϶̂̒ ϸϿ̓ ̂̃̆ϼ̙̀ϻϴ̙̊̚ ̃̄̂̊Ϲ̙̅϶ ̙̃ϸ ̋ϴ̅ 
Ϸ̂ϸ̙϶Ͽ̙ ̆϶ϴ̄ϼ́. 

ϪϹϽ ̃̄̂Ϸ̄ϴ̀́ϼϽ Ͼ̂̀̃ϿϹϾ̅ ϸ̂ϻ϶̂Ͽ̗̓ ϻϴϵϹϻ̃Ϲ̋ϼ̆ϼ Ϲ̈ϹϾ̆ϼ϶́Ϲ Ϸ̂ϸ̇϶ϴ́́̓ 
̙̄ϻ́ϼ̉ ϶ϼϸ̙϶ ̆϶ϴ̄ϼ́, ϶̄ϴ̉̂϶̇̒̋ϼ ̙̉́̚ ̙̇́ϾϴϿ̙̐́ ̃̂̆̄Ϲϵϼ ̆ϴ ϹϾ̙̂́̂̀̋́  ̙
̂ϵ̀ϹϺϹ́́̓. 

 

3.3 Аналіз і обґрунтування схеми технологічного процесу з технічними 
пропозиціями 

ϦϹ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̓ ΙV-Ϸ̂ ̃̂Ͼ̂Ͽ̙́́̓ ϸ̂ϻ϶̂Ͽ̗̓ ϻ̀Ϲ́̌ϼ̆ϼ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂Ϸ̂ ̙ 
̆̄ϴ́̅̃̂̄̆́̂Ϸ̂ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓, ϻ̀Ϲ́̌ϼ̆ϼ ̗̙̀́̅̆̐ ̙ ̋ϼ̅Ͽ̂ ̂̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼ̉ ϵ̇́ϾϹ̙̄϶, 
ϻ́ϴ̋́̂ ϻ́ϼϺ̇̒̆̐̅̓ ̃ϼ̙̆̂̀ ϶ϼ̆̄ϴ̆ϼ ϹϿϹϾ̆̄̂Ϲ́Ϲ̄Ϸ̙̚ ́ϴ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶̂ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶ 
̙ ϻ́ϴ̋́̂ ̃̂Ͼ̄ϴ̗̍̇̆̐̅̓ ̉̚ ̓Ͼ̙̅̆̐, ̆ϼ̀ ̅ϴ̀ϼ̀ ϻϴϵϹϻ̃Ϲ̗̋̇̆̐̅̓ Ϸϴ̄ϴ́̆̂϶ϴ́ϼϽ ̅ϾϿϴϸ ̙ 
϶ϼ̅̂Ͼϴ ̂ϸ̙́̂̄ϸ̙́̅̆̐ ̙̙̅̇̀̌. ϦϹ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̓ ΙV-Ϸ̂ ̃̂Ͼ̂Ͽ̙́́̓ ̆ϴϾ̂Ϻ 
̉ϴ̄ϴϾ̆Ϲ̄ϼϻ̇̒̆̐̅̓ ́ ϴ̓϶̙́̅̆̒ ̆ Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́ϼ̉ ̃ ̄̂̊Ϲ̙̅϶ ̆ Ϲ̃Ͽ̂϶̂̚ ̂ ϵ̄̂ϵϾϼ ̅ ϼ̄̂϶ϼ́ϼ 
̙, ϶ ̃Ϲ̄̌  ̇̋Ϲ̄Ϸ ,̇ ̄̂ϻ̅ϼ̃́ϼ̉ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶. ϣ̂ϵ̇ϸ̂϶ϴ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂Ϸ̂ ̃̄̂̊Ϲ̅̇ ϻϴ 
̙̃̂̄̊Ͻ́̂̒ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̗̒ ϸϴ̗ ́ϴ̙̅̆̇̃́ ̃Ϲ̄Ϲ϶ϴϷϼ: 

– ϵ̙Ͽ̐̌ ́ϼϻ̐Ͼ̙ ϶ϼ̆̄ϴ̆ϼ ́ϴ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶̂; 
– ̀Ϲ́̌ϴ ̀Ϲ̆ϴϿ̗̂̀Ͼ̙̅̆̐; 
– ̃̄̂̅̆̂̆ϴ ̂ϵ̅Ͽ̇Ϸ̂϶̇϶ϴ́́̓ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓; 
– ̙̙̀́̀ϴϿ̐́ϴ ̋ϼ̅ϹϿ̙̐́̅̆̐ ̂ϵ̅Ͽ̇Ϸ̂϶̇̒̋̂Ϸ̂ ̃Ϲ̄̅̂́ϴϿ̇; 
– ̀Ϲ́̌ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̃̂϶Ϲ̙̄̉϶ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̋̂Ϸ̂ Ͼ̂̄̃̇̅̇; 
– ̀̂ϺϿϼ϶̙̅̆̐ Ͼ̂̀̃ϿϹϾ̅́̂̚ ̙ ̃̂϶́̂̚ ϴ϶̆̂̀ϴ̆ϼϻϴ̙̊̚ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶ϴ. 

ϣ̄̂̆Ϲ ̆ϴϾϴ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̓ ̀ϴ̗ ̃Ϲ϶̙́ ́Ϲϸ̂Ͽ̙Ͼϼ, Ϸ̂Ͽ̂϶́ϼ̀ ϻ ̓Ͼϼ̉ ̗  ϶ϼ̅̂Ͼ̙ ϶ϼ̀̂Ϸϼ 
ϸ̂ ϴ̙̅̃̄ϴ̙̊̚ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆́̂Ϸ̂, ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂Ϸ̂ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓ ̙ ̂̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼ̉ ̗̀́̂̅̆ϹϽ. 

ϦϹ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂̒ ̅̉Ϲ̀̂̒ ̆ϴϾ̂Ϻ ̃Ϲ̄Ϲϸϵϴ̋Ϲ́̂ ̀̂ϺϿϼ϶̙̅̆̐ ϶ϼϷ̂̆̂϶ϿϹ́́̓ 
Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̒϶ϴ́ϼ̉ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶ ̙ Ͼ̄̇̃Ͼϼ. 

ϦϴϾϼ̀ ̋ϼ́̂̀ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́ϼ̀ϼ Ͽ̙̙́̓̀ϼ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀̂϶̂Ϸ̂ ϻϴ϶̂ϸ  ̗̇: 
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– Ͽ̙̙́̓ ̃̂ϷϿϼϵϿϹ́̂̚ ̆Ϲ̃Ͽ̂϶̂̚ ̂ϵ̄̂ϵϾϼ ϻϹ̄́ϴ; 

– Ͽ̙̙́̓ ̙̃ϸϷ̂̆̂϶Ͼϼ ̙̃̂̄̊̚ ϻϹ̄́̂϶̂̚, ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ ̙̌̄̂̆϶; 
– Ͽ̙̙́̓ ̙̃ϸϷ̂̆̂϶Ͼϼ ̙̃̂̄̊̚ ̀ϴϾ̄̂- ̆ϴ ̙̀Ͼ̄̂Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶; 
– Ͽ̙̙́̓ ϻ̙̀̌̇϶ϴ́́̓; 
– Ͽ̙̙́̓ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̒϶ϴ́́̓. 
Лінія поглибленої теплової обробки зерна. ϘϿ̓ ϻϵ̙Ͽ̐̌Ϲ́́̓ ̃̂Ϻϼ϶́̂̚ 

̙̙̊́́̂̅̆ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ ϵ̇Ͽ̂ ̃Ϲ̄Ϲϸϵϴ̋Ϲ́̂ ϶̅̆ϴ́̂϶ϿϹ́́̓ Ͽ̙̙́̚ ̃̂ϷϿϼϵϿϹ́̂̚ 
̆Ϲ̃Ͽ̂϶̂̚ ̂ϵ̄̂ϵϾϼ ϻϹ̄́̂϶̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ.  

ϛϹ̄́̂϶ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ ϻϴ ϸ̂̃̂̀̂Ϸ̂̒ ̙́̂̄̚ ϡϠ-10 ̥1 (̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ 
̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 10 ̆/Ϸ̂ϸ) ̃̂ϸϴ̗̆̐̅̓ ϸϿ̓ ̂̋ϼ̍Ϲ́́̓ ϶̙ϸ ̀Ϲ̆ϴϿ̂̀ϴϷ̙́̆́ϼ̉ ϸ̙̂̀̌̂Ͼ 
 ̇ ̀ϴϷ̙́̆́  ̇ Ͼ̂Ͽ̂́Ͼ  ̇ ϧϛ-ϘϞϠ-00 ̥1 (̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 6 ̆/Ϸ̂ϸ). ϘϴϿ̙ ϶ 

̂̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ ϵ̇́ϾϹ̄ ̥1 (̗̙̀́̅̆̒ 4,4 ̆), ̙̃̅Ͽ̓ ̋̂Ϸ̂ ϻϹ̄́̂϶ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ ̃̂̅̆̇̃ϴ̗ ϶ 
Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄ CM 2/5 ̥1 (5 ̆/Ϸ̂ϸ) ϸϿ̓ ϻ϶̂Ͽ̂ϺϹ́́̓ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ .̇ ϛ϶̂Ͽ̂ϺϹ́ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ 
̃̂ϸϴ̗̆̐̅̓ ϸϴϿ̙ ϶ ϹϾ̅̆̄̇ϸϹ̄ ϙϩ-617 (5 ̆/Ϸ̂ϸ), ϸϹ ϶̙ϸϵ̇϶ϴ̗̆̐̅̓ ϹϾ̅̆̄̇ϸ̇϶ϴ́́̓ 
ϻϹ̄́ϴ. ϗϴ̄̓̋ϼϽ ϹϾ̅̆̄̇ϸϴ̆ ̂̉̂Ͽ̂ϸϺ̇̒̆̐ ϶ ̂̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴ̙̋ ϻ ̃̄̂̆ϼ̆Ϲ̙̋Ͻ́ϼ̀ 
̃̂̆̂Ͼ̂̀ ̃̂϶̙̆̄̓ TK-1800 (5 ̆/Ϸ̂ϸ), ϴ ϸϴϿ̙ ̃̂ϸϴ̒̆̐  ̇ ϶ϴϿϾ̂϶ϼϽ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ 
̀ϴ̄Ͼϼ Capacity KR 16,2 ̥1 (6 ̆/Ϸ̂ϸ), ̙̃̂̆̀ ϻϴ ϸ̂̃̂̀̂Ϸ̂̒ ̙́̂̄̚ ϡϠ-10 ̥2, ϻ 
̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 10 ̆/Ϸ̂ϸ ̆ϴ Ͼ̂́϶Ϲ̗̄  ̇̅Ͼ̄ϹϵϾ̂϶̂Ϸ̂ ϞϥϦ-200 ̥1 (10 
̆/Ϸ̂ϸ) ́ϴ Ͽ̙̙́̒ ̙̃ϸϷ̂̆̂϶Ͼϼ ̙̃̂̄̊̚ ϻϹ̄́̂϶̂̚, ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ ̙̌̄̂̆϶. 

Лінія підготовки порції зернової, мучнистої сировини та шротів. ϛϹ̄́̂϶ϴ, 
̀̇̋́ϼ̅̆ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ ̆ϴ ̌̄̂̆ϼ ̂̋ϼ̍Ϲ̙́ ϶̙ϸ ̙̅̆̂̄̂́́̉ ϸ̙̂̀̌̂Ͼ ̃̂ϸϴ̒̆̐̅̓ ϶ ̅ϾϿϴϸ 
̅ϼϿ̂̅́̂Ϸ̂ ̆ϼ̃  ̇ϻ ϹϿϹ϶ϴ̆̂̄ϴ, ̓ϾϼϽ ϻ́ϴ̉̂ϸϼ̆̐̅̓ ́ϴ ̆Ϲ̄ϼ̙̆̂̄̚ ϻϴ϶̂ϸ .̇ ϛϴ ϸ̂̃̂̀̂Ϸ̂̒ 
̙́̂̄Ͻ ϡϠ-40 (̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 40 ̆/Ϸ̂ϸ) ̥3, ϡϠ-30 (̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ 
̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 30 ̆/Ϸ̂ϸ) ̥4 ̙ Ͼ̂́϶Ϲ̗̙̄϶ ̅Ͼ̄ϹϵϾ̂϶ϼ̉ ϞϥϦ-200 ̥2 (40 ̆/Ϸ̂ϸ) ̆ϴ 
ϞϥϦ-200 ̥3 (30 ̆/Ϸ̂ϸ) ϶̂́ϼ ̃̂ϸϴ̒̆̐̅̓ ϶ ́ϴϸϸ̂ϻϴ̙̆̂̄́ ϵ̇́ϾϹ̄ϼ ̥2-19, ϸϴϿ̙ ϻϴ 
ϸ̂̃̂̀̂Ϸ̂̒ Ϸ϶ϼ́̆̂϶ϼ̉ Ϻϼ϶ϼϿ̐́ϼϾ̙϶ ϣϬ-320 ̥1-18 –  ̇϶ϴϷϼ ϵ̇́ϾϹ̙̄́ ̀ϴ̄Ͼϼ ϖϕ-

3000 ̥1 ̗̙̀́̅̆̒ 3 ̆. ϛϸ̂ϻ̂϶ϴ́ϴ ̙̃̂̄̊̓ ϻϴ ϸ̂̃̂̀̂Ϸ̂̒ Ͼ̂́϶Ϲ̗̄ϴ ϞϥϦ-200 ̥ 4 (40 

̆/Ϸ̂ϸ) ̙  ́ ̙̂̄̚ ϡϠ-40 ̥  5 (40 ̆ /Ϸ̂ϸ) ̃ ̂ϸϴ̗̆̐̅̓ ϶ ̂ ̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ ϵ̇́ϾϹ̄ ̥ 20 (̗̙̀́̅̆̒ 
3,1 ̆), ϴ ϸϴϿ̙ ́ϴ ̙̃̄̂̅̒϶ϴϿ̐́  ̇ ̀ϴ̌ϼ́  ̇ ϧϛ-ϘϠϣ-20ϔ ̥ 1 (20 ̆/Ϸ̂ϸ). Ϙ̙̄ϵ́ϴ 
̈̄ϴϾ̙̊̓ ̂̋ϼ̗̍̇̆̐̅̓ ϶̙ϸ ̀Ϲ̆ϴϿ̂̀ϴϷ̙́̆́ϼ̉ ϸ̙̂̀̌̂Ͼ ́ϴ ̀ϴϷ̙́̆́̂̀̇ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̙̆̂̄ ϧϛ-

ϘϞϠ-01 ̥ 3 (12 ̆/Ϸ̂ϸ) ̙ ́ϴϸ̉̂ϸϼ̆̐ ϶ ̂̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ ϵ̇́ϾϹ̄ ̥21 ̙̃ϸ ϸ̄̂ϵϴ̄Ͼ̂̒ 
(3,1 ̆). Ϟ̄̇̃́ϴ ̈̄ϴϾ̙̊̓ ̂̋ϼ̗̍̇̆̐̅̓ ϶̙ϸ ̀Ϲ̆ϴϿ̂̀ϴϷ̙́̆́ϼ̉ ϸ̙̂̀̌̂Ͼ ́ϴ ̀ϴϷ̙́̆́̂̀̇ 
̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̙̆̂̄ ϧϛ-ϘϞϠ-01 ̥ 2 (12 ̆/Ϸ̂ϸ) ̙ ̃̂ϸϴ̗̆̐̅̓ ϶ ̙̃̂̄̊Ͻ́ϼϽ ϶̇ϻ̂Ͽ ̃̂ϸ̙̄ϵ́Ϲ́́̓ 
– ̀̂Ͽ̂̆Ͼ̂϶  ̇ϸ̄̂ϵϴ̄Ͼ  ̇ϧϛ-ϘϕϠ-20 (20 ̆/Ϸ̂ϸ). ϣ̙̂̄̊̓ ̃̂ϸ̙̄ϵ́Ϲ́ϼ̉ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶ 
ϻϴ ϸ̂̃̂̀̂Ϸ̂̒ Ϸ϶ϼ́̆̂϶̂Ϸ̂ Ͼ̂́϶Ϲ̗̄  ̇Ϟϖ-250 ̥1 (40 ̆/Ϸ̂ϸ) ̆ϴ ̙́̂̄̚ ϡϠ-40 ̥6 (40 
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̆/Ϸ̂ϸ) ̃̂ϸϴ̗̆̐̅̓ ϸ̂ Ϸ̂Ͽ̂϶́̂Ϸ̂ ϻ̙̀̌̇϶ϴ̋ϴ ̃Ϲ̙̄̂ϸϼ̋́̂̚ ϸ̙̚ ϧϛ-ϘϥϢ-3,0 ̥2. 

Лінія підготовки порції макро- та мікрокомпонентів. Ϙ̙̄ϺϸϺ̙ Ͼ̂̄̀̂϶̙, 
̙̀́Ϲ̄ϴϿ̙̐́ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ́̆ϼ, ϵ̙̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂-ϴϾ̆ϼ϶̙́ ̄Ϲ̋̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ ̃̄Ϲ̙̀Ͼ̅ϼ 
̃Ϲ̄Ϲϸϵϴ̋ϴ̗̆̐̅̓ ϻϴϾ̇̃̂϶̇϶ϴ̆ϼ ϶ ϻϴ̆ϴ̄Ϲ́̂̀  ̇϶ϼϷϿ̓ϸ̙. ϡϴ Ͽ̙̙́̚ ̃Ϲ̄Ϲϸϵϴ̋Ϲ́̂ ̄̇̋́Ϲ 
̄̂ϻ̆ϴ̄Ϲ́́̓ ̆ϴ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̀ϴϾ̄̂- ̆ϴ ̙̀Ͼ̄̂Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶  ̇ ϵ̇́ϾϹ̄ϼ ̀̂ϸ̇Ͽ̓ 
̙̀Ͼ̄̂ϸ̂ϻ̇϶ϴ́́̓ ϠϠϘ-300-8 ̗̙̀́̅̆̒ 300 ϾϷ. ϛϸ̂ϻ̂϶ϴ́ϴ ̙̃̂̄̊̓ ̀ϴϾ̄̂- ̆ϴ 
̙̀Ͼ̄̂Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶ ϸϿ̓ ϸ̂ϸϴ̆Ͼ̂϶̂Ϸ̂ ϻ̙̀̌̇϶ϴ́́̓ ̃̂ϸϴ̗̆̐̅̓  ̇Ͽ̂̃ϴ̆Ϲ϶ϼϽ ϻ̙̀̌̇϶ϴ̋ 
̃Ϲ̙̄̂ϸϼ̋́̂̚ ϸ̙̚ ϥϣ-500 ̥1. ϣ̙ϸϷ̂̆̂϶ϿϹ́ϴ ̃Ϲ̄Ϲϸ̙̅̇̀̌ ̀ϴϾ̄̂- ̆ϴ 
̙̀Ͼ̄̂Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶ ̃̂ϸϴ̗̆̐̅̓ ϸ̂ Ϸ̂Ͽ̂϶́̂Ϸ̂ ϻ̙̀̌̇϶ϴ̋ϴ ̃Ϲ̙̄̂ϸϼ̋́̂̚ ϸ̙̚ ϧϛ-ϘϥϢ-

3,0 ̥2. 

Лінія змішування. ϟ̙̙́̓ ̃̄ϼϻ́ϴ̋Ϲ́ϴ ϸϿ̓ ϻ̙̀̌̇϶ϴ́́̓ ϻϸ̂ϻ̂϶ϴ́ϼ̉ ̙ 
̙̃ϸϷ̂̆̂϶ϿϹ́ϼ̉ ̙̃̂̄̊Ͻ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ .̇ ϣ̙̂̄̊̚ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶ ́ϴϸ̉̂ϸ̓̆̐ 
ϸ̂ ϻ̙̀̌̇϶ϴ̋ϴ ̃ Ϲ̙̄̂ϸϼ̋́̂̚ ϸ̙̚ ϧϛ-ϘϥϢ-3,0 ̥ 2, ̃ ̙̅Ͽ̓ ̋ ̂Ϸ̂ ϶̙̅ 2  ̃ ̙̂̄̊̚ ϻ̙̀̌̇̒̆̐̅̓ 
̃̄̂̆̓Ϸ̂̀ 6 ̉϶ (̃̂϶́ϼϽ ̊ϼϾϿ) ̆ϴ ̂̆̄ϼ̀̇̒̆̐ Ϸ̂̆̂϶ϼϽ ̄̂ϻ̅ϼ̃́ϼϽ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀. 
ϢϸϹ̄Ϻϴ́ϼϽ ̄̂ϻ̅ϼ̃́ϼϽ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ ϻϴ ϸ̂̃̂̀̂Ϸ̂̒ Ͼ̂́϶Ϲ̗̄ϴ ϞϥϦ-200 ̥5 (40 ̆/Ϸ̂ϸ) 
̃̂ϸϴ̗̆̐̅̓ ́ ϴ Ͽ̙̙́̒ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̒϶ϴ́́̓ ϴϵ̂ ϶ ̅ ϾϿϴϸ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃ ̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ (̅ϼϿ̂̅́̂Ϸ̂ ̆ ϼ̃̇). 

Лінія гранулювання. ϟ̙̙́̓ ̃̄ϼϻ́ϴ̋Ϲ́ϴ ϸϿ̓ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̒϶ϴ́́̓ ̄̂ϻ̅ϼ̃́̂Ϸ̂ 
Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ .̇ ϡϴ Ͽ̙̙́̚ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̒϶ϴ́́̓ ̃Ϲ̄Ϲϸ ̃̄Ϲ̅-Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̓̆̂̄̂̀ ϶̅̆ϴ́̂϶ϿϹ́̂ 
Ϸ̂̄ϼϻ̂́̆ϴϿ̐́ϼϽ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄, ϻϴ϶ϸ̓Ͼϼ ̋̂̀  ̇ ̙̃ϸ϶ϼ̍ϼ̆̐̅̓ ̓Ͼ̙̅̆̐, ̃̂Ϻϼ϶́ϴ 
̙̙̊́́̅̆̐ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶ ̙ Ϲ̈ϹϾ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̒϶ϴ́́̓.  

Ϥ̂ϻ̅ϼ̃́ϼϽ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ ̃̂ϸϴ̗̆̐̅̓ ϻϴ ϸ̂̃̂̀̂Ϸ̂̒ ̙́̂̄̚ ϡϠ-40 ̥ 7 (40 ̆/Ϸ̂ϸ) 
́ϴ ̀ϴϷ̙̙́̆́ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ϼ ϧϛ-ϘϞϠ-01 ̥4, ̥5 (12 ̆/Ϸ̂ϸ) ϸϿ̓ Ͼ̂́̆̄̂Ͽ̒ ́ϴ ϶̙̀̅̆ 
̀Ϲ̆ϴϿ̂̀ϴϷ̙́̆́ϼ̉ ϸ̙̂̀̌̂Ͼ, ϴ ϸϴϿ̙ ϶ ̂̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶̙́ ϵ̇́ϾϹ̄ϼ ̥32, 33 (̗̙̀́̅̆̒ 21,6 ̆). 
ϣ̙̅Ͽ̓ ̊̐̂Ϸ̂ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ ̃̂ϸϴ̗̆̐̅̓  ̇Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄ ̆̄ϼ϶ϴϿ̂Ϸ̂ ϶ϼ̆̄ϼ̀̇϶ϴ́́̓ ̀ϴ̄Ͼϼ 
ϥϠ 901/ ϥϠ 30 ̥2 (30 ̆/Ϸ̂ϸ) ̆ϴ  ̇̃̄Ϲ̅-Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̓̆̂̄ PMV 919W (30 ̆/Ϸ̂ϸ), Ͼ̇ϸϼ 
ϸ̂ϸϴ̒̆̐ ̙̄ϸϾ̙ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ́̆ϼ ̙ ̃ϴ̄ .̇ ϗ̄ϴ́̇Ͽ̐̂϶ϴ́ϼϽ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ ̃̂ϸϴ̗̆̐̅̓ ϶ 
̂̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴ̋ ϻ ̃̄̂̆ϼ̆Ϲ̙̋Ͻ́ϼ̀ ̃̂̆̂Ͼ̂̀ ̃̂϶̙̆̄̓ VK24X28R ̥2 (30 ̆/Ϸ̂ϸ) ̙  ̇
϶ϴϿϾ̂϶ϼϽ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ GRM 161 ̥2 ϸϿ̓ ̂̆̄ϼ̀ϴ́́̓ Ͼ̄̇̃Ͼϼ. ϗ̂̆̂϶ϴ 
̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̓ (Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̐̂϶ϴ́ϼϽ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ ϴϵ̂ Ͼ̄̇̃Ͼϴ) ̃̂ϸϴ̗̆̐̅̓ ϻϴ ϸ̂̃̂̀̂Ϸ̂̒ ̙́̂̄̚ 
ϡϠ-40 ̥8 (40 ̆/Ϸ̂ϸ) ϸϿ̓ Ͼ̂́̆̄̂Ͽ̒ Ͼ̙̄̇̃́̂̅̆ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ ́ϴ ̙̃̄̂̅̒϶ϴϿ̐́  ̇
̀ϴ̌ϼ́  ̇TRZ 1500-3 ̥ 3 (30 ̆/Ϸ̂ϸ), ϶ ̓Ͼ̙Ͻ ϶̅̆ϴ́̂϶ϿϹ́̂ ̃̂Ͽ̂̆́̂ ̄Ϲ̙̌̆́Ϲ ̥30-40 

̆ϴ ̃̂Ͽ̂̆́̂ ̄Ϲ̙̌̆́Ϲ ̥10. ϣ̙̄̂̉ϸ ́ϼϺ́̐̂Ϸ̂ ̅ϼ̆ϴ, ϸ̙̄ϵ́ϴ ̈̄ϴϾ̙̊̓ (20 %), 
́ϴ̃̄ϴ϶Ͽ̗̓̆̐̅̓ ́ϴ ̃̂϶̆̂̄́Ϲ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̒϶ϴ́́̓ ́ϴ ̙́̂̄̒ ϡϠ-40 ̥ 8 (40 ̆/Ϸ̂ϸ). ϥ̙̉ϸ ϻ 
϶Ϲ̄̉́̐̂Ϸ̂ ̅ϼ̆ϴ, Ͼ̄̇̃́ϴ ̈̄ϴϾ̙̊̓ (10 %), ́ϴ̃̄ϴ϶Ͽ̗̓̆̐̅̓ ́ϴ ϸ̂̃̂ϸ̙̄ϵ́Ϲ́́̓  ̇
϶ϴϿϾ̂϶ϼϽ ̃̂ϸϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ Capacity KR 16,2 ̥3 (6 ̆/Ϸ̂ϸ). ϣ̙̄̂̉ϸ ϶Ϲ̄̉́̐̂Ϸ̂ ̆ϴ ̙̅̉ϸ 
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ϻ ́ϼϺ́̐̂Ϸ̂ ̅ ϼ̆ϴ – Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀̂϶ϴ Ͼ̄̇̃Ͼϴ ϻϴ ϸ̂̃̂̀̂Ϸ̂̒ ̙́̂̄̚ ϡϠ-30 ̥9 (30 ̆ /Ϸ̂ϸ) 
̆ϴ ̅Ͼ̄ϹϵϾ̂϶̂Ϸ̂ Ͼ̂́϶Ϲ̗̄  ̇ ϞϥϦ-200 ̥6 (30 ̆/Ϸ̂ϸ) ̃̂ϸϴ̗̆̐̅̓ ϶ ̅ϾϿϴϸ Ϸ̂̆̂϶̂̚ 
̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚. 

ϛ̙ ̅ϾϿϴϸ  ̇ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̐̂϶ϴ́ϼϽ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ ̆ϴ Ͼ̄̇̃Ͼ̇ 
́ϴ̃̄ϴ϶Ͽ̓̒̆̐ ́ϴ ϶̙ϸ̃̇̅Ͼ – ϴ϶̆̂̀̂ϵ̙Ͽ̐́ϼϽ ̆ϴ ϻϴϿ̙ϻ́ϼ̋́ϼϽ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆. 

 

3.4 Розрахунок обладнання приймально-відпускних пристроїв 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϻ ϴ϶̆̂̆̄ϴ́̅̃̂̄̆  ̇ϔn = 60% 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̙ϻ ϻϴϿ̙ϻ́ϼ̋́̂Ϸ̂ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆  ̇ϔn = 40% 

ϖ̙ϸ̃̇̅Ͼ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ ́ϴ ϴ϶̆̂̆̄ϴ́̅̃̂̄̆ ϔn = 60% 

ϖ̙ϸ̃̇̅Ͼ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ ́ϴ ϻϴϿ̙ϻ́ϼ̋́ϼϽ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆ ϔn = 40% 

Таблиця 3.4.1 – Рецепти комбікормової продукції 

Ϟ̂̀̃̂́Ϲ́̆ϼ 

Ϡϴ̅̂϶ϴ ̋ϴ̅̆Ͼϴ (%) Ͼ̂̀̃̂́Ϲ́̆ϴ ϶ 
̄Ϲ̊Ϲ̙̃̆ 
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1 2 3 4 6 7 8 

ϣ̌Ϲ́ϼ̊̓ 20,7 31,7 16,4 3,0   

ϳ̙̋̀́̐ - - - 1,7   

Ϧ̄ϼ̆ϼϾϴϿϹ 20,0 10,0 20,0 30,0   

Ϟ̇Ͼ̇̄̇ϸϻϴ - 18,0 - -   

ϥ̂̓ ̃̂϶́̂Ϻϼ̄̂϶ϴ - 7,9 0,90 -   

Всього зернової сировини 40,7 67,6 37,3 34,7 67,6 67,6 

ϠϴϾ̇̉ϴ ̅̂́̓̌́ϼϾ̂϶ϴ 9,7 9,5 - -   

Ϭ̄̂̆ ̅̂́̓̌́ϼϾ̂϶ϼϽ - - 20,0 15,0   

Всього шротів і кускової сировини 9,7 9,5 20,0 15,0 20,0 20,0 

ϖϼ̙̅϶Ͼϼ ̃̌Ϲ́ϼ̙̋́ 25,0 - 15,0 30,0   

Ϡ̇̋Ͼϴ Ͼ̂̄̀̂϶ϴ ̃̌Ϲ́ϼ̋́ϴ 20,0 10,0 20,0 15,0   

Всього мучнистої сировини 45,0 10,0 25,0 45,0 45,0 45,0 

Максимум І порція 95,4 87,1 82,3 94,7 95,4 95,4 

Ϙ̙̄ϺϸϺ̙ Ͼ̂̄̀̂϶̙ 0,86 4,92 4,00 1,66   

Всього дріжджі кормові 0,86 4,92 4,00 1,66 4,92 4,9 

ϥ̙Ͽ̐ ̃̂϶ϴ̄Ϲ́ϴ 0,31 0,16 - 0,94   

Ϟ̄ϹϽϸϴ 0,20 2,00 1,50 -   

ϖϴ̃́̓Ͼ̂϶ϴ ̀̇Ͼϴ 2,00 2,00 - 0,90   

Ϡ̂́̂ϾϴϿ̙̐̊Ͻ̈̂̅̈ϴ̆ - 0,61 - -   
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ϣ̄̂ϸ̂϶ϺϹ́́̓ ̆ϴϵϿ. 3.4.1 

1 2 3 4 5 6 7 

Ϩ̂̅̈ϴ̆ ϸϹ̈̆̂̄̂϶ϴ́ϼϽ G - 2,00 - -   

ϛ́Ϲ̈̆̂̄Ϲ́ϼϽ ̈̂̅̈ϴ̆ - - 1,20 0,80   

Всього мінеральної сировини 2,51 6,77 2,70 2,64 6,77 6,8 

Ϡ̂́̂̉Ͽ̂̄Ϸ̙ϸ̄ϴ̆ Ͽ̙ϻϼ́̇ - 0,10 - -   

ϥ̇Ͽ̐̈ϴ̆ Ͽ̙ϻϼ́̇ 0,23 - - -   

DL-̀Ϲ̙̙̆̂́́ - 0,11 - -   

ϣ̄Ϲ̙̀Ͼ̅ 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,0 

Всього мікрокомпонентів 1,23 1,21 1,00 1,00 1,23 1,2 

Максимум ІІ порція 4,60 12,90 7,70 5,30 12,90 12,9 

Розрахунок транспортного обладнання приймання сировини з залізничного 
та автомобільного транспорту 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̃̄ϼ̅̆̄̂̒ ϸϿ̓ ̃̄ϼϽ̀ϴ́́̓ ϻϹ̄́̂϶ϼ̉ ϶ϼϸ̙϶ 
(̀̇̋́ϼ̅̆̂̚) ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̙ϻ ϻϴϿ̙ϻ́ϼ̋́̂Ϸ̂ (ϴ϶̆̂̀̂ϵ̙Ͽ̐́̂Ϸ̂) ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆ ,̇ ̆/ϸ̂ϵ̇:  

                                   Gпр = 
𝑄𝑧×𝑎×𝐴н×Кд100×100  ,                                             (3.4.1) 

ϸϹ Gпр - ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̃̄ϼϽ̀ϴϿ̐́̂Ϸ̂ ̃̄ϼ̅̆̄̂̒, ̆/ϸ̂ϵ̇; 
Qz  –  ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ϻϴ϶̂ϸ ,̇ ̆/ϸ̂ϵ̇; 
а   –  ̂̃̂̅Ϲ̄Ϲϸ́Ϲ̙́ ϶ϼ̆̄ϴ̆ϼ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ (̆ϴϵϿ. 3.4.1, 3.4.2), %; 

Aн – ̀ϴ̅̂϶ϴ ̋ϴ̅̆Ͼϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̓Ͼϴ ́ϴϸ̉̂ϸϼ̆̐ ϻϴϿ̙ϻ́ϼ̋́ϼ̀ (ϴ϶̆̂̀̂ϵ̙Ͽ̐́ϼ̀) 
̆̄ϴ́̅̃̂̄̆̂̀, ϶̙ϸ ϸ̂ϵ̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̂̅̆ ̙̃ϸ̃̄ϼ̗̀̅̆϶ϴ, %; 

Кд – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϸ̂ϵ̂϶̂̚ ́Ϲ̙̄϶̙̙́̂̀̄́̂̅̆ ́ϴϸ̉̂ϸϺϹ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ 
ϻϴϿ̙ϻ́ϼ̋́ϼ̀ (ϴ϶̆̂̀̂ϵ̙Ͽ̐́ϼ̀) ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆̂̀: 

– ϸϿ̓ ϻϴϿ̙ϻ́ϼ̋́̂Ϸ̂ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆̇ Кд =1,5; 

– ϸϿ̓ ϴ϶̆̂̆̄ϴ́̅̃̂̄̆̇ Кд =1,43. 

Таблиця 3.4.2 – Опосереднені витрати сировини у відсотках від 
добової продуктивності підприємства 

ϥϼ̄̂϶ϼ́ϴ ϘϿ̓ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶ϴ 
Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶, а, % 

ϣϹ̄Ϲ̄ϴ̉̇́̂Ͼ ϻϴ 
̄Ϲ̊Ϲ̃̆ϴ̀ϼ, а, % 

ϛϹ̄́̂϶ϴ 60 67,6 

Ϡ̇̋́ϼ̅̆ϴ (϶ϼ̙̅϶Ͼϼ, ̀̇̋Ͼϼ) 16 45,0 

Ϭ̄̂̆ϼ 11 20,0 

Ϟ̂̄̀̂϶̙ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ ̉ϴ̄̋̂϶ϼ̉ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶ 
(Ϟϣϩϖ), ̆̄ϴ϶’̓́ϴ ̀̇Ͼϴ 

8 4,9 

Ϡ̙́Ϲ̄ϴϿ̐́ϴ  2,5 6,8 

ϣ̄Ϲ̙̀Ͼ̅ϼ 1 1 

ϠϹϿ̓̅ϴ 2 - 

Ϛϼ̄ 0,5 - 

ΰ̙̌ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ́̆ϼ ϶ϼϻ́ϴ̋ϴ̒̆̐ 
ϻϴ϶ϸϴ́́̓̀ 

0,2 
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Таблиця 3.4.3 – Опосереднені значення об’ємних мас сировини, 
готової продукції 

ϥϼ̄̂϶ϼ́ϴ, Ϸ̂̆̂϶ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̓ Ϣ̃̂̅Ϲ̄Ϲϸ́Ϲ̙́ ϻ́ϴ̋Ϲ́́̓ ̂ϵ’̗̀́ϼ̉ ̀ϴ̅ 
̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, γс, ̆/̀3 

ϛϹ̄́̂϶ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ 0,65 

ϕ̂̄̂̌́ϼ̅̆ϴ (϶ϼ̙̅϶Ͼϼ, ̀̇̋Ͼϼ) 0,30 

Ϭ̄̂̆ϼ 0,50 

Ϟ̂̄̀̂϶̙ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ ̉ϴ̄̋̂϶ϼ̉ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶ 
(Ϟϣϩϖ), ̆̄ϴ϶’̓́Ϲ ϵ̂̄̂̌́̂ 

0,50 

Ϡ̙́Ϲ̄ϴϿ̐́ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ (̙̅Ͽ̐ Ͼ̇̉̂́́ϴ Ͼ̂̄̀̂϶ϴ, 
Ͼ̄ϹϽϸϴ Ͼ̂̄̀̂϶ϴ) 

1,20 

ϖϴ̃́̓Ͼ̂϶ϴ ̀̇Ͼϴ 1,40 

ϣ̄Ϲ̙̀Ͼ̅ϼ (́ϴ̃̂϶́̒϶ϴ̋ - ϶ϼ̙̅϶Ͼϼ) 0,30 

ΰ̙̌ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ́̆ϼ ϛ́ϴ̋Ϲ́́̓ ϻϴ ̃̂Ͼϴϻ́ϼϾϴ̀ϼ ̙̈ϻϼϾ̂-̙̙̉̀̋́ϼ̉ 
϶Ͽϴ̅̆ϼ϶̂̅̆ϹϽ 

Ϥ̂ϻ̅ϼ̃́ϼϽ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀, ϕϖϘ 0,50 

ϣ̄Ϲ̅̂϶ϴ̙́ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀, ϕϖϘ (̇ ϶ϼϷϿ̓ϸ̙ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ, 
Ͼ̄̇̃Ͼϼ) 

0,63 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ϶̙ϸ̃̇̅Ͼ́̂Ϸ̂ ̃̄ϼ̅̆̄̂̒ ϸϿ̓ ϶̙ϸ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ́ϴ 

ϴ϶̆̂̀̂ϵ̙Ͽ̐́ϼϽ (ϻϴϿ̙ϻ́ϼ̋́ϼϽ) ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆, ̆/ϸ̂ϵ̇:  

                                       Gвр = 
𝑄𝑧×Ав×Кд100  ,                                               (3.4.2) 

ϸϹ Gвр - ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ϶̙ϸ̃̇̅Ͼ́̂Ϸ̂ ̃̄ϼ̅̆̄̂̒, ̆/ϸ̂ϵ̇; 
Qz  –  ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ϻϴ϶̂ϸ ,̇ ̆/ϸ̂ϵ̇; 
Aв – ̀ ϴ̅̂϶ϴ ̋ ϴ̅̆Ͼϴ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃ ̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ ϶̙ϸ ϸ̂ϵ̂϶̂̚ ̃ ̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̂̅̆ ϻϴ϶̂ϸ̇, ̓ Ͼϴ 

϶̙ϸ϶ϴ́̆ϴϺ̗̇̆̐̅̓ ́ϴ ϴ϶̆̂̀̂ϵ̙Ͽ̐́ϼϽ (ϻϴϿ̙ϻ́ϼ̋́ϼϽ) ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆, %; 

Кд – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϸ̂ϵ̂϶̂̚ ́Ϲ̙̄϶̙̙́̂̀̄́̂̅̆ ϶̙ϸ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ 
́ϴ ϴ϶̆̂̀̂ϵ̙Ͽ̐́ϼϽ (ϻϴϿ̙ϻ́ϼ̋́ϼϽ) ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆:  

– ϸϿ̓ ϴ϶̆̂̀̂ϵ̙Ͽ̐́̂Ϸ̂ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆  ̇Кд =1,0. 

– ϸϿ̓ ϻϴϿ̙ϻ́ϼ̋́̂Ϸ̂ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆̇ Кд =1,3. 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶̇ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̃̄ϼ̅̆̄̂̒ ϸϿ̓ ̃̄ϼϽ̀ϴ́́̓ ϻϹ̄́̂϶ϼ̉ ϶ϼϸ̙϶ 
̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̙̌̄̂̆϶ ̆ϴ ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̙ϻ ϴ϶̆̂̀̂ϵ̙Ͽ̐́̂Ϸ̂ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆ ,̇ 
̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.4.1: 

G̃̄.ϻ/̅ = 
 210×67,6×60×1,45100×100  = 123,5 (̆/ϸ̂ϵ̇) 

G̃̄. ̀/̅ = 
 210×45×60×1,45100×100  = 82,2 (̆/ϸ̂ϵ̇) 

G̃̄.̌̄ = 
210×20×60×1,45100×100  = 36,5 (̆/ϸ̂ϵ̇) 

Продуктивність пристроїв для різних видів сировини за годину, т/добу:  
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     qгод = 
𝐺фп𝜏заг ,                                                 (3.4.3) 

ϸϹ qгод - продуктивність пристроїв для різних видів сировини за годину, 
т/добу; 

Gфn, зокрема (Gфn1, Gфn2, Gфn3, Gфn4) – фактична продуктивність 
обладнання приймального пристрою для кожного виду сировини, т/добу; 

τзаг – загальний час на розвантаження, год. 

ϣ̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̃̄ϼ̅̆̄̂̚϶ ϸϿ̓ ϻϹ̄́̂϶ϼ̉ ϶ϼϸ̙϶ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̙̌̄̂̆϶ ̆ϴ 
̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϻϴ Ϸ̂ϸϼ́̇ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.4.3: 

qϷ̂ϸ ϻ/̅ = 
123,512  = 10,3 (̆/Ϸ̂ϸ) 

qϷ̂ϸ ̀/̅ = 
82,212  = 6,9 (̆/Ϸ̂ϸ) 

qϷ̂ϸ ̌̄ = 
36,512  = 3,0 (̆/Ϸ̂ϸ) 

ϡϴ ̙̃ϸ̃̄ϼ̗̀̅̆϶̙ ϸϿ̓ ̃̄ϼϽ̀ϴ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϻ ϴ϶̆̂̀̂ϵ̙Ͽ̐́̂Ϸ̂ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆̇ 
϶̅̆ϴ́̂϶Ͽ̗̒̀̂ ϴ϶̆̂̀̂ϵ̙ϿϹ̄̂ϻ϶ϴ́̆ϴϺ̇϶ϴ̋ ̀ϴ̄Ͼϼ ϗϧϔϤ-30 ϻ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 
30 ̆/Ϸ̂ϸ. 

ϣ̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ϶ϴϷ̂́̂̄̂ϻ϶ϴ́̆ϴϺ̇϶ϴ̋ϴ (ϴ϶̆̂̀̂ϵ̙ϿϹ̄̂ϻ϶ϴ́̆ϴϺ̇϶ϴ̋ϴ) ́ϴ 
ϸϴ́̂̀  ̇϶ϼϸ̙ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̆/Ϸ̂ϸ: 

qе = 
𝑞п×𝛾с0,75 ,                                                        (3.4.4) 

ϸϹ qе – експлуатаційна продуктивність вагонорозвантажувача 
(ϴ϶̆̂̀̂ϵ̙ϿϹ̄̂ϻ϶ϴ́̆ϴϺ̇϶ϴ̋ϴ) для різних видів сировини, т/год; 

qп – паспортна продуктивність вагонорозвантажувача 

(ϴ϶̆̂̀̂ϵ̙ϿϹ̄̂ϻ϶ϴ́̆ϴϺ̇϶ϴ̋ϴ) (вказана для зернової сировини з об’ємною масою 
γс = 0,75 т/м3), т/год. 

ϙϾ̅̃Ͽ̇ϴ̆ϴ̙̊Ͻ́  ̇̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ (3.4.4): 

qϹ ̃̆ ϻ/̅ = 
30×0,650,75  = 26 (̆/Ϸ̂ϸ) 

qϹ ̃̆ ̀/̅ = 
30×0,300,75  = 12 (̆/Ϸ̂ϸ) 

qϹ ̃̆ ̌̄ = 
30×0,500,75  = 20 (̆/Ϸ̂ϸ) 

Фактичні витрати часу на розвантаження сировини, год: 

τф = 
𝐺пф𝑞е ,                                                       (3.4.5) 
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ϸϹ τф - фактичні витрати часу на розвантаження сировини, год; 
Gnф - фактична продуктивність приймального пристрою, т/добу; 
qе – експлуатаційна продуктивність розвантажувача або транспортного 

обладнання для різних видів сировини, т/год. 

ϨϴϾ̆ϼ̙̋́ ϶ϼ̆̄ϴ̆ϼ ̋ϴ̅  ̇ ́ϴ ̄̂ϻ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ 
̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ (3.4.5): 

τ̈ ϻ/̅ = 
123,526  = 4,8 (Ϸ̂ϸ) 

τ̈ ̀/̅ = 
82,212  = 6,9 (Ϸ̂ϸ) 

τ̈ ̌̄ = 
36,520  = 1,8 (Ϸ̂ϸ) 

ϛϴϷϴϿ̐́ϼϽ ̋ϴ̅ ́ϴ ̄̂ϻ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓: 
τϻ = 4,8+6,9+1,8 = 13,5 (Ϸ̂ϸ) 

13,5 < 24  – ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ ̋ϴ̅  ̇϶ϼϾ̂́ϴ́̂ ϶̙̄́̂. 
ϘϿ̓ ̃̄ϼϽ̀ϴ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϶̅̆ϴ́̂϶Ͽ̗̒̀̂ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆Ϲ̄ ϦϥϪ-320-5375, 

̙́̂̄̒ ϧ2-ϧϡ-100 ϻ ̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 100 ̆/Ϸ̂ϸ.  
ϙϾ̅̃Ͽ̇ϴ̆ϴ̙̊Ͻ́  ̇̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆́̂Ϸ̂ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓ ϸϿ̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ 

̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ (3.4.4): 

qϹ ̃̆ ϻ/̅  = 
100×0,650,75  = 86,7 (̆/Ϸ̂ϸ) 

qϹ ̃̆ ̀/̅  = 
100×0,300,75  = 40 (̆/Ϸ̂ϸ) 

qϹ ̃̆ ̌̄  = 
100×0,500,75  = 66,7 (̆/Ϸ̂ϸ) 

ϖ ϻϴ̆ϴ̄Ϲ́̂̀  ̇ ϶ϼϸ̙ ́ϴ ̙̃ϸ̃̄ϼ̗̀̅̆϶̂ ́ϴϸ̉̂ϸ̓̆̐ Ϟϣϩϖ, ̙̀́Ϲ̄ϴϿ̐́ϴ 
̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ, ̃̄Ϲ̙̀Ͼ̅ϼ ̆ϴ ϕϔϤ. Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶̇ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̃̄ϼ̅̆̄̂̒ ϸϿ̓ 
̃̄ϼϽ̀ϴ́́̓ ϻϴ̆ϴ̄Ϲ́̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̙ϻ ϻϴϿ̙ϻ́ϼ̋́̂Ϸ̂ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆ ,̇ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ 
̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.4.1: 

Gпр.КПХВ = 
 210×8×40×1,5100×100  = 10,1 (̆/ϸ̂ϵ̇) 

Gпр.мін. = 
 210×6,8×40×1,5100×100  = 8,6 (̆/ϸ̂ϵ̇) 

Gпр.прем+БАР. = 
 210×1,2×40×1,5100×100  = 1,5 (̆/ϸ̂ϵ̇) 

Розрахунок ємності вагонів для кожного виду сировини, т: 

Евр = 
62×𝛾с0,75 ,       (3.4.6) 
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ϸϹ Евр - розрахункова ємність вагона для даного виду сировини, т; 

62 – ̗̙̀́̅̆̐ ̂ϸ́̂Ϸ̂ ϶ϴϷ̂́ϴ (϶ ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ  ̇ ϸϿ̓ ϻϹ̄́̂϶̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϻ 
̂ϵ’̗̀́̂̒ ̀ϴ̅̂̒ γз = 0,75 ̆/̀3, ̆); 

γс – ̂̃̂̅Ϲ̄Ϲϸ́Ϲ́Ϲ ϻ́ϴ̋Ϲ́́̓ ̂ϵ’̗̀́̂̚ ̀ϴ̅ϼ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̆/̀3 (̆ϴϵϿ. 3.4.3). 

ϣ̄ϼ ́ϴϸ̉̂ϸϺϹ̙́́ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϶ ϶ϴϷ̙̂́-ϻϹ̄́̂϶̂ϻ̙ ϸϿ̓ ϵϹϻ̆ϴ̄́̂Ϸ̂ ̃Ϲ̄Ϲ϶ϹϻϹ́́̓ 
̃̄ϼϽ̀ϴ̒̆̐ ̗̙̀́̅̆̐ ̂ϸ́̂Ϸ̂ ϶ϴϷ̂́ϴ Ев = 70 ̆. 

Ємність вагонів для затареної сировини розраховують за формулою 3.4.6: 

Евр КПХВ = 
62×0,50,75  = 41,3 (̆) 

Евр мін.= 
62×1,20,75  = 99,2 (̆) 

Евр прем.+БАР = 
62×0,30,75  = 24,8 (̆) 

Кількість вагонів, необхідних для перевезення розрахункового добового 
надходження сировини даного виду, шт.: 

Np = 
𝐺прЕв ,                                                                (3.4.7) 

де np – розрахункова кількість вагонів для даного виду сировини, шт..; 

Gпр  – розрахункова продуктивність приймального пристрою, т/добу; 
Ев – ємність одного вагона для даного виду сировини, т. 
Кількість вагонів, необхідних для перевезення розрахункового добового 

надходження затареної сировини розраховують за формулою 3.4.7: 

nр КПХВ = 
10,141,3 = 1 (шт.) 

nр мін. = 
8,699,2 = 1 (шт.) 

nр прем.+БАР = 
1,524,8 = 1 (шт.) 

Фактична продуктивність приймальних пристроїв для окремих видів 
сировини, які надходять на підприємство, т/добу: 

Gnф = nф×Ев,                                                        (3.4.8) 

де Gnф - фактична продуктивність приймального пристрою, т/добу;  
nф – фактична кількість вагонів для даного виду сировини (після 

закруглення розрахункової кількості до цілого значення), шт.; 
Ев – ємність вагона для даного виду сировини, т. 
Фактичну продуктивність приймальних пристроїв для затареної сировини, 

Арк. 
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яка надходить на підприємство розраховують за формулою 3.4.8: 

Gnф КПХВ = 1×41,3 = 41,3 (т/добу) 
Gnф мін = 1×99,2 = 99,2 (т/добу) 
Gnф прем.+БАР = 1×24,8 = 24,8 (т/добу) 
Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ ̅̇̀ϴ̄́̂Ϸ̂ ϸ̂ϵ̂϶̂Ϸ̂ ́ϴϸ̉̂ϸϺϹ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϻϴϿ̙ϻ́ϼ̋́ϼ̀ 

̆̄ϴ́̅̃̂̄̆̂̀ (ϸ̂ϵ̂϶̂Ϸ̂ ϶̙ϸ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ́ϴ ϻϴϿ̙ϻ́ϼ̋́ϼϽ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆), ̆:  
Σ Gnф = Σ(Gnф1 + Gnф2 + Gnф3 + Gnф4),                   (3.4.9) 

ϸϹ Σ Gnф - ̅̇̀ϴ̄́Ϲ ϸ̂ϵ̂϶Ϲ ́ϴϸ̉̂ϸϺϹ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϻϴϿ̙ϻ́ϼ̋́ϼ̀ 
̆̄ϴ́̅̃̂̄̆̂̀ (Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̅ϾϿϴϸ̂϶ϼ̉ ̋ϴ̅̆ϼ́ ̙̄϶́̓́́̓ ϻϴϿϹϺϼ̆̐ ϶̙ϸ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̂̅̆ 
Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶  ̇̅ϾϿϴϸ̙ ̄Ϲ̊Ϲ̙̃̆϶, ϴ̅̂̄̆ϼ̀Ϲ́̆  ̇Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚), ̆; 

Gnф1, Gnф4 - ̈ ϴϾ̆ϼ̋́ϴ ̃ ̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̃ ̄ϼϽ̀ϴϿ̐́̂Ϸ̂ ̃ ̄ϼ̅̆̄̂̒ ϸϿ̓ Ͼ̂Ϻϸ̂Ϸ̂ 
϶ϼϸ  ̇̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̆/ϸ̂ϵ .̇ 

Розрахунок сумарного добового надходження сировини залізничним 
транспортом розраховують за формулою 3.4.9: 

Σ Gnф = 41,3+99,2 + 24,8 = 165,3 (т/добу) 
ϣ̄ϼ ΢ Gn̈  < 1000 ̆/ ϸ̂ϵ ,̇ ϶ϹϿϼ̋ϼ́  ̇ ̃̂ϸϴ̙̋ ϶ϴϷ̙̂́϶ ϸϿ̓ ̄̂ϻ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ 

̃̄ϼϽ̀ϴ̒̆̐  15 ̀ϴ̄̌̄̇̆  ̇Gпад  ≤ 
15 Gm ; Gмаршруту = 3000 ̆. 

Gnϴϸ = 
30005  = 600 ̆ 

Розрахуємо загальнотривалість розвантаження для всіх вагонів , год: 

τзаг = 
𝛴 𝐺пф×𝜏н𝐺надх ,                                                   (3.4.10) 

де τзаг – загальний час на розвантаження всіх вагонів, год; 
τн - нормативний час на обробку однієї подачі вагонів, год. 
Нормативний час на обробку однієї подачі вагонів (τн) приймаємо: 

при розвантаженні τн = 3 год 10 хв (τн =3,17 год). 

Загальнотривалість розвантаження для всіх вагонів розраховують за 
формулою 3.4.10: 

τзаг = 
165,3×3,17600  = 0,9 (год) 

Продуктивність пристроїв для приймання затареної сировини за годину 
розраховують за формулою 3.4.3: 

qгод КПХВ = 
41,30,87 = 47,5 (т/добу) 
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qгод мін. = 
99,20,87 = 114,0 (т/добу) 

qгод КПХВ = 
24,80,87 = 28,5 (т/добу) 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ ϶̂Ϸ̂́̂̄̂ϻ϶ϴ́̆ϴϺ̇϶ϴ̋ q = 175 т/год, для γс = 0,75 т/м3. 

Продуктивність вагонорозвантажувача для затареної сировини 
розраховують за формулою 3.4.4: 

qе КПХВ = 
175×0,50,75  = 116,7 (т/год) 

qе мін. = 
175×1,20,75  = 280 (т/год) 

qе прем.+БАР = 
175×0,30,75  = 70 (т/год) 

qгод ≤ qе 

Експлуатаційна фактична продуктивність вагонорозвантажувача, т/год: 

qеф = 
Ев𝜏м+ 𝜏пз+ Е − Ес𝑞е  ,                                          (3.4.11) 

ϸϹ qеф - експлуатаційна фактична продуктивність вагонорозвантажувача, 

т/год; 
Ев – ємність одного вагона, т; 
qе – експлуатаційна продуктивність вагонорозвантажувача для різних 

видів сировини, т/год; 
τм – тривалість робіт, яку витрачають на перестановку вагонів в залежності 

від застосовуваних маневрових засобів, год. (табл. 3.4.4); 

Таблиця 3.4.4 – Тривалість маневрових робіт за часом на перестановку 
вагонів 

Вантажообіг 

за рік, т 
Маневрові засоби 

Тривалість маневрів, год 

1 вагон 2 вагона 3 вагона 4 вагони 

до 150000 Маневрова лебідка 0,033 0,050 0,083 – 

Більше 150000 Мотовоз 0,025 0,042 0,050 – 

Більше 150000 Тепловоз – 0,042 0,050 0,067 

τпз – тривалість робіт за часом, яку витрачають на підготовчі та заключні 
роботи при розвантаженні вагона (відкриття вагона, зачистка тощо), год: 

– приймають τпз= 0,15 год; 
Ес – маса сировини, яка витікає самовільно при відкритті вагонного щита, т: 
– приймають Ес = 8 тонн при розвантаженні зерна на один бік; 
– приймають Ес = 12 тонн при розвантаженні зерна на два боки; 
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– приймають Ес = 0 тонн при розвантаженні мучнистої сировини, шротів, 
мінеральної сировини; 

– приймають Ес = 0 тонн при використанні вагона-зерновоза, вагона-

хоппера. 

Приймаємо:  
τпз = 0,15 год; 
τм =  0,033 год; 
Ес = 0 т. 
Експлуатаційну фактичну продуктивність вагонорозвантажувача для 

затареної сировини розраховують за формулою 3.4.11: 

qеф КПХВ = 
41,30,033+ 0,15+ 41,3 − 0116,7  = 77,5 (т/год) 

qеф мін. = 
99,20,033+ 0,15+ 99,2 − 0280  = 183,7 (т/год) 

qеф прем.+БАР = 
24,80,033+ 0,15+ 24,8 − 070  = 45,9 (т/год) 

Ϣϵϼ̄ϴ̗̀̂ Ͼ̂́϶Ϲ̗̄ ̀ϴ̄Ͼϼ Ϟ4-ϧϦϨ-500, qn = 175 ̆/Ϸ̂ϸ, ̙́̂̄̒ ̀ϴ̄Ͼϼ ϋϋ-175, 

qn = 175 ̆/Ϸ̂ϸ. 
Продуктивність конвеєра і норії для затареної сировини, т/год:  

qе = 
𝑞п×𝛾с×Квт0,75 ,                                                        (3.4.12) 

ϸϹ qе – експлуатаційна продуктивність транспортного обладнання для 
різних видів сировини, т/год; 

qп – паспортна продуктивність транспортного обладнання, т/год; 
Квт – коефіцієнт використання транспортного обладнання (табл. 3.4.5). 

Таблиця 3.4.5 – Коефіцієнти використання транспортного обладнання 
приймально-відпускних пристроїв 

ϖϼϸ 

̆̄ϴ́̅̃̂̄̆̇ 

ϣϴ̅̃̂̄̆́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆́̂Ϸ̂ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓, ̆/Ϸ̂ϸ  

50 100 175 350 

ϔ϶̆̂̀̂ϵ̙Ͽ̐́ϼϽ, Ϟ϶̆ 0,90 0,85 0,80 0,75 

ϛϴϿ̙ϻ́ϼ̋́ϼϽ, Ϟ϶̆ 0,85 0,80 0,70 0,70 

Продуктивність конвеєра та норії для затареної сировини розраховують за 
формулою 3.4.12: 

qе КПХВ = 
175×0,5×0,70,75  = 81,7 (т/год) 

Арк. 

40 
ϞϤϕ.Ϧϛ̙Ϟ.1.607-03.6.1 



qе мін. = 
175×1,2×0,70,75  = 196 (т/год) 

qе прем.+БАР = 
175×0,3×0,70,75  = 49 (т/год) 

Фактичні витрати часу на розвантаження затареної сировини 
розраховують за формулою 3.4.5: 

τф КПХВ = 
41,381,7  = 0,51 (год) 

τф мін = 
99,2196  = 0,51 (год) 

τф прем.+БАР = 
24,849  = 0,51 (год) 

τф ≤ τфзаг 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶̇ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ϶̙ϸ̃̇̅Ͼ́̂Ϸ̂ ̃̄ϼ̅̆̄̂̒ ϸϿ̓ ϶̙ϸ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ́ϴ 

ϴ϶̆̂̀̂ϵ̙Ͽ̐́ϼϽ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆, ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.4.2:  

Gвр = 
210×60×1,0100  = 126 (̆/ϸ̂ϵ̇) 

ϖ̅̆ϴ́̂϶Ͽ̗̓̀̂ ϶̙ϸ̃̇̅Ͼ́ϼϽ ̃̄ϼ̙̅̆̄Ͻ ϻ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 30 ̆/Ϸ̂ϸ. 

Ϟϻ = 
21012×30 = 0,6 

Для відпуску готової продукції встановлюємо скребковий конвеєр КСТ-

200, паспортною продуктивністю 30 т/год.  
Експлуатаційну продуктивність транспортного обладнання для готової 

продукції розраховують за ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ (3.4.12): 

qϹ ̃̆ Ϸ̃  = 
30×0,63×0,850,75  = 21,4 (̆/Ϸ̂ϸ) 

Встановлюємо норію У2-УН-30, паспортною продуктивністю 30 т/год.  
Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶  ̇̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ϶̙ϸ̃̇̅Ͼ́̂Ϸ̂ ̃̄ϼ̅̆̄̂̒ ϸϿ̓ ϶̙ϸ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ́ϴ 

ϻϴϿ̙ϻ́ϼ̋́ϼϽ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆, ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.4.2.  

G϶̄ = 
 210×40×1,5100  = 126 (̆/ϸ̂ϵ̇) 

ϖ̅̆ϴ́̂϶Ͽ̗̓̀̂ ϶̙ϸ̃̇̅Ͼ́ϼϽ ̃̄ϼ̙̅̆̄Ͻ ϻ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 30 ̆/Ϸ̂ϸ. 

Ϟϻ = 
21012×30 = 0,6 

Для відпуску готової продукції встановлюємо скребковий конвеєр КСТ-

200, паспортною продуктивністю 30 т/год.  
Експлуатаційну продуктивність транспортного обладнання для готової 

продукції розраховують за ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ (3.4.12): 
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qϹ ̃̆ Ϸ̃  = 
30×0,63×0,850,75  = 21,4 (̆/Ϸ̂ϸ) 

Встановлюємо норію У2-УН-30, паспортною продуктивністю 30 т/год.  
Висновок: Продуктивність обраних приймальних та відпускних пристроїв 

підприємства забезпечує безперервну роботу при розвантажені та відвантаженні 
всіх видів сировини та готової продукції.  

 

3.5 Розрахунок ємності складів для зберігання сировини та готової 
продукції 

ϣ̄ϼ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶̙ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶, ̃̂ ϶ϻϴ̗̀̂ϻϴ̙̀́́ϼ̉ ̅̉Ϲ̀ϴ̉, ́Ϲ̂ϵ̙̉ϸ́̇ 
̅ϾϿϴϸ̅̐Ͼ  ̗̙̇̀́̅̆̐ ϸϿ̓ ̙̄ϻ́ϼ̉ ϶ϼϸ̙϶ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̙ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ 
϶ϼ̉̂ϸ̓̋ϼ ϻ ̂̃̂̅Ϲ̄Ϲϸ́Ϲ́ϼ̉ ϶ϼ̆̄ϴ̆ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ́ϴ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶̂ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶ ̃̂ 
ϸ̙̒̋ϼ̉ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆ϴ̉, ϻϷ̙ϸ́̂ ϻ ̆ϴϵϿ. 3.4.1 ̆ϴ 3.4.2. 

Ϧ̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϸϿ̓ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀̂϶ϼ̉ ̙̃ϸ̃̄ϼ̗̀̅̆϶, 
̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̓Ͼϼ̉ ̀Ϲ́̌Ϲ 500 ̆/ϸ̂ϵ ,̇ ́ϴ϶ϹϸϹ̙́ ϶ ̆ϴϵϿϼ̙̊ 3.5.1. 

Таблиця 3.5.1 – Запаси сировини для комбікормових підприємств 
продуктивністю менше, ніж 500 т/добу 

ϥϼ̄̂϶ϼ́ϴ Ϧ̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓, Z1, ϸ̙ϵ 

ϛϹ̄́̂϶ϴ 27 

Ϡ̇̋́ϼ̅̆ϴ (϶ϼ̙̅϶Ͼϼ, ̀̇̋Ͼϼ) 16 

Ϭ̄̂̆ϼ 31 

Ϟ̂̄̀̂϶̙ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ ̉ϴ̄̋̂϶ϼ̉ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶ (Ϟϣϩϖ), ̆̄ϴ϶’̓́ϴ 
̀̇Ͼϴ 

27 

Ϡ̙́Ϲ̄ϴϿ̐́ϴ  43 

ϣ̄Ϲ̙̀Ͼ̅ϼ 28 

ϠϹϿ̓̅ϴ 85 

Ϛϼ̄ 28 

ΰ̙̌ ̙̄ϸϾ̙ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ́̆ϼ ϸϴ̙́ ϻϷ̙ϸ́̂ ϻ ϻϴ϶ϸϴ́́̓̀ ́ϴ 
̗̃̄̂Ͼ̆̇϶ϴ́́̓ 

Ϡ̙Ͼ̄̂Ͼ̂̀̃̂́Ϲ́̆ϼ ϸϴ̙́ ϻϷ̙ϸ́̂ ϻ ϻϴ϶ϸϴ́́̓̀ ́ϴ 
̗̃̄̂Ͼ̆̇϶ϴ́́̓ 

Розрахунок ємності складів для зберігання сировини, комбікормової 
продукції 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶  ̇̀ϴ̅ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̙̄ϻ́ϼ̉ ϶ϼϸ̙϶, ̍̂ ́ϴϸ̉̂ϸϼ̆̐ ́ϴ ̙̃ϸ̃̄ϼ̗̀̅̆϶̂ 
̆ϴ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ̗̆̐̅̓ ϶ ̅ϾϿϴϸ̅̐Ͼϼ̉ ̃̄ϼ̙̀̍Ϲ́́̓̉ ϶ϼϻ́ϴ̋ϼ̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒, ̆: 𝐾ср = 𝑄×𝑎×𝑍н100 ,       (3.5.1) 

ϸϹ Q – ̃̄̂ϹϾ̆́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̙̃ϸ̃̄ϼ̗̀̅̆϶ϴ, ̆/ϸ̂ϵ̇; 
α – ̂̃̂̅Ϲ̄Ϲϸ́Ϲ̙́ ϶ϼ̆̄ϴ̆ϼ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ (̆ϴϵϿ. 3.4.2), Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ а = 100, 
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%; 

Zн – ̆̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̓Ͼ̇ ̃̄ϼϽ̀ϴ̒̆̐ ϶ ϻϴϿϹϺ̙́̂̅̆ ϶̙ϸ 
̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̂̅̆ ̙̃ϸ̃̄ϼ̗̀̅̆϶ϴ – ́̂̄̀ϴ̆ϼ϶́ϴ, ϻ̂Ͼ̄Ϲ̀ϴ Zн = Z1, ϸ̙ϵ. 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶  ̇ ̀ϴ̅̇ Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ̇ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̓Ͼϴ ́ϴϸ̉̂ϸϼ̆̐ ́ϴ 
̙̃ϸ̃̄ϼ̗̀̅̆϶̂ ̆ϴ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ̗̆̐̅̓  ̇ ̅ϾϿϴϸ̙ ̅ϼϿ̂̅́̂Ϸ̂ ̆ϼ̃̇ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ 
̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.5.1. 

ϘϿ̓ ̄̂ϻ̌ϼ̄Ϲ́́̓ ϴ̅̂̄̆ϼ̀Ϲ́̆  ̇Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, ̓Ͼϴ ϶ϼ̄̂ϵϿ̗̓̆̐̅̓ 
́ϴ ̙̃ϸ̃̄ϼ̗̀̅̆϶̙, ̃Ϲ̄Ϲϸϵϴ̋ϴ̗̀̂ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̃̄ϼ 
̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ  ̇̅ϾϿϴϸ  ̇̅ϼϿ̂̅́̂Ϸ̂ ̆ϼ̃̇: 

ϛϹ̄́̂϶ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ 𝐾срз/с = 210 × 67,6 × 27100 = 3832,9(т) 

Ϡ̇̋́ϼ̅̆ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ 𝐾срм/с = 210 × 45 × 16100 = 1512(т) 

Ϭ̄̂̆ϼ 

 
𝐾срш = 210 × 20 × 31100 = 1320,6(т) 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶  ̇̀ ϴ̅  ̇Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇̅ ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̓ Ͼϴ ́ ϴϸ̉̂ϸϼ̆̐ ́ ϴ ̃ ̙ϸ̃̄ϼ̗̀̅̆϶̂ 
̆ϴ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ̗̆̐̅̓  ̇̅ϾϿϴϸ̙ ̙̃ϸϿ̂Ϸ̂϶̂Ϸ̂ ̆ϼ̃  ̇̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.4.1. 

Ϟϣϩϖ 𝐾срКПХВ = 210 × 8 × 27100 = 453,6(т) 

Ϡ̙́Ϲ̄ϴϿ̐́ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ 𝐾срмін = 210 × 6,8 × 43100 = 614(т) 

ϣ̄Ϲ̙̀Ͼ̅ 𝐾српр = 210 × 1 × 28100 = 58,8(т) 

ϢϿ̙̓  𝐾срол = 210 × 0,5 × 28100 = 29,4(т) 

ΰ̙̌ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ́̆ϼ 𝐾срін = 210 × 0,2 × 27100 = 11,3(т) 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ ̀ϴ̅ϴ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ (̅ϾϿϴϸ ̅ϼϿ̂̅́̂Ϸ̂ ̆ϼ̃̇), ϶̄ϴ̉̂϶̇̒̋ϼ 
̚̚ ϻϴ̃ϴ̅ϼ ́ϴ 2-5 ϸ̙ϵ: 

ϗ̂̆̂϶ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̓ 𝐾сргп = 210 × 100 × 4100 = 840(т) 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂, ̍̂ Ϸ̂̆̂϶ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̓ ϵ̇ϸϹ ϶ϼϷ̂̆̂϶Ͽ̓̆ϼ̅̓  ̇ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̂̅̆ 100 % 
(840 ̆) Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̐̂϶ϴ́̂Ϸ̂ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀  ̙̇ Ͼ̄̇̃Ͼϼ. ϧ ϻϴ̆ϴ̄Ϲ́̂̀  ̇϶ϼϷϿ̓ϸ̙ 30 % (252 ̆). 

При зберіганні сировини в складі силосного типу ϶ϼϻ́ϴ̋ϴ̒̆̐ ϻϴϷϴϿ̐́ϼϽ 
̂ϵ'̗ ̀ ̅ϼϿ̙̂̅϶, ́Ϲ̂ϵ̙̉ϸ́ϼϽ ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̙ Ϸ̂̆̂϶̂̚ 
̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒, ̀3: 
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𝑈𝑝 = 𝐾𝑐𝑝𝛾×𝜂,        (3.5.2) 

ϸϹ Kсp – ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ ̀ϴ̅ϴ Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ϻϴ ϻ́ϴ̋Ϲ́́̓̀ ̓Ͼ̂̚ 
϶ϼϻ́ϴ̋ϴ̒̆̐ ̗̙̀́̅̆̐ ̅ϾϿϴϸ̅̐Ͼ̂Ϸ̂ ̃̄ϼ̙̀̍Ϲ́́̓, ̆; 

γ – ̂ϵ'̗ ̀́ϴ ̀ϴ̅ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ (̆ϴϵϿ. 3.4.3), ̆/ ̀³; 
η – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ̂ϵ'̗ ̀  ̇ (0,85 – ϸϿ̓ ϻϹ̄́̂϶̂̚, Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̐̂϶ϴ́̂̚ 

̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚  ̇ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̐̂϶ϴ́̂̀  ̇϶ϼϷϿ̓ϸ̙; 0,80 – ϸϿ̓ ̙́̌ϼ̉ ϶ϼϸ̙϶ 
̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ). 

ϖϼϻ́ϴ̋Ϲ́́̓ ϻϴϷϴϿ̐́̂Ϸ̂ ̂ϵ'̗ ̀  ̇ ̅ϼϿ̙̂̅϶, ́Ϲ̂ϵ̙̉ϸ́̂Ϸ̂ ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ 
Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̙ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, ̃̄̂϶̂ϸ̓̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.5.2: 𝑈𝑝з/𝑐 = 3832,90,65 × 0,85 = 6937,4(м3) 

𝑈𝑝м/𝑐 = 15120,30 × 0,80 = 6300(м3) 𝑈𝑝ш = 1320,60,50 × 0,80 = 3301,5(м3) 𝑈𝑝гпгр = 8400,63 × 0,85 = 1568,6(м3) 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̅ϼϿ̙̂̅϶, ̌̆.: 

1U

U
n

p

p  ,      (3.5.3) 

ϸϹ U1 – ̂ϵ’̗̀ ̂ϸ́̂Ϸ̂ ̅ϼϿ̂̅ϴ, ̀3; 

Uр – ϻϴϷϴϿ̐́ϼϽ ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϼϽ ̂ϵ’̗̀ ̅ϼϿ̙̂̅϶, ́Ϲ̂ϵ̙̉ϸ́ϼ̉ ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ 
Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̀3. 

Ϣϵ’̗̀ ̂ϸ́̂Ϸ̂ ̅ϼϿ̂̅ϴ ̃̄̓̀̂Ͼ̇̆́̂̚ ̈̂̄̀ϼ ̃Ϲ̄Ϲ̙̄ϻ̇, ̀3: 

U1 = ϴ × b × h,      (3.5.4) 

ϸϹ ϴ, b – ̃̄ϼϽ̙́̓̆ ̄̂ϻ̙̀̄ϼ ̅ϼϿ̂̅ϴ ϶ ̃Ͽϴ̙́, ̀; 
h – ϶ϼ̅̂̆ϴ ̅ϼϿ̂̅ϴ, ̀. 
Ϣϵ’̗̀ ̂ϸ́̂Ϸ̂ ̅ϼϿ̂̅ϴ ϸϿ̓ ϻϹ̄́̂϶̂̚, ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̙̌̄̂̆϶, ϴ ̆ϴϾ̂Ϻ 

Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.5.4: 

U1 = 3 × 3 × (4,8 × 5) = 216 (̀3) 

Ϧ̂ϸ̙, ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶  ̇Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̅ϼϿ̙̂̅϶ ϶ϼϻ́ϴ̋ϴ̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.5.3: 𝑛𝑝з/𝑐 = 6937,4216 = 33 (̌̆.) 𝑛𝑝м/𝑐 = 6300216 = 30 (̌̆.) 𝑛𝑝ш = 3301,5216 = 16 (̌̆.) 
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𝑛𝑝гпгр = 1568,6216 = 8 (̌̆.) 

ϛϴϷϴϿ̐́ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̅ϼϿ̙̂̅϶ ̃̂ ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ  ̇̅ϾϿϴϸϴ̗ 79 ̌̆. ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ 
̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ 8 ̌̆. ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚. 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ ϻϴϷϴϿ̐́  ̇ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̅ϼϿ̙̂̅϶ ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ́ϴ 
̙̃ϸ̃̄ϼ̗̀̅̆϶̙ – 80 ̌̆ (8 ̉ 10), ̆̂ϵ̆  ̂ ̃̄ϼϽ̀ϴ̗̀  ̂ ϸϿ̓ ϻϹ̄́̂϶̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ – 34 

̅ϼϿ̙̂̅϶, ϸϿ̓ ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ – 30 ̅ϼϿ̙̂̅϶, ϸϿ̓ ̙̌̄̂̆϶ – 16 ̅ϼϿ̂̅ϼ, ϴ ϸϿ̓ Ϸ̂̆̂϶̂̚ 
̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ – 16 ̌̆ (4 ̉ 4). 

ϨϴϾ̆ϼ̋́ϴ ̗ ̙̀́̅̆̐ ̅ϼϿ̙̂̅϶ ̅ϾϿϴϸ  ̇̅ϼϿ̂̅́̂Ϸ̂ ̆ϼ̃  ̇ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̈ϴϾ̆ϼ̋́̂̚ 
̀ϴ̅ϼ Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̙ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, ̆: Ксф = 𝑛ф × 𝑈1 × 𝛾𝑐 × 𝜂,      (3.5.5) 

ϸϹ nф – ̈ϴϾ̆ϼ̋́ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̅ϼϿ̙̂̅϶ ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, 
̌̆.; 

U1 – ̂ϵ’̗̀ ̂ϸ́̂Ϸ̂ ̅ϼϿ̂̅ϴ ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̙ Ϸ̂̆̂϶̂̚ 
̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, ̀3; 

ΰ – ̂ϵ'̗ ̀́ϴ ̀ϴ̅ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ (̆ϴϵϿ. 3.4.3), ̆/ ̀³; 
η – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ̂ϵ'̗ ̀  ̇ ̅ϼϿ̂̅ϴ (0,85 – ϸϿ̓ ϻϹ̄́̂϶̂̚, 

Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̐̂϶ϴ́̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚  ̇Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̐̂϶ϴ́̂̀̇ ϶ϼϷϿ̓ϸ̙; 0,80 – ϸϿ̓ 
̙́̌ϼ̉ ϶ϼϸ̙϶ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ). 

ϨϴϾ̆ϼ̋́ϴ ̗ ̙̀́̅̆̐ ̅ϼϿ̙̂̅϶ ̅ϾϿϴϸ  ̇̅ϼϿ̂̅́̂Ϸ̂ ̆ϼ̃  ̇ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̈ϴϾ̆ϼ̋́̂̚ 
̀ϴ̅ϼ Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̙ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ ϶ϼϻ́ϴ̋ϴ̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.5.5: 

Ϟ̅̈ ϻ/̅ = 34 × 216 × 0,65 × 0,85 = 4057,6 (̆) 
Ϟ̅̈ ̀/̅ = 30 × 216 × 0,3 × 0,8 = 1555,2 (̆) 
Ϟ̅̈ ̌ = 16 × 216 × 0,5 × 0,8 = 1382,4 (̆) 
Ϟ̅̈Ϸ̃Ϸ̄ = 16 × 216 × 0,63 × 0,85 = 1850,7 (̆) 
ϨϴϾ̆ϼ̋́ϴ ̆̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ϸ̙ϵ: 𝑍ф = 100×Ксф𝑄з×а ,       (3.5.6) 

ϸϹ Zф - ̈ϴϾ̆ϼ̋́ϴ ̆̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ́ϴ ̙̃ϸ̃̄ϼ̗̀̅̆϶̙, ϸ̙ϵ; 
Ксф - ̈ϴϾ̆ϼ̋́ϴ ̀ϴ̅ϴ Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, ̆; 
Qз – ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̙̃ϸ̃̄ϼ̗̀̅̆϶ϴ, ̆/ϸ̂ϵ̇; 
а – ̂̃̂̅Ϲ̄Ϲϸ́Ϲ̙́ ϶ϼ̆̄ϴ̆ϼ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ (̆ϴϵϿ.3.4.2), Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ а = 100, 

% 

ϨϴϾ̆ϼ̋́  ̇̆̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ 

̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.5.6: 
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𝑍фз/с = 100×4057,6210×67,6 = 29 (ϸ̙ϵ) 𝑍фм/с = 100×1555,2210×45 = 17 (ϸ̙ϵ) 𝑍фш = 100×1382,4210×20 = 33 (ϸ̂ϵϼ) 𝑍фгпгр = 100×1850,7210×100 = 9 (ϸ̙ϵ) 

Розрахункова площа складу підлогового типу для зберігання сировини в 

тарі, м2: 𝐹𝑝 = 𝐾𝑐𝑝𝐾м ,       (3.5.7) 

ϸϹ Кср- ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ ̀ϴ̅ϴ Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̆; 
Км - ̀ϴ̅ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̓Ͼϴ ̄̂ϻ̆ϴ̌̂϶ϴ́ϴ ́ϴ 1̀2 Ͼ̂̄ϼ̅́̂̚ ̃Ͽ̙̂̍ ̅ϾϿϴϸ ,̇ 

̆/̀2(̃̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ Км=0,8 - ̃̄ϼ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ̙́́ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ  ̙̇̀̌Ͼϴ̉).  

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶  ̇̃Ͽ̂̍  ̇̅ϾϿϴϸ  ̙̇̃ϸϿ̂Ϸ̂϶̂Ϸ̂ ̆ϼ̃  ̇ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϶ 
̆ϴ̙̄ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.5.7: 𝐹𝑝КПХВ = 453,60,8 = 567 (̀2) 𝐹𝑝мін = 6140,8 = 767,5 (̀2) 𝐹𝑝пр = 58,80,8 = 73,5 (̀2) 𝐹𝑝ін = 11,30,8 = 14,1 (̀2) 𝐹𝑝гпзат = 2520,8 = 315 (̀2) 

ϛϴϷϴϿ̐́ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ ̃Ͽ̂̍ϴ ̅ϾϿϴϸ  ̇ ϶̄ϴ̉̂϶̗̇ ́Ϲ̂ϵ̙̉ϸ̙́ ̃Ͽ̙̂̍ ϸϿ̓ 
ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ: 

∑Fзр. = Fркпхв+ Fрпрем. + Fрмін. + Fрін. + Fргп,   (3.5.8) 

ϸϹ Fркпхв – ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ ̃Ͽ̂̍ϴ ̅ϾϿϴϸ  ̇ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ Ͼ̂̄̀̂϶ϼ̉ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̆϶ 
̉ϴ̄̋̂϶ϼ̉ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶ (Ϟϣϩϖ), ̀2; 

Fрпрем. – ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ ̃Ͽ̂̍ϴ ̅ϾϿϴϸ  ̇ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̃̄Ϲ̙̀Ͼ̙̅϶, ̀2; 

Fрмін. – ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ ̃Ͽ̂̍ϴ ̅ϾϿϴϸ  ̇ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̙̀́Ϲ̄ϴϿ̐́̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, 
̀2; 

Fрін. – ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ ̃Ͽ̂̍ϴ ̅ϾϿϴϸ  ̇ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̙́̌ϼ̉ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶, ̀2; 

Fргп – ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ ̃Ͽ̂̍ϴ ̅ϾϿϴϸ  ̇ ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ ̇ 
ϻϴ̆ϴ̄Ϲ́̂̀  ̇϶ϼϷϿ̓ϸ̙, ̀3. 

ϛϴϷϴϿ̐́  ̇ ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶  ̇ ̃Ͽ̂̍  ̇ ̅ϾϿϴϸ  ̇ ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ̇ 
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̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϶ϼϻ́ϴ̋ϴ̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.5.8: 

∑Fзр. = 567 + 73,5 + 767,5 + 14,1 + 315 = 1737,1 (̀2) 

ϛϴϷϴϿ̐́ϴ ̈ϴϾ̆ϼ̋́ϴ Ͼ̂̄ϼ̅́ϴ ̃Ͽ̂̍ϴ ̅ϾϿϴϸ  ̙̇̃ϸϿ̂Ϸ̂϶̂Ϸ̂ ̆ϼ̃ ,̇ ̀2: 

ΣFзаг.ф.кор. = ΣFзр. – 0,20×Fзр.,    (3.5.9) 

ϸϹ ΣFзаг.ф.кор – ϻϴϷϴϿ̐́ϴ ̈ϴϾ̆ϼ̋́ϴ Ͼ̂̄ϼ̅́ϴ ̃Ͽ̂̍ϴ ̅ϾϿϴϸ ,̇ ̀2; 

ΣFзр.– ϻϴϷϴϿ̐́ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ ̃Ͽ̂̍ϴ ϵ̇ϸ̙϶Ͽ̙ ̅ϾϿϴϸ ,̇ ̀2; 

0,20 – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆, ̓ϾϼϽ ̇̄ϴ̉̂϶̗̇ 20% ̃Ͽ̙̂̍ ϸϿ̓ ̃̂ϵ̇̆̂϶ϼ̉ ̃̄ϼ̙̀̍Ϲ́̐ ϶̙ϸ 
ϻϴϷϴϿ̐́̂̚ ̈ϴϾ̆ϼ̋́̂̚ Ͼ̂̄ϼ̅́̂̚ ̃Ͽ̙̂̍ ̅ϾϿϴϸ .̇ 

ϛϴϷϴϿ̐́  ̇̈ϴϾ̆ϼ̋́  ̇Ͼ̂̄ϼ̅́  ̇̃Ͽ̂̍  ̇̅ϾϿϴϸ  ̙̇̃ϸϿ̂Ϸ̂϶̂Ϸ̂ ̆ϼ̃  ̇̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ 
ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.5.9: 

ΣFзаг.ф.кор = 1737,1 – 0,20×1737,1 = 1389,7 (̀2) 

ϛϴ ϻ́ϴ̋Ϲ́́̓̀ ϻϴϷϴϿ̐́̂̚ ̈ϴϾ̆ϼ̋́̂̚ Ͼ̂̄ϼ̅́̂̚ ̃Ͽ̙̂̍ ϵ̇ϸ̙϶Ͽ̙ ̅ϾϿϴϸ̇ 
̙̃ϸϿ̂Ϸ̂϶̂Ϸ̂ ̆ϼ̃  ̇(ΣFзаг.ф.кор) ϶ϼϻ́ϴ̋ϴ̒̆̐ ̄̂ϻ̙̀̄ϼ (̌ϼ̄ϼ́ ,̇ ϸ̂϶Ϻϼ́̇) ̙ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ 
̃̂϶Ϲ̙̄̉϶. 

ϛϴ ̆ϼ̃̂϶ϼ̀ ̃̄̂ϹϾ̆̂̀ ́ϴ ̙̃ϸ̃̄ϼ̗̀̅̆϶̙ ̃Ϲ̄Ϲϸϵϴ̋ϴ̗̀̂ ̅ϾϿϴϸ ̙̃ϸϿ̂Ϸ̂϶̂Ϸ̂ 
ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓  ̌ϼ̄ϼ́̂̒ 18 ̀ ̙ ϸ̂϶Ϻϼ́̂̒ – 60 ̀, ϶ϼ̅̂̆̂̒ ϶ ϸ϶ϴ ̃̂϶Ϲ̄̉ϼ. 

ϨϴϾ̆ϼ̋́ϴ ̃Ͽ̂̍ϴ ϸϿ̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̓Ͼϴ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ̗̆̐̅̓ ϶ ϻϴ̆ϴ̄Ϲ́̂̀  ̇϶ϼϷϿ̓ϸ̙, ̆: 
Fф = В×Lф,         (3.5.10) 

ϸϹ В – ̌ϼ̄ϼ́ϴ ̅ϾϿϴϸ ,̇ ̀; 
L – ϸ̂϶Ϻϼ́ϴ ϵ̇ϸ̙϶Ͽ̙ ̅ϾϿϴϸ  ̇(Lmax= 60 ̀), ̀. 

ϨϴϾ̆ϼ̋́  ̇ ̃Ͽ̂̍  ̇ ϸϿ̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̓Ͼϴ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ̗̆̐̅̓ ϶ ϻϴ̆ϴ̄Ϲ́̂̀  ̇ ϶ϼϷϿ̓ϸ̙ 
̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.5.10: 

Fф = 18×60×2 = 2160 (̀2) 

ϨϴϾ̆ϼ̋́ϴ ̃Ͽ̂̍ϴ ̅ϾϿϴϸ  ̇ ϸϿ̓ Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϶ϼϻ́ϴ̋ϴ̗̆̐̅̓ 
϶̙ϸ́̂̌Ϲ́́̓̀ ϻϴϷϴϿ̐́̂̚ ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶̂̚ ̃Ͽ̙̂̍ ̅ϾϿϴϸ  ̙̇̃ϸϿ̂Ϸ̂϶̂Ϸ̂ ̆ϼ̃  ̇ϸ̂ ̀ϴ̅̂϶̂̚ 
̋ϴ̅̆Ͼϼ ϸϿ̓ Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ 

FфКПХВ= 705,5 (̀2)    

Fф мін= 954,3 (̀2) 

Fф ін= 17,5 (̀2) 

Fф п= 91,4 (̀2) 

Fф ГП= 391,6 (̀2) 

ϨϴϾ̆ϼ̋́ϴ ̗̙̀́̅̆̐ ̅ϾϿϴϸ̙϶ ̙̃ϸϿ̂Ϸ̂϶̂Ϸ̂ ̆ϼ̃  ̇ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̈ϴϾ̆ϼ̋́̂̚ ̀ϴ̅ϼ 
Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ (϶ ̆ϴ̙̄, ̃ϴϾϹ̆ϴ̉, ̙̀̌Ͼϴ̉), ̆: 

Ксф = Fф ×Км,       (3.5.11) 

ϸϹ Fф – ̈ϴϾ̆ϼ̋́ϴ Ͼ̂̄ϼ̅́ϴ ̃Ͽ̂̍ϴ ̅ϾϿϴϸ  ̙̇̃ϸϿ̂Ϸ̂϶̂Ϸ̂ ̆ϼ̃  ̇ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ 
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Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, ̀2; 

Км – ̀ϴ̅ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̓Ͼϴ ̄̂ϻ̙̗̀̍̇̆̐̅̓ ́ϴ 1 ̀2 Ͼ̂̄ϼ̅́̂̚ ̃Ͽ̙̂̍ ̅ϾϿϴϸ̇ 
̙̃ϸϿ̂Ϸ̂϶̂Ϸ̂ ̆ϼ̃ ,̇ ̆/̀2 (̃̄ϼ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ̙́́ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ ϶ ̙̀̌Ͼϴ̉ Км = 0,8 

̆/̀2). 

ϨϴϾ̆ϼ̋́ϴ ̗̙̀́̅̆̐ ̅ϾϿϴϸ̙϶ ̙̃ϸϿ̂Ϸ̂϶̂Ϸ̂ ̆ϼ̃  ̇ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̈ϴϾ̆ϼ̋́̂̚ ̀ϴ̅ϼ 
Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ (϶ ̆ϴ̙̄, ̃ϴϾϹ̆ϴ̉, ̙̀̌Ͼϴ̉) 
̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.5.11: 

КсфКПХВ= 705,5 ×0,8 = 564,4 (̆) 
Ксфмін = 954,3×0,8 = 763,4 (̆) 
Ксфп = 91,4×0,8 = 73,1 (̆) 
Ксфін = 17,5×0,8 = 14 (̆) 
КсфГП = 391,6×0,8 = 313,3 (̆) 
ϨϴϾ̆ϼ̋́  ̇̆̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ 

̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.5.6: 𝑍фКПХВ = 100×564,4210×8 = 34 (ϸ̂ϵϼ) 𝑍фмін = 100×763,4210×6,8 = 54 (ϸ̂ϵϼ) 𝑍фпр = 100×73,1210×1 = 35 (ϸ̙ϵ) 𝑍фін = 100×14210×0,2 = 34 (ϸ̙ϵ) 𝑍фгпзат = 100×313,3210×30 = 5 (ϸ̙ϵ) 

Ϙϴ̙́ ϻ ϶ϼϻ́ϴ̋Ϲ́́̓ ̈ϴϾ̆ϼ̋́̂̚ ̗̙̀́̂̅̆ ̅ϾϿϴϸ̅̐Ͼϼ̉ ̃̄ϼ̙̀̍Ϲ́̐, ̈ϴϾ̆ϼ̋́ϼ  ̉
ϻϴ̃ϴ̙̅϶ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ ́ϴ ̙̃ϸ̃̄ϼ̗̀̅̆϶̙ ϶́̂̅̓̆̐ ϶ ̆ϴϵϿ. 3.5.2. 

Таблиця 3.5.2 – Дані розрахунку ємності складів для зберігання 
сировини, готової продукції 
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϶ϼ

́ϼ
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ф

, ϸ
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ϥϾϿϴϸ ̅ϼϿ̂̅́̂Ϸ̂ ̆ϼ̃̇ ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ 

ϛϹ̄́̂϶ϴ 67,6 27 0,65 0,85 3832,9 4057,6 29 

Ϡ̇̋́ϼ̅̆ϴ 45,0 16 0,3 0,8 1512,0 1555,2 17 

Ϭ̄̂̆ϼ 20,0 31 0,5 0,8 1320,6 1382,4 33 
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ϣ̄̂ϸ̂϶ϺϹ́́̓ 3.5.2 
ϥϾϿϴϸ ̙̃ϸϿ̂Ϸ̂϶̂Ϸ̂ ̆ϼ̃̇ ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ 

Ϟϣϩϖ 8,0 27 0,5 0,8 453,6 564,4 34 

Ϡ̙́Ϲ̄ϴϿ̐́ϴ 6,8 43 1,20 0,8 614,0 763,4 54 

ΰ̌ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ 0,2 27 1,20 0,8 11,3 14,0 34 

ϣ̄Ϲ̙̀Ͼ̅ϼ 1 28 0,3 0,8 58,8 73,1 35 

ϥϾϿϴϸ ̅ϼϿ̂̅́̂Ϸ̂ ̆ϼ̃̇ ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ 
Ϟ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀̂϶ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̓ ̇ 

Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̐̂϶ϴ́̂̀̇ ϶ϼϷϿ̓ϸ̙ 100 4 0,63 0,85 840,0 1850,7 9 

ϥϾϿϴϸ ̙̃ϸϿ̂Ϸ̂϶̂Ϸ̂ ̆ϼ̃̇ ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ 
Ϩϴ̅̂϶ϴ́ϴ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀̂϶ϴ 

̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̓ 
30 4 0,63 0,85 252,0 313,3 5 

Висновок: ϛϴ ̄Ϲϻ̇Ͽ̐̆ϴ̆ϴ̀ϼ ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̙϶ ̆Ϲ̙̄̀́ϼ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ϻϹ̄́̂϶̂̚ 
̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̀ ̇̋́ϼ̅̆̂̚ ̅ ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ ̌ ̙̄̂̆϶ ϶ ̅ ϾϿϴϸ̙ ̅ ϼϿ̂̅́̂Ϸ̂ ̆ ϼ̃  ̇ϵ̙Ͽ̙̐̌ ϶̙ϸ ́ ̂̄̀ 
́ϴ ̗̃̄̂Ͼ̆̇϶ϴ́́̓. ϦϹ̙̄̀́ϼ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϶ ̅ϾϿϴϸ̙ 
̙̃ϸϿ̂Ϸ̂϶̂Ϸ̂ ̆ϼ̃  ̇̆ϴϾ̂Ϻ ϵ̙Ͽ̙̐̌ ϶̙ϸ ́̂̄̀ ́ϴ ̗̃̄̂Ͼ̆̇϶ϴ́́̓. ϪϹ ̅϶̙ϸ̋ϼ̆̐ ̃̄̂ ̆Ϲ, ̍̂ 
̉̚ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ϵ̇ϸϹ ϻϴϵϹϻ̃Ϲ̋̇϶ϴ̆ϼ ϻϴϸϴ́  ̇ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ϻϴ϶̂ϸ  ̇ ̙ϻ ϻϴ̃ϴ̅̂̀, ϴϿϹ 
́Ϲ̂ϵ̙̉ϸ́̂ ϸ̂̆̄ϼ̀̇϶ϴ̆ϼ̅̓ ϶ϼ̀̂Ϸ ̃̂ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̒ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ. 

 

3.6 Розрахунок технологічного обладнання 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂Ϸ̂ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓ ϶Ϲϸ̇̆̐ ̃̂ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́ϼ̉ Ͽ̙̙́̓̉ ̇ 
϶̙ϸ̃̂϶̙ϸ̙́̂̅̆ ̙ϻ ̃̄ϼ́̊ϼ̃̂϶̂̒ ̅̉Ϲ̀̂̒.  

Розрахунок технологічного обладнання лінії змішування компонентів 

ϣ̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚ ϻ̙̀̌̇϶ϴ́́̓ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶, ̆/Ϸ̂ϸ: 

t

Q
q з

л  ,       (3.6.1) 

ϸϹ qл– ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚ ϻ̙̀̌̇϶ϴ́́̓, ̆/Ϸ̂ϸ; 
Qz – ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ϻϴ϶̂ϸ ,̇ ̆/ϸ̂ϵ  ̇(b = 100%); 

t – ̆̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ̄̂ϵ̂̆ϼ Ͽ̙̙́̚, Ϸ̂ϸ. 
Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̂̅̆ Ϸ̂Ͽ̂϶́̂̚ Ͽ̙̙́̚ ϻ̙̀̌̇϶ϴ́́̓ ̃̄̂϶̂ϸ̓̆̐ ϻϴ 

̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.1: 𝑞л  =  21012 = 17,5 (̆ /Ϸ̂ϸ) 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ ̗̙̀́̅̆̐ ϶ϴ́́ϼ ϻ̙̀̌̇϶ϴ̋ϴ, ϾϷ: 

в

л
p

Kn

q
E





1000 ,       (3.6.2) 

ϸϹ Ер- ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ ̗̙̀́̅̆̐ ϶ϴ́́ϼ ϻ̙̀̌̇϶ϴ̋ϴ, ϾϷ; 
qл– ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂̚ Ͽ̙̙́̚ ϻ̙̀̌̇϶ϴ́́̓ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, 

̆ /Ϸ̂ϸ; 
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Кв – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂Ϸ̂ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓ (Кв =0,9); 

n– Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̊ϼϾϿ̙϶ ϻ̙̀̌̇϶ϴ́́̓ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ ϻϴ Ϸ̂ϸϼ́̇:  

ц

n

60

 ,       (3.6.3) 

ϸϹ τц – ̆̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ̊ϼϾϿ  ̇ϻ̙̀̌̇϶ϴ́́̓ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶, ̉϶, 

τц=τзав+ τзм+ τроз 

-τзав– ̆̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶  ̇϶ϴ́́  ̇ϻ̙̀̌̇϶ϴ̋ϴ, ̉϶; 
- τзм– ̆̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ϻ̙̀̌̇϶ϴ́́̓ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶ ϶ ϻ̙̀̌̇϶ϴ̙̋, ̉϶; 
- τроз– ̆̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ̄̂ϻ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶ ϻ ϶ϴ́́ϼ ϻ̙̀̌̇϶ϴ̋ϴ, ̉϶. 
ϣ̄ϼ ̄̂ϻ̙̀̍Ϲ̙́ ̂ϸ́̂Ϸ̂ ϻ̙̀̌̇϶ϴ̋ϴ ̃Ϲ̙̄̂ϸϼ̋́̂̚ ϸ̙̚ ́ϴ Ͽ̙̙́̚ ϻ̙̀̌̇϶ϴ́́̓ 

̆̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ̊ϼϾϿ  ̇ϻ̙̀̌̇϶ϴ́́̓ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶ ϸ̙̂̄϶̗́̒ τц = 6 ̉϶ (τзав= 1 ̉϶, τроз= 1 

̉϶, τзм= 4 ̉϶). 
Ϟ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̊ϼϾϿ̙϶ ϻ̙̀̌̇϶ϴ́́̓ ϻϴ Ϸ̂ϸϼ́  ̇̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.3: 

10
6

60
n  (̊ϼϾϿ̙϶) 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ ̗̙̀́̂̅̆ ϶ϴ́́ϼ ϻ̙̀̌̇϶ϴ̋ϴ ̃̄̂϶̂ϸ̓̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.2: 

Ер.пор1 = 
17,5×100010×0,9  = 1944,4 (ϾϷ) 

Ϣϵϼ̄ϴ̗̀̂ ϻ̙̀̌̇϶ϴ̋ ̃Ϲ̙̄̂ϸϼ̋́̂̚ ϸ̙̚ ϧϛ-ϘϥϢ-3,0 ̥ 2 (϶ϼ̄̂ϵ́ϼϾ  ϖϔϦ 
«ϖϡϘϋ Ϟϣ»), ϻ ̗̙̀́̅̆̒ ϶ϴ́́ϼ 3000 ϾϷ, ϙ̈ = 3000 ϾϷ. 

Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ϶ϴ́́ϼ ϻ̙̀̌̇϶ϴ̋ϴ: 

взмф

змр

КЕ
Е



.

.

ϻ.ϻ̀.Ϟ ,      (3.6.4) 

ϸϹ Кз.зм - Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ϻ̙̀̌̇϶ϴ̋ϴ; 
Ер.зм. – ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ ̀ϴ̅ϴ ̙̃̂̄̊̚ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶ ϸϿ̓ ϻ̙̀̌̇϶ϴ́́̓, ϾϷ; 
Кв – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ϻ̙̀̌̇϶ϴ̋ϴ (Кв =0,9); 

Еф.зм. – ̈ϴϾ̆ϼ̋́ϴ ̗̙̀́̅̆̐ ϻ̙̀̌̇϶ϴ̋ϴ, ϾϷ. 
ϛ́ϴ̋Ϲ́́̓ Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ϴ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ϶ϴ́́ϼ ϻ̙̀̌̇϶ϴ̋ϴ ̃̂϶ϼ́́̂ ϵ̇̆ϼ 

0,6<Кз.зм<0,73. 

Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ϻ̙̀̌̇϶ϴ̋ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.4: 

Кз.д. = 
1944,43000×0,9= 0,72 

Розрахунок технологічного обладнання лінії поглибленої теплової обробки 

зерна 

ϖ̅̆ϴ́̂϶ϿϹ́́̓ Ͽ̙̙́̚ ̃̂ϷϿϼϵϿϹ́̂̚ ̆Ϲ̃Ͽ̂϶̂̚ ̂ϵ̄̂ϵϾϼ ́ϴ ̙̃ϸ̃̄ϼ̗̀̅̆϶̙ 
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̃Ϲ̄Ϲϸϵϴ̋ϴ̗̀̂ ϻ ̀Ϲ̆̂̒ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶ϴ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶ ϸϿ̓ ̀̂Ͽ̂ϸ́̓Ͼϴ 
̙̅Ͽ̐̅̐Ͼ̂Ϸ̂̅̃̂ϸϴ̄̅̐Ͼϼ̉ ̆϶ϴ̄ϼ́ ̆ϴ ̃̆ϼ̙̊  ̇ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̂̅̆ 20 % ϶̙ϸ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̂̅̆ 
ϻϴ϶̂ϸ .̇ 

ϣ̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚ ̃̂ϷϿϼϵϿϹ́̂̚ ̆Ϲ̃Ͽ̂϶̂̚ ̂ϵ̄̂ϵϾϼ ϻϹ̄́ϴ: 

qлп1=
𝑄𝑧×𝑏пор𝑡×100 ,       (3.6.5) 

ϸϹ qлп1 – ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚ ̙̃ϸϷ̂̆̂϶Ͼϼ ̙̃̂̄̊̚, ̆/Ϸ̂ϸ; 
Qz – ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ϻϴ϶̂ϸ ,̇ ̆/ϸ̂ϵ̇; 
t – ̆̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ̄̂ϵ̂̆ϼ Ͽ̙̙́̚, Ϸ̂ϸ; 
bпор– ̀ϴ̅̂϶ϴ ̋ϴ̅̆Ͼϴ ̙̃̂̄̊̚ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶  ̇̅ϾϿϴϸ̙ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆  ̇̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, %. 
ϣ̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚ ̃̂ϷϿϼϵϿϹ́̂̚ ̆Ϲ̃Ͽ̂϶̂̚ ̂ϵ̄̂ϵϾϼ ϻϹ̄́ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ 

̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.5: 

qлп1 = 
210×2012×100 = 3,5 (̆/Ϸ̂ϸ) 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̂̅̆ ̀ϴϷ̙́̆́ϼ̉ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̙̆̂̄϶, ̌̆.: 

np=
𝑞л𝑞п×Кв,        (3.6.6) 

ϸϹ np– ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̀ϴϷ̙́̆́ϼ̉ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̙̆̂̄϶, ̌̆.; 
qл – ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚, ̆/Ϸ̂ϸ; 
qп– ̃ϴ̅̃̂̄̆́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̀ϴϷ̙́̆́̂Ϸ̂ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ϴ, ̆/Ϸ̂ϸ; 
Кв – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ̀ϴϷ̙́̆́̂Ϸ̂ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ϴ, (Кв = 1,0). 

Ϟ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̀ϴϷ̙́̆́ϼ̉ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̙̆̂̄϶ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.6: 

np= 
3,56×1 = 0,6 (̌̆.) 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̀ϴϷ̙́̆́ϼ̉ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̙̆̂̄϶ 1 ̌̆. 
Ϣϵϼ̄ϴ̗̀̂ ̀ϴϷ̙́̆́ϼϽ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ ̀ϴ̄Ͼϼ ϧϛ-ϘϞϠ-00 ̥1 (϶ϼ̄̂ϵ́ϼϾ ϖϔϦ 

«ϖϡϘϋ Ϟϣ»), ϻ ̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 6 ̆/Ϸ̂ϸ. 
Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ϴ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̀ϴϷ̙́̆́̂Ϸ̂ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ϴ: 

Кз =
𝑞л𝑞п×𝑛ф×Кв,      (3.6.7) 

ϸϹ Кз - Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̀ϴϷ̙́̆́̂Ϸ̂ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ϴ; 
qл – ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚, ̆/Ϸ̂ϸ; 
nф – ̈ϴϾ̆ϼ̋́ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̀ϴϷ̙́̆́ϼ̉ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̙̆̂̄϶, ̌̆.; 
qп– ̃ϴ̅̃̂̄̆́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̀ϴϷ̙́̆́̂Ϸ̂ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ϴ, ̆/Ϸ̂ϸ; 
Кв – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ̀ϴϷ̙́̆́̂Ϸ̂ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ϴ, (Кв = 1,0). 

Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̀ϴϷ̙́̆́̂Ϸ̂ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ϴ ̥1 ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ 
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̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.6: 

Кз = 
3,56×1×1 = 0,58. 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̙̄϶, ̌̆.: 

np=
𝑞л𝑞п×Кв,        (3.6.8) 

ϸϹ np– ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̙̄϶, ̌̆.; 
qл- ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂̚ Ͽ̙̙́̚, ̆/Ϸ̂ϸ; 
qп– ̃ϴ̅̃̂̄̆́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄ϴ, ̆/Ϸ̂ϸ; 
Кв – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄ϴ, (Кв = 0,8). 

Ϟ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̙̄϶ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.8: 

np= 
3,55×0,8 = 0,9 (̌̆.) 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̙̄϶ 1 ̌̆. 
Ϣϵϼ̄ϴ̗̀̂ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄ ̆̄ϼ϶ϴϿ̂Ϸ̂ ϶ϼ̆̄ϼ̀̇϶ϴ́́̓ ̀ϴ̄Ͼϼ ϥϠ 2/5 ̥1 

(϶ϼ̄̂ϵ́ϼϾ «Andritz Sprout»), ϻ ̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 5 ̆/Ϸ̂ϸ. 
Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ϴ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄ϴ: 

Кз = 
𝑞л𝑞п×𝑛ф×Кв,        (3.6.8) 

ϸϹ Кз - Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄ϴ; 
qл- ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂̚ Ͽ̙̙́̚, ̆/Ϸ̂ϸ; 
nф – ̈ϴϾ̆ϼ̋́ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̙̄϶, ̌̆.; 
qп– ̃ϴ̅̃̂̄̆́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄ϴ, ̆/Ϸ̂ϸ; 
Кв – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄ϴ, (Кв = 0,8). 

Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.8: 

Кз= 
3,55×1×0,8 = 0,88. 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ϹϾ̅̆̄̇ϸϹ̙̄϶, ̌̆.: 

np=
𝑞л𝑞п×Кв,        (3.6.9) 

ϸϹ np– ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ϹϾ̅̆̄̇ϸϹ̙̄϶, ̌̆.; 
qм- ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂̚ Ͽ̙̙́̚, ̆/Ϸ̂ϸ; 
qп– ̃ϴ̅̃̂̄̆́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ϹϾ̅̆̄̇ϸϹ̄ϴ, ̆/Ϸ̂ϸ; 
Кв – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ϹϾ̅̆̄̇ϸϹ̄ϴ, (Кв = 0,8). 

Ϟ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ϹϾ̅̆̄̇ϸϹ̙̄϶ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.9: 

np= 
3,55×0,8 = 0,9 (̌̆.) 
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ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ϹϾ̅̆̄̇ϸϹ̙̄϶ 1 ̌̆. 
Ϣϵϼ̄ϴ̗̀̂ ϹϾ̅̆̄̇ϸϹ̄ ̀ϴ̄Ͼϼ EX 617 (϶ϼ̄̂ϵ́ϼϾ «Andritz Sprout»), ϻ 

̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 5 ̆/Ϸ̂ϸ. 
Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ϴ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ϹϾ̅̆̄̇ϸϹ̄ϴ: 

Кз = 
𝑞л𝑞п×𝑛ф×Кв,        (3.6.10) 

ϸϹ Кз - Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ϹϾ̅̆̄̇ϸϹ̄ϴ; 
qл- ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂̚ Ͽ̙̙́̚, ̆/Ϸ̂ϸ; 
nф – ̈ϴϾ̆ϼ̋́ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ϹϾ̅̆̄̇ϸϹ̙̄϶, ̌̆.; 
qп– ̃ϴ̅̃̂̄̆́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ϹϾ̅̆̄̇ϸϹ̄ϴ, ̆/Ϸ̂ϸ; 
Кв – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ϹϾ̅̆̄̇ϸϹ̄ϴ, (Кв = 0,8). 

Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ϹϾ̅̆̄̇ϸϹ̄ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.10: 

Кз= 
3,55×1×0,8 = 0,88. 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̂̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴϿ̐́ϼ̉ Ͼ̂Ͽ̂́̂Ͼ, ̌̆.: 

np=
𝑞л𝑞п×Кв,        (3.6.11) 

ϸϹ np– ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̂̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴϿ̐́ϼ̉ Ͼ̂Ͽ̂́̂Ͼ, ̌̆.; 
qл- ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂̚ Ͽ̙̙́̚, ̆/Ϸ̂ϸ; 
qп– ̃ϴ̅̃̂̄̆́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̂̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴϿ̐́̂̚ Ͼ̂Ͽ̂́Ͼϼ, ̆/Ϸ̂ϸ; 
Кв – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ̂̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴϿ̐́̂̚ Ͼ̂Ͽ̂́Ͼϼ, (Кв = 1,0). 

Ϟ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̂̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴϿ̐́ϼ̉ Ͼ̂Ͽ̂́̂Ͼ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.11:  

np= 
3,55×1 = 0,7 (̌̆.) 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̂̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴϿ̐́ϼ̉ Ͼ̂Ͽ̂́̂Ͼ 1 ̌̆. 
Ϣϵϼ̄ϴ̗̀̂ ̂̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴ̋ ϻ ̃̄̂̆ϼ̆Ϲ̙̋Ͻ́ϼ̀ ̃̂̆̂Ͼ̂̀ ̃̂϶̙̆̄̓ TK-1800 ̥1 

(϶ϼ̄̂ϵ́ϼϾ «Van Aarsen»), ϻ ̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 5 ̆/Ϸ̂ϸ. 
Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ϴ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̂̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴ̋ϴ: 

Кз =
𝑞л𝑞п×𝑛ф×Кв,       (3.6.12) 

ϸϹ Кз - Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̂̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴ̋ϴ; 
qм- ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂̚ Ͽ̙̙́̚, ̆/Ϸ̂ϸ; 
nф – ̈ϴϾ̆ϼ̋́ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̂̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴ̙̋϶, ̌̆.; 
qп– ̃ϴ̅̃̂̄̆́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̂̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴ̋ϴ, ̆/Ϸ̂ϸ; 
Кв – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ̂̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴ̋ϴ, (Кв = 1,0). 

Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̂ ̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴ̋ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈ ̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.12: 
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Кз = 
3,55×1×1 = 0,70.  

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̂̅̆ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̙̋϶ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ, ̌̆.: 

np=
𝑞л𝑞п×Кв,         (3.6.13) 

ϸϹ np– ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̙̋϶, ̌̆.; 
qл – ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂̚ Ͽ̙̙́̚, ̆/Ϸ̂ϸ; 
qп– ̃ϴ̅̃̂̄̆́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ϴ, ̆/Ϸ̂ϸ; 
Кв – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ϴ, (Кв = 0,7). 

Ϟ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̙̋϶ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.13: 

np= 
3,56×0,7 = 0,8 (̌̆.)  

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̙̋϶ 1 ̌̆. 
Ϣϵϼ̄ϴ̗̀̂ ϶ϴϿϾ̂϶ϼϽ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ ̀ϴ̄Ͼϼ Capacity KR 16,2 ̥1 (϶ϼ̄̂ϵ́ϼϾ 

«Van Aarsen»), ϻ ̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 6 ̆/Ϸ̂ϸ. 
Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ϴ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ϴ: 

Кз =
𝑞л𝑞п×𝑛Ф×Кв,       (3.6.14) 

ϸϹ Кз - Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ϴ; 
qл – ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂̚ Ͽ̙̙́̚, ̆/Ϸ̂ϸ; 
nф – ̈ϴϾ̆ϼ̋́ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̙̋϶, ̌̆.; 
qп– ̃ϴ̅̃̂̄̆́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ϴ, ̆/Ϸ̂ϸ; 
Кв – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ϴ, (Кв = 0,7). 

Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.14:  

Кз= 
3,56×1×0,7 = 0,83. 

Розрахунок технологічного обладнання лінії підготовки порції зернової, 
мучнистої сировини та шротів 

ϘϿ̓ ϶ϼϻ́ϴ̋Ϲ́́̓ ̀ϴϾ̅ϼ̀ϴϿ̐́̂̚ ̀ϴ̅̂϶̂̚ ̋ϴ̅̆Ͼϼ ̃̄̂϶ϹϸϹ̀̂ ϴ́ϴϿ̙ϻ ̄Ϲ̊Ϲ̙̃̆϶ 
Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶, ̆ϴϵϿ. 3.6.1. 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ ̀ϴ̅̂϶̂̚ ̋ϴ̅̆Ͼϼ ̙̃̂̄̊̚ ϻϹ̄́̂϶̂̚, ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ ̙̌̄̂̆϶, 
%: 

bпор1 = bпшен. + bтрит. + bмак. + bвисів. + bмуч.,  (3.6.15) 

ϸϹ bпшен. – ̀ϴ̅̂϶ϴ ̋ϴ̅̆Ͼϴ ̃̌Ϲ́ϼ̙̊ ϻϴ ̅ϾϿϴϸ̂̀ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆  ̇ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀̂϶̂̚ 
̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, %; 

bтрит. – ̀ϴ̅̂϶ϴ ̋ϴ̅̆Ͼϴ ̆̄ϼ̆ϼϾϴϿ̙̒ ϻϴ ̅ϾϿϴϸ̂̀ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆  ̇ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀̂϶̂̚ 
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̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, %; 
bмак. - ̀ϴ̅̂϶ϴ ̋ϴ̅̆Ͼϴ ̀ϴϾ̇̉ϼ ̅̂́̓̌́ϼϾ̂϶̂̚ ϻϴ ̅ϾϿϴϸ̂̀ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆̇ 

Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, %; 

bвисів. - ̀ ϴ̅̂϶ϴ ̋ ϴ̅̆Ͼϴ ϶ϼ̙̅϶̂Ͼ ̃ ̌Ϲ́ϼ̋́ϼ̉ ϻϴ ̅ ϾϿϴϸ̂̀ ̄ Ϲ̊Ϲ̃̆  ̇Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀̂϶̂̚ 
̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, %; 

bмуч. - ̀ϴ̅̂϶ϴ ̋ϴ̅̆Ͼϴ ̀̇̋Ͼϼ ̃̌Ϲ́ϼ̋́̂̚ ϻϴ ̅ϾϿϴϸ̂̀ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆  ̇Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀̂϶̂̚ 
̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, %. 

ϋϻ ̅ϾϿϴϸ̇ ̄ Ϲ̊Ϲ̙̃̆϶ ̃ ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ bпшен.= 20,7%, bтрит.= 20,0%, bмак.= 9,7%, bвисів. 

= 25,0%, bмуч.= 20,0%. 

Ϡϴ̅̂϶  ̇̋ϴ̅̆Ͼ  ̙̇̃̂̄̊̚ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.15: 

b̃̂̄1 = 20,7+20,0+9,7+25,0+20,0 = 95,4 %. 

ϣ̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚ ̙̃ϸϷ̂̆̂϶Ͼϼ ̙̃̂̄̊̚ ϻϹ̄́̂϶̂̚, ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ 
̙̌̄̂̆϶ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.5: 

qлп2 = 
210×95,412×100  = 16,7 (̆/Ϸ̂ϸ) 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ ̀ϴ̅ϼ ̙̃̂̄̊̚ ϻϹ̄́̂϶̂̚, ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ ̙̌̄̂̆϶, ϾϷ: 

Мп1 = Ер.пор1 =
𝑞л×1000𝑛×Кв ,      (3.6.16) 

ϸϹ qл– ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚ ̙̃ϸϷ̂̆̂϶Ͼϼ ̙̃̂̄̊̚, ̆/Ϸ̂ϸ; 
Кв – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂Ϸ̂ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓ (Кв =0,9); 

n– Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̊ϼϾϿ̙϶. 

Таблиця 3.6.1 – Масові частки порцій компонентів у складі рецептів 
комбікормової продукції 

ϔ̅̂̄̆ϼ̀Ϲ́̆ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀̂϶̂̚ 
̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, 

́̂̀Ϲ̄ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆̇ 

Ϡϴ̅̂϶̙ ̋ϴ̅̆Ͼϼ ̙̃̂̄̊̚ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶ ̇ ̅ϾϿϴϸ̙ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆̇ 

ϻϹ̄́̂϶̂̚, ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ 
̆ϴ ̙̌̄̂̆϶ b1 = bпор1, % 

̀ϴϾ̄̂- ̆ϴ ̙̀Ͼ̄̂Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶, 

b2 = bпор2, % 

ϤϹ̊Ϲ̃̆ ϣϞ-52-63 95,4 4,6 

ϤϹ̊Ϲ̃̆ ϣϞ-4-6 87,1 12,9 

ϤϹ̊Ϲ̃̆ ϢϞ-81-1-65 82,3 7,7 

ϤϹ̊Ϲ̃̆ ϞϞ-63-64 94,7 5,3 

Ϡϴ̅  ̇ ̙̃̂̄̊̚ ϻϹ̄́̂϶̂̚, ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ ̙̌̄̂̆϶ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ 
̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.16: 

Мп1 = Ер.пор1 = 
16,7×100010×0,9  = 1855,6 (ϾϷ) 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ ̗̙̀́̂̅̆ ϸ̂ϻϴ̆̂̄ϴ, ϾϷ: 

Ер.д. =
𝑞л×1000𝑛×Кв ,        (3.6.17) 

Арк. 

55 
ϞϤϕ.Ϧϛ̙Ϟ.1.607-03.6.1 



ϸϹ Ер- ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ ̗̙̀́̅̆̐ ϸ̂ϻϴ̆̂̄ϴ, ϾϷ; 
qл– ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚ ̙̃ϸϷ̂̆̂϶Ͼϼ ̙̃̂̄̊̚, ̆/Ϸ̂ϸ; 
Кв – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂Ϸ̂ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓ (Кв =0,9); 

n– Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̊ϼϾϿ̙϶. 
ὼ̙́̅̆̐ ϸ̂ϻϴ̆̂̄ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.17: 

Ер.д. = 
16,7×100010×0,9  = 1855,6 (ϾϷ) 

Ϣϵϼ̄ϴ̗̀̂ ϶ϴϷϼ ϵ̇́ϾϹ̙̄́ ϖϕ-3000 ̥ 1 (϶ϼ̄̂ϵ́ϼϾ ϛϔϦ «ϦϹ̉́ϹϾ̅»), ϻ ̗ ̙̀́̅̆̒ 
3000 ϾϷ, ϙ̈ = 3000 ϾϷ. 

Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ϶ϴϷ ϵ̇́ϾϹ̄́ϼ̉: 

Кз.д. =
Ер.д.Еф.д.×Кв,      (3.6.18) 

ϸϹ Кз.д. - Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ϸ̂ϻϴ̆̂̄ϴ; 
Ер.д. – ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ ̀ϴ̅ϴ ̙̃̂̄̊̚ Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶ ϸϿ̓ ϸ̂ϻϴ̆̂̄ϴ, ϾϷ; 
Кв - Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ϸ̂ϻϴ̆̂̄ϴ (Кв =0,9); 

Еф.зм. – ̈ϴϾ̆ϼ̋́ϴ ̗̙̀́̅̆̐ ϸ̂ϻϴ̆̂̄ϴ, ϾϷ. 
Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ϸ̂ϻϴ̆̂̄ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.18: 

Кз.д. = 
1855,63000×0,9= 0,69 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̙̃̄̂̅̒϶ϴϿ̐́ϼ̉ ̀ϴ̌ϼ́, ̌̆.: 

np=
𝑞л𝑞п×Кв,        (3.6.19) 

ϸϹ np– ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̙̃̄̂̅̒϶ϴϿ̐́ϼ̉ ̀ϴ̌ϼ́, ̌̆.; 
qл – ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚, ̆/Ϸ̂ϸ;                 
qп– ̃ϴ̅̃̂̄̆́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̙̃̄̂̅̒϶ϴϿ̐́̂̚ ̀ϴ̌ϼ́ϼ, ̆/Ϸ̂ϸ; 
Кв – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ̙̃̄̂̅̒϶ϴϿ̐́̂̚ ̀ϴ̌ϼ́ϼ, (Ϟ϶ = 1,0). 

Ϟ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̙̃̄̂̅̒϶ϴϿ̐́ϼ̉ ̀ϴ̌ϼ́ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.19: 

np= 
16,720×1 = 0,8 (̌̆.) 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̙̃̄̂̅̒϶ϴϿ̐́ϼ̉ ̀ϴ̌ϼ́ 1 ̌̆. 
Ϣϵϼ̄ϴ̗̀̂ ̙̃̄̂̅̒϶ϴϿ̐́  ̇̀ϴ̌ϼ́  ̇̀ϴ̄Ͼϼ ϧϛ-ϘϠϣ-20ϔ ̥1 (϶ϼ̄̂ϵ́ϼϾ  ϖϔϦ 

«ϖϡϘϋ Ϟϣ»), ϻ ̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 20 ̆/Ϸ̂ϸ. 
Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ϴ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̙̃̄̂̅̒϶ϴϿ̐́̂̚ ̀ϴ̌ϼ́ϼ: 

Кз =
𝑞л𝑞п×𝑛ф×Кв,       (3.6.20) 

ϸϹ Кз - Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̙̃̄̂̅̒϶ϴϿ̐́̂̚ ̀ϴ̌ϼ́ϼ; 
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qл – ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚, ̆/Ϸ̂ϸ; 
nф – ̈ϴϾ̆ϼ̋́ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̙̃̄̂̅̒϶ϴϿ̐́ϼ̉ ̀ϴ̌ϼ́, ̌̆.; 
qп– ̃ϴ̅̃̂̄̆́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̙̃̄̂̅̒϶ϴϿ̐́̂̚ ̀ϴ̌ϼ́ϼ, ̆/Ϸ̂ϸ; 
Кв – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ̙̃̄̂̅̒϶ϴϿ̐́̂̚ ̀ϴ̌ϼ́ϼ, (Ϟ϶ = 1,0). 

Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̙̃̄̂̅̒϶ϴϿ̐́̂̚ ̀ϴ̌ϼ́ϼ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ 
̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.20: 

Кз= 
16,720×1×1 = 0,84 

ϣ̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚ ̙̃̅Ͽ̓ ̙̃̄̂̅̒϶ϴ́́̓ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆  ̇ϸϿ̓ ̙̃ϸϷ̂̆̂϶Ͼϼ Ͼ̂Ϻ́̂̚ 
̈̄ϴϾ̙̊̚, ̆/Ϸ̂ϸ: 

qм= qл ×
𝑏ф100,       (3.6.21) 

ϸϹ qм - ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂̚ Ͽ̙̙́̚ ̙̃ϸϷ̂̆̂϶Ͼϼ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̙̃̅Ͽ̓ 
̙̃̄̂̅̒϶ϴ́́̓ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆̇ (ϸϿ̓ ̙̃ϸϷ̂̆̂϶Ͼϼ ̅̉̂ϸ̂϶̂̚, ̃̄̂̉̂ϸ̂϶̂̚ ̈̄ϴϾ̙̊̚),̆/Ϸ̂ϸ; 

qл– ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂̚ Ͽ̙̙́̚ ̙̃ϸϷ̂̆̂϶Ͼϼ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϸ̂ 
̙̃̄̂̅̒϶ϴ́́̓ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆̇, ̆/Ϸ̂ϸ; 

bф– ̀ϴ̅̂϶ϴ ̋ϴ̅̆Ͼϴ ̈̄ϴϾ̙̊̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ ,̇ %. 
ϣ̙̄̂̉ϸ ̅ϼ̆ϴ – 40% ́ϴ̃̄ϴ϶Ͽ̗̓̆̐̅̓ ϶ ϵ̇́ϾϹ̄ ̙̃ϸ ϸ̄̂ϵϴ̄Ͼ̂̒, ϴ ̙̅̉ϸ – 60% 

́ϴ̃̄ϴ϶Ͽ̗̓̆̐̅̓ ϶ ̀̂Ͽ̂̆Ͼ̂϶  ̇ϸ̄̂ϵϴ̄Ͼ̇. 
ϣ̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚ ̙̃̅Ͽ̓ ̙̃̄̂̅̒϶ϴ́́̓ (Ͼ̄̇̃́ϴ ̈̄ϴϾ̙̊̓) ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆̇ 

̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.21: 

q̀= 0,6×16,7 = 10,0 (̆/Ϸ̂ϸ) 
Ϟ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̀ϴϷ̙́̆́ϼ̉ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̙̆̂̄϶ (Ͼ̄̇̃́ϴ ̈̄ϴϾ̙̊̓) ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ 

̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.6: 

np= 
10,012×1 = 0,8 (̌̆.) 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̀ϴϷ̙́̆́ϼ̉ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̙̆̂̄϶ 1 ̌̆. 
Ϣϵϼ̄ϴ̗̀̂ ̀ϴϷ̙́̆́ϼϽ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ ̀ϴ̄Ͼϼ ϧϛ-ϘϞϠ-01 ̥2 (϶ϼ̄̂ϵ́ϼϾ  ϖϔϦ 

«ϖϡϘϋ Ϟϣ»), ϻ ̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 12 ̆/Ϸ̂ϸ. 
Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̀ϴϷ̙́̆́̂Ϸ̂ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ϴ ̥2 (Ͼ̄̇̃́ϴ ̈̄ϴϾ̙̊̓) 

̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.7: 

Кз = 
10,012×1×1 = 0,83. 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̂̅̆ ̀̂Ͽ̂̆Ͼ̂϶ϼ̉ ϸ̄̂ϵϴ̄̂Ͼ, ̌̆.: 

np=
𝑞м𝑞п×Кв,        (3.6.22) 
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ϸϹ np– ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̀̂Ͽ̂̆Ͼ̂϶ϼ̉ ϸ̄̂ϵϴ̄̂Ͼ, ̌̆.; 
qм – ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂̚ Ͽ̙̙́̚ ̙̃ϸϷ̂̆̂϶Ͼϼ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̙̃̅Ͽ̓ 

̙̃̄̂̅̒϶ϴ́́̓ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆̇, ̆/Ϸ̂ϸ; 
qп– ̃ϴ̅̃̂̄̆́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̀̂Ͽ̂̆Ͼ̂϶̂̚ ϸ̄̂ϵϴ̄Ͼϼ, ̆/Ϸ̂ϸ; 
Кв – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ̀̂Ͽ̂̆Ͼ̂϶̂̚ ϸ̄̂ϵϴ̄Ͼϼ, (Кв = 0,7). 

Ϟ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̀̂Ͽ̂̆Ͼ̂϶ϼ̉ ϸ̄̂ϵϴ̄̂Ͼ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.22: 

np= 
10,020×0,7 = 0,7 (̌̆.) 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̀̂Ͽ̂̆Ͼ̂϶ϼ̉ ϸ̄̂ϵϴ̄̂Ͼ 1 ̌̆. 
Ϣϵϼ̄ϴ̗̀̂ ̀̂Ͽ̂̆Ͼ̂϶  ̇ϸ̄̂ϵϴ̄Ͼ  ̇̀ϴ̄Ͼϼ ϧϛ-ϘϕϠ-20 (϶ϼ̄̂ϵ́ϼϾ ϖϔϦ «ϖϡϘϋ 

Ϟϣ»), ϻ ̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 20 ̆/Ϸ̂ϸ. 
Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ϴ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̀̂Ͽ̂̆Ͼ̂϶̂̚ ϸ̄̂ϵϴ̄Ͼϼ: 

Кз =
𝑞м𝑞п×𝑛ф×Кв,       (3.6.23) 

ϸϹ Кз - Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̀̂Ͽ̂̆Ͼ̂϶̂̚ ϸ̄̂ϵϴ̄Ͼϼ; 
qм- ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂̚ Ͽ̙̙́̚ ̙̃ϸϷ̂̆̂϶Ͼϼ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̙̃̅Ͽ̓ 

̙̃̄̂̅̒϶ϴ́́̓ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆̇, ̆/Ϸ̂ϸ; 
nф – ̈ϴϾ̆ϼ̋́ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̀̂Ͽ̂̆Ͼ̂϶ϼ̉ ϸ̄̂ϵϴ̄̂Ͼ, ̌̆.; 
qп– ̃ϴ̅̃̂̄̆́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̀̂Ͽ̂̆Ͼ̂϶̂̚ ϸ̄̂ϵϴ̄Ͼϼ, ̆/Ϸ̂ϸ; 
Кв – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ̀̂Ͽ̂̆Ͼ̂϶̂̚ ϸ̄̂ϵϴ̄Ͼϼ, (Кв = 0,7). 

Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̀̂Ͽ̂̆Ͼ̂϶̂̚ ϸ̄̂ϵϴ̄Ͼϼ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 
3.6.23: 

Кз = 
10,020×1×0,7 = 0,71 

ϣ̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚ ̙̃̅Ͽ̓ ̙̃̄̂̅̒϶ϴ́́̓ (ϸ̙̄ϵ́ϴ ̈̄ϴϾ̙̊̓) ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆̇ 
̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.21. 

qм= 0,4×16,7 = 6,7 (̆/Ϸ̂ϸ) 
Ϟ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̀ϴϷ̙́̆́ϼ̉ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̙̆̂̄϶ (ϸ̙̄ϵ́ϴ ̈̄ϴϾ̙̊̓) ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ 

̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.6: 

np= 
6,712×1 = 0,6 (̌̆.) 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̀ϴϷ̙́̆́ϼ̉ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̙̆̂̄϶ 1 ̌̆. 
Ϣϵϼ̄ϴ̗̀̂ ̀ϴϷ̙́̆́ϼϽ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ ̀ϴ̄Ͼϼ ϧϛ-ϘϞϠ-01 ̥3 (϶ϼ̄̂ϵ́ϼϾ  ϖϔϦ 

«ϖϡϘϋ Ϟϣ»), ϻ ̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 12 ̆/Ϸ̂ϸ. 
Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̀ϴϷ̙́̆́̂Ϸ̂ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ϴ ̥3 (ϸ̙̄ϵ́ϴ ̈̄ϴϾ̙̊̓) 

̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.7: 
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Кз= 
6,712×1×1 = 0,56. 

Розрахунок технологічного обладнання лінії підготовки порції макро- та 
мікрокомпонентів 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ ̀ϴ̅̂϶̂̚ ̋ϴ̅̆Ͼϼ ̙̃̂̄̊̚ ̀ϴϾ̄̂- ̆ϴ ̙̀Ͼ̄̂Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶, %: 

bпор2= bдріж.+bкрейд.+ bсіль+ bвап.+ bмонок.+bдефтор.+ bмонохлор.+ bмет. + bпр., (3.6.24) 

ϸϹ bдріж. – ̀ϴ̅̂϶ϴ ̋ϴ̅̆Ͼϴ ϸ̙̄ϺϸϺ̙϶ Ͼ̂̄̀̂϶ϼ̉ ϻϴ ̅ϾϿϴϸ̂̀ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆  ̇̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, 
%; 

bкрейд. – ̀ϴ̅̂϶ϴ ̋ϴ̅̆Ͼϴ Ͼ̄ϹϽϸϼ Ͼ̂̄̀̂϶̂̚ ϻϴ ̅ϾϿϴϸ̂̀ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆  ̇̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, %; 
bсіль. – ̀ϴ̅̂϶ϴ ̋ϴ̅̆Ͼϴ ̅̂Ͽ̙ Ͼ̇̉̂́́̂̚ ϻϴ ̅ϾϿϴϸ̂̀ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆  ̇̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, %; 
bвап– ̀ϴ̅̂϶ϴ ̋ϴ̅̆Ͼϴ ϶ϴ̃́̓Ͼ̂϶̂̚ ̀̇Ͼϼ ϻϴ ̅ϾϿϴϸ̂̀ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆  ̇ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀̂϶̂̚ 

̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, %; 

bмонок. – ̀ϴ̅̂϶ϴ ̋ϴ̅̆Ͼϴ Ͼ̄ϹϽϸϼ Ͼ̂̄̀̂϶̂̚ ϻϴ ̅ϾϿϴϸ̂̀ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆  ̇̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, %; 
bдефтор. – ̀ϴ̅̂϶ϴ ̋ϴ̅̆Ͼϴ ϸϹ̈̆̂̄̂϶ϴ́̂Ϸ̂ ̈̂̅̈ϴ̆̇ ϻϴ ̅ϾϿϴϸ̂̀ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆̇ 

̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, %; 
bмонохлор. – ̀ϴ̅̂϶ϴ ̋ϴ̅̆Ͼϴ ̀̂́̂̉Ͽ̂̄Ϸ̙ϸ̄ϴ̆Ͽ̙ϻϼ́̇ ϻϴ ̅ϾϿϴϸ̂̀ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆̇ 

̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, %; 
bмет. – ̀ϴ̅̂϶ϴ ̋ϴ̅̆Ͼϴ DL-̀Ϲ̙̙̆̂́́̇ ϻϴ ̅ϾϿϴϸ̂̀ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆  ̇̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, %; 
bпр. - ̀ϴ̅̂϶ϴ ̋ϴ̅̆Ͼϴ ̃̄Ϲ̙̀Ͼ̅  ̇ϻϴ ̅ϾϿϴϸ̂̀ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆  ̇̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚, %. 
ϋϻ ̅ϾϿϴϸ̇ ̄Ϲ̊Ϲ̙̃̆϶ ̃̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ bдріж. = 4,92%, bкрейд.= 2,00%, bсіль = 0,16%, 

bвап= 2,00%, bмонок. = 0,61%, bдефтор..= 2,00%, bмонохлор. = 0,10%, bмет. = 0,11%, bпр= 

1,00%. 

Ϡϴ̅̂϶  ̇̋ϴ̅̆Ͼ  ̙̇̃̂̄̊̚ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.24: 

bпор2= 4,92+2,00+0,16+2,00+0,61+2,00+0,10+0,11+1,00= 12,90 %. 

ϣ̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚ ̙̃ϸϷ̂̆̂϶Ͼϼ ̙̃̂̄̊̚ ̀ϴϾ̄̂- ̆ϴ ̙̀Ͼ̄̂Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶ 

̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.5: 

qлп3 = 
210×12,9012×100  = 2,26 (̆/Ϸ̂ϸ) 

Ϡϴ̅  ̙̇̃̂̄̊̚ ϵ̙ϿϾ̂϶̂̚ ̆ϴ ̙̀́Ϲ̄ϴϿ̐́̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 
3.6.16: 

Мп2 = Ер.пор2 = 
2,26×100010×0,9  = 251,1 (ϾϷ) 

ὼ̙́̅̆̐ ϸ̂ϻϴ̆̂̄ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.17: 

Ер.д. = 
2,26×100010×0,9  = 251,1 (ϾϷ) 

Ϣϵϼ̄ϴ̗̀̂ ̀̂ϸ̇Ͽ̐ ̙̀Ͼ̄̂ϸ̂ϻ̇϶ϴ́́̓ ϠϠϘ-300-8 (϶ϼ̄̂ϵ́ϼϾ ϛϔϦ «ϦϹ̉́ϹϾ̅»), 
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ϻ ̗̙̀́̅̆̒ 300 ϾϷ, ϙ̈ = 300 ϾϷ. 
Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ϸ̂ϻϴ̆̂̄ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.18: 

Кз.д. = 
251,1300×0,9= 0,93 

ὼ̙́̂̅̆ ϶ϴ́́ϼ ϻ̙̀̌̇϶ϴ̋ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.2: 

Ер = 
2,26×100010×0,9  = 251,1 (ϾϷ) 

Ϣϵϼ̄ϴ̗̀̂ ϻ̙̀̌̇϶ϴ̋ ̃Ϲ̙̄̂ϸϼ̋́̂̚ ϸ̙̚ ϥϣ-500 ̥1 (ϛϔϦ «ϦϹ̉́ϹϾ̅»), ϻ 
̗̙̀́̅̆̒ ϶ϴ́́ϼ 500 ϾϷ, ϙ̈ = 500 ϾϷ. 

Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ϻ̙̀̌̇϶ϴ̋ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.4: 

Кз.зм. = 
251,150×0,9 = 0,56 

Розрахунок технологічного обладнання лінії гранулювання 

ϛϷ̙ϸ́̂ ϻϴ϶ϸϴ́́̒ ́ϴ Ͼ϶ϴϿ̙̙̈Ͼϴ̙̊Ͻ́  ̇ ̄̂ϵ̂̆̇ Ϸ̂̆̂϶ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̓ 
϶ϼϷ̂̆̂϶Ͽ̗̓̆̐̅̓  ̇Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̂̅̆ 100 %  ̇Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̐̂϶ϴ́̂̀  ̇϶ϼϷϿ̓ϸ̙, ̆̂ϵ̆̂ b = 100 %. 

ϣ̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̒϶ϴ́́̓ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.5: 

qл = 
210×100100×12  = 17,5 (̆/Ϸ̂ϸ)  

ϖ̄ϴ̉̂϶̇̒̋ϼ 20% ̃̂϶Ϲ̄́Ϲ́́̓ ́ϴ ̃̂϶̆̂̄́Ϲ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̒϶ϴ́́̓, ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ 
̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚ ̙̃̅Ͽ̓ ̙̃̄̂̅̒϶ϴ́́̓ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ ,̇ ̆/Ϸ̂ϸ:  

qм= qл + qл ×
𝑏ф100,       (3.6.25) 

ϸϹ qм - ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂̚ Ͽ̙̙́̚ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̒϶ϴ́́̓ ϻ ϸ̂ϸϴ̆Ͼ̂϶̂̒ 
̂ϵ̄̂ϵϾ̂̒ ̀ϴ̅̂϶̂̚ ̋ϴ̅̆Ͼϼ (̅̉̂ϸ̂϶̂̚, ̃̄̂̉̂ϸ̂϶̂̚) ̈̄ϴϾ̙̊̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ ,̇ ̆/Ϸ̂ϸ;  

qл – ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂̚ Ͽ̙̙́̚ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̒϶ϴ́́̓ ϸ̂ ̙̃̄̂̅̒϶ϴ́́̓ 
̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ ,̇ ̆/Ϸ̂ϸ; 

bф– ̀ϴ̅̂϶ϴ ̋ϴ̅̆Ͼϴ (̅̉̂ϸ̂϶̂̚, ̃̄̂̉̂ϸ̂϶̂̚) ̈̄ϴϾ̙̊̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ ,̇ ̂̆̄ϼ̀ϴ́̂̚ 
̙̃̅Ͽ̓ Ͼ̂́̆̄̂Ͽ̒ Ͼ̙̄̇̃́̂̅̆ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̐̂϶ϴ́̂Ϸ̂ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ ,̇ %. 

ϣ̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚ ̙̃̅Ͽ̓ ̙̃̄̂̅̒϶ϴ́́̓ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆̇ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ 
̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.25:  

qм= 1,2×17,5 = 21 (̆/Ϸ̂ϸ) 
Ϟ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̀ϴϷ̙́̆́ϼ̉ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̙̆̂̄϶ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.6: 

np= 
2112×1 = 1,8 (̌̆.) 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̀ϴϷ̙́̆́ϼ̉ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̙̆̂̄϶ 2 ̌̆. 
Ϣϵϼ̄ϴ̗̀̂ ̀ϴϷ̙̙́̆́ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ϼ ̀ϴ̄Ͼϼ ϧϛ-ϘϞϠ-01 ̥4, ̥5 (϶ϼ̄̂ϵ́ϼϾ  ϖϔϦ 
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«ϖϡϘϋ Ϟϣ»), ϻ ̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 12 ̆/Ϸ̂ϸ. 
Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̀ϴϷ̙́̆́ϼ̉ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̙̆̂̄϶ ϧϛ-ϘϞϠ-03 ̥4, ̥5 

̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.7: 

Кз= 
2112×2×1 = 0,88. 

Ϟ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̙̄϶ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.8: 

np= 
2130×0,8 = 0,9 (̌̆.) 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̙̄϶ 1 ̌̆. 
Ϣϵϼ̄ϴ̗̀̂ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄ ̆̄ϼ϶ϴϿ̂Ϸ̂ ϶ϼ̆̄ϼ̀̇϶ϴ́́̓ ̀ϴ̄Ͼϼ ϥϠ 901/ϥϠ 30 ̥2 

(϶ϼ̄̂ϵ́ϼϾ «Andritz Sprout»), ϻ ̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 30 ̆/Ϸ̂ϸ. 
Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.9: 

Кз= 
2130×1×0,8 = 0,88. 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̃̄Ϲ̅-Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̙̓̆̂̄϶, ̌̆.: 

np=
𝑞м𝑞п×Кв,        (3.6.26) 

ϸϹ np – ̄̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̃̄Ϲ̅-Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̙̓̆̂̄϶, ̌̆.; 
qм - ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂̚ Ͽ̙̙́̚ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̒϶ϴ́́̓ ̙̃̅Ͽ̓ ̙̃̄̂̅̒϶ϴ́́̓ 

̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ ,̇ ̆/Ϸ̂ϸ; 
qп – ̃ϴ̅̃̂̄̆́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̃̄Ϲ̅-Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̓̆̂̄ϴ, ̆/Ϸ̂ϸ; 
Кв – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ̃̄Ϲ̅-Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̓̆̂̄ϴ, (Кв = 0,8). 

Ϟ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̃̄Ϲ̅-Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̙̓̆̂̄϶ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.26: 

np= 
2130×0,8 = 0,9 (̌̆.)  

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̃̄Ϲ̅-Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̙̓̆̂̄϶ 1 ̌̆. 
Ϣϵϼ̄ϴ̗̀̂ ̃̄Ϲ̅-Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̓̆̂̄ ̀ϴ̄Ͼϼ PMV 919W (϶ϼ̄̂ϵ́ϼϾ «Andritz Sprout»), 

ϻ ̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 30 ̆/Ϸ̂ϸ.  
Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ϴ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̃̄Ϲ̅-Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̓̆̂̄ϴ: 

Кз =
𝑞м𝑞п×𝑛ф×Кв,       (3.6.27) 

ϸϹ Кз - Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̃̄Ϲ̅-Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̓̆̂̄ϴ; 
qм- ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂̚ Ͽ̙̙́̚ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̒϶ϴ́́̓ ̙̃̅Ͽ̓ ̙̃̄̂̅̒϶ϴ́́̓ 

̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ ,̇ ̆/Ϸ̂ϸ; 
nф – ̈ϴϾ̆ϼ̋́ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̃̄Ϲ̅-Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̙̓̆̂̄϶, ̌̆.; 
qп– ̃ϴ̅̃̂̄̆́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̃̄Ϲ̅-Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̓̆̂̄ϴ, ̆/Ϸ̂ϸ; 
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Кв – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ̃̄Ϲ̅-Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̓̆̂̄ϴ, (Кв = 0,8). 

Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̃̄Ϲ̅-Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̓̆̂̄ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 
3.6.27. 

Кз = 
2130×1×0,8 = 0,88. 

Ϟ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̂̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴϿ̐́ϼ̉ Ͼ̂Ͽ̂́̂Ͼ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.11:  

np= 
2130×1 = 0,7 (̌̆.) 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̂̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴϿ̐́ϼ̉ Ͼ̂Ͽ̂́̂Ͼ 1 ̌̆. 
Ϣϵϼ̄ϴ̗̀̂ ̂̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴ̋ ϻ ̃̄̂̆ϼ̆Ϲ̙̋Ͻ́ϼ̀ ̃̂̆̂Ͼ̂̀ ̃̂϶̙̆̄̓ VK24X28R ̥2 

(϶ϼ̄̂ϵ́ϼϾ «Andritz Sprout»), ϻ ̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 30 ̆/Ϸ̂ϸ. 
Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̂ ̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴ̋ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈ ̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.12: 

Кз = 
2130×1×1 = 0,7.  

Ϟ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̙̋϶ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.13: 

np= 
2140×0,7 = 0,8 (̌̆.)  

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̙̋϶ 1 ̌̆. 
Ϣϵϼ̄ϴ̗̀̂ ϶ϴϿϾ̂϶ϼϽ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ ̀ϴ̄Ͼϼ GRM 161 ̥2 (϶ϼ̄̂ϵ́ϼϾ «Andritz 

Sprout»), ϻ ̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 40 ̆/Ϸ̂ϸ. 
Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.14:  

Кз= 
2140×1×0,7 = 0,75.  

ϖ̄ϴ̉̂϶̇̒̋ϼ 10% ̃̂϶Ϲ̄́Ϲ́́̓ ́ϴ ϸ̂̃̂ϸ̙̄ϵ́Ϲ́́̓ ̙̃̅Ͽ̓ Ͼ̂́̆̄̂Ͽ̒ Ͼ̙̄̇̃́̂̅̆ 
Ͼ̄̇̃Ͼϼ, ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚ Ͼ̂́̆̄̂Ͽ̒ Ͼ̄̇̃Ͼϼ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 
3.6.25: 

q̀= 1,1×21 = 23,1(̆/Ϸ̂ϸ) 
Ϟ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓ ϸϿ̓ Ͼ̂́̆̄̂Ͽ̒ Ͼ̄̇̃Ͼϼ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 

3.6.19: 

np= 
23,130×1 = 0,8(̌̆.) 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̙̃̄̂̅̒϶ϴ̙̋϶ 1 ̌̆. 
Ϣϵϼ̄ϴ̗̀̂ ̙̃̄̂̅̒϶ϴϿ̐́  ̇ ̀ϴ̌ϼ́  ̇ ̀ϴ̄Ͼϼ TRZ 1500-3 ̥2 (϶ϼ̄̂ϵ́ϼϾ «Van 

Aarsen»), ϻ ̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 30 ̆/Ϸ̂ϸ. 
Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̙̃̄̂̅̒϶ϴϿ̐́̂̚ ̀ϴ̌ϼ́ϼ ̥2 ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ 

̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.20: 
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Кз= 
23,130×1×1 = 0,77.  

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚ ϸ̂̃̂ϸ̙̄ϵ́Ϲ́́̓ Ͼ̄̇̃́̂̚ ̈̄ϴϾ̙̊̚ ϻϴ 
̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.25: 

q̀= 0,1×23,1 = 2,3 (̆/Ϸ̂ϸ) 
Ϟ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̙̋϶ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.13: 

np= 
2,36×0,7 = 0,6(̌̆.)  

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̙̋϶ 1 ̌̆. 
Ϣϵϼ̄ϴ̗̀̂ ϶ϴϿϾ̂϶ϼϽ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ ̀ϴ̄Ͼϼ ϥϴ̄ϴcity KR 16,2 ̥3 (϶ϼ̄̂ϵ́ϼϾ 

«Van Aarsen»), ϻ ̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 6 ̆/Ϸ̂ϸ. 
Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.6.14:  

Кз= 
2,36×1×0,7 = 0,55. 

Таблиця 3.6.2 - Дані розрахунку технологічного обладнання 

ϡϴϻ϶ϴ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓, 
̀ϴ̌ϼ́ϼ, ́̂̀Ϲ̄ 

Ϡϴ̄Ͼϴ 
̂ϵϿϴϸ́ϴ́-

́̓, 
̀ϴ̌ϼ́ϼ 

Ϟ̙Ͽ̐-

Ͼ̙̅̆̐, 

nф, ̌̆. 

ϣ̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ϟ̂Ϲ̙̈-
̙̗̊́̆ 
϶ϼϾ̂̄ϼ-

̅̆ϴ́́̓ 
̀ϴ̌ϼ́ϼ, Кв 

Ϟ̂Ϲ̙̈-
̙̗̊́̆ 
ϻϴ϶ϴ́̆ϴ-

ϺϹ́́̓ 
̀ϴ̌ϼ́ϼ, Кз 

ϣϴ̅̃̂̄̆-

́ϴ, qп, 

̆/Ϸ̂ϸ 

ϙϾ̅̃Ͽ̇ϴ-

̆ϴ̙̊Ͻ́ϴ, 

qе, ̆/Ϸ̂ϸ 

ϟ̙̙́̓ ̃̂ϷϿϼϵϿϹ́̂̚ ̆Ϲ̃Ͽ̂϶̂̚ ̂ϵ̄̂ϵϾϼ ϻϹ̄́ϴ 

ϠϴϷ̙́̆́ϼϽ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ 
̥1 

ϧϛ-ϘϞϠ-

00 

1 6 6 1 0,58 

Ϟ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄ 
̆̄ϼ϶ϴϿ̂Ϸ̂ ϶ϼ-

̆̄ϼ̀̇϶ϴ́́̓ ̥1 

ϥϠ 2/5 1 5 4 0,8 0,88 

ϙϾ̅̆̄̇ϸϹ̄ ϙϩ 617 1 5 4 0,8 0,88 

Ϣ̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴ̋ ϻ 
̃̄̂̆ϼ̆Ϲ̙̋Ͻ́ϼ̀ 

̃̂̆̂Ͼ̂̀ ̃̂϶̙̆̄̓ ̥1 

TK-1800 1 5 5 1 0,70 

ϣ̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ 
϶ϴϿϾ̂϶ϼϽ ̥1 

Capacity 

KR 16,2 

1 6 4,2 0,7 0,83 

ϟ̙̙́̓ ̙̃ϸϷ̂̆̂϶Ͼϼ ̙̃̂̄̊̚ ϻϹ̄́̂϶̂̚, ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ ̙̌̄̂̆϶  

ϖϴϷϼ ϵ̇́ϾϹ̙̄́ ̥1 ϖϕ-3000 1 3 2,7 0,9 0,69 

ϣ̙̄̂̅̒϶ϴϿ̐́ϴ 
̀ϴ̌ϼ́ϴ ̥1 

ϧϛ-ϘϠϣ-

20ϔ 

1 20 20 1 0,84 

ϠϴϷ̙́̆́ϼϽ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ 
̥2 

ϧϛ-ϘϞϠ-

01 

1 12 12 1 0,83 

Ϡ̂Ͽ̂̆Ͼ̂϶ϴ ϸ̄̂ϵϴ̄Ͼϴ ϧϛ-ϘϕϠ-

20 

1 20 14 0,7 0,71 

ϠϴϷ̙́̆́ϼϽ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ 
̥3 

ϧϛ-ϘϞϠ-

01 

1 12 12 1 0,56 

ϟ̙̙́̓ ̙̃ϸϷ̂̆̂϶Ͼϼ ̙̃̂̄̊̚ ̀ϴϾ̄̂- ̆ϴ ̙̀Ͼ̄̂Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶ 

Ϡ̂ϸ̇Ͽ̐ ̙̀Ͼ-

̄̂ϸ̂ϻ̇϶ϴ́́̓ 

ϠϠϘ-300-

8 

1 0,3 0,27 0,9 0,93 
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ϣ̄̂ϸ̂϶ϺϹ́́̓ ̆ϴϵϿ. 3.6.2 

ϛ̙̀̌̇϶ϴ̋ ̃Ϲ̙̄̂ϸ. ϸ̙̚ 
̥1 

ϥϣ-500 1 0,5 0,45 0,9 0,56 

ϟ̙̙́̓ ϻ̙̀̌̇϶ϴ́́̓ 

ϛ̙̀̌̇϶ϴ̋ ̃Ϲ̙̄̂ϸ. ϸ̙̚ 
̥2 

ϧϛ-ϘϥϢ-

3,0 

1 3 2,7 0,9 0,72 

ϟ̙̙́̓ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̒϶ϴ́́̓ 

ϠϴϷ̙̙́̆́ ̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ϼ 

̥4, ̥5 

ϧϛ-ϘϞϠ-

01 

2 12 12 1 0,88 

Ϟ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄ 
̆̄ϼ϶ϴϿ̂Ϸ̂ 

϶ϼ̆̄ϼ̀̇϶ϴ́́̓ ̥2 

ϥϠ 
901/ϥϠ 30 

1 30 24 0,8 0,88 

ϣ̄Ϲ̅-Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̓̆̂̄ PMV 919W 1 30 24 0,8 0,88 

Ϣ̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴ̋ ϻ 
̃̄̂̆ϼ̆Ϲ̙̋Ͻ́ϼ̀ 

̃̂̆̂Ͼ̂̀ ̃̂϶̙̆̄̓ ̥2 

VK24X28R  1 30 30 1 0,70 

ϣ̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ 
϶ϴϿϾ̂϶ϼϽ ̥2 

GRM 161 1 40 28 0,7 0,75 

ϣ̙̄̂̅̒϶ϴϿ̐́ϴ 
̀ϴ̌ϼ́ϴ ̥2 

TRZ 1500-

3 

1 30 30 1 0,77 

ϣ̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ 
϶ϴϿϾ̂϶ϼϽ ̥3 

ϥϴ̄ϴcity 
KR 16,2 

1 6 4,2 0,7 0,55 

Висновок: ϶̅̆ϴ́̂϶ϿϹ́Ϲ ́ϴ Ͽ̙̙́̓̉ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́Ϲ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓ ϻϴϵϹϻ̃Ϲ̗̋̇ 
ϻϴϸϴ́  ̇̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀̂϶̂Ϸ̂ ϻϴ϶̂ϸ .̇ 

 

3.7 Розрахунок ємності оперативних бункерів 

ϘϿ̓ ϻϴϵϹϻ̃Ϲ̋Ϲ́́̓ ̄̂ϵ̂̆ϼ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀̂϶̂Ϸ̂ ϻϴ϶̂ϸ ,̇ ̃Ϲ̄Ϲϸϵϴ̋ϴ̗̀̂ 
̂̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶̙́ ϵ̇́ϾϹ̄ϼ ́ϴϸ ̃̂ϸ̙̄ϵ́̒̒̋ϼ̀ϼ ̀ϴ̌ϼ́ϴ̀ϼ, ϶ϴϷ̂϶ϼ̀ϼ ϸ̂ϻϴ̆̂̄ϴ̀ϼ ̆ϴ 
̃̄Ϲ̅ϴ̀ϼ-Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̓̆̂̄ϴ̀ϼ. ϛϴ̃ϴ̅ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϶ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ̉ ̃̂϶ϼ́Ϲ́ ϻϴϵϹϻ̃Ϲ̋̇϶ϴ̆ϼ 
̄̂ϵ̂̆  ̇̃̂ϸ̙̄ϵ́̒̒̋ϼ̉ ̀ϴ̌ϼ́ ́ϴ ̃̄̂̆̓ϻ̙ 2-4 Ϸ̂ϸϼ́, ϶ϴϷ̂϶ϼ̉ ϸ̂ϻϴ̙̆̂̄϶ – 8 Ϸ̂ϸϼ́, 
̃̄Ϲ̙̅϶ – 1-2 Ϸ̂ϸϼ́.  

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ ̀ϴ̅ϴ ̂Ͼ̄Ϲ̀ϼ̉ ϶ϼϸ̙϶ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ Ер.доз, ̓Ͼ̙ ̄̂ϻ̙̀̍̇̒̆̐ ϶ 
́ϴϸϸ̂ϻϴ̆̂̄́ϼ̉ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ̉, ̆: 

Ер.доз = 
𝑄𝑧×𝑎×𝜏𝑡×100 ,        (3.7.1) 

ϸϹ Qз - ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̙̃ϸ̃̄ϼ̗̀̅̆϶ϴ, ̆/ϸ̂ϵ̇; 
а - ̂̃̂̅Ϲ̄Ϲϸ́Ϲ̙́ ϶ϼ̆̄ϴ̆ϼ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ (̆ϴϵϿ. 3.4.2), Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ а = 100, 

%; 

τ – ̆̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϶ ́ϴϸϸ̂ϻϴ̆̂̄́ϼ̉ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ̉ (́Ϲ ̀Ϲ́̌Ϲ 8 
Ϸ̂ϸ), Ϸ̂ϸ; 

t – ̆̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ̄̂ϵ̂̆ϼ Ͽ̙̙́̚ ϸ̂ϻ̇϶ϴ́́̓, Ϸ̂ϸ. 
Ϡϴ̅ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆̇, ̍̂ ̄̂ϻ̙̗̀̍̇̆̐̅̓ ϶ ̂̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼ̉ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ̉ ́ϴϸ 
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̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓̀ ϸϿ̓ ̅Ϲ̃ϴ̄̇϶ϴ́́̓, ̈̄ϴϾ̙̊̂́̇϶ϴ́́̓, ̃̂ϸ̙̄ϵ́Ϲ́́̓ ̆ϴ ̃̄Ϲ̅̇϶ϴ́́̓, ̆: 
Ерм  = qм ̉ τ,       (3.7.2) 

ϸϹ qм – ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚ ̙̃ϸϷ̂̆̂϶Ͼϼ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ (qм = qл, qм = 1,2qл) ϴϵ̂ 
ϹϾ̅̃Ͽ̇ϴ̆ϴ̙̊Ͻ́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂Ϸ̂ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓;  

τ - ̆̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϶ ̂̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́̂̀  ̇ϵ̇́ϾϹ̙̄, Ϸ̂ϸ. 
Ϣϵ’̗̀ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ, ̀3: 

Vб  = 
Ерм𝛾×𝜂,       (3.7.3) 

ϸϹ Vб – ̗̙̀́̅̆̐ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ, ̀3; 

Ер – ̗̙̀́̅̆̐ ̂̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́̂Ϸ̂ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ, ̆; 
ΰ – ̂ϵ’̗̀́ϴ ̀ϴ̅ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ (̆ϴϵϿ.3.4.3), ̆/̀3; 

η – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ̂ϵ’̗̀  ̇ϵ̇́ϾϹ̄ϴ: 
η = 0,85 – ϸϿ̓ ϻϹ̄́̂϶̂̚ ̙ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̐̂϶ϴ́̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ ̇ 

Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̐̂϶ϴ́̂̀  ̇϶ϼϷϿ̓ϸ̙; 
η =0,80 – ϸϿ̓ ̙́̌ϼ̉ ϶ϼϸ̙϶ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ. 
Ϣϵ’̗̀ ̂ϸ́̂Ϸ̂ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ, ̀3: 

V1 = а×b×h,      (3.7.4) 

ϸϹ a, b, h – ̄̂ϻ̙̀̄ϼ ϵ̇́ϾϹ̙̄϶ ϶ ̃Ͽϴ̙́, ̀. 
Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ϵ̇́ϾϹ̙̄϶, ̌̆: 

nб = 
𝑉б𝑉1  ,        (3.7.5) 

ϨϴϾ̆ϼ̋́ϴ ̗̙̀́̅̆̐ ϵ̇́ϾϹ̙̄϶, ϙ̈, ̆: 
Еф = nф×V1×γ×η,        (3.7.6) 

ϸϹ Еф - ̈ϴϾ̆ϼ̋́ϴ ̗̙̀́̅̆̐ ϵ̇́ϾϹ̙̄϶, ̆; 
nф – ̈ϴϾ̆ϼ̋́ϴ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ϵ̇́ϾϹ̙̄϶, ̌̆.; 
γ – ̂ϵ’̗̀́ϴ ̀ϴ̅ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ (̆ϴϵϿ.3.4.3), ̆/̀3; 

η – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ̂ϵ’̗̀  ̇ϵ̇́ϾϹ̄ϴ. 
ϨϴϾ̆ϼ̋́ϴ ̆̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϶ ̂̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼ̉ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ̉, Ϸ̂ϸ:  

τф = 
Еф𝑞л ,        (3.7.7) 

ϨϴϾ̆ϼ̋́ϴ ̆̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϶ ́ϴϸϸ̂ϻϴ̆̂̄́ϼ̉ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ̉, Ϸ̂ϸ: 

τф = 
100×Еф×𝑡𝑄з×𝑎 ,         (3.7.8) 

Лінія поглибленої теплової обробки зерна 
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ϖ̅̆ϴ́̂϶Ͽ̗̒̀̂ ̂̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ ϵ̇́ϾϹ̄ ̥1 ́ϴϸ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄̂̀ ̆̄ϼ϶ϴϿ̂Ϸ̂ 
϶ϼ̆̄ϼ̀̇϶ϴ́́̓ ϥϠ 2/5 ̥1. 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ ̀ϴ̅ϼ ϻϹ̄́ϴ, ̓Ͼ  ̇ ̄̂ϻ̙̀̍̇̒̆̐ ϶ ̂̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́̂̀̇ ϵ̇́ϾϹ̙̄ ́ϴϸ 
Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄̂̀ ̆̄ϼ϶ϴϿ̂Ϸ̂ ϶ϼ̆̄ϼ̀̇϶ϴ́́̓ ϥϠ 2/5 ̥1, ̃̄̂϶̂ϸ̓̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 
3.7.2:  

ϙ̄ = 3,5×1 = 3,5 (̆) 
Ϣϵ’̗̀ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ ϸϿ̓ ϻϹ̄́ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.7.3: 

Vϵ  =
3,50,65×0,85 = 6,3 (̀3) 

Ϥ̂ϻ̙̀̄ϼ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ ϶ ̃Ͽϴ̙́ ̃̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ а = 2 ̀, b = 2 ̀, h = 2 ̀. 
Ϣϵ’̗̀ ̂ϸ́̂Ϸ̂ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ ϸϿ̓ ϻϹ̄́ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.7.4: 

V1 = 2×2×2 = 8 (̀3) 

Ϟ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ϵ̇́ϾϹ̙̄϶ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.7.5: 

nϵ = 
6,38  = 0,8 (̌̆.) 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ 1 ϵ̇́ϾϹ̄ ́ϴϸ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄̂̀ ̆̄ϼ϶ϴϿ̂Ϸ̂ ϶ϼ̆̄ϼ̀̇϶ϴ́́̓. 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ̈ϴϾ̆ϼ̋́  ̇ ̗̙̀́̅̆̐ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ ́ϴϸ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄̂̀ ̆̄ϼ϶ϴϿ̂Ϸ̂ 
϶ϼ̆̄ϼ̀̇϶ϴ́́̓ ϥϠ 2/5 ̥1 ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.7.6:  

ϙ̈ = 1×8×0,65×0,85 = 4,4 (̆) 
Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ̈ϴϾ̆ϼ̋́  ̇ ̆̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϶ ̂̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼ̉ 

ϵ̇́ϾϹ̄ϴ̉ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.7.7: 

τ̈ = 
4,43,5 = 1,3 (Ϸ̂ϸ) 

Лінія підготовки порції зернової, мучнистої сировини та шротів 

ϡϴϸϸ̂ϻϴ̙̆̂̄́ ϵ̇́ϾϹ̄ϼ Ͽ̙̙́̚ ̙̃ϸϷ̂̆̂϶Ͼϼ ̙̃̂̄̊̚ ϻϹ̄́̂϶̂̚, ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ 
̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ ̙̌̄̂̆϶ ̄̂ϻ̙̀̍Ϲ̙́ ϶ ̅ϾϿϴϸ̙ ̅ϼϿ̂̅́̂Ϸ̂ ̆ϼ̃ .̇ 

Ϡϴ̅  ̇ϻϹ̄́̂϶̂̚, ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ ̙̌̄̂̆϶ ̇ ́ϴϸϸ̂ϻϴ̆̂̄́ϼ̉ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ̉ 
̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.7.1: 

Ер.доз = 
210×67,6×812×100  = 94,6 (̆) (ϻϹ̄́̂϶ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ) 

Ер.доз = 
210×20×812×100  = 28 (̆) (̌̄̂̆ϼ) 

Ер.доз = 
210×45×812×100  = 63 (̆) (̀̇̋́ϼ̅̆ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ) 

Ϣϵ’̗̀ ϵ̇́ϾϹ̙̄϶ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.7.3: 
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Vб  = 
94,60,65×0,85 = 171,2 (̀3) (ϻϹ̄́̂϶ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ) 

Vб  = 
280,5×0,80 = 70 (̀3) (̌̄̂̆ϼ) 

Vб  = 
630,3×0,80 = 262,5 (̀3) (̀̇̋́ϼ̅̆ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ) 

Ϥ̂ϻ̙̀̄ϼ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ ϶ ̃Ͽϴ̙́ ̃̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ а = 2 ̀, b = 2 ̀, h = 4 ̀. 
Ϣϵ’̗̀ ̂ϸ́̂Ϸ̂ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.7.4: 

V1 = 2 ̉ 2 ̉ (4 ̉ 2) = 32 (̀3) 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́Ͼ̂϶  ̇Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ϵ̇́ϾϹ̙̄϶ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.7.5: 

nб = 
171,232  = 6 (̌̆) (ϻϹ̄́̂϶ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ) 

nб = 
7032  = 2 (̌̆) (̌̄̂̆ϼ) 

nб = 
262,532  = 9 (̌̆) (̀̇̋́ϼ̅̆ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ) 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ 6 ϵ̇́ϾϹ̙̄϶ ϸϿ̓ ϻϹ̄́̂϶̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ (1 – ̃̌Ϲ́ϼ̊̓, 1 – ϹϾ̅̆̄̇ϸϴ̆, 
1 – ̙̓̋̀́̐, 1 – Ͼ̇Ͼ̇̄̇ϸϻϴ, 1 – ̅̂̓, 1 – ̆̄ϼ̆ϼϾϴϿϹ), 3 ϵ̇́ϾϹ̄ϼ ϸϿ̓ ̙̌̄̂̆϶ ̆ϴ ̀ϴϾ̇̉, 
9 ϵ̇́ϾϹ̙̄϶ ϸϿ̓ ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ. 

ϨϴϾ̆ϼ̋́  ̗̙̇̀́̅̆̐ ϵ̇́ϾϹ̙̄϶ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.7.6: 

ϙ̈ = 32 ̉ 6 ̉ 0,65 ̉ 0,85 = 106,1 (̆) (ϻϹ̄́̂϶ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ) 
ϙ̈ = 32 ̉ 3 ̉ 0,5 ̉ 0,8 = 38,4 (̆) (̌̄̂̆ϼ) 
ϙ̈ = 32 ̉ 9 ̉ 0,3 ̉ 0,8 = 69,1 (̆) (̀̇̋́ϼ̅̆ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ) 

ϨϴϾ̆ϼ̋́  ̇ ̆̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϶ ́ϴϸϸ̂ϻϴ̆̂̄́ϼ̉ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ̉ 
̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.7.8: 

τф = 
100×106,1×12210×67,6  = 9 (Ϸ̂ϸ) (ϻϹ̄́̂϶ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ) 

τф = 
100×38,4×12210×20  = 11 (Ϸ̂ϸ) (̌̄̂̆ϼ) 

τф = 
100×69,1×12210×45  = 8,8 (Ϸ̂ϸ) (̀̇̋́ϼ̅̆ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ) 

Оперативні бункери на лінії підготовки порції зернової, мучнистої 
сировини та шротів 

ϖ̅̆ϴ́̂϶Ͽ̗̒̀̂ ̂ ̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ ϵ̇́ϾϹ̄ ̥ 20 ́ ϴϸ ̃ ̙̄̂̅̒϶ϴϿ̐́̂̒ ̀ϴ̌ϼ́̂̒ ϧϛ-

ϘϠϣ-20ϔ, ̂̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ ϵ̇́ϾϹ̄ ̥21 ̙̃ϸ ϸ̄̂ϵϴ̄Ͼ̂̒ ϧϛ-ϘϕϠ-20.  

Ϣϵ’̗̀́  ̇̀ϴ̅  ̙̇̃̂̄̊̚ ϻϹ̄́̂϶̂̚, ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ ̙̌̄̂̆϶ ϶ϼϻ́ϴ̋ϴ̒̆̐ 
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̓Ͼ ̅ ̇̀  ̇϶̙ϸ́̂̌Ϲ́̐ ̂ ̃̂̅Ϲ̄Ϲϸ́Ϲ́ϼ̉ ̂ϵ’̗̀́ϼ̉ ̀ ϴ̅ ϸ̂ ̀ϴ̅̂϶̂̚ ̋ϴ̅̆Ͼϼ Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ̇ 
̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ  ̙̇̃̂̄̊̚:  

ΰ = 0,65 ̉ 0,43 + 0,5 ̉ 0,10 + 0,3 ̉ 0,47= 0,47 (̆/̀3) 

Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ̂ϵ’̗̀  ̇ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ ̙̃̂̄̊̚ ϻϹ̄́̂϶̂̚, ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ 
̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ ̙̌̄̂̆϶ ϶ϼϻ́ϴ̋ϴ̒̆̐ ̓Ͼ ̅̇̀  ̇ ϶̙ϸ́̂̌Ϲ́̐ Ͼ̂Ϲ̙̙̗̙̈̊́̆϶ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ 
̂ϵ’̗̀  ̇ϵ̇́ϾϹ̄ϴ ϸ̂ ̀ϴ̅̂϶̂̚ ̋ϴ̅̆Ͼϼ Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ  ̙̇̃̂̄̊̚: 

η = 0,85 ̉ 0,43 + 0,8 ̉ 0,57 = 0,82 

Ϡϴ̅ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̓Ͼ̇ ̄̂ϻ̙̀̍̇̒̆̐ ϶ ̂̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́̂̀  ̇ ϵ̇́ϾϹ̙̄ 20 ́ϴϸ 
̙̃̄̂̅̒϶ϴϿ̐́̂̒ ̀ϴ̌ϼ́̂̒ ϧϛ-ϘϠϣ-20ϔ ̆ϴ ̂̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́̂̀̇ ϵ̇́ϾϹ̙̄ ̥21 ̙̃ϸ 
ϸ̄̂ϵϴ̄Ͼ̂̒ ϧϛ-ϘϕϠ-20, ϸ̙̂̄϶̗́̒ ̀ϴ̙̅ ϻ϶ϴϺϹ́̂̚ ̙̃̂̄̊̚ ϴϵ  ̂ ϶ϴ́̆ϴϺ̙̂̃ϸ̗̙̀́̂̅̆ 
϶ϴϷ̙϶ ̙̃̂̄̊Ͻ́ϼ̉ ϖϕ-3000 ̥1, Ер пор.1 = 3 ̆ 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ а = 2 ̀, b = 2 ̀, h = 2 ̀. 
Ϣϵ’̗̀ ̂ϸ́̂Ϸ̂ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ ϸϿ̓ ̙̃̂̄̊̚ ϻϹ̄́̂϶̂̚, ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ ̙̌̄̂̆϶ 

̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.7.4: 

V1 = 2×2×2 = 8 (̀3) 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ 1 ϵ̇́ϾϹ̄ ́ϴϸ ̙̃̄̂̅̒϶ϴϿ̐́̂̒ ̀ϴ̌ϼ́̂̒ ̆ϴ 1 ϵ̇́ϾϹ̄ ̙̃ϸ 
ϸ̄̂ϵϴ̄Ͼ̂̒ ϸϿ̓ ̙̃̂̄̊̚ ϻϹ̄́̂϶̂̚, ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ ̙̌̄̂̆϶. 

ϨϴϾ̆ϼ̋́  ̗̙̇̀́̅̆̐ ϵ̇́ϾϹ̙̄϶ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.7.6: 

ϙ̈ = 8 ̉ 1 ̉ 0,47 ̉ 0,82 = 3,1 (̆) 
Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ̈ϴϾ̆ϼ̋́  ̇ ̆̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ϻϹ̄́̂϶̂̚, ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ 

̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ ̙̌̄̂̆϶ ϶ ̂̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́̂̀  ̇ϵ̇́ϾϹ̙̄ ́ϴϸ ̙̃̄̂̅̒϶ϴϿ̐́̂̒ ̀ϴ̌ϼ́̂̒ ̆ϴ ̙̃ϸ 
ϸ̄̂ϵϴ̄Ͼ̂̒ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.7.7: 

τ̈ = 
3,13  = 1 (Ϸ̂ϸ) 

Лінія підготовки порції макро- та мікрокомпонентів 

ϖ̅̆ϴ́̂϶Ͽ̗̒̀̂ ̂̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ ϵ̇́ϾϹ̄ ̥30 ̙̃ϸ ϻ̙̀̌̇϶ϴ̋Ϲ̀ ̀ϴ̄Ͼϼ ϥϣ-500 

̗̙̀́̅̆̒ ϙ̃̂̄̊. = 0,5 ̆.  

Лінія змішування 

ϖ̅̆ϴ́̂϶Ͽ̗̒̀̂ ̂̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ ϵ̇́ϾϹ̄ ̥31 ̙̃ϸ ϻ̙̀̌̇϶ϴ̋Ϲ̀ ̀ϴ̄Ͼϼ ϧϛ-ϘϥϢ-

3,0 ̗̙̀́̅̆̒ ϙ̃̂̄̊. = 3,0 ̆. 

Лінія гранулювання 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́̂Ͼ ̀ϴ̅ϼ ̙̃̂̄̊Ͻ, ̓Ͼ̇ ̄̂ϻ̙̀̍̇̒̆̐ ϶ ̂̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼ̉ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ̉ ́ϴϸ 
Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄̂̀ ϥϠ 901/ϥϠ 30 ̥2 ̃̄̂϶̂ϸ̓̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.7.2:  

ϙ̄ = 21×1 = 21 (̆) 
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Ϣϵ’̗̀ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ ϸϿ̓ ̄̂ϻ̅ϼ̃́̂Ϸ̂ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀  ̇ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 
3.7.3: 

Vϵ  =
210,5×0,8 = 52,5 (̀3) 

Ϥ̂ϻ̙̀̄ϼ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ ϶ ̃Ͽϴ̙́ ̃̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ а = 3 ̀, b = 3 ̀, h = 3 ̀. 
Ϣϵ’̗̀ ̂ϸ́̂Ϸ̂ ϵ̇́ϾϹ̄ϴ ϸϿ̓ ̄̂ϻ̅ϼ̃́̂Ϸ̂ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀  ̇ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ 

̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.7.3: 

V1 = 3×3×3 = 27 (̀3) 

Ϟ̙Ͽ̐Ͼ̙̅̆̐ ϵ̇́ϾϹ̙̄϶ ̄̂ϻ̄ϴ̉̂϶̇̒̆̐ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.7.5: 

nϵ = 
52,527  = 2 (̌̆.) 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ 2 ϵ̇́ϾϹ̄ϼ ́ϴϸ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄̂̀ ϥϠ 901/ϥϠ 30. 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ̈ϴϾ̆ϼ̋́  ̗̙̇̀́̅̆̐ ϵ̇́ϾϹ̙̄϶ ́ϴϸ Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄̂̀ ϥϠ 901/ϥϠ 
30 ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.7.6:  

ϙ̈ = 2×27×0,5×0,8 = 21,6 (̆) 
Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ̈ϴϾ̆ϼ̋́  ̇̆̄ϼ϶ϴϿ̙̅̆̐ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϶ ̂̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼ̉ 

ϵ̇́ϾϹ̄ϴ̉ ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.7.7: 

τ̈ = 
21,621  = 1 (Ϸ̂ϸ) 

Таблиця 3.7.1 – Дані розрахунку ємності оперативних бункерів 

 

 

ϕ̇́ϾϹ̄ϼ 

Ϣϵ’̗̀́ϴ 
̀ϴ̅ϴ 
̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, 
̃̄̂ϸ̇Ͼ̆̇, 
γс, ̆/̀3 

Ϟ̂Ϲ̙̙̈̊-̗́̆ 
϶ϼϾ̂-

̄ϼ̅̆ϴ́́̓ 
̂ϵ’̗̀̇ 
ϵ̇́ϾϹ̙̄϶, Кв 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̇́-

Ͼ̂϶ϴ 
̗̙̀́̅̆̐ 
ϵ̇́ϾϹ̙̄϶, 
Ер, ̆ 

ϨϴϾ-

̆ϼ̋́ϴ 
̗̙̀́̅̆̐ 
ϵ̇́ϾϹ̙̄϶
, Еф, ̆ 

ϛϴ̃ϴ̅ϼ 
̅ϼ̄̂϶ϼ-

́ϼ, ̃̄̂-

ϸ̇Ͼ̆̇, τр, 

Ϸ̂ϸ 

ϨϴϾ̆ϼ̙̋́ 
ϻϴ̃ϴ̅ϼ 
̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, 
̃̄̂ϸ̇Ͼ̆̇, 
τф, Ϸ̂ϸ 

ϟ̙̙́̓ ̃̂ϷϿϼϵϿϹ́̂̚ ̆Ϲ̃Ͽ̂϶̂̚ ̂ϵ̄̂ϵϾϼ ϻϹ̄́ϴ 

Ϣ̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ 
ϵ̇́ϾϹ̄ ̥1 ́ϴϸ 
Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄̂̀ 
ϥϠ 2/5 ̥1 

0,65 0,85 3,5 4,4 1 1,3 

ϟ̙̙́̓ ̙̃ϸϷ̂̆̂϶Ͼϼ ̙̃̂̄̊̚ ϻϹ̄́̂϶̂̚, ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ ̙̌̄̂̆϶  

ϡϴϸϸ̂ϻϴ̙̆̂̄́ 
ϵ̇́ϾϹ̄ϼ ϸϿ̓ 
ϻϹ̄́̂϶̂̚ 
̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̥14-19 

0,65 0,85 94,6 106,1 8 9,0 

ϡϴϸϸ̂ϻϴ̙̆̂̄́ 
ϵ̇́ϾϹ̄ϼ ϸϿ̓ 
̙̌̄̂̆϶ ̥2-4 

0,50 0,80 28,0 38,4 8 11,0 

ϡϴϸϸ̂ϻϴ̙̆̂̄́ 
ϵ̇́ϾϹ̄ϼ ϸϿ̓ 
̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ ̅ϼ-

̄̂϶ϼ́ϼ ̥5-13 

0,30 0,80 63,0 69,1 8 8,8 
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ϣ̄̂ϸ̂϶ϺϹ́́̓ ̆ϴϵϿ. 3.7.1 
Ϣ̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ 
ϵ̇́ϾϹ̄ ̥20 ́ϴϸ 
̙̃̄̂̅̒϶ϴ-̋Ϲ̀ ϧϛ-

ϘϠϣ-20ϔ ̥1 

0,47 0,82 3,0 3,1 1 1,0 

Ϣ̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ 
ϵ̇́ϾϹ̄ ̥21 ̙̃ϸ 
ϸ̄̂ϵϴ̄Ͼ̂̒ ϧϛ-

ϘϕϠ-20 

0,47 0,82 3,0 3,1 1 1,0 

ϟ̙̙́̓ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̒϶ϴ́́̓ 

Ϣ̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶̙́ 
ϵ̇́ϾϹ̄ϼ ̥32, 33 

́ϴϸ 
Ͼ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄̂̀ 
CM 901/ CM 30 

0,5 0,8 21 21,6 1 1 

Висновок: ̈ϴϾ̆ϼ̋́ϴ ̗̙̀́̅̆̐ ́ϴϸϸ̂ϻϴ̆̂̄́ϼ̉ ̙ ̂̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼ̉ ϵ̇́ϾϹ̙̄϶ 
ϻϴϵϹϻ̃Ϲ̗̋̇ ϶̙ϸ̃̂϶̙ϸ́̂ ϻϴϸϴ̙́ ϻϴ̃ϴ̅ϼ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̃̄̂̆̓Ϸ̂̀ ́Ϲ̂ϵ̙̉ϸ́̂Ϸ̂ ̙̃̄̂̀ϺϾ̇ 
̋ϴ̅ .̇ 

 

3.8 Розрахунок транспортного обладнання 

ϙϾ̅̃Ͽ̇ϴ̆ϴ̙̊Ͻ́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆́̂Ϸ̂ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓, ̆/Ϸ̂ϸ: 

qe = 
𝑞п×𝛾с×Кв0,75 ,       (3.8.1) 

ϸϹ qe - ϹϾ̅̃Ͽ̇ϴ̆ϴ̙̊Ͻ́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆́̂Ϸ̂ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓ ̃̄ϼ 
̆̄ϴ́̅̃̂̄̆̇϶ϴ̙́́ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϻ ̂ϵ’̗̀́̂̒ ̀ϴ̅̂̒ γс<0,75 ̆/̀3, ̆/Ϸ̂ϸ; 

qп - ̃ϴ̅̃̂̄̆́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆́̂Ϸ̂ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓ ̃̄ϼ 
̆̄ϴ́̅̃̂̄̆̇϶ϴ̙́́ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ϻ ̂ϵ’̗̀́̂̒ ̀ϴ̅̂̒ γс<0,75 ̆/̀3, ̆/Ϸ̂ϸ; 

ΰ̅ – ̂ϵ’̗̀́ϴ ̀ϴ̅ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̓Ͼ̇ ̃Ϲ̄Ϲ̙̗̀̍̇ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆́Ϲ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓, ̆/̀3; 

Кв – Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϶ϼϾ̂̄ϼ̅̆ϴ́́̓ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆́̂Ϸ̂ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓ (Кв = 0,85 ϸϿ̓ 
̆̄ϴ́̅̃̂̄̆́̂Ϸ̂ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ qe≤50 ̆/Ϸ̂ϸ). 

Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆́̂Ϸ̂ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓: 

Кз = 
𝑞л𝑞е,       (3.8.2) 

ϸϹ Кз - Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆́̂Ϸ̂ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓; 
qл – ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ͽ̙̙́̚, ̆/Ϸ̂ϸ; 
qe - ϹϾ̅̃Ͽ̇ϴ̆ϴ̙̊Ͻ́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆́̂Ϸ̂ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓, ̆/Ϸ̂ϸ. 

Лінія поглибленої теплової обробки зерна 

ϡϴ Ͽ̙̙́̚ ̃ ̂ϷϿϼϵϿϹ́̂̚ ̆ Ϲ̃Ͽ̂϶̂̚ ̂ ϵ̄̂ϵϾϼ ϻϹ̄́ϴ ϶̅̆ϴ́̂϶Ͽ̗̒̀̂ ́ ̙̂̄̚ ̥ 1 ̆ ϴ ̥ 2 
̀ϴ̄Ͼϼ ϡϠ-10 ̙ϻ ̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 10 ̆/Ϸ̂ϸ, ̅Ͼ̄ϹϵϾ̂϶ϼϽ Ͼ̂́϶Ϲ̗̄ ϞϥϦ-
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200 ̥1 ϻ ̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 10 ̆/Ϸ̂ϸ. 
Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̙́̂̄̚ ̥1, ̥2 ̆ϴ ̅Ͼ̄ϹϵϾ̂϶̂Ϸ̂ Ͼ̂́϶Ϲ̗̄  ̇ϞϥϦ-

200 ̥1 ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.8.1: 

qe = 
10×0,65×0,850,75  = 7,4 (̆/Ϸ̂ϸ) 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̙́̂̄̚ ̥1, ̥2, ̅Ͼ̄ϹϵϾ̂϶̂Ϸ̂ 
Ͼ̂́϶Ϲ̗̄  ̇ϞϥϦ-200 ̥1 ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.8.2: 

Ϟϻ = 
3,57,4 = 0,5 

Лінія підготовки порції зернової, мучнистої сировини та шротів 

ϡϴ Ͽ̙̙́̚ ̙̃ϸϷ̂̆̂϶Ͼϼ ̙̃̂̄̊̚ ϻϹ̄́̂϶̂̚, ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ ̙̌̄̂̆϶ 
϶̅̆ϴ́̂϶Ͽ̗̒̀̂ ̙́̂̄̚ ̥3, ̥5 ̆ϴ ̥6 ̀ϴ̄Ͼϼ ϡϠ-40, ̅Ͼ̄ϹϵϾ̂϶̙ Ͼ̂́϶Ϲ̗̄ϼ ̥2, ̥4 

̀ϴ̄Ͼϼ ϞϥϦ-200, ϴ ̆ϴϾ̂Ϻ Ͼ̂́϶Ϲ̗̄ ̥1 (̙̃ϸ ϸ̄̂ϵϴ̄Ͼ̂̒) – ̀ϴ̄Ͼϼ Ϟϖ-250 ̙ϻ 
̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 40 ̆/Ϸ̂ϸ, ̙́̂̄̒ ̥ 4 ̀ϴ̄Ͼϼ ϡϠ-30, Ͼ̂́϶Ϲ̗̄ ̥3 
̀ϴ̄Ͼϼ ϞϥϦ-200 ̙ϻ ̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 30 ̆/Ϸ̂ϸ. 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̙́̂̄̚ ̥3 ̆ϴ ̅Ͼ̄ϹϵϾ̂϶̂Ϸ̂ Ͼ̂́϶Ϲ̗̄  ̇ϞϥϦ-200 

̥2 ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.8.1: 

qe = 
40×0,5×0,850,75  = 22,7 (̆/Ϸ̂ϸ) 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̙́̂̄̚ ̥3 ̆ϴ ̅Ͼ̄ϹϵϾ̂϶̂Ϸ̂ Ͼ̂́϶Ϲ̗̄̇ 
ϞϥϦ-200 ̥2 ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.8.2: 

Ϟϻ = 
16,722,7 = 0,74 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̙́̂̄̚ ̥4 ̆ϴ ̅Ͼ̄ϹϵϾ̂϶̂Ϸ̂ Ͼ̂́϶Ϲ̗̄  ̇ϞϥϦ-200 

̥3 ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.8.1: 

qe = 
30×0,65×0,850,75  = 22,1 (̆/Ϸ̂ϸ) 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̙́̂̄̚ ̥4 ̆ϴ ̅Ͼ̄ϹϵϾ̂϶̂Ϸ̂ Ͼ̂́϶Ϲ̗̄̇ 
ϞϥϦ-200 ̥3 ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.8.2: 

Ϟϻ = 
16,722,1 = 0,76 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̙́̂̄Ͻ ̥5, ̥6, ̅Ͼ̄ϹϵϾ̂϶̂Ϸ̂ Ͼ̂́϶Ϲ̗̄ϴ ϞϥϦ-

200 ̥4, Ϸ϶ϼ́̆̂϶̂Ϸ̂ Ͼ̂́϶Ϲ̗̄ϴ Ϟϖ-250 ̥1 ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.8.1: 

qe = 
40×0,47×0,850,75  = 21,3 (̆/Ϸ̂ϸ) 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ́ ̙̂̄Ͻ ̥ 5 ̆ ϴ ̥ 6 ϻϴ ̈ ̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.8.2: 
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Ϟϻ = 
16,721,3 = 0,78 

Лінія змішування 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̅Ͼ̄ϹϵϾ̂϶̂Ϸ̂ Ͼ̂́϶Ϲ̗̄ϴ ̥5 ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 
3.8.1: 

qe = 
40×0,50×0,850,75  = 22,7 (̆/Ϸ̂ϸ) 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ ̅Ͼ̄ϹϵϾ̂϶ϼϽ Ͼ̂́϶Ϲ̗̄ ϞϥϦ-200 (϶ϼ̄̂ϵ́ϼϾ ϛϔϦ «ϦϹ̉́ϹϾ̅»), ϻ 
̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 40 ̆/Ϸ̂ϸ. 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̅Ͼ̄ϹϵϾ̂϶̂Ϸ̂ Ͼ̂́϶Ϲ̗̄ϴ ϞϥϦ-200 ̥ 5 

ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.8.2: 

Ϟϻ = 
17,522,7 = 0,77 

Лінія гранулювання 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̙́̂̄̚ ̥7 ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.8.1: 

qe = 
40×0,5×0,850,75  = 22,7 (̆/Ϸ̂ϸ) 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ ̙́̂̄̒ ϡϠ-40, ϻ ̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 40 ̆/Ϸ̂ϸ. 
Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̙́̂̄̚ ϡϠ-40 ̥7 ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 

3.8.2: 

Ϟϻ = 
2122,7 = 0,93 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̙́̂̄̚ ̥8 ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.8.1: 

qe = 
40×0,63×0,850,75  = 28,6 (̆/Ϸ̂ϸ)  

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ ̙́̂̄̒ ϡϠ-40, ϻ ̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 40 ̆/Ϸ̂ϸ. 
Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̙́̂̄̚ ϡϠ-40 ̥8 ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 

3.8.2: 

Ϟϻ = 
23,128,6 = 0,81 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̙́̂̄̚ ̥9 ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.8.1: 

qe = 
30×0,63×0,850,75  = 21,4 (̆/Ϸ̂ϸ)  

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ ̙́̂̄̒ ϡϠ-30, ϻ ̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 30 ̆/Ϸ̂ϸ. 
Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̙́̂̄̚ ϡϠ-30 ̥9 ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 

3.8.2: 
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Ϟϻ = 
16,221,4 = 0,76 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̅Ͼ̄ϹϵϾ̂϶̂Ϸ̂ Ͼ̂́϶Ϲ̗̄ϴ ̥6 ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 
3.8.1: 

qe = 
30×0,63×0,850,75  = 21,4 (̆/Ϸ̂ϸ) 

ϣ̄ϼϽ̀ϴ̗̀̂ ̅Ͼ̄ϹϵϾ̂϶ϼϽ Ͼ̂́϶Ϲ̗̄ ϞϥϦ-200 (϶ϼ̄̂ϵ́ϼϾ ϛϔϦ «ϦϹ̉́ϹϾ̅»), ϻ 
̃ϴ̅̃̂̄̆́̂̒ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̒ 30 ̆/Ϸ̂ϸ. 

Ϥ̂ϻ̄ϴ̉̂϶̗̇̀̂ Ͼ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ̅Ͼ̄ϹϵϾ̂϶̂Ϸ̂ Ͼ̂́϶Ϲ̗̄ϴ ϞϥϦ-200 ̥ 6 

ϻϴ ̈̂̄̀̇Ͽ̂̒ 3.8.2: 

Ϟϻ = 
17,521,4 = 0,82 

Таблиця 3.8.1 - Дані розрахунку транспортного обладнання 

ϡϴϻ϶ϴ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓, 
̀ϴ̌ϼ́ϼ, ́̂̀Ϲ̄ 

Ϡϴ̄Ͼϴ 
̂ϵϿϴϸ-

́ϴ́́̓ 
̀ϴ̌ϼ́ϼ 

Ϟ̙Ͽ̐-

Ͼ̙̅̆̐, 
nф, 

̌̆. 

ϣ̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ Ϟ̂Ϲ̙̙̈̊-
̗́̆ ϶ϼϾ̂-

̄ϼ̅̆ϴ́́̓ 
̀ϴ̌ϼ́ϼ, Кв 

Ϟ̂Ϲ̙̙̗̈̊́̆ 
ϻϴ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́
̓ ̀ϴ̌ϼ́ϼ, Кз 

ϣϴ̅-

̃̂̄̆́ϴ, 
qп, ̆/Ϸ̂ϸ 

ϙϾ̅̃Ͽ̇ϴ-

̆ϴ̙̊Ͻ́ϴ, qе, 

̆/Ϸ̂ϸ 

ϟ̙̙́̓ ̃̂ϷϿϼϵϿϹ́̂̚ ̆Ϲ̃Ͽ̂϶̂̚ ̂ϵ̄̂ϵϼ ϻϹ̄́ϴ 

ϡ̙̂̄̓ ̥ 1, ̥2 ϡϠ-10 1 10 7,4 0,85 0,50 

Ϟ̂́϶Ϲ̗̄ ̅ Ͼ̄ϹϵϾ. ̥1 ϞϥϦ-200 1 10 7,4 0,85 0,50 

ϟ̙̙́̓ ̙̃ϸϷ̂̆̂϶Ͼϼ ̙̃̂̄̊̚ ϻϹ̄́̂϶̂̚, ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ ̙̌̄̂̆϶  

ϡ̙̂̄̓ ̥ 3 ϡϠ-40 1 40 22,7 0,85 0,74 

ϡ̙̂̄̓ ̥ 4 ϡϠ-30 1 30 22,1 0,85 0,76 

ϡ̙̂̄̚ ̥ 5, ̥6 ϡϠ-40 2 40 21,3 0,85 0,78 

Ϟ̂́϶Ϲ̗̄ ̅ Ͼ̄ϹϵϾ. ̥2 ϞϥϦ-200 1 40 22,7 0,85 0,74 

Ϟ̂́϶Ϲ̗̄ ̅ Ͼ̄ϹϵϾ. ̥3 ϞϥϦ-200 1 30 22,1 0,85 0,76 

Ϟ̂́϶Ϲ̗̄ ̅ Ͼ̄ϹϵϾ. ̥4 ϞϥϦ-200 1 40 21,3 0,85 0,78 

Ϟ̂́϶Ϲ̗̄ Ϸ϶ϼ́̆̂϶ϼϽ 
̥1 

Ϟϖ-250 1 40 21,3 0,85 0,78 

ϟ̙̙́̓ ϻ̙̀̌̇϶ϴ́́̓ 

Ϟ̂́϶Ϲ̗̄ ̅Ͼ̄ϹϵϾ. ̥5 ϞϥϦ-200  1 40 22,7 0,85 0,77 

ϟ̙̙́̓ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̒϶ϴ́́̓ 

ϡ̙̂̄̓ ̥7 ϡϠ-40 1 40 22,7 0,85 0,93 

ϡ̙̂̄̓ ̥8 ϡϠ-40 1 40 28,6  0,85 0,81 

ϡ̙̂̄̓ ̥9 ϡϠ-30 1 30 21,4 0,85 0,76 

Ϟ̂́϶Ϲ̗̄ ̅Ͼ̄ϹϵϾ. ̥6 ϞϥϦ-200 1 30 21,4 0,85 0,82 

Висновок: ϶̅̆ϴ́̂϶ϿϹ́Ϲ ̆̄ϴ́̅̃̂̄̆́Ϲ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓ ϻϴϵϹϻ̃Ϲ̗̋̇ ϻϴϸϴ́̇ 
̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̅̆̐ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́ϼ̉ Ͽ̙̙́Ͻ. 

 

3.9 Проєктування внутрішньоцехової комунікації 
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Таблиця 3.9.1 - Мінімальні кути нахилу самопливних труб для різних 
продуктів 

ϥϼ̄̂϶ϼ́ϴ, ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆, Ͼ̂̀̃̂́Ϲ́̆ϼ, Ϸ̂̆̂϶ϴ 
̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̓ 

ϗ̄ϴ́ϼ̋́̂ ϸ̂̃̇̅̆ϼ̙̀ Ͼ̇̆ϼ ́ϴ̉ϼϿ̇ ̅ϴ̀̂̃Ͽϼ϶́ϼ̉ 
̆̄̇ϵ, α, Ϸ̄ϴϸ. 

ϛϹ̄́̂϶ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ 36 

ϖϼ̙̅϶Ͼϼ 47 

ϣ̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ ̃̂ϸ̙̄ϵ́Ϲ́́̓ 47 

Ϡ̇̋Ͼϼ, ̌̄̂̆ϼ 50 

Ϟ̂̄̀̂϶̙ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ ̉ϴ̄̋̂϶ϼ̉ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶  50 

ϥϼ̄̂϶ϼ́ϴ ̙̀́Ϲ̄ϴϿ̐́̂Ϸ̂ ̃̂̉̂ϸϺϹ́́̓ 50 

ϖ̙ϸ̉̂ϸϼ 50 

ϖ̙ϸ́̂̅ϼ ϴ̙̅̃̄ϴ̙̊Ͻ́ϼ̉ ̀Ϲ̄ϹϺ 55 

ϟ̇ϻϷϴ ̙̓̋̀́́ϴ, ϶̙϶̅̓́ϴ, ̃̄̂̅̓́ϴ 40 

ϗ̄ϴ́̇Ͽϼ ́ϴ ϶ϼ̉̂ϸ̇ ̙ϻ ̃̄Ϲ̅-Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̓̆̂̄ϴ 70 

Ϟ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ϼ ϶ ̄̂ϻ̅ϼ̃́̂̀̇ ϶ϼϷϿ̓ϸ̙ 47…60 

Ϟ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ϼ ̇ ϶ϼϷϿ̓ϸ̙ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̐̂϶ϴ́̂̚ 
Ͼ̄̇̃Ͼϼ 

45…47° 
(ϻϴϿϹϺϼ̆̐ ϶̙ϸ ̄̂ϻ̙̀̄̇ Ͼ̄̇̃Ͼϼ) 

Ϟ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ϼ ̇ ϶ϼϷϿ̓ϸ̙ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ 40…47° (ϻϴϿϹϺϼ̆̐ ϶̙ϸ ̄̂ϻ̙̀̄̇ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ) 

Таблиця 3.9.2 – Діаметри самопливних труб, мм 

ϣ̄ϼϻ́ϴ̋Ϲ́́̓ ̅ϴ̀̂̃Ͽϼ϶́̂Ϸ̂ ̆̄̇ϵ̂̃̄̂϶̂ϸ̇ Ϙ̙ϴ̀Ϲ̆̄ϼ ̅ϴ̀̂̃Ͽϼ϶́ϼ̉ ̆̄̇ϵ ̃̄ϼ 
̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϼ϶̙́̂̅̆ Ͽ̙̙́̚, qϿ, ̆/Ϸ̂ϸ 

ϸ̂ 5 ϸ̂ 10 ϸ̂ 20 ϵ̙Ͽ̐̌Ϲ 20 

1.ϣ̄ϼϽ̀ϴ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ (̃̄ϼϽ̀ϴϿ̙̐́ ̃̄ϼ̅̆̄̂̚ 
Ͼ̂̄̃̇̅̇ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ) ̙ ϶̙ϸ̃̇̅Ͼ̇ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ 
(϶̙ϸ̃̇̅Ͼ̙́ ̃̄ϼ̅̆̄̂̚ Ͼ̂̄̃̇̅̇ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚), Ø, 
̀̀ 

 

 

220 

 

 

220 

 

 

220 

 

 

300 

3.ϘϿ̓ ϻϹ̄́̂϶̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ (϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̋ϼϽ Ͼ̂̄̃̇̅), Ø, 
̀̀ 

140 140 180 220 

3.ϘϿ̓ ̙́̌ϼ̉ ϶ϼϸ̙϶ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̙̃̄̂̀Ϻ́ϼ̉ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̆϶ 
Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ (϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̋ϼϽ Ͼ̂̄̃̇̅), Ø, ̀̀ 

 

140 

 

180 

 

180 

 

220 

4. ϘϿ̓ ϶̙ϸ̉̂ϸ̙϶, Ø, ̀̀ 140 140 140 180 
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Таблиця 3.9.3 – Відомість руху продуктів 

ϡϴϻ϶ϴ, ̀ϴ̄Ͼϴ 
̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂Ϸ̂ 

̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓, 
ϵ̇́ϾϹ̙̄϶ 

Ϟ̙
Ͽ̐

Ͼ̙
̅̆

̐ 
̆Ϲ

̉́
̂Ͽ

̂Ϸ
̙̋

́̂
Ϸ̂

 
̂ϵ

Ͽϴ
ϸ́

ϴ́
́̓

, ̂
ϸ.

 

ϡϴϻ϶ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̆϶, ̓Ͼ̙ 

ϡϴϻ϶ϴ, ̀ϴ̄Ͼϴ 
̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂Ϸ̂ 
̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓, ́ϴ 
̓ϾϹ ̃̂ϸϴ̗̆̐̅̓ 

̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ 

Ϧ̄ϴ́̅̃̂̄̆́Ϲ ̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓ 
Ϟ̇̆ ́ϴ̉ϼϿ̇ 

̅ϴ̀̂̃Ͽϼ϶̇, Ϸ̄ϴϸ 

Ϙ
̙ϴ

̀Ϲ
̆̄

 ̅
ϴ̀

̂̃
Ͽϼ

϶̇
, ̀

̀ 

ϣ
̂϶

Ϲ̄
̉ 

̃Ϲ
̄Ϲ

϶̙
̄Ͼ

ϼ 
Ͼ̇

̆ϴ
 

́ϴ
̉ϼ

Ͽ̇
 ̅

ϴ̀
̂̃

Ͽϼ
϶̇

 

́ϴϸ̉̂ϸ̓̆̐ ϸ̂ 
̆Ϲ̉́̂-

Ͽ̂Ϸ̙̋́̂Ϸ̂ 
̂ϵϿϴϸ́ϴ́́̓ 

϶ϼ̉̂ϸ̓̆̐ 
ϻ ̆Ϲ̉́̂-

Ͽ̂Ϸ̙̋́̂Ϸ̂ 
̂ϵϿϴϸ́ϴ-

́́̓ 

́̂
̀Ϲ

̄ 
̅ϴ

̀̂
̃Ͽ

ϼ϶
̇ 

̀ϴ
̄Ͼ

ϴ,
 ́

̂̀
Ϲ̄

 ́
̂̄

̙̚ 

̀ϴ
̄Ͼ

ϴ,
 ́

̂̀
Ϲ̄

 
̆̄

ϴ́
̅̃

̂̄
̆Ϲ

̄ϴ
 

̀ϴ
̄Ͼ

ϴ,
 ́

̂̀
Ϲ̄

 
Ϸ϶

ϼ́
̆̂

϶̂
Ϸ̂

 Ͼ
̂́

϶Ϲ
̗̄

ϴ 

϶ 
̃̂

϶ϻ
ϸ̂

϶Ϻ
́̐

̂̀
̇ 

̄̂
ϻ̄

̙ϻ̙
 

϶ 
̃̂

̃Ϲ
̄Ϲ

̋́
̂̀

̇ 
̄̂

ϻ̄
̙ϻ̙

 

̈ϴ
Ͼ̆

ϼ̋
́ϼ

Ͻ 

Ϸ̄
ϴ́

ϼ̋
́̂

 ϸ
̂̃

̇̅
̆ϼ

̀ϼ
Ͻ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

Лінія поглибленої теплової обробки зерна 

ϥϾϿϴϸ ̅ϼϿ̂̅́̂Ϸ̂ 
̆ϼ̃̇ 

- 

ϛϹ̄́̂  ϛϹ̄́̂ 

ϠϴϷ̙́̆́ϼϽ 
̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ ̥1 

ϧϛ-ϘϞϠ-00 

1 
ϡϠ-10 

̥1 
- - 78 90 78 36 140 1 

2 
ϡϠ-10 

̥1 
- - 90 74 74 36 140 5 

3 - - - 90 72 72 36 140 4 

ϠϴϷ̙́̆́ϼϽ 
̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ ̥1 

ϧϛ-ϘϞϠ-00 

1 ϛϹ̄́̂ 

Ϣ̋ϼ̍Ϲ́Ϲ 
϶̙ϸ ϠϠϘ 

ϻϹ̄́̂ 

Ϣ̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ 
ϵ̇́ϾϹ̄ 

̥ 1 

4 - - - 90 90 90 36 140 4 

Ϣ̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ 
ϵ̇́ϾϹ̄ 

̥ 1 

- 
Ϣ̋ϼ̍Ϲ́Ϲ ϶̙ϸ 
ϠϠϘ ϻϹ̄́̂ 

Ϣ̋ϼ̍Ϲ́Ϲ 
϶̙ϸ ϠϠϘ 

ϻϹ̄́̂ 

Ϟ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄ 
CM 2/5 ̥1 5 – – – 90 90 90 36 140 3 

Ϟ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄ CM 

2/5 ̥1 
1 

Ϣ̋ϼ̍Ϲ́Ϲ ϶̙ϸ 
ϠϠϘ ϻϹ̄́̂ 

ϛ϶̂Ͽ̂ϺϹ-

́Ϲ ϻϹ̄́̂ 

ϙϾ̅̆̄̇ϸϹ̄ EX-

617 
6 – – – 90 90 90 70 140 3 

ϙϾ̅̆̄̇ϸϹ̄ EX-

617 
1 

ϛ϶̂Ͽ̂ϺϹ́Ϲ 
ϻϹ̄́̂ 

ϙϾ̅̆̄̇ϸ̂-

϶ϴ́Ϲ 
ϻϹ̄́̂ 

Ϣ̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴ̋ ϻ 
̃̄̂̆ϼ̆Ϲ̋. ̃̂-

̆̂Ͼ̂̀ ̃̂϶̙̆̄̓ 
ϦϞ-1800 ̥1 

7 – – – 90 90 90 70 140 2 

Ϣ̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴ̋ ϻ 
̃̄̂̆ϼ̆Ϲ̙̋Ͻ́ϼ̀ 

̃̂̆̂Ͼ̂̀ ̃̂϶̙̆̄̓ 
ϦϞ-1800 ̥1 

1 

ϙϾ̅̆̄̇ϸ̂϶ϴ́Ϲ 
ϻϹ̄́̂ 

Ϣ̉̂Ͽ̂ϸϺϹ
́ϼϽ 

ϹϾ̅̆̄̇ϸϴ̆ 

ϖϴϿϾ̂϶ϼϽ 
̃̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ 
Capacity KR 

16,2 ̥1 

8 – – – 90 90 90 47 140 2 

7
5
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ϣ̄̂ϸ̂϶ϺϹ́́̓ ̆ϴϵϿ. 3.9.3 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

ϖϴϿϾ̂϶ϼϽ ̃̂ϸ̙̄ϵ-

́̒϶ϴ̋ ̥1 
Capacity KR 16,2  

1 

Ϣ̉̂Ͽ̂ϸϺϹ́ϼϽ 
ϹϾ̅̆̄̇ϸϴ̆ 

ϣ̂ϸ̙̄ϵ́Ϲ
́ϼϽ 

ϹϾ̅̆̄̇ϸϴ̆ 

ϡϴϸϸ̂ϻϴ̆̂̄́ϼϽ 
ϵ̇́ϾϹ̄ ̥19 9 

ϡϠ-10 

̥2 
– – 64 90 64 47 140 1 

Лінія підготовки порції зернової, мучнистої сировини та шротів 

ϖϴϷϼ ̙̃̂̄̊Ͻ̙́ 
̆Ϲϻ̂̀Ϲ̆̄ϼ̙̋́ ̥1 

ϖϕ-3000 

1 

ϛϹ̄́̂϶ϴ, 
̀̇̋́ϼ̅̆ϴ 

̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ ̆ϴ 
̌̄̂̆ϼ 

ϛϸ̂ϻ̂϶ϴ́ϴ 
̙̃̂̄̊̓ 

ϻϹ̄́̂϶̂̚, 
̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ 
̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ 
̆ϴ ̙̌̄̂̆϶ 

Ϣ̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ 
ϵ̇́ϾϹ̄  
̥ 20 

10 
ϡϠ-40 

̥5 

ϞϥϦ-

200 

̥4 

- 66 66 57 50 180 1 

11 
ϡϠ-40 

̥5 
- - 63 90 63 50 180 5 

Ϣ̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ 
ϵ̇́ϾϹ̄  
̥ 20 

- 

ϛϸ̂ϻ̂϶ϴ́ϴ ̙̃̂̄̊̓ 
ϻϹ̄́̂϶̂̚, ̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ 
̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ ̙̌̄̂̆϶ 

ϣ̙̄̂̅̒϶ϴϿ̐́ϴ 
̀ϴ̌ϼ́ϴ ̥1 

ϧϛ-ϘϠϣ-20ϔ 

12 – – – 90 90 90 50 180 4 

ϣ̙̄̂̅̒϶ϴϿ̐́ϴ 
̀ϴ̌ϼ́ϴ ̥1 ϧϛ-

ϘϠϣ-20ϔ 
1 

ϛϸ̂ϻ̂϶ϴ́ϴ 
̙̃̂̄̊̓ 

ϻϹ̄́̂϶̂̚, 
̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ 

̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ 
̙̌̄̂̆϶ 

Ϟ̄.̈̄. ϠϴϷ̙́̆́ϼϽ 
̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ ̥2 

ϧϛ-ϘϞϠ-01 

13 – – – 90 90 90 50 180 3 

Ϙ̄. ̈̄. ϠϴϷ̙́̆́ϼϽ 
̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ ̥3 

ϧϛ-ϘϞϠ-01 

14 – – – 71 80 69 50 180 3 

ϠϴϷ̙́̆́ϼϽ 
̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ ̥2 

ϧϛ-ϘϞϠ-01 

1 

Ϟ̄. ̈̄. Ϣ̋ϼ̍Ϲ́ϴ 
϶̙ϸ ϠϠϘ 

Ͼ̄.̈̄. 

Ϙ̄̂ϵϴ̄Ͼϴ 

ϧϛ-ϘϕϠ-20 15 – – – 88 88 87 50 180 2 

ϠϴϷ̙́̆́ϼϽ 
̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ ̥3 

ϧϛ-ϘϞϠ-01 

1 

Ϙ̄. ̈̄. Ϣ̋ϼ̍Ϲ́ϴ 
϶̙ϸ ϠϠϘ 

ϸ̄. ̈̄ 

ϣ̙ϸ̄̂ϵϴ̄́ϼϽ 
ϵ̇́Ͼ. ̥ 21 16 – – – 87 88 87 50 180 2 

Ϙ̄̂ϵϴ̄Ͼϴ 

ϧϛ-ϘϕϠ-20 
1 

Ϣ̋ϼ̍Ϲ́ϴ ϶̙ϸ 
ϠϠϘ Ͼ̄.̈̄. 

ϣ̂ϸ̙̄ϵ́. 
̙̃̂̄̊̓ 

ϣ̙ϸ̄̂ϵϴ̄́ϼϽ 
ϵ̇́Ͼ. ̥ 21 

17 - - - 90 90 90 47 180 1 

ϣ̙ϸ̄̂ϵϴ̄́ϼϽ 
ϵ̇́Ͼ. ̥ 21 

- 

ϣ̂ϸ̙̄ϵ́. 
̙̃̂̄̊̓ 

ϻϹ̄́̂϶̂̚, 
̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ 

̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆ϴ 
̙̌̄̂̆϶ 

ϣ̂ϸ̙̄ϵ́. 
̙̃̂̄̊̓ 

ϻϹ̄́̂϶̂̚, 
̀̇̋́ϼ̅̆̂̚ 
̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ 
̆ϴ ̙̌̄̂̆϶ 

ϛ̙̀̌̇϶ϴ̋ 
̃Ϲ̙̄̂ϸϼ̋́̂̚ ϸ̙̚ 
̥2 ϧϛ-ϘϥϢ-

3,0 

18 
ϡϠ-40 

̥6 
– 

Ϟϖ-

250 

̥1 

90 53 53 47 180 1 

19 
ϡϠ-40 

̥6 
- - 64 90 64 47 180 3 
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ϣ̄̂ϸ̂϶ϺϹ́́̓ ̆ϴϵϿ. 3.9.3 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

Лінія підготовки порції макро- та мікрокомпонентів 

Ϡ̂ϸ̇Ͽ̐ ̙̀Ͼ-

̄̂ϸ̂ϻ̇϶ϴ́́̓ 

ϠϠϘ-300-8 

1 

Ϡ̙Ͼ̄̂Ͼ̂̀-

̃̂́Ϲ́̆ϼ 

ϛϸ̂ϻ̂϶ϴ́ϴ 
̙̃̂̄̊̓ 

̙̀Ͼ̄̂Ͼ̂̀
̃̂́Ϲ̙́̆϶ 

ϛ̙̀̌̇϶ϴ̋ 
̃Ϲ̙̄̂ϸ. ϸ̙̚ ̥1 

ϥϣ-500 
20 - - - 90 90 90 50 140 3 

ϛ̙̀̌̇϶ϴ̋ ̃Ϲ̙̄̂ϸ. 
ϸ̙̚ ̥1 ϥϣ-500 

1 

ϛϸ̂ϻ̂϶ϴ́ϴ 
̙̃̂̄̊̓ 

̙̀Ͼ̄̂Ͼ̂̀̃̂́
Ϲ̙́̆϶ 

ϣϹ̄Ϲϸ-

̙̅̇̀̌ 
̙̀Ͼ̄̂Ͼ̂̀
̃̂́Ϲ̙́̆϶ 

Ϣ̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ 
ϵ̇́ϾϹ̄  
̥ 30 

21 - - - 90 90 90 50 140 2 

Ϣ̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ 
ϵ̇́ϾϹ̄  
̥ 30 

- 

ϣϹ̄Ϲϸ̙̅̇̀̌ 
̙̀Ͼ̄̂Ͼ̂̀̃̂́Ϲ̙́̆϶ 

ϛ̙̀̌̇϶ϴ̋ 
̃Ϲ̙̄̂ϸϼ̋́̂̚ ϸ̙̚ 
̥2 ϧϛ-ϘϥϢ-

3,0 

22 - - - 90 90 90 50 140 2 

Лінія змішування  
ϛ̙̀̌̇϶ϴ̋ 

̃Ϲ̙̄̂ϸϼ̋́̂̚ ϸ̙̚ 
̥2 ϧϛ-ϘϥϢ-3,0 

1 

ϖ̙̅ ϻϸ̂ϻ̂϶ϴ̙́ 
̙̃̂̄̊̚  

Ϥ̂ϻ̅ϼ̃́. 
Ͼ̂̀ϵ̙-
Ͼ̂̄̀ 

Ϣ̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ 
ϵ̇́ϾϹ̄ ̥31 23 

ϡϠ-40 

̥7 
- – 90 90 90 47 180 1 

Ϣ̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ 
ϵ̇́ϾϹ̄ ̥31 

- 

Ϥ̂ϻ̅ϼ̃́ϼϽ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ ϠϴϷ̙́̆́ϼϽ 
̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ ̥4, 

̥5 ϧϛ-ϘϞϠ-

01 

24 
ϡϠ-40 

̥7 

ϞϥϦ-

200 

̥5 

– 63 61 54 47 180 1 

Лінія гранулювання розсипних комбікормів 

Ϣ̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ 
ϵ̇́ϾϹ̄ ̥31 

- 

Ϥ̂ϻ̅ϼ̃́. 
Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ 

Ϥ̂ϻ̅ϼ̃́. 
Ͼ̂̀ϵ̙-
Ͼ̂̄̀ 

ϠϴϷ̙́̆́ϼϽ 
̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ ̥4 

ϧϛ-ϘϞϠ-01 

25 
ϡϠ-40 

̥7 
- – 72 55 52 47 180 5 

Ϣ̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ 
ϵ̇́ϾϹ̄ ̥31 

- 

Ϥ̂ϻ̅ϼ̃́. 
Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ 

Ϥ̂ϻ̅ϼ̃́. 
Ͼ̂̀ϵ̙-
Ͼ̂̄̀ 

ϠϴϷ̙́̆́ϼϽ 
̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ ̥5 

ϧϛ-ϘϞϠ-01 

26 
ϡϠ-40 

̥7 
- – 72 55 52 47 180 5 

ϠϴϷ̙́̆́ϼϽ 
̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ ̥4 

ϧϛ-ϘϞϠ-01 

1 

Ϥ̂ϻ̅ϼ̃́. 
Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ 

Ϥ̂ϻ̅ϼ̃́. 
Ͼ̂̀ϵ̙-
Ͼ̂̄̀ 

̂̋ϼ̍Ϲ́ϼϽ 
϶̙ϸ ϠϠϘ 

Ϣ̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ 
ϵ̇́ϾϹ̄ ̥32 

27 - - - 90 90 90 47 180 5 
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ϣ̄̂ϸ̂϶ϺϹ́́̓ ̆ϴϵϿ. 3.9.3 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

ϠϴϷ̙́̆́ϼϽ 
̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ ̥5 

ϧϛ-ϘϞϠ-01 

1 

Ϥ̂ϻ̅ϼ̃́. 
Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ 

Ϥ̂ϻ̅ϼ̃́. 
Ͼ̂̀ϵ̙-
Ͼ̂̄̀ ̂̋ϼ-

̍Ϲ́ϼϽ ϶̙ϸ 
ϠϠϘ 

Ϣ̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ 
ϵ̇́ϾϹ̄ ̥33 

28 - - - 90 90 90 47 180 5 

Ϣ̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ 
ϵ̇́ϾϹ̄ ̥32 

- 

Ϥ̂ϻ̅ϼ̃́. 
Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ 
̂̋ϼ̍Ϲ́ϼϽ ϶̙ϸ 
ϠϠϘ 

Ϥ̂ϻ̅ϼ̃́. 
Ϟ̂̀ϵ̙-
Ͼ̂̄̀ 
̂̋ϼ̍Ϲ́ϼϽ 
϶̙ϸ ϠϠϘ 

Ϟ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄ 
̆̄ϼ϶ϴϿ̂Ϸ̂ 
϶ϼ̆̄ϼ̀̇϶ϴ́́̓ 

ϥϠ 901/CϠ 30 
̥2 

29 - - - 88 88 87 47 180 4 

Ϣ̃Ϲ̄ϴ̆ϼ϶́ϼϽ 
ϵ̇́ϾϹ̄ ̥33 

- 

Ϥ̂ϻ̅ϼ̃́. 
Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ 
̂̋ϼ̍Ϲ́ϼϽ ϶̙ϸ 
ϠϠϘ 

Ϥ̂ϻ̅ϼ̃́. 
Ͼ̂̀ϵ̙-
Ͼ̂̄̀ 
̂̋ϼ̍Ϲ́ϼϽ 
϶̙ϸ ϠϠϘ 

Ϟ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄ 
̆̄ϼ϶ϴϿ̂Ϸ̂ 
϶ϼ̆̄ϼ̀̇϶ϴ́́̓ 

ϥϠ 901/CϠ 30 
̥2 

30 - - - 88 51 50 47 180 4 

Ϟ̂́ϸϼ̙̊̂́Ϲ̄ 
̆̄ϼ϶ϴϿ̂Ϸ̂ ϶ϼ̆̄ϼ-

̀̇϶ϴ́́̓ ϥϠ 
901/CϠ 30 ̥2 

1 

Ϥ̂ϻ̅ϼ̃́. 
Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ 
̂̋ϼ̍Ϲ́ϼϽ ϶̙ϸ 
ϠϠϘ 

ϛ϶̂Ͽ̂ϺϹ-

́ϼϽ ̄̂ϻ-

̅ϼ̃. Ͼ̂̀-

ϵ̙Ͼ̂̄̀ 

ϣ̄Ϲ̅-

Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̓̆̂̄ 
PMV 919W 31 - - - 90 90 90 70 180 3 

ϣ̄Ϲ̅-Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̓̆̂̄ 

PMV 919W 
1 

ϛ϶̂Ͽ̂ϺϹ́ϼϽ 
̄̂ϻ̅ϼ̃. Ͼ̂̀-

ϵ̙Ͼ̂̄̀ 

ϗ̄ϴ́̇Ͽ̐̂-

϶ϴ́ϼϽ 
Ͼ̂̀ϵ̙-
Ͼ̂̄̀ 

Ϣ̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴ̋ 
̃̄̂̆ϼ̆Ϲ̙̋Ͻ́ϼϽ 

VK24X28R ̥2 
32 - - - 90 90 90 70 180 2 

Ϣ̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴ̋ 
̃̄̂̆ϼ̆Ϲ̙̋Ͻ́ϼϽ 

VK24X28R ̥2 

1 

ϗ̄ϴ́̇Ͽ̐̂-

϶ϴ́ϼϽ 
Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ 

Ϣ̉̂Ͽ̂ϸ-

ϺϹ̙́ 
Ϸ̄ϴ́̇Ͽϼ 

ϣ̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ 
϶ϴϿϾ̂϶ϼϽ ̥2 

GRM 161 

33 - - - 90 90 90 47 180 2 

ϣ̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ 
϶ϴϿϾ̂϶ϼϽ ̥2 

GRM 181 

1 

Ϣ̉̂Ͽ̂ϸϺϹ̙́ 
Ϸ̄ϴ́̇Ͽϼ 

ϣ̂ϸ̙̄ϵ́Ϲ-

̙́ 
Ϸ̄ϴ́̇Ͽϼ 

ϣ̙̄̂̅̒϶ϴϿ̐́ϴ 
̀ϴ̌ϼ́ϴ ̥2 

TRZ 1500-3 

34 
ϡϠ-40 

̥8 
- - 51 90 51 47 180 1 

35 
ϡϠ-40 

̥8 
- - 65 90 65 47 180 5 

7
8

 

Арк
. 

ϞϤϕ.Ϧϛ̙Ϟ.1.607
-0

3
.6

.1
 



ϣ̄̂ϸ̂϶ϺϹ́́̓ ̆ϴϵϿ. 3.9.3 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

ϣ̙̄̂̅̒϶ϴϿ̐́ϴ 
̀ϴ̌ϼ́ϴ ̥2 TRZ 

1500-3 

1 

ϣ̂ϸ̙̄ϵ́Ϲ̙́ 
Ϸ̄ϴ́̇Ͽϼ 

Ϟ̄.̈̄. ϣ̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ 
϶ϴϿϾ̂϶ϼϽ ̥3 

ϥϴ̄ϴcity KR 
16,2 

36 - - - 82 90 82 47 180 4 

37 - - - 79 85 78 47 180 3 

38 - - - 90 87 87 47 180 2 

Ϙ̄.̈̄. ϠϴϷ̙̙́̆́ 
̅Ϲ̃ϴ̄ϴ̆̂̄ϼ ϧϛ-

ϘϞϠ-01̥4, 

̥5  

39 - - - 58 89 58 47 180 4 

40 - - - 56 89 56 47 180 3 

41 - - - 90 89 89 47 180 2 

42 
ϡϠ-40 

̥7 
- - 90 89 89 47 180 1 

25 
ϡϠ-40 

̥7 
- – 72 55 52 47 180 5 

26 
ϡϠ-40 

̥7 
- – 72 55 52 47 180 5 

Ϟ̄̇̃Ͼϴ ϥϾϿϴϸ ϗϣ 
43 

ϡϠ-30 

̥9 
- - 54 86 54 47 180 4 

ϣ̂ϸ̙̄ϵ́̒϶ϴ̋ 
϶ϴϿϾ̂϶ϼϽ ̥3 

ϥϴ̄ϴcity KR 16,2  
1 

Ϟ̄.̈̄. ϣ̂ϸ̙̄ϵ́Ϲ
̙́ 

Ϸ̄ϴ́̇Ͽϼ 

ϣ̙̄̂̅̒϶ϴϿ̐́ϴ 
̀ϴ̌ϼ́ϴ ̥2 

TRZ 1500 

44 
ϡϠ-40 

̥8 
- - 87 61 61 47 180 1 

35 
ϡϠ-40 

̥8 
- - 65 90 65 47 180 5 
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3.9 Технохімічний та технологічний контроль виробництва 

Контроль якості сировини.  

ϣ̂̃Ϲ̄Ϲϸ́̒ ̙̂̊́Ͼ  ̇̓Ͼ̙̂̅̆ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̍̂ ́ϴϸ̉̂ϸϼ̆̐ ́ϴ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀̂϶̙ ϻϴ϶̂ϸϼ, 
̃̄̂϶̂ϸ̓̆̐ ̃ ̄ϴ̙̊϶́ϼϾϼ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̋̂̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂̚ Ͽϴϵ̂̄ϴ̙̆̂̄̚ (ϖϦϟ). ϭ̂ϵ ϸϴ̆ϼ ϸ̂ϻ϶̙Ͽ 
́ϴ ϶ϼ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓ ϸ̂̅̆ϴ϶ϿϹ́̂̚ ́ϴ ϻϴ϶̂ϸ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ϶̂́ϼ ϻϸ̙Ͻ̅́̒̒̆̐ ̂̄Ϸϴ́̂ϿϹ̃̆ϼ̋́̇ 

̚̚ ̙̂̊́Ͼ̇, ϶ϼϻ́ϴ̋ϴ̒̆̐ ̆Ϲ̀̃Ϲ̄ϴ̆̇̄ ,̇ ̅̆ϴ́ ̆ϴ̄ϼ ̙ ̇̃ϴϾ̇϶ϴ́́̓. ϧ ̄ ϴϻ̙ ϶̙ϸ̙̅̇̆́̂̅̆ ̓Ͼϼ̉-

́Ϲϵ̇ϸ̐ ϸϹ̈ϹϾ̙̆϶ Ͽϴϵ̂̄ϴ̙̆̂̄̓ ϸϴ̗ ϸ̂ϻ϶̙Ͽ ́ϴ ̄̂ϻ϶ϴ́̆ϴϺϹ́́̓.  
ϧ Ͽϴϵ̂̄ϴ̙̆̂̄̚ ϶ϼϻ́ϴ̋ϴ̒̆̐ ̂̄Ϸϴ́̂ϿϹ̃̆ϼ̙̋́ ̃̂Ͼϴϻ́ϼϾϼ (̇ Ͼ̂Ϻ̙́Ͻ ̃ϴ̙̄̆̚ 

̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̍̂ ́ϴϸ̉̂ϸϼ̆̐), ϶̙̀̅̆ ̙̗̅̀̆̆϶̂̚, ϻϹ̄́̂϶̂̚ ̙ ̀Ϲ̆ϴϿ̂̀ϴϷ̙́̆́̂̚ ϸ̙̂̀̌Ͼϼ, 
̙̈ϻϼ̙̋́ ϶Ͽϴ̅̆ϼ϶̙̂̅̆ ̙ ̙̙̉̀̋́ϼϽ ̅ϾϿϴϸ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ. ϡϴ̓϶̙́̅̆̐ ̙̗̅̀̆̆϶̂̚ ϸ̙̂̀̌Ͼϼ, ̇ 
̆̂̀  ̇ ̋ϼ̅Ͽ̙ ̙̀́Ϲ̄ϴϿ̐́̂̚, ́ϴ̙̅́́̓ ̌Ͼ̙ϸϿϼ϶ϼ̉ ̙ ̂̆̄̇Ͻ́ϼ̉ ϵ̇̄’̙̓́϶, ϶ϼϻ́ϴ̋ϴ̒̆̐ ̇ 
Ͼ̂Ϻ̙́Ͻ ̃ϴ̙̄̆̚ ϻϹ̄́̂϶̂̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ. ό̚  ϶̙̀̅̆ ́Ϲ ̃̂϶ϼ́Ϲ́ ̃Ϲ̄Ϲ϶ϼ̍̇϶ϴ̆ϼ 1 % ϶̙ϸ 
ϻϴϷϴϿ̐́̂̚ ̀ ϴ̅ϼ ̅ ϼ̄̂϶ϼ́ϼ. ϛϹ̄́̂϶  ̇ϸ̙̂̀̌Ͼ  ̇϶ϼϻ́ϴ̋ϴ̒̆̐ ́ ϴ ̄ ̂ϻ̅̇ϸ ϖϦϟ, ϴϿϹ ́ Ϲ ̄ ̙ϸ̌Ϲ 
̂ϸ́̂Ϸ̂ ̄ϴϻ  ̇́ϴ ̙̀̅̓̊̐. ϪϹϽ Ͼ̂́̆̄̂Ͽ̐ ́Ϲ̂ϵ̙̉ϸ́ϼϽ ϸϿ̓ ̃̂̃Ϲ̄ϹϸϺϹ́́̓ ́ϴϸ̉̂ϸϺϹ́́̓ 
ϻϹ̄́̂϶̂̚ ̙̙̅̇̀̌ ϻϴ̙̀̅̆̐ ϻϹ̄́ϴ, ̂̅Ͼ̙Ͽ̐Ͼϼ ϻϹ̄́̂϶ϴ ̙̅̇̀̌ ̙ ̙̗̂̊́̒̆̐̅̓ ϸϹ̌Ϲ϶̌Ϲ, ̙ 
ϻϴ̙̀́ϴ ̂ϸ́̂Ϸ̂ ϶ϼϸ  ̇ϻϹ̄́ϴ ̙́̌ϼ̀  ̇ϵ̙Ͽ̙̐̌Ͻ Ͼ̙Ͽ̐Ͼ̙̂̅̆ ̀̂ϺϹ ́Ϲ ϻϴϵϹϻ̃Ϲ̋ϼ̆ϼ ϵϴϺϴ́̂Ϸ̂ 
̙̄϶́̓ ̓Ͼ̙̂̅̆.  

ϡϴ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀̂϶ϼ̉ ϻϴ϶̂ϸϴ̉, ̂ϵϿϴϸ́ϴ́ϼ̉ Ͽ̙̙̗́̒ Ͽ̇̍Ϲ́́̓ ϶̙϶̅ϴ ̙ ̓̋̀Ϲ́̒, 
̃Ϲ̄Ϲϸϵϴ̋ϴ̗̆̐̅̓ ϶ϼϵ̙̄Ͼ̂϶ϼϽ Ͼ̂́̆̄̂Ͽ̐ ́ϴ̆̇̄ϼ ϻϹ̄́ϴ (́Ϲ ̀Ϲ́̌Ϲ ̂ϸ̙̗́̚ ̃ϴ̙̄̆̚ ϻ 10). 
ϠϹ̆ϴϿ̂̀ϴϷ̙̙́̆́ ϸ̙̂̀̌Ͼϼ  ̇ Ͼ̂̄̀̂϶̙Ͻ ̅ϼ̄̂϶ϼ̙́ ̂Ͽ̙Ͻ́̂-ϹϾ̅̆̄ϴϾ̙̊Ͻ́ϼ̉ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶ 
(̀ϴϾ̇̉ϴ, ̌̄̂̆, ̈̂̅̈ϴ̆ϼϸ̙́ Ͼ̂́̊Ϲ́̆̄ϴ̆ϼ), ̅ϼ̄̂϶ϼ̙́ ̆϶ϴ̄ϼ́́̂Ϸ̂ ̃̂̉̂ϸϺϹ́́̓ (̀'̓ ̅̂-

Ͼ̙̅̆Ͼ̂϶Ϲ, ̀’̓̅́Ϲ, Ͼ̄̂϶’̓́Ϲ ϵ̂̄̂̌́̂), ̃̂ϵ̙̋́ϼ̉ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̆ϴ̉ ̉ϴ̄̋̂϶ϼ̉ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶ 
(Ϻ̂̀, ̃ϼ϶́ϴ ϸ̄̂ϵϼ́ϴ, ϵϴ̄ϸϴ) ϶ϼϻ́ϴ̋ϴ̒̆̐  ̇Ͼ̂Ϻ̙́Ͻ ̃ϴ̙̄̆̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ, ̓Ͼϴ ́ϴϸ̉̂ϸϼ̆̐ 
́ϴ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀̂϶ϼϽ ϻϴ϶̂ϸ;  ̇̆̄ϴ϶’̓́̂̀ ,̇ ̉϶̂Ͻ́̂̀  ̙̇ Ͽϼ̅̆̓́̂̀  ̇ϵ̙̂̄̂̌́, Ͼ̂̄̀̂϶ϼ̉ 
϶̙ϸ̉̂ϸϴ̉ ̀Ͽϼ́̂϶ϼ̉ ̙ Ͼ̄̇̃’̓́ϼ̉ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶ (϶ϼ̙̅϶Ͼϼ, ̀̇̋Ͼϴ) – ϶ϼϵ̙̄Ͼ̂϶̂; ϶ 
Ͼ̂̄̀̂϶ϼ̉ ϸ̙̄ϺϸϺϴ̉, ̅ϼ̄̂϶ϼ̙́ ̙̀́Ϲ̄ϴϿ̐́̂Ϸ̂ ̃̂̉̂ϸϺϹ́́̓ (Ͼ̄ϹϽϸϴ, Ͼ̇̉̂́́ϴ ̙̅Ͽ̐, 
϶ϴ̃́̓Ͼϼ, Ͼ̂̄̀̂϶̙ ̈̂̅̈ϴ̆ϼ, ̋Ϲ̄Ϲ̃ϴ̌́ϼϾ̂϶Ϲ, Ͼ̙̅̆Ͼ̂϶Ϲ ϵ̂̄̂̌́̂ ̆̂̍̂) – ́ϴ ̄̂ϻ̅̇ϸ 
ϖϦϟ. ϖϹϿϼ̋ϼ́  ̇ ̋ϴ̅̆̂Ͼ ϶ϼϻ́ϴ̋ϴ̒̆̐  ̇ Ͼ̂Ϻ̙́Ͻ ̃ϴ̙̄̆̚ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̆϶ϴ̄ϼ́́̂Ϸ̂ 
̃̂̉̂ϸϺϹ́́̓, ϶ϼϵ̙̄Ͼ̂϶̂ –  ̇ ̆̄ϴ϶’̓́̂̀  ̇ ϵ̙̂̄̂̌́, ́ϴ ̄̂ϻ̅̇ϸ ϖϦϟ –  ̇ ϶ϼ̙̅϶Ͼϴ̉, 
̀̇̋Ͼϴ̉, Ͼ̂̄̀̂϶ϼ̉ ϸ̙̄ϺϸϺϴ̉, ̅ϼ̄̂϶ϼ̙́ ̙̀́Ϲ̄ϴϿ̐́̂Ϸ̂ ̃̂̉̂ϸϺϹ́́̓. ϦϹ̀̃Ϲ̄ϴ̆̇̄̇ 
Ͼ̂Ϻ́̂̚ ̃ϴ̙̄̆̚ ̙̌̄̂̆϶ ̙ ̆̄ϴ϶’̓́̂Ϸ̂ ϵ̂̄̂̌́ϴ ̂ϵ̂϶’̓ϻϾ̂϶̂ Ͼ̂́̆̄̂Ͽ̒̒̆̐ ϸϿ̓ 
ϻϴ̃̂ϵ̙Ϸϴ́́̓ ̅ϴ̀̂ϻ̙Ϸ̙̄϶ϴ́́̓ ̙ ̅ϴ̀̂ϻϴϷ̂̄̓́́̓ ̊ϼ̉ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̆϶. Ϡ̙Ͼ̄̂̅Ͼ̙̙̂̃̋́ ̀Ϲ̆̂ϸϼ 
ϴ́ϴϿ̙ϻ  ̇ϻϴ̅̆̂̅̂϶̇̒̆̐ ϸϿ̓ ̌϶ϼϸϾ̂Ϸ̂ ϶ϼ̓϶ϿϹ́́̓ ̃Ͽ̙̅́̓϶ϼ, ϻϴϵ̄̇ϸ́Ϲ̙́̂̅̆, ́ϴ̓϶̙́̂̅̆ 
̙̅̆̂̄̂́́̉ ϸ̙̂̀̌̂Ͼ, ϾϿ̙̙̍϶, Ͼ̂̀ϴ̉ ̆̂̍̂.  
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Ϣ̅́̂϶́ϴ ̀Ϲ̆ϴ Ͼ̂́̆̄̂Ͽ̒ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂Ϸ̂ ̃̄̂̊Ϲ̅  ̇– ϻϴϵϹϻ̃Ϲ̋ϼ̆ϼ ϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̊̆϶̂ 
Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶, ̓Ͼ̙ ϵ ϶̙ϸ̃̂϶̙ϸϴϿϼ ϶̅̆ϴ́̂϶ϿϹ́ϼ̀ ́̂̄̀ϴ̀ ̙ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆ϴ̀. ϖϼ̉̂ϸ̓̋ϼ ϻ ̊̐̂Ϸ̂, 
϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̋̂-̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙̋́ϴ Ͽϴϵ̂̄ϴ̙̆̂̄̓ ̃Ϲ̙̄̂ϸϼ̋́̂ ϻϸ̙Ͻ̗̅́̒:  

– Ͼ̂́̆̄̂Ͽ̐ ̄̂ϵ̂̆ϼ ̂̋ϼ̍̇϶ϴϿ̐́ϼ̉ ̀ϴ̌ϼ́ ( ϶̙ϸϵ̙̄ ̃̄̂ϵ ́ϴ ̄̂ϵ̂̋ϼ̉ ̙̀̅̊̓̉ ̙ 
϶ϼϻ́ϴ̋Ϲ́́̓ ϶̙̀̅̆  ̇̅ ̙̀̆́̂̚ ϸ̙̂̀̌Ͼϼ ̇  ϻϹ̄́̂϶̙Ͻ ̅ ϼ̄̂϶ϼ̙́ ϸ̂ ̙  ̃ ̙̅Ͽ̓ ̂ ̋ϼ̍Ϲ́́̓) – ̂ ϸϼ́ 
̄ϴϻ ϻϴ ϻ̙̀́̇;  

– Ͼ̂́̆̄̂Ͽ̐ ̄̂ϵ̂̆ϼ ̂ϵ’̗̀́ϼ̉ ϸ̂ϻϴ̙̆̂̄϶ – ́Ϲ ̀Ϲ́̌Ϲ ϸ϶̂̉ ̄ϴϻ̙϶ ϻϴ ϻ̙̀́̇;  
– Ͼ̂́̆̄̂Ͽ̐ ̄̂ϵ̂̆ϼ ̄̂ϻ̀ϹϿ̒϶ϴϿ̐́ϼ̉ ̀ϴ̌ϼ́ – ̂ϸϼ́ ̄ϴϻ ϻϴ ϻ̙̀́̇; 
– Ͼ̂́̆̄̂Ͽ̐ ̄̂ϵ̂̆ϼ ̀ϴϷ̙́̆́ϼ̉ ̇̅̆ϴ́̂϶̂Ͼ – ̂ϸϼ́ ̄ϴϻ ϻϴ Ͼ϶ϴ̄̆ϴϿ;  
– Ͼ̂́̆̄̂Ͽ̐ ϶ϼ̅̇̌̇϶ϴ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ̙̀́Ϲ̄ϴϿ̐́̂Ϸ̂ ̃̂̉̂ϸϺϹ́́̓ – ́Ϲ ̀Ϲ́̌Ϲ 

̂ϸ́̂Ϸ̂ ̄ϴϻ  ̇ϻϴ ϻ̙̀́̇; 
– Ͼ̂́̆̄̂Ͽ̐ ̃̄̂̊Ϲ̅̇ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̒϶ϴ́́̓: ̋Ϲ̄Ϲϻ 2 Ϸ̂ϸ ̄̂ϵ̂̆ϼ ̃̄Ϲ̅ϴ ϶ϼϻ́ϴ̋ϴ̒̆̐ 

̆Ϲ̀̃Ϲ̄ϴ̆̇̄̇ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ ́ ϴ ϶ϼ̉̂ϸ̙ ϻ ̂ ̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴϿ̐́̂̚ Ͼ̂Ͽ̂́Ͼϼ, ̚ ̉ ϸ̂϶Ϻϼ́ ,̇ ̃ ̙̄̂̉ϸ ̋ Ϲ̄Ϲϻ 
̅ϼ̆̂ ϻ ̂̆϶̂̄ϴ̀ϼ ϸ̙ϴ̀Ϲ̆̄̂̀ 2 ̀̀, Ͼ̄ϼ̉Ͼ̙̅̆̐ ̙ ́ϴϵ̇̉ϴ́́̓ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ (϶ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ϴ̉ ϸϿ̓ 
̄ϼϵ) – ́Ϲ ̀Ϲ́̌Ϲ ϸ϶̂̉ ̄ϴϻ̙϶ ϻϴ ϻ̙̀́̇;  

– Ͼ̂́̆̄̂Ͽ̐ ϶ϼ̄̂ϵ̙̆Ͼ  ̇Ͼ̄̇̃Ͼϼ ϻϴ ϶ϹϿϼ̋ϼ́̂̒ ϻϴϿϼ̌Ͼ  ̇́ϴ ̅ϼ̙̆ ̙ ̃̄̂̉̂ϸ  ̇̋Ϲ̄Ϲϻ 
̅ϼ̆̂ – ̋Ϲ̄Ϲϻ Ͼ̂Ϻ́ϼ̉ 2 Ϸ̂ϸ ̄̂ϵ̂̆ϼ.  

ϣ̄̂ϵϼ ̆ϴϾ̂Ϻ ϶̙ϸϵϼ̄ϴ̒̆̐: ϸ̂ ̙ ̙̃̅Ͽ̓ ̂̋ϼ̍Ϲ́́̓ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ ́ϴ ̂̋ϼ̍̇϶ϴϿ̐́ϼ̉ 
̀ϴ̌ϼ́ϴ̉ (ϻϹ̄́̂϶̙ ̙ ϵ̂̄̂̌́ϼ̙̅̆ ϶ϼϸϼ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϼ); ̙̃̅Ͽ̓ ̃̂ϸ̙̄ϵ́Ϲ́́̓ (ϻϹ̄́̂϶ϴ ̙ 
̙̀́Ϲ̄ϴϿ̐́ϴ ̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ); ̙̃̅Ͽ̓ Ͼ̂Ϻ́̂Ϸ̂ ̂ϵ’̗̀́̂Ϸ̂ ϸ̂ϻϴ̆̂̄ϴ; ϸ̂ ̙ ̙̃̅Ͽ̓ Ͽ̇̍ϼϿ̐́ϼ̉ 
̀ϴ̌ϼ́; ̙̃̅Ͽ̓ ̂̅̆ϴ̆̂̋́̂Ϸ̂ ϻ̙̀̌̇϶ϴ́́̓ (ϻϵϴϷϴ̋̇϶ϴϿ̐́ϴ ̙̅̇̀̌); ϸ̂ ̙ ̙̃̅Ͽ̓ 
϶ϼ̅̇̌̇϶ϴ́́̓ (̅ϼ̄̂϶ϼ́ϴ ̀ ̙́Ϲ̄ϴϿ̐́̂Ϸ̂ ̃ ̂̉̂ϸϺϹ́́̓); ̃ ̙̅Ͽ̓ ̂ ̉̂Ͽ̂ϸϺ̇϶ϴ̋ϴ (Ϸ̄ϴ́̇Ͽϼ); 
̙̃̅Ͽ̓ ̙̃̄̂̅̒϶ϴϿ̐́ϼ̉ ̀ϴ̌ϼ́ (Ͼ̄̇̃Ͼϴ).  

Ϟ̂́̆̄̂Ͽ̐ ̓Ͼ̙̂̅̆ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ ̄̂ϻ̃̂̋ϼ́ϴ̒̆̐ ϻ ϶̙ϸϵϼ̄ϴ́́̓ ϻ̄ϴϻϾ̙϶. ϣ̄̂ϵϼ 
϶̙ϸϵϼ̄ϴ̒̆̐ ϻϴ ϸ̂̃̂̀̂Ϸ̂̒ ϴ϶̆̂̀ϴ̆ϼ̋́ϼ̉ ̃̄̂ϵ̂϶̙ϸϵ̙̄́ϼϾ̙϶, ϶̅̆ϴ́̂϶ϿϹ́ϼ̉  ̙̇̀̅̊̓̉ 
̃̄̂̉̂ϸϺϹ́́̓ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ ϶ ̅ϼϿ̂̅ϴ̉ ̙ ̃̄ϴ̊̒̒̋ϼ̉ ϻϴ ̃̄ϼ́̊ϼ̃̂̀ ϶̙ϸ̙̅Ͼϴ́́̓ 
̅̆̄̇̀Ϲ́̓ ̋Ϲ̄Ϲϻ ̙̄϶̙́ ̙̃̄̂̀ϺϾϼ ̋ϴ̅ .̇ ϋϻ ϶̙ϸ̙ϵ̄ϴ́ϼ̉ ̃̄̂ϵ ̅ϾϿϴϸϴ̒̆̐ ̅Ϲ̄Ϲϸ́̐̂ϻ̙̙̀́́ 
ϻ̄ϴϻϾϼ, ϶ ̓Ͼϼ̉ ϶ϼϻ́ϴ̋ϴ̒̆̐ ́ϴ̙̅̆̇̃́ ̃̂Ͼϴϻ́ϼϾϼ: ̂̄Ϸϴ́̂ϿϹ̃̆ϼ̙̋́ (Ͼ̂Ͽ̙̄, ϻϴ̃ϴ̉); 
̆Ϲ̙̙̉́̋́ (϶ϹϿϼ̋ϼ́ϴ ̃̂̀ϹϿ ,̇ ́ϴ̓϶̙́̅̆̐ ̙̊Ͽϼ̉ ϻϹ̄Ϲ́ ̙ ̀Ϲ̆ϴϿ̂̀ϴϷ̙́̆́ϼ̉ ϸ̙̂̀̌̂Ͼ); 
̙̙̙̉̀̋́ (϶̂Ͽ̂Ϸ̙̅̆̐, ̅ϼ̄ϼϽ ̃̄̂̆Ϲ́̚, Ͼ̇̉̂́́ϴ ̙̅Ͽ̐, ϾϿ̙̆Ͼ̂϶ϼ́ϴ) ϶ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ϴ̉ ϸϿ̓ 
̃̆ϼ̙̊, ̀̂Ͽ̂ϸ́̓Ͼ̇ ̅϶ϼ́ϹϽ, ̉̇̆̄̂϶ϼ̉ ϻ϶̙̙̄϶. ΰ ̙̌ ̙̙̙̉̀̋́ ̃̂Ͼϴϻ́ϼϾϼ ̃̄ϴ̙̊϶́ϼϾϼ ϖϦϟ 
϶ϼϻ́ϴ̋ϴ̒̆̐ ϴϵ̂ ϶ϼϵ̙̄Ͼ̂϶̂ (̂ϸ́ϴ ̃ϴ̙̄̆̓ ϻ 10), ϴϵ̂ ́ϴ ̅϶̙Ͻ ̄̂ϻ̅̇ϸ (́Ϲ ̙̄ϸ̌Ϲ ̂ϸ́̂Ϸ̂ 
̄ϴϻ  ̇ ϻϴ ̙̀̅̓̊̐). ϖϼϵ̙̄Ͼ̂϶̙ ϴ́ϴϿ̙ϻϼ ̃̄̂϶̂ϸ̓̆̐  ̇ ̄ϴϻ̙ ϶ϼϻ́ϴ̋Ϲ́́̓ ϶̙̀̅̆  ̇ ̅ϼ̄̂̚ 
ϾϿ̙̆Ͼ̂϶ϼ́ϼ (϶ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ϴ̉ ϸϿ̓ ϶ϹϿϼϾ̂̚ ̄̂Ϸϴ̆̂̚ ̉̇ϸ̂ϵϼ, ̂϶Ϲ̊̐, Ͼ̂́ϹϽ, ̄ϼϵ, ϸ̂̄̂̅Ͽϼ̉ 
̅϶ϼ́ϹϽ, Ͼ̄̂Ͽ̙϶), Ϻϼ̄  ̇(  ̇̄ ϴϻ̙ ̇϶ϹϸϹ́́̓ ϶ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ Ͼ̂̄̀̂϶̂Ϸ̂ Ϻϼ̄̇), ̃ ̙̅Ͼ̇, ϾϴϿ̙̐̊̒ 
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̙ ̈̂̅̈̂̄  ̇ (϶ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ϴ̉ ϸϿ̓ ̃̆ϼ̙̊), Ͼϴ̄ϵϴ̙̀ϸ  ̇ (ϻϴ ̇϶ϹϸϹ́́̓ ϶ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ϼ 
Ͼϴ̄ϵϴ̙̀ϸ̇). ϡϴ ̄̂ϻ̅̇ϸ ϖϦϟ ϶ϼϻ́ϴ̋ϴ̒̆̐ ϶̙̀̅̆ ϵ̙̂Ͽ̂Ϸ̙̋́̂ ϴϾ̆ϼ϶́ϼ̉ ̄Ϲ̋̂϶ϼ́, 
̃Ϲ̄Ϲϸ̙̇̅̀ ϶̙̆ϴ̙̙̀́϶ ϔ ̙ ϙ. Ϣ̆̄ϼ̀ϴ̙́ ̄Ϲϻ̇Ͽ̐̆ϴ̆ϼ ̙̈Ͼ̅̇̒̆̐  ̇Ϻ̇̄́ϴϿϴ̉ ϶̅̆ϴ́̂϶ϿϹ́̂̚ 
̈̂̄̀ϼ; ́ϴ ̚  ̉ ̂̅́̂϶̙ ϶ϼ̃ϼ̅̇̒̆̐ ̃̂̅϶̙ϸ̋Ϲ́́̓ ̓Ͼ̙̂̅̆ ́ϴ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̒, ̓Ͼϴ 
϶̙ϸ̃̄ϴ϶Ͽ̗̓̆̐̅̓ ̅̃̂Ϻϼ϶ϴ̋ ,̇ ̙ ̅ϾϿϴϸϴ̒̆̐ ϻ϶̙̆ ̍̂ϸ̂ ̓Ͼ̙̂̅̆ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚. Ϙϴ̙́ Ͼ̂́̆̄̂Ͽ̒ 
̓Ͼ̙̂̅̆ Ϸ̂̆̂϶̂̚ ̃̄̂ϸ̇Ͼ̙̊̚ ϸ̂϶̂ϸ̓̆̐ ϸ̂ ϶̙ϸ̂̀ϴ ϴϸ̙̙̀́̅̆̄ϴ̙̊̚ ϻϴ϶̂ϸ ,̇ ́ϴ̋ϴϿ̐́ϼϾϴ 
϶ϼ̄̂ϵ́ϼ̋̂Ϸ̂ ̊Ϲ̉ ,̇ ̆Ϲ̉́̂Ͽ̂Ϸ̙϶ ̙ ϻ̙̀́́ϼ̉ ̀ϴϽ̙̅̆̄϶.  

Контроль якості комбікормів за розміщення і зберігання.  
Ϥ̂ϻ̅ϼ̙̃́ ̙ Ϸ̄ϴ́̇Ͽ̐̂϶ϴ̙́ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ϼ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ̒̆̐  ̇̅ϾϿϴϸϴ̉ ̅ϼϿ̂̅́̂Ϸ̂ ̆ϼ̃ ,̇ ϴ 

̇ ̄ϴϻ̙ ̉̚ ϶̙ϸ̙̅̇̆́̂̅̆ –  ̇̅ϾϿϴϸϴ̉ ̙̃ϸϿ̂Ϸ̂϶̂Ϸ̂ ̆ϼ̃  ̇́ϴ̅ϼ̃̂̀ ϴϵ̂ ϶ ̆ϴ̙̄. ϛϵϹ̙̄Ϸϴ̒̆̐ 
Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ϼ ̂Ͼ̄Ϲ̀̂ ϻϴ ̄Ϲ̊Ϲ̃̆ϴ̀ϼ ϻϷ̙ϸ́̂ ϻ ̃Ͽϴ́̂̀ ̄̂ϻ̙̀̍Ϲ́́̓, ϻϴ̆϶Ϲ̄ϸϺϹ́̂Ϸ̂ 
ϴϸ̙̙̀́̅̆̄ϴ̙̗̊̒. ϡϹ ϸ̂ϻ϶̂Ͽ̗̓̆̐̅̓: ϻ̙̀̌̇϶ϴ̆ϼ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ϼ, ϶ϼϷ̂̆̂϶ϿϹ̙́ ϻϴ ̙̄ϻ́ϼ̀ϼ 
̄Ϲ̊Ϲ̃̆ϴ̀ϼ, ̙ ϻϴ̙̅̀̋̇϶ϴ̆ϼ ̉̚ ̙̅̆̂̄̂́́̀ϼ ϸ̙̂̀̌Ͼϴ̀ϼ; ϻϵϹ̙̄Ϸϴ̆ϼ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ϼ ϶ ̂ϸ́̂̀  ̇
̅ϾϿϴϸ̙ ϻ ̅ϼ̄̂϶ϼ́̂̒, ϶̙ϸ̉̂ϸϴ̀ϼ ̙ ̙̀̌Ͼ̂̆ϴ̄̂̒; ̉̂ϸϼ̆ϼ ̃̂ ́ϴ̅ϼ̃  ̇Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀  ̇ϴϵ̂ ̃̂ 
̙̀̌Ͼϴ̉ ϻ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀̂̀ ϵϹϻ ϻϴ̅̆̂̅̇϶ϴ́́̓ ϶̙ϸ̃̂϶̙ϸ́ϼ̉ ́ϴ̅̆ϼϿ̙϶ (̆̄ϴ̙̃϶). ϧ ̄ϴϻ̙ 
ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶  ̙̇̀̌Ͼϴ̉  ̇̅̉̂϶ϼ̍ϴ̉ ϻ ϴ̅̈ϴϿ̐̆́̂̒, ϵϹ̆̂́́̂̒ ̙ Ͼϴ̀’̓́̂̒ 
̙̃ϸϿ̂Ϸ̂̒ ̉̚ ̂ϵϿϴϸ́̇̒̆̐ ̅̃Ϲ̙̊ϴϿ̐́ϼ̀ϼ ́ϴ̅̆ϼϿϴ̀ϼ ϴϵ  ̙̂̃ϸϸ̂́ϴ̀ϼ. ϧ ̄ϴϻ̙ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ 
̙ ̆ ̄ϴ́̅̃̂̄̆̇϶ϴ́́̓ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶  ̇̀ ̙̌Ͼϴ̉ ϻ϶Ϲ̄̆ϴ̒̆̐ ̂ ̅̂ϵϿϼ϶̇ ̇϶ϴϷ  ̇́ ϴ ϻϵϹ̄ϹϺϹ̙́̅̆̐ 
̙̀̌Ͼ̙϶. ϧϾϿϴϸϴ̆ϼ ϶ ̌̆ϴϵϹϿ̙ ̄̂ϻ̙̄϶ϴ̙́ ̙ ϻϴϵ̄̇ϸ́Ϲ̙́ ̙̀̌Ͼϼ ϻϴϵ̗̂̄̂́̓̆̐̅̓. ϧ ̄ϴϻ̙ 
϶ϼ̓϶ϿϹ́́̓ ̃̂̌Ͼ̂ϸϺϹ́ϼ̉ ̙̀̌Ͼ̙϶ ̉̚ ϶ϼϿ̇̋ϴ̒̆̐, ϴ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ϼ ̃Ϲ̄Ϲ̅ϼ̃ϴ̒̆̐  ̇ ̙̊Ͽ̙ 
̙̀̌Ͼϼ. ϥϾϿϴϸϼ ̙̃ϸϿ̂Ϸ̂϶̂Ϸ̂ ̆ϼ̃  ̇ϸϿ̓ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̄̂ϻ̅ϼ̃́ϼ̉ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶ ̂Ͼ̄Ϲ̀̂ ϻϴ 
̄Ϲ̊Ϲ̃̆ϴ̀ϼ ̂ϵϿϴϸ́̇̒̆̐ ̃Ϲ̄ϹϷ̂̄̂ϸϾϴ̀ϼ ̙, ̓Ͼ ϶ϼ́̓̆̂Ͼ, ̍ϼ̆ϴ̀ϼ. Ϥ̂ϻ̙̀̍Ϲ́́̓ 
Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶ ́ϴ̅ϼ̃̂̀  ̇̅ϾϿϴϸϴ̉ ̃̂϶ϼ́́Ϲ ϻϴϵϹϻ̃Ϲ̋̇϶ϴ̆ϼ ϸ̂ϵ̄̂̓Ͼ̙̅́  ̇ϻϵϹ̄ϹϺϹ̙́̅̆̐ ̙ 
̀̂ϺϿϼ϶̙̅̆̐ Ͼ̂́̆̄̂Ͽ̒϶ϴ̆ϼ ̓Ͼ̙̅̆̐  ̇϶̙̅̉ ̌ϴ̄ϴ̉ ́ϴ̅ϼ̃ .̇  

ϡϴ ̅̐̂Ϸ̂ϸ̙́ ́ϴϽϵ̙Ͽ̐̌ ̃̂̌ϼ̄Ϲ́ϼ̀ ̅̃̂̅̂ϵ̂̀ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̙̂̄̀϶ ̗ 
̄̂ϻ̙̀̍Ϲ́́̓ ̉̚  ̇̅ϾϿϴϸϴ̉ ̅ϼϿ̂̅́̂Ϸ̂ ̆ϼ̃ .̇ ϧ ̆ϴϾϼ̉ ̅ϾϿϴϸϴ̉ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ϼ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ̒̆̐ 
́Ϲ ϵ̙Ͽ̐̌Ϲ 20 ϸ̙ϵ. ϧ ̄ϴϻ̙ ̃Ϲ̙̄̂ϸϼ̋́̂Ϸ̂ ̃Ϲ̄ϹϾϴ̋̇϶ϴ́́̓ Ͼ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀̇ ϻ ̂ϸ́̂Ϸ̂ ̅ϼϿ̂̅̇ ϶ 
̙́̌ϼϽ ̆Ϲ̙̄̀́ ϻϵϹ̙̄Ϸϴ́́̓ ̃̂ϸ̂϶Ϻ̗̇̆̐̅̓ ϸ̂ 40 ϸ̙ϵ. ϘϿ̓ ̊̐̂Ϸ̂ ϻϴϿϼ̌ϴ̒̆̐ ̂ϸϼ́-ϸ϶ϴ 
̅ϼϿ̂̅ϼ ϶̙Ͽ̐́ϼ̀ϼ. Ϟ̂̀ϵ̙Ͼ̂̄̀ϼ, ̓Ͼ̙ ̙̀̅̆̓̆̐ ϸ̂ 7 % ̀ϹϿ̓̅̂-Ͼϴ̄ϵϴ̙̀ϸ́̂̚ ̙̙̅̇̀̌ ̇ 
̙̅̃϶϶̙ϸ́̂̌Ϲ̙́́ 2,5:1, ϻϵϹ̙̄Ϸϴ̒̆̐  ̇̅ϼϿ̂̅ϴ̉ ́Ϲ ϵ̙Ͽ̐̌Ϲ 10 ϸ̙ϵ, ϴ  ̇̄ϴϻ̙ ̃Ϲ̄ϹϾϴ̋̇϶ϴ́́̓ 
ϻ ̂ϸ́̂Ϸ̂ ̅ϼϿ̂̅  ̇϶ ̙́̌ϼϽ – ́Ϲ ϵ̙Ͽ̐̌Ϲ 20 ϸ̙ϵ [10]. 
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Розділ 4. Розрахунок вентиляційного обладнання 

 

4.1 Мета і задачі вентиляційних установок 

На комбікормових підприємствах більшість технологічних процесів 

супроводжуються утворенням великої кількості пилу всередині обладнання, яке 
може досягати вибухонебезпечної концентрації, а при виділенні в навколишнє 
середовище створює концентрації, небезпечні для здоров'я людей. Зменшення 
викидів пилу в атмосферу завдяки використанню в аспіраційних установках 
високоефективних пиловловлювачів не тільки захищає навколишнє 
середовище, але і дає економію цінних харчових і кормових продуктів, з яких 
складається пил. Робота аспіраційних установок в сукупності з 
пневмотранспортними, на підприємствах хлібопродуктів при видаленні повітря 
в атмосферу супроводжується інтенсивним повітрообміном і освітою вакууму в 
робочих приміщеннях. То може призвести до неорганізованого повітрообміну, 
при якому повітря проникає в приміщення через щілини і нещільності 
будівельних огорож (стін, вікон, дверей), а також при відкриванні вікон і 
дверей. 

Пил на сучасних комбікормових підприємствах різного походження, тому 
вентиляційним (аспіраційним) установкам надається особливе значення. 

Вентиляційні установки представляють сукупність спеціального 
обладнання (вентиляторів, повітропроводів, пиловідокремлювачі та ін). Його 
об'єднують в системи для здійснення повітрообміну шляхом створення 
доцільно організованих повітряних потоків в будівлях, каналах, камерах або 
захисних кожухах машин і апаратів. Це необхідно для забезпечення чистоти 
повітря в приміщеннях, де працюють люди, і виконання ряду технологічних, 
транспортних, а також противибухових і протипожежних функцій.  

Вентиляційні установки відсмоктують повітря від технологічного і 
транспортного устаткування, тобто здійснюють так звану аспірацію, 
створюючи всередині робочих просторів або захисних кожухів машин 
розрідження. Воно перешкоджає виділенню пилу назовні і викликає 
надходження в ці простори зовнішнього повітря, яке забирає із собою  
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надлишкове тепло і вологу, що виділяються при переробці зерна в борошно і 
крупу [23].  

Вентиляційні установки на зернопереробних підприємствах дозволяють 
при ефективній роботі: 

1) санітарно – гігієнічні задачі: 
– поліпшити і оздоровити умови праці, ліквідувати професійні 

захворювання  робітників; 
— створити необхідні гігієнічні передумови для підвищення 

продуктивності праці;  
— поліпшити санітарно-гігієнічний стан підприємств в результаті 

запобігання можливості конденсації вологи на внутрішніх поверхнях машин, 
розвитку мікроорганізмів, а також шкідників зерна й продуктів його переробки 
всередині аспіруючого обладнання; 

2) підвищити продуктивність млинів, круп'яних і комбікормових 
заводів, завдяки підтримці нормального ходу технологічного процесу, 
обумовлює, 

зокрема, підвищенням сипкості сит поліпшити якість борошна: 
— краще очищати зерно і сортувати продукти помелу; 
— попередити самозігрівання зерна, знизити вологість і запобігти 

розвиток шкідників; 
— зменшити втрати зерна, що виникають при переробці його в 

борошно і крупу внаслідок зменшення кількості зміток і розсіювання 
пиловидних продуктів; 

3) задачі пожежовибухобезпеки 

– запобігти можливості виникнення вибухів пилу і пожежі. 
 

4.2 Особливості проєктування аспіраційних установок 
комбікормових заводів 

Компоновку аспіраційних мереж комбікормових заводів виконують для 
таких транспортно-технологічних ліній: 

— розвантаження і складування зернової, м’якої та мінеральної 
сировини; 

— очищення та подрібнення; 
— дозування та змішування; 
— завантаження продукції в автомашини та вагони. 

Арк. 

84 
КРБ.ТЗіК.1.607-03.6.1  



Пиловидну сировину (борошно, БВД, вапно та інше ) як правило 
транспортують пневмо- та аерозольнотранспортними установками. 

При визначенні місць відсосу повітря від обладнання слід враховувати 
такі вимоги: 

— не дозволяється використання зернових норій для транспортування 
подрібнених та тонко дисперсних матеріалів; 

— обладнання, в якому створюються пило повітряні потоки 
підвищеної запиленості, слід аспірірувати через транспортні самопливи шляхом 
відбору повітря від норійних труб або місткостей. 

Завальні ями повинні бути максимально герметичними. Отвори над 
ямами для їх завантаження повинні забезпечувати пропускну потужність 
розвантажувальних засобів. 

Випускні самопливи із силосів і бункерів повинні мати регулюючі 
засувки. 

 

4.3 Основні принципи компонування аспіраційних установок 

До основних принципів компонування, якими слід керуватися при 
проектуванні об'єднання вентильованого обладнання в централізовані мережі 
слід віднести: 

 технологічний (об'єднання в загальну мережу повітроводів того 
обладнання, пил від якого досить однорідний за якістю; 

 одночасність роботи аспіраційного обладнання (об'єднання в 
загальну мережу одночасно працюючого обладнання); 

 спрощення траси повітропроводів; 
 експлуатаційну надійність і зручності автоматизації; 
 температурний принцип. 
 

4.4 Проєктування, підбір та установка локальних фільтрів за 
аеродинамічними показниками 

Для аспірації зерноочисного обладнання використовують фільтри-

циклони ZEO-FС, а також локальні фільтри ZEO-FV та ZEO-FG. Це дає 
можливість додаткового збереження маси кормового продукту шляхом 
зниження викидів у виробниче приміщення та атмосферу за рахунок високого 
коефіцієнта очищення повітря у рукавах пиловідділювача та повернення 
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продукту в потік матеріалу. 
На рис. 1 [24] наведені принципіальні схеми роботи фільтра циклона ZEO-

FС і локальних фільтрів горизонтального і вертикального виконання. 
 

4.5 Розрахунок аспіраційної мережі просіювача УЗ-ДМП-20А №1 і 
норії НМ-40 №5 

За додатком методичних вказівок [24] (табл.1) вибираємо значення втрат 
повітря на аспірацію обладнання: Qпрос=500 м3/год і Qнор=700 м3/год. 

Гідравлічний опір машин Ннор і Нпрос=50 Па.  
При виборі фільтра враховуємо підсоси повітря у мережу, включаючи 

обладнання і фільтр і загальні витрати повітря, яке повинен знепилити фільтр 
Qф. 

поблф QQQ  , м3/год  

де ΣQобл – сумарна кількість повітря, яке необхідно відібрати від норії і 
просіювача; 

    Qп – підсоси повітря у розмірі 5% від ΣQобл. 

    6050070005,005,0  проснорп QQQ м3/год. 

126060700500 фQ  м3/год = 0,35 м3/с. 

Вибираємо фільтр-циклон ZEO-FС-2000. Площа фільтруючої поверхні 
рукавів Fф.р =10,5 м2. 

Втрати тиску у фільтрі визначаємо за напруженістю тканини фільтра  

034,0
5,10

35,0

.


рф

ф

F

Q
q  м3/с·м2. 

За графіком Нф=f(q) ([24], рис. 4) визначаємо опір фільтра Нф=820 Па. 
Розраховуємо опір мережі 

удфповммер ННННН  , Па. 

де Ннор – гідравлічний опір найбільш віддаленої машини за магістральним 
напрямком Ннор=50 Па; 

    Нпов – опір матеріалопроводу за магістральним напрямком, Па; 
    Нф – опір фільтра; 
    Нуд – втрати тиску на удар, або вихід повітря в атмосферу, Па. 
Розраховуємо опір повітропровода за виразом  
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
2

)(
2

D

lН пов , Па, 

де λ – коефіцієнт опору по довжині повітропроводу; 
     l – довжина прямолінійних ділянок повітропроводів, м (l=22м); 
    D – діаметр повітропровода, м; 
    ξ – коефіцієнт місцевого опору; 
    υ – середня швидкість повітря в перерізі повітропровода, м/с. 
За номограмою Панченко ([23], с.252), знаходимо за витратами повітря і 

рекомендованою швидкістю його – (13…14 м/с) – λ/D, D, υ, Hдин. 

λ/D=0,097; D=180мм; υ=13,5м/с; Hдин=110 Па. 
Величину кожного місцевого опору в мережі за магістральним напрямком 

приймаємо ξ=0,2. 

Так, як у нас за магістраллю 12 місцевих опорів, то Σξ=12·0,2=2,4, 
Тому 499110)4,222097,0( повН  Па. 

Розраховуємо витрати тиску на удар.  
При факельному викиді 

2

2

вих
удН 
 , Па, 

де υвих – швидкість повітря на виході з конфузора, приймаємо 
υ=20…22м/с; 

ρ – густина повітря, яка для стандартного стану повітря складає 

1,2 кг/м3.  

290
2

222,1 2




удН  Па. 

165929049982050 мерН  Па. 

Тиск, який повинен утворити вентилятор збільшуємо на 10% і визначаємо 
за виразом 

182516591,11,1  мерв НН  Па. 

 

Витрати повітря, яке буде переміщувати вентилятор  

фв QQ  . 

За аеродинамічними характеристиками Нв=f(Qв) вибираємо вентилятор 

виробництва ВЦП-3. Число обертів вала п =3100 об/хв, ККД – η=0,51. 

Визначаємо необхідну потужність за точкою перетину характеристик 
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вентилятора і мережі, а необхідну потужність на валу вентилятора за формулою 

Пперв

вв
вент

HQ
N

 



36001000

, кВт, 

де ηв – ККД вентилятора (0,51); 

    ηпер – ККД передачі (0,98); 
    ηП – ККД, що враховує опір у підшипниках (0,98). 

3,1
98,098,051,036001000

18251260





вентN кВт 

Фактичну потужність електродвигуна Nу визначають за виразом: 

вентзу NКN  , кВт,  

де враховують коефіцієнт запасу потужності електродвигуна Кз. Для 
електродвигунів потужністю до 5 кВт Кз=1,15. 

5,13,115,1 уN  кВт. 

Вибираємо електродвигун марки 4А80В2 - потужністю N=2,2 кВт з 
числом обертів п=2930 об/хв, масою – 62 кг за комплектацією заводу-

виробника.  

 

4.6 Аспірація мережі, до якої входять: ваги ВБ-3000 №1 та конвеєр 
КСТ-200 №4 

Для аспірації із таблиці 1 [24] вибираємо значення втрат повітря для 
обладнання: Qв=600 м3/год, Qк=500 м3/год; Нв=20 Па, Нк=50 Па – опір 
обладнання. 

Величину підсосів повітря Qп в обладнанні і фільтрі, а також загальні 
витрати повітря, яке повинен знепилити фільтр ZEO-FС розраховуємо за 
виразом. Аспіраційне повітря відбирається одночасно від вагів, конвеєра і норії 
(ΣQобл). 

Qф =ƩQобл+Qп=Qв+Qк +Qп м3/год  
Кількість підсмоктуваного повітря приймаємо 5% від ΣQобл. 

Qф = 1,05*(400+500)= 945 м3/год= 0,26 м3/с 

За витратами повітря вибираємо модульний фільтр ZEO-FС-1000. 

Втрати тиску у фільтрі визначаємо за напруженістю тканини фільтра  𝑞 = 𝑄ф𝐹ф.р. = 0,264 = 0,06  м3/с·м2. 

За графіком Нф=f(q) (рис. 4 метод. вказівок) визначаємо опір фільтра 
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Нф=930 Па. 
Розраховуємо опір мережі, для чого складаємо площинну схему (рис. 3.1) 

удфповммер ННННН  , 

Па. 
де Нм – гідравлічний опір 

найбільш віддаленої машини за 
магістральним напрямком Нк=50 

Па; 
    Нпов – опір матеріало-

проводу за магістральним 
напрямком, Па; 

    Нф – опір фільтра; 
    Нуд – втрати тиску на 

удар, або вихід повітря в 
атмосферу, Па. 

Розраховуємо опір повітро-провода за виразом 


2

)(
2

D

lН пов , Па, 

де λ – коефіцієнт опору по довжині повітропроводу; 
     l – довжина прямолінійних ділянок повітропроводів, м (l=22м); 
    ξ – коефіцієнт місцевого опору; 
    D – діаметр повітропровода, м; 
    υ – середня швидкість повітря в перерізі повітропровода, м/с. 
За номограмою Панченко ([23], с.252). 
Знаходимо за витратами повітря і рекомендованою швидкістю його – 

(10…12 м/с) – λ/D, D, υ, Hдин. 

λ/D=0,097; D=180мм; υ=12,5м/с; Hдин=110 Па. 
Величину кожного місцевого опору в мережі за магістральним напрямком 

приймаємо ξ=0,2. 

Так, як у нас за магістраллю 12 місцевих опорів, то 

Σξ=12·0,2=2,4, 
Тому 499110)4,222097,0( повН  Па. 

Розраховуємо витрати тиску на удар.  
Так, як на виході з фільтру встановлюємо факельний викид – втрати 

 

Рис. 4.1 – Площинна схема аспіраційної 
мережі 
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тиску на удар визначаємо 

2

2

вих
удН 
 , 

де υвих – швидкість повітря на виході з конфузора, приймаємо 
υ=20…22м/с; 

ρ – густина повітря, яка для стандартного стану повітря складає 

1,2 кг/м3.  

290
2

222,1 2




удН  Па. 

Розраховуємо опір мережі 
Нмер=50+499+930+290=1769 Па. 

Тиск, який повинен розвивати вентилятор треба збільшити на 10 % 

Нв=1,1·Нмер = 1,1·1769 = 1946 Па. 

Витрати повітря, яке повинен переміщувати вентилятор 

Qв = Qф=945 м3/год 

Вибираємо вентилятор за параметрами Qв і Нв, використовуючи 
аеродинамічні характеристики вентилятора Нв=f(Qв) [3, додаток, табл.4 і 5]: 

вентилятор вітчизняного виробництва ВЦ 4-75 №3,15. Число обертів робочого 
колеса вентилятора та його ККД визначають за точкою перетину характеристик 
вентилятора і мережі, а необхідну потужність на валу електродвигуна 
визначаємо за формулою  

Пперв

вв
вент

HQ
N

 



1000

, кВт, 

де ηв – ККД вентилятора (0,72); 

    ηпер – ККД передачі (0,98); 
    ηП – ККД, що враховує опір у підшипниках (0,98). 

Nвент = 
945×19461000×0,72×0,98×0,98×3600 = 0,74кВт 

Фактичну потужність електродвигуна Nф визначають за виразом: 

..двелзф NКN  , кВт,  

де враховують коефіцієнт запасу потужності електродвигуна Кз. Для 
електродвигунів потужністю до 5 кВт Кз=1,15. 𝑁ф = 1,15 × 0,74 = 0,8 Вт. 

Остаточну потужність електродвигуна приймаємо N=1 кВт з числом 
обертів п=2850 об/хв за комплектацією заводу-виробника. 
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4.7 Аспірація мережі, до якої входять: змішувач УЗ-ДСО-3,0 №2, 
конвеєр КСТ-200 №5 і норія НМ-40 №7 

Для аспірації із таблиці 1 ([25], табл. 1 «Аеродинамічні дані 
технологічного та транспортного обладнання») вибираємо значення втрат 
повітря для аспірації конвеєра і норії: Qз=200 м3/год, Qк=500 м3/год, Qн=500 

м3/год; Нз=20 Па, Нн=50Па і Нк=50 Па – опір обладнання. 
Величину підсосів повітря Qп в обладнанні і фільтрі, а також загальні 

витрати повітря, яке повинен знепилити фільтр ZEO-FС розраховуємо за 
виразом. Аспіраційне повітря відбирається одночасно від змішувача, конвеєра і 
норії (ΣQобл). 

Qф =ƩQобл+Qп=Qзм+Qк+Qн+Qп м3/год  
Кількість підсмоктуваного повітря приймаємо 5% від ΣQобл. 

Qф = 1,05(200+500+500)= 1260 м3/год= 0,35 м3/с 

За витратами повітря вибираємо модульний фільтр ZEO-FС-2000. 

Втрати тиску у фільтрі визначаємо за напруженістю тканини фільтра  

034,0
5,10

35,0

.


рф

ф
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Q
q  м3/с·м2. 

За графіком Нф=f(q) ([25], рис. 4) визначаємо опір фільтра Нф=820 Па. 
Розраховуємо опір мережі, для чого складаємо площинну схему (рис.3.2) 

удфповммер ННННН  , Па. 

де Ннор – гідравлічний опір найбільш віддаленої машини за магістральним 
напрямком Ннор=50 Па; 

    Нпов – опір матеріалопроводу за магістральним напрямком, Па; 
    Нф – опір фільтра; 
    Нуд – втрати тиску на удар, або вихід повітря в атмосферу, Па. 
Розраховуємо опір повітропровода за виразом  


2

)(
2

D

lН пов , Па, 

де λ – коефіцієнт опору по довжині повітропроводу; 
     l – довжина прямолінійних ділянок повітропроводів, м (l=22м); 
    D – діаметр повітропровода, м; 
    ξ – коефіцієнт місцевого опору; 
    υ – середня швидкість повітря в перерізі повітропровода, м/с. 
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Рис.4.2 – Площинна схема аспіраційної мережі 
За номограмою Панченко ([23], с.252). 
Знаходимо за витратами повітря і рекомендованою швидкістю його – 

(10…12 м/с) – λ/D, D, υ, Hдин. 

λ/D=0,097; D=180мм; υ=12,5м/с; Hдин=110 Па. 
Величину кожного місцевого опору в мережі за магістральним напрямком 

приймаємо ξ=0,2. 

Так, як у нас за магістраллю 12 місцевих опорів, то 

Σξ=12·0,2=2,4, 
Тому 499110)4,222097,0( повН  Па. 

Розраховуємо витрати тиску на удар.  
Так, як на виході з фільтру встановлюємо факельний викид – втрати 

тиску на удар визначаємо 

2

2

вих
удН 
 , 

де υвих – швидкість повітря на виході з конфузора, приймаємо 
υ=20…22м/с; 

ρ – густина повітря, яка для стандартного стану повітря складає 

1,2 кг/м3.  

290
2

222,1 2




удН  Па. 

Розраховуємо опір мережі 
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Нмер=50+499+820+290=1659 Па. 

Тиск, який повинен розвивати вентилятор треба збільшити на 10 % 

Нв=1,1·Нмер = 1,1·1659 = 1825 Па. 
Витрати повітря, яке повинен переміщувати вентилятор 

Qв = Qф=1260 м3/год 

Вибираємо вентилятор за параметрами Qв і Нв, використовуючи 
аеродинамічні характеристики вентилятора Нв=f(Qв) [25, додаток, табл.4 і 5]: 

вентилятор вітчизняного виробництва ВР-89-75-3,15. Число обертів робочого 
колеса вентилятора та його ККД визначають за точкою перетину характеристик 
вентилятора і мережі, а необхідну потужність на валу електродвигуна 
визначаємо за формулою  

Пперв

вв
вент

HQ
N

 



1000

, кВт, 

де ηв – ККД вентилятора (0,72); 

    ηпер – ККД передачі (0,98); 
    ηП – ККД, що враховує опір у підшипниках (0,98). 

Nвент = 
1260×18251000×0,72×0,98×0,98×3600 = 0,92кВт 

Фактичну потужність електродвигуна Nф визначають за виразом: 

..двелзф NКN  , кВт,  

де враховують коефіцієнт запасу потужності електродвигуна Кз. Для 
електродвигунів потужністю до 5 кВт Кз=1,15. 𝑁ф = 1,15 × 0,92 = 1,1 Вт. 

Остаточну потужність електродвигуна приймаємо N=1,5 кВт з числом 
обертів п=2850 об/хв за комплектацією заводу-виробника.  
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Розділ 5. Електропостачання та енергозбереження  
 

5.1 Мета та задачі проектування  
Тема кваліфікаційної роботи: «Розробка технології підвищення 

ефективності використання сировини при виробництві комбікормової 
продукції».  

Продуктивність заводу 17,5 т/год, тривалість роботи: 12 годин на добу. 
Після будівництва комбікормового заводу у відповідності з проєктом 

електропостачання підприємства буде здійснюватися від одного з двох 
незалежних джерел енергії, основного та резервного, кабельними лініями з 
напругою 10 кВ 50 Гц, а електрична підстанція підприємства має містить два 
силових трансформатори.  

Компенсація реактивної потужності підприємства буде здійснюватися за 
допомогою конденсаторних установок. 

Живлення силових установок та електроприводів робочих машин в цехах 
підприємства буде здійснюватися трифазною системою напруг з номінальним 
значенням напруги 380/220 В 50 Гц, а мережа освітлення однофазною системою 
з напругою 220 В 50 Гц. 

Задачею теперішнього розрахунку є визначення повної потужності 
трансформаторної підстанції, вибір типу і потужності силових трансформаторів 
та установок для компенсації реактивної потужності, а також визначення 
перерізу і марки кабелів для системи внутрішнього електропостачання 
підприємства. 

 

5.2 Визначення розрахункової активної потужності підприємства 

Розрахункову активну потужність електричної трансформаторної 
підстанції приймачів підприємства визначаємо методом питомого споживання 
електроенергії за формулою: 

РР = 𝑊ПИТ⋅МДОБ

ТДОБ
,                                                 (5.2.1) 

де РР – розрахункова активна потужність підприємства, кВт  
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WПИТ – питома витрата електроенергії для вироблення 1 т комбікормів,  
WПИТ = 20…30 кВт∙год/т [32, табл. Д. 1], приймаємо WПИТ = 27,0 кВт∙год/т; 
МДОБ – добова продуктивність підприємства, МДОБ = 210 т/доб; 
ТДОБ – кількість годин роботи підприємства за добу, ТДОБ  = 12 год. 
Визначимо розрахункову активну потужність для підприємства:  

РР = 𝑊ПИТ⋅МДОБ

ТДОБ
= 27,0⋅21012 = 472,5 кВт.                                       (5.2.2) 

Визначимо розрахункову активну потужність на освітлення приміщень 
лампами накалювання: 

РОСВ = 0,1∙ РР,                                                       (5.2.3) 

Тоді:                        РОСВ = 0,1∙ РР = 0,1∙472,5 = 47 кВт. 
 

5.3 Розрахунок повної потужності трансформаторної підстанції з 
урахуванням компенсації реактивної потужності 

Повна потужність трансформаторної підстанції з урахуванням компенсації 
реактивної потужності визначається за формулою: 

SТП = √(РР + РОСВ)2 + (𝑄𝑃 − 𝑄КНОМ)2,                                    (5.3.1) 

де QP – розрахункова реактивна потужність приймачів: 
QP = РР ∙tgφ,                                                                   (5.3.2) 

де tgφ – коефіцієнт реактивної потужності, який знаходять по 
середньозваженому коефіцієнту потужності cosφ підприємства. 

tgφ = tg(arccosφ),                                            (5.3.3) 

для комбікормового заводу [33] cosφ = 0,85,  

тоді                                        tgφ = tg(arccos0,85) = 0,62, 

QP = РР∙tgφ = 472,5∙0,62 = 293 квар. 
Потужність пристроїв для компенсації реактивної потужності визначають 

за формулою: 
QК = QР – QЕ,                                                (5.3.4) 

де QЕ – оптимальна реактивна потужність, яка задається енергосистемою 
РЕС та звичайно складає: 

QЕ = 0,3∙(Рр + РОСВ).                                                  (5.3.5) 

Тоді для підприємства, що проектується: 
QЭ = 0,3∙(472,5 + 47) = 155,9 квар,  
QК = QР – QЭ = 293 – 155,9 = 137 квар. 
Вибираємо потужність, тип та кількість пристроїв для компенсації 
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реактивної потужності [34]. 

Таблиця 5.1 - Технічні дані конденсаторних пристроїв для 
компенсації реактивної потужності 

Тип Номінальна 

напруга 

UНОМ, кВ 

Номінальна 

потужність 

QНОМ, квар 

Номінальна  
ємність 

СНОМ, мкФ 

Число ступенів 
регулювання 

Маса, 
кг 

КСК2-0,4-67-

3У3 

0,4 67 487 1 60 

Сумарна потужність пристроїв для компенсації реактивної потужності 
складе: 

QК НОМ = n∙QНОМ,                                                                       (5.3.6) 

де n – кількість пристроїв для компенсації реактивної потужності, n = 3; 

QНОМ – номінальна потужність кожного пристрою, QНОМ = 67 квар. 
Тоді: 
QК НОМ = n∙QНОМ = 3∙67 = 201 квар, 
а повна потужність трансформаторної підстанції складе: 

SТП = √(РР + РОСВ)2 + (𝑄𝑃 −𝑄КНОМ)2 = √(472,5 + 47)2 + (293− 201)2 = 

527,6 кВ∙А. 
Потужність одного трансформатора SТР повинна забезпечувати 

навантаження не менш 60…80% повної потужності ТП SТП і складає: 
SТР = (0,6…0,8) ∙ SТП.,                                        (5.3.7) 

тоді                                        SТР = 0,7∙527,6 = 369 кВ∙А. 
Вибираємо тип силового трансформатора SТР НОМ ≥ SТР [35, 37]. 

Таблиця 5.2 - Технічні дані силових трансформаторів 

Тип 

Н
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а 
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S
Н
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М

, к
В

∙А
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напруга, кВ 

Ст
ру

м 
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ло
ст

ог
о 

хо
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, I
х%

 

Втрати  
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о 
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ми

ка
нн

я,
 U
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%

 

П
ер
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U
1Н

О
М
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, 
U
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О

М
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ло

ст
ог

о 
хо

ду
, Р

Х 

ко
ро

тк
ог

о 
за

ми
ка

нн
я,

 Р
К
 

ТМ400/10 400 10 0,4 2,1 1,05 5,50 4,5 

 

5.4 Перевірка потужності трансформаторів з урахуванням їх 
перевантажувальної здібності 

Використовуючи графік добового навантаження комбікормового заводу 
(рис. 5.1) [32], визначимо коефіцієнт завантаження трансформаторів: 
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КЗТ = 
𝛴𝑆і⋅𝑡і24⋅100,                                                       (5.4.1) 

де КЗТ – коефіцієнт завантаження трансформаторів; 
Sі – навантаження ТП на і-тої ділянці часу, %; 
tі - тривалість і-тої ділянки часу, год.  
Тоді: 

КЗТ = 
𝛴𝑆і⋅𝑡і24⋅100 = 20⋅1+42⋅1+38⋅1+68⋅2+78⋅2+48⋅1+80⋅1+90⋅2+85⋅1+68⋅1+78⋅3+72⋅2+75⋅3+72⋅2+75⋅124⋅100  = 0,70. 

                     

Рис. 5.1 - Графік добового навантаження комбікормового заводу 

Максимальна потужність навантаження заводу складає на протязі першої 
зміни з 9 до 12 годин tМ1 = 3 год., тоді загальна тривалість максимального 
навантаження за добу:    tМ = tМ1 = 3 год. 

За графіком допустимих силових перевантажень силового трансформатора 
(рис. 5.2) [35], визначаємо коефіцієнт допустимих перевантажень 
трансформатора: 

КДП = 1,14 при КЗТ = 0,70  та  tМ = 3 год. 
Потужність кожного з двох трансформаторів ТП з урахуванням їх 

перевантажень складе: 

SТР ≥ 𝑆ТП2⋅КДП
,                                                        (5.4.2) 

де SТП – повна розрахункова потужність трансформаторної підстанції, 
кВ∙А; 

КДП – коефіцієнт додаткового перевантаження трансформаторів. 
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Рис. 5.2 – Графік допустимих перевантажень силових 
трансформаторів для КЗГ: 

1 - 0,60; 2 - 0,65; 3 - 0,70; 4 - 0,75; 5 - 0,80; 6 - 0,85; 7 - 0,90; 8 - 0,95; 9 - 

1,00. 

Тоді: 

                                SТР ≥ 𝑆ТП2⋅КДП = 
527,62⋅1,14 = 231,4 кВ∙А. 

Уточняємо тип та номінальну потужність трансформаторів з урахуванням 
їх перевантажувальної здібності SТР НОМ ≥ SТР [34]. 

Таким чином, потужність кожного з трансформаторів може бути знижена 
від 400 кВ∙А до 250 кВ∙А. 

Таблиця 5.3 - Технічні дані силових трансформаторів 
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ТМ250/10 250 10 0,4 2,3 0,82 3,7 4,5 

 

5.5 Техніко-економічне порівняння роботи силових трансформаторів 

Визначимо приведені втрати у трансформаторі за формулами: 
∆Р′Х = ∆РХ + КЕ∙∆QХ,                                         (5.5.1) 

∆Р′К = ∆РК + КЕ∙∆QК,                                         (5.5.2) 

де ∆РХ, ∆РК – втрати трансформатора в режимах Х.Х. та К.З. вибираємо з 
таблиці 5.3, кВт; 
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КЕ – коефіцієнт економічного еквіваленту реактивної потужності, він 
залежить від потужності енергосистеми РЕС, він звичайно складає  

КЕ = 0,05 кВт / квар; 
∆QХ – реактивні втрати трансформатора у режимі Х.Х: 

∆QХ = 
𝑆НОМ ⋅𝐼𝑋%100 .                                                                   (5.5.3) 

∆QК – реактивні втрати трансформатора у режимі К.З: 

∆QК = 
𝑆НОМ⋅𝑈К%100 ,                                                                   (5.5.4) 

тоді         ∆QХ = 
𝑆НОМ⋅𝐼𝑋%100  = 

250⋅2,3100  = 5,75 кВт, 

∙                ∆QК = 
𝑆НОМ⋅𝑈К%100  = 

250⋅4,5100  = 11,25 кВт, 

                ∆Р′Х = ∆РХ + КЭ ∆QХ = 0,82 + 0,05∙5,75 = 1,11 кВт, 
                ∆Р′К = ∆РК + КЭ ∆QК = 3,7 +0,05∙11,25 = 4,26 кВт. 
Потужність, при якій економічно виправдано відключати від паралельної 

роботи один з двох трансформаторів визначають за формулою: 

SЕК = SНОМ∙
 

√2 ⋅ 𝛥РХ
𝐼𝛥𝑃𝐾𝐼 ,                                                         (5.5.5) 

де SНОМ – номінальна потужність одного трансформатора, кВ∙А. 

Тоді                      SЭК = 250∙√2 ⋅ 1,114,26 = 180,5 кВ∙А. 

Коефіцієнт навантаження двох трансформаторів m = 2 при цьому складе: 

S% = 
𝑆ЭК𝑚⋅𝑆НОМ

 ∙100%,                                                            (5.5.6) 

тоді                                S% = 
180,52⋅250 ⋅ 100 = 36,1 %. 

Таким чином, при навантаженні підстанції менш ніж S% = 36,1% один з 
трансформаторів можна відключити. 

По графіку добового навантаження (рис. 5.1) робимо висновок, що на 
протязі доби один з двох трансформаторів можна відключити у перебігу ∑t = 6 

годин на добу, що складе: 

∆ТМАХ% = 
𝛴𝑡24 ⋅ 100%,                                                (5.5.7) 

тоді                              ∆ТМАХ% = 
624 ⋅ 100 = 25,0%. 

При цьому тривалість використовування розрахункової активної 
потужності на протязі року зменшиться і складе: 

Т′МАХ = TМАХ∙100−𝛥ТМАХ%100 ,                                                (5.5.8) 

Арк. 

99 
КРБ.ТЗіК.1.607-03.6.1  

 



 

тоді                            Т′МАХ  = 5000∙100−25,0100  = 3750 год., 

де TМАХ – річний фонд годин роботи підприємства, для комбікормового 
заводу TМАХ  = 5000 год. 

 

5.6 Вибір перерізу жил та марки кабелю 

Визначаємо розрахунковий струм ТП до компенсації реактивної 
потужності: 

IP = 
1000⋅𝑆𝑃√3⋅𝑈НОМ

,                                                    (5.6.1) 

де SP – повна розрахункова потужність ТП без урахування компенсації 
реактивної потужності, кВ А: 

SP = √(РР + РОСВ)2 + 𝑄𝑃2,                                          (5.6.2) 

тоді                     SP = √(472,5 + 47)2 + 2932  = 557,7 кВ∙А, 

IP = 
557,7⋅1000√3⋅380  = 847,3 A. 

Вибираємо кабель АВРГ- чотихжильний з алюмінієвими жилами і 
полівінілхлоридною ізоляцією прокладений у землі. За таблицею [32] знаходимо 
стандартний переріз жил кабелю:  

SК = 120 мм2,  струм IДОП = 295 А. 
Тоді кількість паралельних кабельних ліній m складає: 
m = IP / IДОП = 847,3 / 295 = 2,9 од., 
приймаємо m = 4, тобто чотири лінії кабелю. 
Перевіряємо вибраний переріз жил кабелю на допустиму втрату напруги:  

∆U % = 
105⋅(РР+РОСВ)𝑈НОМ

2 ⋅ 𝑅Л,                                                     (5.6.3) 

RЛ = ρ∙ 𝐿𝑆О
,                                                                      (5.6.4) 

де ρ – питомий погонний опір алюмінію, ρ = 0,032 Ом∙мм2/м; 
L – довжина кабелю, L = 80 м; 
SО – загальний переріз жил паралельних кабелів, SО = SК ∙m = 120∙4 = 480 

мм2. 

Тоді: 

RЛ = 0,032∙ 80480 = 0,005 Ом, 

∆U % = 
105⋅(472,5+47)3802 ∙0,005 = 1,8 %. 
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5.7 Річні витрати електроенергії та їх вартість 

Річна витрата електроенергії на виробництво продукції та освітлення 
підприємства складе: 

WA = (PP+PОСВ) ∙ TМАХ ,                                                   (5.7.1) 

WA = (472,5 + 47)∙5000 = 2597500 кВт∙год. 
Вартість електроенергії складає: 

S0 = d0∙WA,                                                                      (5.7.2) 

де d0 – тариф на електроенергію, d0 = 4,75 грн./ кВт∙год., 
тоді:                                     
S0 = 4,75∙2597500∙= 12338125 грн. 
Розрахунки по економії електроенергії на підприємстві. 
Розрахунковий струм лінії живлення ТП після компенсації реактивної 

потужності складе: 

I′P = 
1000⋅𝑆ТП√3⋅𝑈НОМ  = 

1000⋅527,6√3⋅380  = 801,6 А, 

а струм лінії живлення зменшиться на: 

∆IР % = 
𝐼𝑃−𝐼𝑃𝐼𝐼𝑃 ⋅ 100% = 

847,3−801,6847,3 ⋅ 100 = 5,4%, 

що зменшить вартість втрат електроенергії в лінії живлення. 
Втрати електроенергії в лінії живлення складають: 
- до компенсації реактивної потужності навантаження підприємства: 
WЛ = 3∙RЛ∙𝐼𝑃2∙ TМАХ ∙10-3 = 3∙0,005 ∙847,32∙5000∙10-3 = 53843,8 кВт∙год, 
- після компенсації реактивної потужності навантаження підприємства: 
W′Л = 3∙RЛ∙I′2P∙ TМАХ ∙10-3 = 3∙0,005 ∙801,62∙5000∙10-3 = 48192,2 кВт∙год. 
Втрати електроенергії у трансформаторах складають: 
- при паралельній роботі двох трансформаторів у перебігу TМАХ : 

WТР = 2∙∆Р′К∙ TМАХ  = 2∙4,26∙5000 = 42600 кВт∙год, 
- при паралельній роботі двох трансформаторів у перебігу Т′МАХ : 

W′ТР = 2∙∆Р′К∙ Т′МАХ  = 2∙4,26∙3750 = 31950 кВт∙год. 
Витрати електроенергії на освітлення складають: 
- для ламп розжарювання: 
WОСВ = q∙ РР ∙ TМАХ  = 0,10∙472,5∙5000 = 236250 кВт∙год, 
- для люмінесцентних ламп: 
W′ОСВ = q′∙ РР ∙ TМАХ  = 0,04∙472,5∙5000∙= 94500 кВт∙год, 
де q, q′ - коефіцієнти, для ламп розжарювання q = 0,1; для люмінесцентних 
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ламп – у залежності від їх типу [33, табл. Д. 6], q′ = 0,035…0,060. 
Результати розрахунків по економії електроенергії зведені у таблиці 5.4. 

Таблиця 5.4 - Витрати та економія електроенергії 
Споживачі Втрати електроенергії, кВт∙год. Заощаджена 

електроенергія, 
кВт∙год. 

До впровадження 
заходів по 
заощадженню  

Після впровадження 
заходів по 

заощадженню 

Кабельна лінія WЛ = 53843,8 W′Л = 48192,2 ∆WЛ = 5651,6 

Трансформатори WТР = 42600 W′ТР = 31950 ∆WТР = 10650 

Освітлення WОСВ = 236250 W′ОСВ = 94500 ∆WОСВ = 141750 

Всього ∆W = 158051,6 

Загальна річна економія електроенергії на підприємстві за розрахунками 
складає ∆W = 158051,6 кВт∙год, а річна вартість заощадженої електроенергії 
дорівнює: 

∆S0 = d0∙∆W = 4,75∙158051,6 = 750745,1 грн., 
що складає: 

∆S% = 


%100

0

0

S

S 750745,112338125 ⋅ 100 =6,1 % 

від річної вартості електроенергії S0  = 12338125 грн. 
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Розділ 6. Охорона праці та техніка безпеки на 
комбікормовому заводі 

 

Сучасні комбікормові заводи являють собою складні виробничі 
комплекси, успішна експлуатація яких вимагає вирішення цілого ряду задач з 
дотримання правил техніки безпеки та охорони праці обслуговуючого персоналу 

і захисту оточуючого середовища, забезпечення високого рівня пожежо- та 
вибухобезпеки, контролю якості кормової сировини і готової продукції [36]. 

 

6.1 Аналіз небезпечних та шкідливих виробничих факторів, які мають 
найбільший вплив на працюючих 

Аналіз технологічної схеми комбікормового заводу показує, що в процесі 
роботи можуть виникнути наступні потенційно небезпечні й шкідливі виробничі 
фактори (НШВФ) (за НАОП 8.1.00.01-88) [37]: 

– рухливі частини технологічного обладнання (конвеєри – 1, 2, 5 поверхи, 
просіювальні машини – 4, 5 поверхи, змішувачі – 2, 3 поверхи, прес-гранулятор 
– 3 поверх, кондиціонери – 3, 4 поверхи, екструдер – 3 поверх, молоткова 
дробарка – 2 поверх, подрібнювачі – 2 поверх); 

– конструкції, які руйнуються (вибухорозрядні труби норій – 5 поверх), 
вікна та двері на всіх поверхах;  

– рухомі матеріали (вихідна сировина, розсипний комбікорм, 
гранульований комбікорм, що переміщується по самопливах і конвеєрах); 

– підвищена запиленість повітря робочої зони (молоткова дробарка – 2 

поверх, валкові подрібнювачі – 2 поверх, просіювальні машини – 4, 5 поверхи, 
конвеєри – 1, 2, 5 поверхи, норії –5 поверх); ГДК пилу складає 4 мг/м 3  за ДСТУ 

121.005 – 88 (домішка двоокису кремнію складає 2…10 %); 
– підвищена температура поверхні обладнання (кондиціонери – 3, 4 

поверхи, екструдер – 4 поверх, прес-гранулятор – 3 поверх, охолоджувачі – 2 

поверх);  
– підвищена температура повітря робочої зони (кондиціонери – 3, 4 

поверхи, екструдер – 4 поверх, прес-гранулятор – 3 поверх, охолоджувачі – 2  
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поверх). Норма 15…21 оС, температура повітря за постійними робочими місцями 
13…24 оС за НАОП 8.1.00.01-88;  

– підвищений рівень шуму на робочому місці (кондиціонери – 3, 4 поверхи, 

екструдер – 4 поверх, прес-гранулятор – 3 поверх, дробарка – 2 поверх, 
подрібнювачі – 2 поверх, транспортне обладнання); нормативне значення на 
постійному робочому місті дорівнює 80 дБА (згідно ДСТУ 12.1.003-83) [38]; 

– підвищений рівень вібрації на робочому місці (дробарка – 2 поверх, 
подрібнювачі – 2 поверх, кондиціонери – 3, 4 поверхи, екструдер – 4 поверх, 
прес-гранулятор – 3 поверх, просіювальні машини – 4, 5 поверхи). Нормативне 
значення віброшвидкості – 92 дБ при частоті вібрації технологічного обладнання 
60-63 Гц (ДСТУ 3.3.6.037-99) [39]; 

– підвищена чи понижена вологість повітря (кондиціонери – 3, 4 поверхи, 

екструдер – 4 поверх, прес-гранулятор 3 поверх, охолоджувачі – 2 поверх). По 
нормі відносна вологість не вище 75 % в холодний період, в теплий – 75 % при 
температурі 24 оС (згідно ДСТУ 12.1.005-88);  

– підвищена або понижена рухливість повітря – зони обслуговування 
технологічного обладнання в теплий чи холодний періоди року в залежності від 
погодних умов, влітку – протяги. Згідно ДСТУ 12.1.005-88, швидкість руху 
повітря не більше 0,4 м/с, температура повітря приміщень на робочих місцях 
13…24 оС; 

– підвищене значення напруги в електричному колі, замикання якої може 
пройти через тіло людини (все технологічне і транспортне обладнання 
підключене до мережі з напругою 380 В) [37]; 

– підвищений рівень статичної електрики (транспортне обладнання, 
поверхня просіювальної машини, дробарка, самопливні труби, бункера, 
аспіраційні установки); 

– відсутність чи нестача природного освітлення (особливо у холодний 
період); так як в виробничому приміщенні виконуються роботи четвертого 
розряду зорової роботи, тому коефіцієнт природного освітлення повинен бути не 
менше 1,5 % [ДСТУ 3.3.6.042-99] [40]; 

– ДСТУрі кромки, задирки і шорсткість на поверхні інструментів, 
обладнання (обладнання з рухомими деталями, різне допоміжне обладнання); 

– розташування обладнання на висоті відносно підлоги (конвеєри, головки 
норій (висота не менше 2 м) – 1, 2, 3, 5 поверхи, обслуговування бункерів – 2, 4, 

5 поверхи виробничого корпусу – висота до 3 м, обслуговування кондиціонера – 
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4 поверх;  
– хімічні фактори – премікси, БВД (вузол мікродозування – 4-5 поверхи) 

як складові частини комбікормів (шляхи проникнення – через органи дихання, 
шкіру, слизові оболонки; в великих кількостях викликають інтоксикацію 
організму людини); 

– біологічні фактори – бактерії, віруси, гриби, патогенні мікроорганізми, 
що перебувають на зерні, а також гризуни (пацюки), як макроорганізми; 

– психофізіологічні (монотонність праці, фізичне, динамічне та 
емоційнеперевантаження, перенапруга аналізаторів слуху, нюху).  

 

6.2 Заходи по забезпеченню безпечних умов праці 
Аналіз виробничого травматизму на комбікормових заводах показує, що 

біля половини всіх нещасних випадків настає в результаті грубих порушень 
правил та інструкцій з техніки безпеки та охорони праці. Більше, ніж у 40% 
працівників, які отримали травми, стаж роботи становив менше одного року.  

Рівень виробничого травматизму на комбікормових заводах залежить від 
ряду факторів: 

• утримання технологічного, електротехнічного, аспірацій- ного, 
транспортного, підйомно-траспортного та допоміжного обладнання у 
належному і технічно справному стані; 

• своєчасного навчання безпечним прийомам праці робітників, 
забезпечення їх справними засобами індивідуального захисту, спецодягом і 
спецвзуттям; 

• дотримання правил вибухобезпеки, норм магнітного захисту 
технологічного і транспортного обладнання, утримання у належному і 
справному стані вибухорозрядників і вогнеперегороджувачів; 

• рівня пиловиділення у виробничих приміщеннях, який не повинен 
перевищувати 2...6 мг/м3 в залежності від вмісту в пилові оксиду кремнію; 

• утримання в укомплектованому стані пожежних щитів, справних 
вогнегасників і систем пожежогасіння; 

• забезпечення нормованої освітленості робочих зон, рівня шуму і 
вібрації; 

• загального стану виробничої та технологічної дисципліни на 
підприємстві, рівня професійної підготовки кадрів; 

• утримання приміщень виробничих цехів і території підприємства в 
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порядку і чистоті. 
Відповідальність за дотриманням норм охорони праці, а також правил 

техніки безпеки та виробничої санітарії покладена на керівників підприємства і 
начальників цехів. На багатьох сучасних підприємствах для проведення вказаних 
робіт призначають спеціального фахівця - інженера з техніки безпеки. 

До роботи на комбікормових заводах допускаються особи, які пройшли 
курс навчання і знають будову та правила обслуговування всіх видів обладнання 
відповідно до фаху. Робітники, допущені до експлуатації обладнання, повинні 
пройти ввідний інструктаж з техніки безпеки на своєму робочому місці, знати 
правила пожежної безпеки, вміти надавати першу медичну допомогу при ура-

женні електричним струмом. Через кожні шість місяців повинен проводитись 
повторний інструктаж за програмою ввідного інструктажу на робочому місці з 
урахуванням специфіки роботи. Якщо стався нещасний випадок або виявлено 
порушення правил техніки безпеки, адміністрація підприємства зобов'язана 
провести позачерговий інструктаж. Рекомендується щорічно проводити на-

вчання робітників з питань техніки безпеки за шести- восьмигодинною 
програмою. Знання оцінюють кваліфікаційною комісією з числа інженерних 
кадрів підприємства. 

Обслуговуючий персонал комбікормового заводу повинен працювати у 
спецодязі. Забороняється одягати халати та інший спецодяг з довгими полами і 
широкими рукавами. 

Категорично забороняється допускати до роботи з обслуговування та 
ремонту технологічного та іншого обладнання сторонніх осіб. Запуск 
обладнання після зупинки з різних причин дозволяє головний інженер або 
механік заводу. Готовність до експлуатації обладнання, технологічних ліній і 
заводу в цілому оформляється актом. 

Забороняється експлуатувати технологічне обладання без підключення 
систем аспірації та залишати його без нагляду. Огородження, кожухи і захисні 
пристрої дозволяється знімати лише під час технічного огляду і ремонту. 
Технічне обслуговування механізмів, вузлів і агрегатів обладнання повинно 
здійснюватися при повному знеструмленні. В цьому випадку на пульті 
управління та на електрощитах розміщується інформація щодо відключення у 
зв'язку з роботою персоналу. За дотриманням цієї вимоги відповідає головний 
енергетик підприємства. При обслуговуванні електроустановок і мереж 
обов'язкове використання справних захисних засобів. До обслуговування 
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електроустановок допускаються особи, які мають належну технічну 
кваліфікацію, яка відповідає роботі, що виконується, і робочому місцю. 

Забороняється палити і користуватися приладами відкритого вогню, а 
також проводити електрозварювальні роботи в приміщеннях цехів під час роботи 
заводу. На проведення зварювальних або електрозварювальних робіт дозвіл 
надає головний інженер підприємства. Завод повинен бути зупинений. З вироб-

ничого приміщення необхідно видалити пил (у тому числі і з елементів 
будівельних конструкцій, технологічного, транспортного, аспіраційного та 
іншого обладнання. Місце проведення зварювальних або електрозварювальних 
робіт повинно бути огороджене, а також облаштоване засобами пожежогасіння. 

Особливої уваги потребує дотримання правил безпеки і охорони праці 
обслуговуючим персоналом складів підлогового і силосного типу. Складські 
приміщення та споруди повинні відповідати вимогам санітарних норм і 
проектування промислових підприємств та інших нормативних актів санітарного 
та пожежного нагляду. Механізовані склади підлогового типу для зберігання 
сипучої кормової сировини повинні бути обладнані пірамідальними решітками 
або вертикальними запобіжними колонами. Необхідно враховувати, що при 
зберіганні свіжозібраного зерна у результаті його дихання виділяється 
вуглекислий газ, який може стати причиною отруєння. Він важчий за повітря, 
тому він здатний проникати і накопичуватися в нижніх галереях. 

При роботі в складах силосного типу слід пам'ятати, що зависання або 
утворення склепінь матеріалу призводить до його періодичного обрушення. При 
значному об'ємі такого простору під завислим матеріалом під час його 
обрушення виникають великі місцеві напруження, що може призвести до 
руйнування силоса. Категорично забороняється робітникам спускатися в бункер 
або силос при утворенні воронки, склепіння, зависання або утворення інших 
пустот в матеріалі. Обрушення матеріалу у цьому випадку досягається при 
застосуванні спеціальних засобів. 

Категорично забороняється проникати всередину бункера або силоса або 
виходити на зернову масу без спеціального трапу. 

Матеріали з низьким коефіцієнтом внутрішнього тертя, наприклад, зерно 
проса, є небезпечними. Важкі предмети, покладені на поверхню таких 
матеріалів, вільно опускаються на дно. 

При роботі всередині бункера або силоса після повного вивантаження 
матеріалу слід пам'ятати, що при вмісті в повітрі мучного пилу у кількості понад 
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10 мг/м3 може статися вибух пилоповітряної суміші. Тому як переносне 
освітлення при роботі всередині таких ємкостей слід застосовувати спеціальні 
світильники з захисною решіткою та стінками і напругою не вище 36 В. 

Поряд із загальними правилами безпеки слід відмітити декілька 
особливостей стосовно комбікормових заводів. При транспортуванні сипучих 
компонентів комбікормів, розсипних і гранульованих комбікормів в результаті 
тертя в матеріалопроводах накопичується статична електрика, потенціал якої 
може сягати 10000 В. Тому всі бункери, силоси, технологічне, транспортне та 
аспіраційне обладнання повинно бути заземлене. Для запобігання виникнення 
небезпечного розряду статичної електрики також рекомендується заземлювати 

транспортні засоби при вивантаженні кормової сировини і завантаженні 
комбікормів. 

Силоси і бункери повинні щільно закриватися люками, в які повинні бути 
вставлені міцні металеві решітки, закріплені болтами або спеціальними замками. 
Спускання робітників в силоси дозволяється у разі крайньої необхідності за їх 
письмовою згодою. Для цього застосовують спеціальні лебідки, які 
випробовують і оглядають не менше одного разу на рік. Лебідку випробовують 
вантажем, який повинен удвічі перевищувати граничне робоче навантаження. 
Робітник, який спускається у силос, повинен пройти медичний огляд і мати 
допуск на спускання у силос. Він повинен бути одягнутим запобіжним поясом, 
прикріпленим до сідла, і пожежним паском з карабіном, до якого кріпиться 
страховий канат. Страховий канат і пожежний поясом випробовують вантажем 
в 500 кг протягом 600 с. Робітник повинен одягнути на голову захисну каску. 
Перед спусканням робітника силос ретельно провітрюють і перевіряють на 
наявність вуглекислого газу, використовуючи газоаналізатор або індикаторний 
папір. Якщо таких засобів перевірки немає, спускання робітника в силос без 
шлангового протигазу суворо забороняється. 

Під час спускання робітника в силос вивантаження продукту з нього 
припиняють. У спусканні робітника повинні приймати участь ще три робітники: 
для управління лебідкою, для спостерігання за безперебійним стравленням 
повітряного шланга і для стравлювання запобіжного каната. Робітнику у силосі 
під час виконання робіт забороняється відокремлювати запобіжний канат від 
пояса, покидати сідло і ходити по насипу, тому що це може привести до провалу 
у приховані порожнини, які утворюються при вивантаженні сипучих матеріалів 
з силосів. 
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Бункери, силоси необхідно оглядати не рідше одного разу на 10 днів, при 
необхідності очищувати від залишків сировини і пилу.  

При експлуатації технологічного, транспортного та іншого обладнання 
забороняється запускати їх у несправному стані або при несправній сигналізації. 

При обслуговуванні норій слід пам'ятати, що різниця у масі порожніх і 
наповнених ковшів може призвести до провертання привідного і натяжного 
барабанів, що може стати причиною травмування робітників. Тому перед 
обслуговуванням норію ставлять на гальмо, а для розчищення завалених 
башмаків норій слід використовувати тільки спеціальні скребки. 

Для безпечного обслуговування обладнання проходи між окремими 
машинами повинні бути не менше 800 мм, проходи між групами машин та інші 
проходи повинні бути не меншими 1000 мм. Обладнання без приводів і рухомих 
частин можна розміщувати біля стін на відстані на менше 250 мм. Висота 
проходу під площадками, транспортним та іншим обладнанням і його 
елементами повинна становити не менше 2000 мм [41]. 

 

6.3 Заходи з пожежовибухобезпеки 

Виробництво комбікормів пов'язане з переміщенням сипучих матеріалів, 
їх подрібненням, стиранням, просіюванням, змішуванням та ін. Все це приводить 
до утворення у великих кількостях виробничого пилу з органічних горючих 
речовин. На всіх етапах технології можливе виникнення 
пожежовибухонебезпечних пилоповітряних сумішей, які при попаданні в них 
іскри вибухають. 

Під час експлуатації транспортного і технологічного обладнання, 
приймання сировини і відвантаження готової продукції необхідно забезпечити 
своєчасне прибирання розсипів і пилу. Зменшенню викидів пилу сприяє також 
досконалість технології виробництва комбікормів. Чим менше застосовують 
транспортних механізмів, послідовних технологічних операцій, тим менше 
виділяється пилу. 

Для локалізації викидів пилу застосовують аспіраційні системи. 
Розрізняють декілька видів систем знепилення: 

 розгалужені мережі; 
 локальні мережі; 
 точкові фільтри. 

За своєю природою пожежа і вибух мають один і той же неконтрольований 
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процес окиснення різних горючих речовин з виділенням теплової енергії. При 
пиловому вибуху процес згорання речовини протікає стрімко, виникає 
надлишковий тиск, який спричиняє руйнування перешкод. Локальне нагрівання 
може привести до загорання горючого матеріалу і до виникнення пожежі, а при 
відповідних умовах - до вибуху. 

Відповідно до теплової теорії займання і горіння пилоповітряної суміші 
відбувається за наступними етапами. Частинки пилу, які знаходяться у 
безпосередній близькості від джерела займання, нагріваються до температури 
газифікації (теплового розкладання). При цій температурі з поверхневих шарів 
починають виділятися газоподібні і пароподібні продукти, утворюючи навколо 
окремих частинок паро-газоповітряні оболонки, які при відповідних 
концентраційних і температурних умовах займаються. Вибухонебезпека 
пилоповітряної суміші залежить від концентрації в ній горючої речовини. Якщо 
її концентрація нижча, або вища відповідної межі займання, то навіть за 
наявності джерела займання стійкий процес самопоширюваного горіння не 
виникає. 

Відомі наступні дрібнодисперсні горючі матеріали: 
I - найбільш вибухонебезпечні, з нижньою концентраційною межею 

займання менше 15 г/м3; 

II - вибухонебезпечні, з нижньою концентраційною межею займання 
від 15 до 65 г/м3 ; 

III - найбільш пожежонебезпечні, з нижньою концентраційною межею 
займання понад 65 г/м3 і температурою займання в стані аерогелю нижче 250 °С; 

IV - пожежонебезпечні, з нижньою концентраційною межею займання 
понад 65 г/м3 і температурою займання в стані аерогелю вище 250 °С. 

Діапазон характеристик дрібнодисперсних матеріалів комбікормових 
виробництв більш широкий, значна їх частина відноситься за 
пожежовибухонебезпекою до І і II класів пилу (найбільш вибухонебезпечні), 
тому на комбікормових заводах запроваджують системи запобігання 
виникненню і розвитку пожежовибухо- небезпечних ситуацій. 

Першою умовою успішного функціонування такої системи є дотримання 
обслуговуючим персоналом правил техніки безпеки, охорони праці, правил 
внутрішнього розпорядку і безпечної експлуатації будь-якого обладнання у 
виробничих приміщеннях. Другою умовою є створення безпечних умов 
зберігання сировини, при яких виникнення осередків самозаймання сировини 
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стає неможливим. Третьою умовою є забезпечення високоефективної роботи 
систем знепилення. Четверта умова - врахування пожежовибухонебезпеки 
виробництва на стадіях проектування та експлуатації комбікормових заводів [42-

44].  
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Розділ 7. Оцінка економічної ефективності 
інвестиційного проєкту 

 

7.1 Розрахунок необхідної суми інвестицій на будівництво 

Для здійснення будівництва комбікормового заводу необхідні грошові 
кошти для вкладення в основні засоби і в оборотні кошти – інвестиції. 

Таким чином, загальна сума інвестицій (І) складається з: 
- первісної вартості впроваджуваного обладнання (ПВоб); 

- первісної вартості будівельних робіт (ПВбуд); 

- оборотних коштів, які знадобляться комбікормовому заводу для 
випуску необхідного обсягу продукції (ОК). 

І = ПВ об + ПВ буд + ОК                               (7.1.1) 

Інвестиції в основні засоби є первісною вартістю запропонованого до 
впровадження обладнання та будівельних робіт. До складу первісної вартості 
впроваджуваного обладнання (ПВоб) входять вартість його придбання (Впр), 

транспортні витрати на доставку (Тр), заготівельно-складські витрати (Зс) та 
витрати на монтаж обладнання (Мн): 

        (7.1.2) 

         де Тр = 8 % від вартості придбання обладнання; 
Зс = 2 % від вартості придбання обладнання;  
1,2 – коефіцієнт, що враховує додаткові витрати  у розмірі 20 % від 

врахованої частини первісної вартості впроваджуваного обладнання. 
Вартість придбання та монтажу кожної одиниці впроваджуваного 

обладнання визначають за допомогою відповідних прейскурантів, довідників та 
прайс-листів. Загальну суму вартості придбання та монтажу впроваджуваного 
обладнання необхідно розрахувати за допомогою табл.7.1.  

Тр = 12038× 0,08 = 963 тис. грн 

Зс = 12038*0,02 = 240,1 тис. грн 

ПВоб = 1,2 ×(12038+ 963 + 240,1 + 1203,8) = 17333,9 тис.грн 

 

 

 

),(*2,1 МЗТВПВ нсрпроб 
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Таблиця 7.1 – Кошторисно-фінансовий розрахунок вартості 
придбання та монтажу впроваджуваного обладнання 

Назва обладнання   

 Марка 

Кіль-

кість 
одиниц
ь 

Вартість одиниці, 
тис.грн 

Кошторисна 
вартість, тис.грн 

облад-

нання 

монтажу облад-

нання 

монтажу 

Магнітний сепаратор 
№1 

УЗ-ДКМ-00 1 100 10,0 100 10,0 

Кондиціонер тривалого 
витримування №1 

СМ 2/5 1 1100 110,0 1100 110,0 

Екструдер ЕХ 617 1 1300 130,0 1300 130,0 

Охолоджувач з 
протитечійним 

потоком повітря №1 

TK-1800 1 700 70,0 700 70,0 

Подрібнювач валковий 
№1, №3 

Capacity KR 

16,2 

2 280 28,0 560 56,0 

Ваги бункерні №1 ВБ-3000 1 260 26,0 260 26,0 

Просіювальна машина 

№1 

УЗ-ДМП-20А 1 110 11,0 110 11,0 

Магнітні сепаратори 

№2, №3, №4, №5 

УЗ-ДКМ-01 4 150 15,0 600 60,0 

Молоткова дробарка УЗ-ДБМ-20 1 283 28,3 283 28,3 

Модуль мік-

родозування 

ММД-300-8 1 1600 160,0 1600 160,0 

Змішувач період. дії 
№1 

СП-500 1 260,0 26,0 260,0 26,0 

Змішувач періодичної 
дії №2 

УЗ-ДСО-3,0 1 950 95,0 950 95,0 

Кондиціонер тривалого 
витримування №2 

СМ901/СМ 30 1 1340 134,0 1340 134,0 

Прес-гранулятор PMV 919W 1 1435 143,5 1435 143,5 

Охолоджувач з 
протитечійним 

потоком повітря №2 

VK24X28R  1 795 79,5 795 79,5 

Подрібнювач валковий 
№2 

GRM 161 1 289 28,9 289 28,9 

Просіювальна машина 

№2 

TRZ 1500-3 1 356 35,6 356 35,6 

Всього         12038 1203,8 

Розрахунок інвестицій у будівництво проводимо на основі методу 
питомих капітальних вкладень. Питомі капітальні вкладення на будівництво 1 
кв.м. виробничої будівлі заводу складають 6000 грн. Додатково необхідно 

врахувати капітальні витрати на проведення комунікацій (20 % від інвестицій 
на будівництво). 

Враховуючи загальну площу виробничої будівлі 13,7*17,7 кв. м. 
інвестиції на будівництво становлять: 

Арк. 

113 
КРБ.ТЗіК.1.607-03.6.1 

  



ПВ буд = 13,7*17,7*5*6000 грн/кв.м. × 1,2 / 1000 = 8729,6 тис. грн 

Комбікормовому заводу знадобляться оборотні кошти. Обсяг оборотних 
коштів визначають за формулою: 

                          ОК = ОВ × Тоб / 360,                                                (7.1.3) 

де ОК – оборотні кошти підприємства; 
ОВ – обсяг виробництва продукції за рік (пункт 7.4); 

Т об – тривалість 1 обороту оборотних коштів (40 днів).  
ОК = 192290,4 × 40 / 360 = 21365,5 тис. грн. 
І = 17333,9 + 8729,6 + 21365,5 = 47429,1 тис. грн 

 

7.2 Розрахунок виробничої програми 

Розрахунок виробничої програми підприємства представимо у вигляді 
таблиці 7.2 та таблиці 7.3.  

Таблиця 7.2 – Розрахунок планового обсягу виробництва 
підприємства 

 Показники Значення 

1 Виробнича потужність підприємства, т/добу 210 

2 Плановий фонд робочого часу підприємства, діб  180 

3 Коефіцієнт використання виробничої потужності 0,7 

4 Плановий обсяг виробництва к/к на рік, тис.т 26,5 

Таким чином, плановий обсяг виробництва комбікорму становитиме 26,5  

тис. т на рік. 

Таблиця 7.3 – Виробнича програма підприємства 

Вид продукції Частка, % Обсяг виробництва, тис. т 

Рецепт КК-63-64 29,00 7,69 

Рецепт ПК-52-63 23,00 6,10 

Рецепт ПК-4-66 27,00 7,16 

Рецепт ОК-81-1-65 21,00 5,57 

Всього 100,00 26,5 

Виробнича програма розраховується шляхом розподілу загального обсягу 
виробництва між основними видами продукції на основі попиту.  

 

7.3. Розрахунок собівартості продукції 
Матеріальні витрати. Витрати на сировину та матеріали. 
Для кожного виду продукції наводиться калькуляція витрат на сировину 

за такою формою (табл. 7.4 – 7.8) 
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Таблиця 7.4 – Витрати на сировину на 1 т повнораціонного 
комбікорму  № КК-63-64 

Назва інгредієнту В 
рецепті, 

% 

Ціна 1 т 
інгредієнту, 

грн 

Вартість інгредієнту 

В 1 т 

комбікорму, 

грн 

У загальному 
обсязі вироб-

ництва, тис. грн 

Пшениця 3  5000,00 150,00 1153,5 

Ячмінь 1,7  5000,00 85,00 653,65 

Тритикале 30  4500,00 1350,00 10381,5 

Висівки пшеничні 30  3200,00 960,00 7382,4 

Мучка кормова пшенична 15  3700,00 555,00 4267,95 

Шрот соняшниковий СП 38 % 15  8000,00 1200,00 9228 

Дріжджі кормові СП 44 % 1,66  12000,00 199,20 1531,848 

Сіль поварена 0,94  12800,00 120,32 925,2608 

Знефторений фосфат кормовий 0,8  17500,00 140,00 1076,6 

Вапнякове борошно 0,9  500,00 4,50 34,605 

Премікс 1  45000,00 450,00 3460,5 

Всього 100,00 
 

5214,02 40095,81 

Таблиця 7.5 – Витрати на сировину на 1 т повнораціонного 
комбікорму № ПК-52-63 

Назва інгредієнту В 
рецепті, 

% 

Ціна 1 т 
інгредієнту, 

грн 

Вартість інгредієнту 

В 1 т 

комбікорму, 

грн 

У загальному 
обсязі вироб-

ництва, тис. грн 

Пшениця 20,7 5000,00 1035,00 6313,5 

Тритикале 20 4500,00 900,00 5490 

Висівки пшеничні 25 3200,00 800,00 4880 

Мучка кормова пшенична 20 3700,00 740,00 4514 

Макуха соняшникова СП 34 % 9,7 6500,00 630,50 3846,05 

Дріжджі кормові СП 44% 0,86 12000,00 103,20 629,52 

Сульфат лізину 0,23 40000,00 92,00 561,2 

Сіль поварена 0,31 12800,00 39,68 242,048 

Крейда кормова 0,2 1300,00 2,60 15,86 

Вапнякове борошно 2 500,00 10,00 61 

Премікс 1 50000,00 500,00 3050 

Всього 100  4852,98 29603,18 

Таблиця 7.6 –  Витрати на сировину на 1 т повнораціонного комбікорму 
№ ПК-4-66 

Назва інгредієнту В 
рецепті, 

% 

Ціна 1 т 
інгредієнту, 

грн 

Вартість інгредієнту 

В 1 т 

комбікорму, 

грн 

У загальному 
обсязі вироб-

ництва, тис. грн 

Пшениця 31,7 5000,00 1585,00 11348,6 

Кукурудза 18 5200,00 936,00 6701,76 

Тритикале 10 4500,00 450,00 3222 

Мучка кормова пшенична 10 3700,00 370,00 2649,2 

Соя повножирова СП 37 % 7,9 15900,00 1256,10 8993,676 
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Макуха соняшникова СП 34 % 9,5 6500,00 617,50 4421,3 

Дріжджі кормові СП 44% 4,92 12000,00 590,40 4227,264 

Монохлоргідрат лізину 98 % 0,1 75000,00 75,00 537 

DL-метіонін 98,5 % 0,11 115000,00 126,50 905,74 

Сіль поварена 0,16 12800,00 20,48 146,6368 

Монокальційфосфат  0,61 45000,00 274,50 1965,42 

Фосфат дефторований 2 25000,00 500,00 3580 

Крейда кормова 2 1300,00 26,00 186,16 

Вапнякове борошно 2 500,00 10,00 71,6 

Премікс 1 50000,00 500,00 3580 

Всього 100  7337,48 52536,36 

Таблиця 7.7 – Витрати на сировину на 1 т повнораціонного 
комбікорму № ОК-81-1-65 

Назва інгредієнту В 
рецепті, 

% 

Ціна 1 т 
інгредієнту, 

грн 

Вартість інгредієнту 

В 1 т 

комбікорму, 

грн 

У загальному 
обсязі вироб-

ництва, тис. грн 

Пшениця 16,4 5 000,00 820,00 4567,4 

Тритикале 20,0 4 500,00 900,00 5013 

Висівки пшеничні 15,0 3 200,00 480,00 2673,6 

Мучка кормова пшенична 20,0 3 700,00 740,00 4121,8 

Соя повножирова СП 37 % 0,9 15 900,00 143,10 797,067 

Шрот соняшниковий СП 38 % 20,0 8 000,00 1600,00 8912 

Дріжджі кормові СП 44 % 4,00 12 000,00 480,00 2673,6 

Знефторений фосфат кормовий 1,2 17 500,00 210,00 1169,7 

Крейда кормова 1,5 1 300,00 19,50 108,615 

Премікс 1,00 50 000,00 500,00 2785 

Всього 100  5892,6 32821,78 

Загальні витрати на сировину представлені у таблиці 7.8. 

Таблиця 7.8 – Розрахунок загальних витрат на сировину 

Вид продукції Обсяг виробництва, 
тис. т 

Витрати на сировину 
на 1 т, грн 

Загальні витрати на 
сировину, тис. грн 

КК-63-64 7,69 5214,02 40095,81 

ПК-52-63 6,10 4852,98 29603,18 

ПК-4-66 7,16 7337,48 52536,36 

ОК-81-1-65 5,57 5892,6 32821,78 

Всього 26,5 23297,08 155057,1 

Витрати на матеріали для фасованого комбікорму приймаються на рівні 
100 грн/т фасованого к/к. Передбачено фасувати 10 % продукції. 

В мат = 26,5 × 0,1 × 100 = 265 тис. грн  

Додаткові витрати на паливо й енергію 

Витрати на енергію у зв’язку із зміною обладнання в результаті 
реконструкції заводу можна розрахувати за формулою: 
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               E = N × Рріч ×  Гдоб × Кс × m / 1000                             (7.3.1) 

 де   N – сумарна потужність електродвигунів обладнання; 700 

Рріч – річний період роботи заводу в днях; 180 

Гдоб – середня тривалість роботи заводу за добу; 12 

Кс – коефіцієнт використання потужності електродвигунів; 0,7 

m – тариф за 1 кВт×год електроенергії (за звітними даними заводу). 5,5 

грн 

E = 700 × 180 × 12 × 0,7 × 5,5 / 1000 = 5821,2 тис. грн 

Витрати на паливо в зв’язку з організацією процесу гранулювання 
комбікормів на заводі розрахували за допомогою табл. 7.9.   

Таблиця 7.9 – Розрахунок додаткової вартості палива 
Показники Гранулювання 

комбікормів 

1. Річний обсяг гранулювання комбікормів, тис. т 26,5 

2. Норма витрачання умовного палива на гранулювання 1 тони 
комбікорму, кг 

12 

3. Річна потреба в умовному паливі, т 318 

4. Вид натурального палива газ 

5. Коефіцієнт переводу умовного палива в натуральне 0,88 

7. Річна потреба в натуральному паливі, т (або куб. м)  279,8 

7. Вартість 1 тони (або 1 куб. м) натурального палива, грн  8200 

8. Вартість річної потреби натурального палива, тис. грн 2294,4 

Загальні витрати на паливо та енергію: 
В пе = 5821,2 + 2294,4 = 8115,6 тис. грн 

Загальні матеріальні витрати: 
МВ = В сир + В мат + В пе                             (7.3.2) 

МВ = 155057,1 + 265 + 8115,6 = 163437,7 тис. грн 

Витрати на оплату праці 
По проєкту для роботи підприємства необхідно 1 виробничу зміну. У 

структурі персоналу додатковий та управлінський персонал складає 30 % від 
виробничого. 

Таблиця 7.10 – Розрахунок витрат на оплату праці на 1 зміну 

Склад виробничої зміни Кіль-

кість 

Розряд Годинна 
тарифна 
ставка, 
грн 

Фонд 
робочого 
часу, 
год/рік 

Фонд 
оплати 
праці, 
грн/рік 

Начальник зміни 1 6 33,63 4320 145281,6 

Оператор 2 5 32,17 4320 277948,8 

Вантажник 3 2 27,58 4320 357436,8 

Апаратник  2 4 30,57 4320 264124,8 
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Продовження табл. 7.10 
Технолог 1 5 32,17 4320 138974,4 

Електрик 1 3 29,11 4320 125755,2 

Всього основна заробітна плата 10    1309522 

Додаткова заробітна плата (60 %)     785713,2 

Всього основна і додаткова 
заробітна плата, 

    2095235 

Витрати на оплату праці на одну зміну – 2095235 грн 

Кількість змін – 1 

Загальні витрати на оплату праці виробничого персоналу – 2095235 грн 

Чисельність виробничого персоналу: 10 × 1 = 10 осіб. 

Чисельність невиробничого персоналу: 10 × 0,3 ≈ 3 осіб. 

Загальна чисельність персоналу – 13 осіб. 

При середній заробітній платі одного працівника невиробничого 
персоналу у 11000 грн, фонд оплати праці невиробничого персоналу складе: 

3 чол. × 11000 грн × 12 міс. / 1000 = 396,00 тис. грн. 
Загальні річні витрати на оплату праці складають: 
В оп = 2095,2 + 396,0 = 2491,2 тис. грн 

Відрахування на соціальні заходи 

Відрахування до Єдиного соціального внеску необхідно визначити, 
використовуючи встановлені ставки відрахувань  (22 %): 

В сз = 2491,2 × 0,22 = 548,1 тис. грн 

Витрати з амортизації основних засобів, нематеріальних активів та 
інших позаоборотних активів 

Амортизаційні відрахування будівель, споруд ( Абуд) та  обладнання 
( Аобл) можна розрахувати за формулою: 

(7.3.3) 

де ПВбуд та ПВобл – первісна вартість встановлених будівель, споруд та 
впроваджуваного обладнання; 

БВбуд та БВобл – балансова (залишкова) вартість демонтованих будівель, 
споруд та обладнання тощо;  

На – норма річних амортизаційних відрахувань для основних засобів 

групи 1, до складу якої входять будівлі та споруди (На = 5 %); для основних 
засобів групи 3, до складу якої входить технологічне обладнання (На = 20 %). 

А обл. = 17333,9* 0,2 = 3466,8 тис. грн 

А буд. =8729,6* 0,05 = 436,5 тис. грн 

А заг = 3466,8 + 436,5 = 3903,3 тис. грн  

  ,100/*
)()()( НБВПВА аоблбудоблбудоблбуд 
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Відрахування на ремонт будівель, споруд (РМбуд) та обладнання (РМобл) 

необхідно визначити у розмірі 30 % від амортизаційних відрахувань будівель, 
споруд та обладнання відповідно: 

(7.3.4) 

РМбуд =436,5 × 0,3 = 130,9 тис. грн.  

РМобл. = 3466,8 × 0,3 = 1040,0 тис. грн.  

РМзаг = 130,9 + 1040,0  = 1170,9 тис. грн. 
Загальні витрати за статтею «Амортизація» складають:  
3903,3 + 1170,9 = 5074,2 тис. грн. 

Додаткові інші витрати 

Інші витрати приймаємо на рівні 2 % від матеріальних витрат 

В інші = 162914,7 × 0,02 = 3258,3 тис. грн 

Всі статті собівартості продукції нового комбікормового заводу 
необхідно показати в табл. 7.11.  

Таблиця 7.11 – Розрахунок виробничих витрат підприємства 

Елементи  економічних витрат Сума витрат, тис. грн 

Всього, тис. грн на 1 т, грн 

1. Матеріальні витрати 163437,7 6167,5 

в тому числі: сировина та матеріали 155322,1 5861,2 

                       паливо та енергія 8115,6 306,2 

2. Витрати на оплату праці 2491,2 94,0 

3. Відрахування на соціальні заходи 548,1 20,7 

4. Амортизація основних засобів, нематеріальних 
активів та інших позаоборотних активів 

5074,2 

191,5 

5. Інші витрати 3258,3 123,0 

Всього витрат (собівартість виробленої продукції) 174809,5 6596,6 

Загальна величина виробничих витрат (окрім витрат на сировину) складає 
19752,4 тис. грн. 

Розрахунок річного обсягу реалізованої продукції та прибутку від 
реалізації продукції 

Рівень рентабельності по кожному виду продукції приймаємо в межах 10 

% від загальної величини виробничих витрат. 

Таким чином, річний обсяг виробленої та реалізованої продукції 
становитиме 192290,4 тис. грн, а прибуток – 17480,9 тис. грн на рік. 

 

 

 

,3,0
)()( АРМ облбудоблбуд  
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7.4 Оцінка економічної ефективності інвестицій у будівництво заводу  
Вихідними даними для оцінки економічної ефективності інвестицій у 

будівництво заводу є показники, що містяться в табл.7.13. 

Таблиця 7.13 – Вихідні дані для оцінки економічної ефективності 
інвестицій 

Показники Значення 

1. Річний обсяг реалізованої продукції, тис. грн  192290,4 

2. Повна собівартість річного обсягу реалізованої продукції, тис. грн 174809,5 

3. Прибуток від реалізації продукції, тис. грн 17480,9 

4. Чистий прибуток підприємства, тис. грн 14334,3 

5. Амортизація основних засобів, нематеріальних активів та інших 
позаоборотних активів, тис.грн 

5074,2 

7. Сума інвестицій у будівництво, тис. грн 47429,1 

Прибуток від реалізації продукції розраховують як різницю між 
виручкою від реалізації продукції та повною її собівартістю. 

Оцінку економічної ефективності інвестицій в будівництво 
комбікормового заводу здійснюють за допомогою показника строку окупності 
інвестицій (Т). 

 Строк їх окупності можна розрахувати за формулою: 
                                  Т = І / (ЧП + А)                                                      (7.5.1) 

де ЧП – чистий прибуток заводу; 
А – сума амортизаційних відрахувань, яка утворюється за допомогою 

норм амортизації від первісної вартості інвестицій в основні засоби в перший 
рік їх дії та від балансової (залишкової) вартості інвестицій на початок року у 
кожному наступному році.  

Власними коштами заводу для інвестування може бути сума чистого 
прибутку заводу та річної суми амортизації основних засобів заводу. 

Т = 47429,1  / (14291,5 + 5074,2) = 2,44 роки 

Строк окупності менше 4 років, тому проект будівництва є доцільним.  
Основні техніко-економічні показники будівництва нового заводу 

відображено в табл. 7.14. 
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Таблиця 7.14 – Основні техніко-економічні показники роботи 
комбікормового заводу 

Показники Значення 

1. Річний обсяг виробництва комбікормів у натуральному виразі, тис. т 26,5 

2. Реалізована (вироблена) продукція, тис. грн  192290,4 

3. Повна собівартість продукції, тис. грн 174809,5 

4. Прибуток від реалізації продукції, тис. грн 17480,9 

5. Витрати на 1 грн виробленої продукції, грн  0,91 

6. Середньооблікова чисельність персоналу за основною діяльністю, чол.  13 

7. Продуктивність праці, тис. грн/чол 14791,6 

8. Середньорічна вартість основних виробничих засобів, тис. грн 26063,5 

9. Фондовіддача, грн/грн 7,38 

10. Середньорічна вартість оборотних коштів, тис. грн  21365,5 

11. Рентабельність, %  

-          продукції 10 

-          виробництва 30,2 

12. Річна виробнича потужність, тис.т 37,8 

13. Коефіцієнт використання виробничої потужності 0,7 

14. Середня оптова ціна за 1 тонну комбікорму (без ПДВ), грн  7256,3 

15. Строк окупності будівництва, років  2,44 

Висновок: результати розрахунків свідчать, що на будівництво 
комбікормового заводу з лінією поглибленої теплової обробки зерна необхідні 
інвестиції у розмірі 47429,1 тис. грн., які будуть окуплені протягом 2,44 років. 
Таким чином можна зробити висновок, що будівництво комбікормового заводу 
продуктивністю 17,5 т/год є економічно доцільним. Представлений проект є 
економічно ефективним за умови забезпечення визначеного в розрахунках 
обсягу реалізації комбікорму. 
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Висновки та технічні пропозиції 
 

1. Обґрунтовано доцільність використання поглибленої теплової обробки 
зерна для збільшення поживної цінності готової продукції. 

2. На основі аналізу проблем технологій виробництва та сировинної бази 
оптимізовано рецепти повнораціонних комбікормів для сільськогосподарської 
птиці та тварин з мінімальною вартістю, які відповідають нормам годівлі та 
обмеженням по введенню компонентів і можуть бути використанні для їх 
повноцінної годівлі. 

3.  Розроблено технологію виробництва комбікормів, в основу якої 
закладена циклічна, порційна технологічна схема виробництва, що дозволяє 
уникнути самосортування попередніх сумішей і розсипних комбікормів, 
зменшити витрати сировини та питомі витрати на виробництво, що характерно 
для заводів з традиційною технологією. 

4.  Проведено технологічні розрахунки транспортного та технологічного 
обладнання, оперативних бункерів, на основі яких здійснено вибір 
технологічного обладнання з урахуванням енергоспоживання та ефективного 
коефіцієнту завантаження. 

5. Висока точність введення мікрокомпонентів і їх розподілу у складі 
комбікорму досягнута завдяки використанню багатокомпонентних вагових 
дозаторів, що працюють за принципом тензометричного вимірювання ваги, і 
лопатевих змішувачів, що забезпечують однорідність отримуваних сумішей на 
рівні більше 95%. 

6. Впровадження технологічного процесу кондиціонування дозволить 
виготовляти більш якісну готову продукцію та знизити витрати при 
послідуючому гранулюванні комбікормів. 

7.  Проведено розрахунок комунікації, встановлено що фактичні кути 
нахилу самопливів більше гранично допустимих, що забезпечує стабільну 
роботу технологічного і транспортного обладнання. 

8.  На основі розрахунків розроблено графічну частину кваліфікаційної 
роботи відповідно до вимог креслень та технічної документації. 

9.  Проведено розрахунок вентиляційного обладнання. Розглянуті 
особливості проєктування аспіраційних установок комбікормових заводів, 
основні принципи компонування аспіраційних установок. Розраховано 
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аспіраційну мережу просіювача УЗ-ДМП-20А №1 і норії НМ-40 №5 та аспірацію 
мережі, до якої входять: ваги ВБ-3000 №1 та конвеєр КСТ-200 №4, змішувач УЗ-

ДСО-3,0 №2, конвеєр КСТ-200 №5 і норія НМ-40 №7. 

10. Впроваджені заходи до компенсації реактивної потужності, зниження 
номінальної потужності силових трансформаторів та відключення одного з них 
у години зниження споживання електроенергії на підприємстві, а також вибір 

раціонального перерізу жил кабельних ліній живлення і заміні ламп 
розжарювання на люмінесцентні енергозберігаючі лампи дають щорічну 
економію електроенергії на суму ∆S0 = 750745,1 грн/рік, що складає ∆S% = 6,1 % 

від річної вартості електроенергії, яка складає S0  = 12338125 грн. 
11.  Оцінка економічної ефективності свідчить, що на будівництво 

комбікормового заводу з лінією поглибленої теплової обробки зерна необхідні 
інвестиції у розмірі 47429,1 тис. грн., які будуть окуплені протягом 2,44 років. 
Таким чином можна зробити висновок, що будівництво комбікормового заводу 
продуктивністю 17,5 т/год є економічно доцільним. Представлений проєкт є 
економічно ефективним та інвестиційно привабливим за умови забезпечення 
визначеного в розрахунках обсягу реалізації комбікорму. 
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https://ua-referat.com/%D0%9F%D1%80%D0%BE%D0%B5%D0%BA%D1%82%D1%83%D0%B2%D0%B0%D0%BD%D0%BD%D1%8F_%D0%B0%D1%81%D0%BF%D1%96%D1%80%D0%B0%D1%86%D1%96%D0%B9%D0%BD%D0%BE%D1%97_%D1%83%D1%81%D1%82%D0%B0%D0%BD%D0%BE%D0%B2%D0%BA%D0%B8_%D0%BA%D0%BE%D0%BC%D0%B1%D1%96%D0%BA%D0%BE%D1%80%D0%BC%D0%BE%D0%B2%D0%BE%D0%B3%D0%BE_%D0%B7%D0%B0%D0%B2%D0%BE%D0%B4%D1%83
https://ua-referat.com/%D0%9F%D1%80%D0%BE%D0%B5%D0%BA%D1%82%D1%83%D0%B2%D0%B0%D0%BD%D0%BD%D1%8F_%D0%B0%D1%81%D0%BF%D1%96%D1%80%D0%B0%D1%86%D1%96%D0%B9%D0%BD%D0%BE%D1%97_%D1%83%D1%81%D1%82%D0%B0%D0%BD%D0%BE%D0%B2%D0%BA%D0%B8_%D0%BA%D0%BE%D0%BC%D0%B1%D1%96%D0%BA%D0%BE%D1%80%D0%BC%D0%BE%D0%B2%D0%BE%D0%B3%D0%BE_%D0%B7%D0%B0%D0%B2%D0%BE%D0%B4%D1%83
https://agrotimes.ua/article/aspiracziya-na-elevatori-klyuchovyj-element-tehnologiyi/
https://agrotimes.ua/article/aspiracziya-na-elevatori-klyuchovyj-element-tehnologiyi/
https://simo.com.ua/ua/obladnannya/sitovozdushnyie-separatoryi/separator-bsh-150
https://simo.com.ua/ua/obladnannya/sitovozdushnyie-separatoryi/separator-bsh-150


35. Методичні вказівки до виконання розділу дипломного проекту 
«Електрозабеспечення та енергозбереження» для студентів професійного 
напряму / Укладачі: Монтік, Є.П. Штепа. – Одеса : ОНАХТ, 2008. - 15 c. 

36. НПАОП 15.0-1.01-17 Правила охорони праці для працівників, зайнятих 
на роботах зі зберігання та переробки зерна. 

37. НПАОП 40.1–1.01–97 Правила безпечної експлуатації 
електроустановок. 

38. ДСН 3.3.6.037–99. Санітарні норми виробничого шуму, ультразвуку та 
інфразвуку. 

39. ДСН 3.3.6.039–99.Державні санітарні норми виробничої загальної та 
локальної вібрації. 

40. ДБН В.2.5-28-2019 Природне і штучне освітлення. 

41. НАПБ Б.01.057-2006/200. Правила пожежної безпеки в 
агропромисловому комплексі України. 

42. НАПБ Б.01.008-2018. Правила експлуатації та типові норми належності 
вогнегасників. 

43. НАПБ А.01.001-2014. Правила пожежної безпеки в Україні. 

Арк. 
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