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HaM npejcTOMT DACOMOTPETE A OGCYAATH OpocieMy "ONTAMA3amAsS Tex-
OJIOTHYECRAX [PONECCOB A yOpaBIEHAS Ra4eCTBOM ﬂdsonoox;yro“‘

JUATHBAA XECTKOCTH DErNamMeHTa,COCTOSHAE BOOPOCA M3IATAET
CleIymuleM O0beMe H OOpALKe:

I. YrounaM o0mme DOHATHA: UDTAMAB&HEH TEXHOAOTWYECKAX Opomec-
" B "yopaBieHEHe KaueCTBOM MHCODpOnyKTUd

t

2. PaccMoTpuM (OpMH ynpaBieHRS TEXHOIOTAYECKAMA NpPONECCAME H
KPATEDEA RX ONTAMASALMAA,

3. [poanaimsmpyeM ypoBeHb HNOXTOTORIEHHOCTA TEXHONOTMYECRAX HPO-
18CCOB N0 yNpaRIeHARD HMA B ONTAMANBENX DEXAMAX.

4. ChopMynmpyem 3a7aud OTpacieBofi” HAYRM [0 YKABAHHHM BONPOCEN.

HUrax, o TepmprOonorMM. [oHATHEe "ONTAMABANMA TEXHOLOTHUYECKRX HpO-
neccos™ - eMroe M MHOrorpagsoe. OmHaRO, nc?aaquy MHGRRD, B MACHOR
IPOMHMNEHHOCTA MOX “oNTHMASAnAen” mearecoolpashd NOHAMATE OLEHKY Ka-
9eCTBEHHOI'O YPOBHA Oporecca no EByM farTopam:

- [EePBHA - rapasTAs BHOYCKA OPOLYKIAR C 38JAHHHM Ka4eCTBOM;

- BTOpO# - B XOZe Oponecca He INONKHO NPORCXONATE HOTEeph CHPhA,
AJA OHM LONERHH OHTH MAHNMAIBHHMA .







IO CONepRAHAA AX CACTEMH yNpaBjleHAs YCLOBHO MOXHO Da3feldTE HA
PopMATAOHHHE, KOMCMHADOBAHHHE d YOpABRJIOMAE .
Pasznuune QyExkum#k B cACTeMAX ynpaBieHAd ABIASTCA CAEICTBHEM:

-~ TIy6OKMX pasnpunii B camoM PA3MYECROM CYyuecTBE TEXHOJNOTAUECKHX
POIeCCOB MACHOH HpoMHMIeHHOCTA (yoo#i ckoTa COBEpNEHHO He NOXOE HA
[POA3BOACTBO KONOGAaCHKX M3Mendil; BHTONKA OAMEBHX EAPOB — Ha& ASI'OTOB-
JleARe KOHCEPBOB M T.I.);

- GonpmuM pasHoOCpA3MEM BTAX NPOLEccOB (Mg BHPACOTKA BaPEHHX
KONGacHHX m3mennit ucnonb3yeTcg Conee 20 pasil@yYHHX TEXHONOTAIECKAX
onepanpii) ;

- pa3IAuAfMRA B QONapaTHOM OCHAUEHMH, CTENEHA MexaHAsauan Tpyra,
KOHTPOJMPYEMHX DapaMeTpax Z ZpP.

BvecTe ¢ TeM, BCe TEXHOJOTAYECKAE NPONECCH AMEnT BechMa o0mue
eNA, 8 MMEHHO: BHIOYCK BHCOKROKSYECTBEHHHX B NAMEBOM OTHOMEHAR 0OpO—
IyLTOB, GOjee OON+Oe HCHOOJNB30BAHAE CHPhA A CHAXEHAE BEIHIMHH €I'0
OOT2DE B XONE TEeXHOJOTM4YeCKO# oOpacOTKA. VIMEHHO 3TA HeaR M MOTYT
OHTH CHOPMYNMPOBAHH KAK KPATEDHM ONTHMU3aIAA COJBMAHCTBA TEXHO-
JIOTHYECKRAX OpOLBCCOB B MACHOK NpPOMHIUIEHHOCTH. [Ipoune darTopa oml-
TUMA3AIAA , TAKAE KaK CHAZEHAE CTOMMOCTA NepepaCOTKA CHDPEBA, CHA-
®erAe 3aTpaT OpAMOTO TPYAA HA BHOYCK OPOIYKIAA, NOBHmMEHAEe NHMmeBol
LEeHHOCTA TOTOBHX MACHHX A3Menani, yBelddeHHAE CDOKOB XpaHEHAS AX H
IpyTae NOARHH OHTH ACOONB30BAHH B KAUECTBE OT'PAHATATENBHHX XDATE-
paeB onTAMA3anAR. ONHEAKO He BCe TEXHOAOTAYECKAME NPONECCH B MACHOM
OpOMHIVIEHHOCTA B DABHOE CTeNeHA NOATOTOEJEHH K CO3JaHAD 2(PexTAB-
HHX CHCTEM YOpaBIeHAS. B ONHAX NOJIHOCTED aBTOMATA3APYeTCHS YOP&B-
jleHue, B LDYTEX — ONepaTop MOEET HONYYATH OT CHCTEMH TOLBRO MEPOD~
MauAn.

OmeHKy NOATOTOBJEHHOCTA TEXHONOTHYECKMX OPONECCOB Lenecoo6paszso
OCYmeCTBIATE C yYeTOM CieRyRero:

TexHouorA4ecKal npouecc INONEeH OHTH NPOTPeCCHBHHM

HeaPeRTHBHO CO3MABATH LOPOTOCTOAMAE cucTeMy ¢ OBM mua oTMApan-
MAX TEeXHOJOTMUECKUX npomeccoB (mampumep Mg o6paCOTEA RumedHOH 060~
JIOYKi, NpO#3BOLCTBA RABOTHHX KODMOB HA (043€ BAKYYMHHX I'ODA30HTaNE-
HHX KOTJIOB H Ip.).
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o"VGWOC"‘F TEXHOJIOTA4YECKOT'O Mponecca

CHCTeM HeOOXOINMMO HMETH INOCTOBE
| IOMAMCH ODapameTpad B Tex
K, ONTAMA3ANMA TEPMRUECKO# 00pacoTHA
JaCHHX M3Meldil TpeOyeTcs He TOIABKO &HAJNNA3 Be-
anaM TennoBof o0paGOTKA, HO A CBE3h ee C

BXOLAWAX (PARTOPOB: TemnepaTypo# A

'POM COOJIOYKA, & TaKke A LpYyrAMA

aJIbHHM YTEM.

JdRYRHEH noTeph MaCCH 00 3
CEXAMaME )
KauecTBOM (apma

HJaHHHMA ,

»
, BHIOM M IHaM
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€XHOJIOTA49EeCROI'0 mpomecc

1

Kar OCYUeCTBATH ONTAMHA3&IAD.
HO B BO3MOX~-
Ha Hee, a TaKEe CpPeACTBA UX
nTCH cd,uaqp ROI'a NOCTaBJIeHHAA

”CIPD! IeficTBYWIEr0 TEXHOJOTHYE—
BHemHER cpernH. Hampumep

CH CHPBS NPH XOAOLMIBHOU
€r'0 B IJIGHKA HJIM HaHece-

HaGamraeMoCcTs 00BHEKTA

Lox aTAM NOHAMASETCH BOSMORKHOCTD MPAMHX M/IA KOCBEHHHX B3MepeHmi
Eapamempgr—, XAPAKTEPHESYLURX COCTOAHAE TEXHONOTMYECKOrO Opormecca.
K coxanenmn, B MACHOK NpOMHINEHHOCTA HMEETCA HELOCTATOYHO CBeJeHAi
Lo mHOTEM Opomeccam, TaKuM,Banpumep, Kak yooi crora, o6padoTKa cyOC-
UponykTOB, MKYP B Lp. 9TO He HO3BOAAET ONOAYIATH HEOOXOLMMyD MHPOD-
Mampo HenocpencTBEHHC BO BpeMsg OCPAaCOTRE @ 3aTPYLHAET OPraHAS&NAD
JOpapsieHEs OPOASBOACTBOM. AHanm3 meidcTBybme# TeXHOJOTHH MACHOM
OpOMHMICHHOCTA C OmeHKOf BX MO STHEM UYETHDEM OORA3ATeNAM NO3BOIRA
ChenaTk CACLYDMAE BHBOIH:

Pl TeXHONOTHYECKHX OPONECCOB B_HACTOAMEE BpPeMg HE TOTOB K Of-
aMu3amen HE 0a3e aBTOMATH3APOBAHHHY CACTEM M VIDABJICHAE AMA He—
ROTOpos Bpema OyHET OCYWECTBIXTHECH ONepaTODaMH .

K Taxam npomeccaM OTHOCATCH:
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- yc O 7 nepecwéorxa cEKoTa (B CBA3R C OTCYTCTBHEM
X onepamdsx OT OCe3TBAXABAHA
HYTDPOBRA Tym);
- 00paGoTKA CIABACTHX H MEPCTHHX CYONPOLYKTOB Me
ONaJKA, KaK HeHaOunraeMue MpPOmecCH;
MEyp A3-3a

Sy

X

ACOONB30BE 1 CJ Rk A, 0O-

1 POy KIAK
ONAAO WCHOAB30BATH 6r'0 BO3MOXHOC
MA B BCHOOMOTAT oIie pard AMA
OnHaKo npakTHKa [OKA3aka, 4TO REQOPMANAOCHHHE
OO3BOASOT TONBKC BHABLATH BO3HARAWIAE OTRIOHEHHAT B
YKA38HHHX TEXHOJIOTHYECKAX NpOIecCoB,
€HHO BHBOAATH WX B ONTHMANbHHK pexmm. Tal
HSTHh [PEAMYLECTBEHHO KOHTPOIBHHE (PyHEIAR

3 XONOMAABHHAKE .

310




Koxoac

TOPTOR

accopT

iITLg KOTODO]
PanBOHANEBHOMY -SOPEeKTHBHOMY HC-—
. Bce pacueTH MamEHa OCYWecT-
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mWecTBIfEeTCA N0 crexmyome# cxeme.lpern—
C pacueTHHM XHMHYECKEM COCTABOM.
TOPHHM 0OyTEeM COXepXaHMa OeJra, xmpa

38 CYeT KOMOHHADOBAHHA C LPYyTAMA Oap-
reme OBM BHNONHAeT (PyHKNME COBETUAKA OoE-
THMANBHHX pemeHH#, KOTOpHE OH OHAR HOBO3MOE-
g BEPopManar . [JomoCHHE CHCTEMH MOIyT OHTBH CO3-—
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B3LEeJKA TyN CKOT4, B 3aBACHMOCTR OT

& TOPTORAA.

€T onTmme

H¢

Iepmerocd B 3anace CH

B mnara,

b

=
(=
-
3
o
(=
TJ

CTR OPOR3BOI

3iI




Ha Gase pama TEXHONOTMYECKHAX [DONECCOR MOTYT OHTBH cosmanuy ACYTH
C ACHONb30BAHAEM KOMUBDTODA JNA HENOCPEICTBEHHON ONTAMH3SIMA HX Na-
pPaMeTpoB

K TaruM MOTYT OWTE OTHeCEHH B Goibmel mim MeHbme# CTemeHH:

= BCe€ 3TalH XONONUNBHOE 00paCOTRA MACOHDOLYKTOB;

— Temuosag 00paCoTKA BApeHHX KOAGac, COCACOK, MACHHX XAe00B,
[€YeHHNX H3IeAu#t U3 CBRHAHH;

= BHIOYCK MACHHX KOHCEpPBOB;
[IPOA3BONCTBO CHPOKONYEHHY ROAGAC.

V)
o
1

B 3TuX mensx MOryT OHTH CO3IaHH yapasnsgomde ACYTI.
Opennpasrie GApMH "Stark Weisel Foods Inc.® (CIHA)
BHPAOATHBAET OKOAO 50 HAMMEHOBAHAA ROIGACHHX A3nennt #
TennoByn 06paGoTry Bcex uamenmit OCyWLECTBAANT B TPEX VH
TeépmoarperaTax ¢ aBTOMATHYECKAM DETy/LADOBAHHEM DEREMOB F M@ p
Aaanosone 3Havedu#. [pom3BOLUTENBHOCTS meXa N0 TemIoBoi o0p
cocTaBlAeT Okono I40 T B cmeHny. Taxoit BHCOKOIM NPOU3BOLH TELb
TepMoarperaToB ynaaoch LOCTHYD B Pe3yNbTATE 3aMEHH IHMOBO
A ROOYEHAS OpAMEHEHWEM KONTWIBHOTO NPEnapaTts, a TAKKe IeRO
gl mpormecca TemwnoBOl O0pacoTRA Ha TpW 3Tana, HA KAXKIOM A3 KOTODHX
PETylapyeMse napameTpH rpewme# cpefH OOLNEPRABANTCH HA TpedyeMoM
JPOBHE aBTOMATHYECKA. VHTeHCHPHRAIMAA TennioBOk 00pacOTKA OpPOX
ofecnedeHa 38 CYeT HOBHMNEHAS KPaTHOCTA LAPEYAAUAH rpenmed Cpems IO
20 o0beMoB B MHHYTy. CasaTaprasg o6paCoTEa OGOPYLOBAHAS OCYHNEeCTEISeT
CA 0O UEHTPANN30BAHHOA CACTEME MOMKM ABTOMATHTECKE C BHOODOM ONTHMANE-
HHX ~ MODMAX 4 Ke3RHPHOADYDIMX CPeNCTs M A3MEHeHAEeM DEeXMMOB MOKRH

B Openenax no HABIEHAD pacTBopa Z0 49 atm m 0o TeMOeparype pacTBO-
pa mo 59°C.

Ecnm OH ynpaBneHue TeXHONOTHYECKAM nponeccoM OHAO OOPYYeHO nep-—
COHaly C HpRHATAEM DemeHdil 00 ONTAMANBHOMY HONGOPY A HCOONB30OBAHAD
CHPBA, COKpaleHAD BPEMEHA COCTaBISHNS Papme, PeryAdpPOBAHAS UACTO
MEHANMAXCA DEeXAMOB TeIJIOBO# OCDPAGOTRA, a Tarxe cadurapHoi ofpadorT-
KA OCODYZOBAHAA, TO GuAM OH HeM3GEXHH MHOTHE HenonpasAMHe OMMORY .

BrenpeHne aBTOMATH3ADOBAHHON CHACTEMH yopamieHAS TeXHOJOTHYEeCRA-
M npomeccamid N03BOJAJNO PE3KO COKPATHTEH KOAAYECTBO OpHHAMAGMHX One-
PaToOpoM OTBETCTBEHHHX peMeHM#, mepesecTA HA KOMIOBOTOD (QyHROAR yOo-—
paBlcana pacoTo# OCODPYAOBAHAS A 38 CUET STOr0 ACKINYATH TEeXHOAOTH~
YeCKR#l Opak @ 1O Opexena GORpaTHTH BpeMsa Ha H3TOTOBIEHHE RONGACHHX
Asxenni:
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CCCP, TIP m CUIA co3maz HeOOXOmAMHIF HayuHO-
1 00 paspadoTre ACYTH nng Bcex INpyr¥Mx nepedsc-

OJly4eHHHX BHBOZOB, MOEHO CHODMyAMpOBATH CHELYyHE
JICHAS HAYYHO-TEXHAYEeCRAX HCCAeNOBaHAl B 0GAQCTH On-
HYeCKAX NpOHeCCOB M yOpaBIEHAS KAYECTBOM MACOIDO-

AYATH YUCIO A: TEXHOJOI'HYECKHX OpOmec
'TATACTHYECKAM MATepRaNoM, paspadoTarsh

CRAE MOHENH M KDATEDAH

c

TEXHOMOTHYECKAX Oporeccax 00ecnedaTsh
ROCBERHHX Eﬁmepeﬂﬂ; napamMeTpo
OsHAEG A (OpMADPOBAHAE CHI'HALO
15TATaX DTAX H3MepsHHH ;

w g

OOTEHIAANBHYD YHDPABAAEGMOCTH TeXHOJAOIAYE-

HaJBRHOCTH paspacdarusaeMux ACYTI 3a cuer

BHOODa KOMIJIEKCA TeXHWYECKAX CDEICTH, C yde-
)A3BATAA CACTEMH. PACOMDATE IRANAS0H RCOOAB-

AHAM B MAKDO-OBM, 49TO NOBBOJMT CHA3SATEH NEepBOHA-

3aTpaTH, LYyOIUpPOBATH yOpaBJIEHAE B NOCTDOEHHE CHAC-

TeM H3 JOKAaJBHHX ABTOMATHSAPOBAHHNX YYACTKOB 0O NPHHNALY:

"OT 9aCTHOTO K odmeMy"

c.
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DES CAL

DE LA VIANDE

8¢
8C

ques, Bureau d'études spéc

autom

e
dustrie suivant les questions indiguees.
Ainsi, parlons sur la terminologie. La notion de "1'optimisa-

tion des processus techmologiques® est large et multifoerme, Cep

n-

dant, 2 notre avis, dans l'industrie de la viande 1l est ratiomnel
? ’
d'entendre par "optimisation® l'évaluation du niveau qualitatif se-

lon deux facteurs:

- premier -~ garantie de la production ayant la qualité de-
finie

- deuxid?me - au cours de processus il faut éliminer les per-
tes de la matidre-premidre ou les réduire au mi-

nimum,
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de 1l'opérateur. Ce qui est commum pour tous les systdmes de ges-
ion c'est la combinaison des fomctions d'information et de ges-

-

tion dams l'optimisation d'um processus. Cependant, la relatiom de

systimes de gestlom peuvent 8tre divigés em: systimes d'informat
on, combinés et de gestiom. La diversité des fonctioms des systd-
mes de gestion est le resultat de:

= la différence dans la nature physique des processus te
logiques de l'imdustrie de la viamde (pex. l'abattage du bétail ne
giq

ressemble pas & la production de la charouteriej la fonte des grals-

ses & la production des conserves eto.)
- grande diversité de cas processus (pour produire des sauc

8-

sons cuits on effectme plus de 20 opérations technolegigues diffé-
rentes)

- différences dans l'équipement, le degré de mecanisation du
travail, les paramdtres contr8lés etc.

D'autre part, tous les processus technologiques ont les buts
communs, notamment: la fabrication des produits, ayant une haute
qualité alimentaire, l'utilisation plus complite de la matidre-
premidre et diminution de =es pertes au cours du trailtement techno-
logique. Ce sont justement ces buts, gqui peavent &tre formulés com-
me orit¥res de l'optimisation de la plupart des processus techunolo-
giques dans l1l'industrie de la viande,

D'autres facteurs tels que la diminution du cofit de trailtement
de la mati®re-premidre, la diminution des dépenses de travail pour
la production, 1'augmentation de la valeur alimentaire des prodults
finis de la viande, augmentation de leur durée de stockage et d'aut-
res facteurs doivent &tre utilisés comme critdres restrictifs de
1l'optimisation. Cependant le degré de la préparation & la créatien
des systdmes effectifs de gestion n'est pas le méme pour tous les
processus technologiques de l'industrie de la viande, Dans uns sys-
tdmes la gestion est compldtement automatisée, dans des autres -
1'opérateur ne regoit que l'information. Il est rationnel d'effec~-
tuer lfévaluation de la préparation des processus techmologiques
considérant que: le processus technologique doit &tre progressif.

Il n'est pas effectif de créer les systdmes avec caloulateur élec-
tronique pour les processus technologique disparaissant (p.ex.
pour le traitement de boyau, la production des fourrages sur la
base des chaudidres horigontales sous vide etc.).

316



L'étude du processus technologique

Pour la création des systimes effectifs 1l faut avoir le ma-
tériel statistique bien fondé concernant les parametres changeants
et les indices économiques et technigues.

Ainsi, pour l'optimisation de processus du traitement thermi-
que des produits cuilts de la charcuterie il faut non seulement fai-
Te l'analyse de la valeur des pertes de la masse suivant les éta-
Pes du traitement thermique, mais aussi établir sa ilaison avec les
régimes du traitement et les facteurs suivants: la température et
la qualité de la farce, l'aspect et le diamdtre de boyau et les
autres données, obtenues par la voie expérimentale.

Maniabilité potentielle du processus technologlque

Les &laborateurs du systime doivent savoir comment effectuer
lt'optimisation, Avant de poser un probl2me il est nécessaire d¥tu-
dier non seulement la technologle, mais encore lea actions exté-

Yamys négatives possibles, de méme que les moyens de leur élimination.
On trouve les cas, lcrsque le but posé de la gestion n'est pas réa-
lisable dans les conditions d'un processus technologique en vigueur
% cause de l'sction nocive, du milieu ambiant. P.ex., 1l est impos-
8ible d'éviter les pertes de la masse de la matidre-premidre au
cours du traitement frigorifique dans le milieu aérien sang son con-
ditiopnement en film ou son revétement d'une couche retenant 1'humi-
dité.

Contrfle de l'objet

On emtend par cela la possibilité de faire les mesures direc-
tes ou indirectes qui caractérisent 1'état de processus technolo-
gique, Malheuresement, dans 1'industrie de la viande il y a peu
d'information sur beaucoup de processus tels que: 1'abattage, le
traitement des sodws—produits et des peaux etc. Cela ne permet pas
d'obtenir 1'information nécessaire directement au cours du traite-
ment et rend difficile ltorganisation de gestion de la productionm.
L'Bnalyse des technologies de 1'industrie de la viande et leur éva-
luation d'apreés ces quatre critdres a permls de faire les conclu-
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fait tous les calculs nécessaire ea 10 min.,

Le calculateur
l'operateur qui utilise la technique de calcul mécanique fatt le
méme travail en 8 heures

tec hmolog*quu est effectué d'aprds le schér

Ie proces:
suivant,
On prépare la farce ayant la composition chimique calculéde,
- :

teneur en eau

Puis, aprds avoir précisé dans le
matidre grasse et protéines, elle
avec les autres lots de la

‘acceptation de:
les & cause du retardement
peuvent €tre créés dans les
la graisse. Dans les pays tel

re de Homgrie on a mis au Eﬂstiqu?:

des bes

tage optimal des carcasses
production et la demande

Sur la base d'une

créés les gxstémea de gestion automatique avec

Etre
pour l'optimisation directe de leur paremdtres.

On peut rappa:1 eTr & Ceés processus:

- toutes les €tapes du traitement frigorifig
de la viandej
- traitement thermique des sauclissons cults, des

des pains de la viande, des produits du perc, cuits
- fabrication des conserves de la viande;
- production de saucissons fumées.
Dans ces buts peuvent &tre oréés les systémés de ges

automatique des processus technologlques.
La boucherie de firme "Stark Weisel Foods, Inc." (U
duit prés de 50 dénominations des produits de la charcu
des viandes fumées. On effectue le traitement thermique de tous
les produits dans les trois groupes thermiques aveo le lage
automatique des régimes dans une large étendse de valsu
dement de l'atelier du traitement thermique est de 140

te,
On a parvenu d'atteindre un tel rendement des groupes tk
ques & cause de remplacement de la torréfaction & fumée et du
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mage par l'utilisation d'un fumoir, de méme que la décomposition
du processus de traitement thermique en trois étapes, A chacun de
ces étapes les paramdtres controlés du milieu chauffant sont main-
tenus automatiquement au niveau éxigé. L'intensification du trai-
tement thermique du produit est assurée par l'augmentation de mul-
tiplicité de la circulation du milieu chauffant jusqu'au 20 volu~
mes par minute. Le traitement sanitaire de 1'équipement est effec-
tué automatiquement & 1'aide de systime centralisé de lavage avec
le choix des détergents et désinfectants optimaux et le changement
des régimes de lavage dans les limites de pression de la solution
Jusqu'au 49 ats (atmosphdres techniques de surpression) et de tem—
Pérature de solution jusqu'aun 59°C,

Si le personnel chargé de la gestion du processus technologi-
qQue devrait accepter les decisions sur le choix et l'utilisation
optimale de la matidre-premidre, la réduction du temps de composi-
tion de la farce, les régimes souvent changés du traitement thermi-
que et le traitement sanitaire de 1'équipement, les fautes irrémé-
diables seraient inévitables.

La mise au point de systime de gestion automatique des proces-
8us technologiques a permis deé réduire considérablement la quanti-
té des décisions importantes, acceptées par un opérateur, transfé-
Ter au calculateur les fonctions de la gestion de fonctionnement
de 1'équipsment et & cause de cela exclure les rebuts technologi-
ques ¢t réduire au wminimum le temps de la fabrication des produits
de la charcuterie suivants:

- de saucisses - de 3,5-4 h jusqu'ad 2 h

~ de bacon fumée — de 72 h & 12 h A partir du moment de la
Téception de la matidre-premidre Jusqu'a la transmission de la
Produotion emballée au dépst.

A présent 1'URSS, la RDA et les Etats Unis ont créé le poten-
tiel scientifique et technique nécessaire pour 1l'élaboration des
Systemes de gestion automatique de tous les processus énumérés.
Partant des conclusiens obtenues, on peut formuler les tendances
®ssentielles suivantes dans le domailne de l'optimisation des pro-
Sessus technologiques et la gestion de la qualité des produits de
la viande:

I augmenter le nomre de processus technologiques dtudids, les
8ppuyer par le matériel statistique, mettre au point les moddies
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mathématiques approximatifs et les critdres de gestion de ces pro-
cessus technologiques, de méme que les exigeances générales au pa-
ramé¢tres d'entrée et de sortie, les caractéristiques économiques
et techniques essentiels et leur liaison aveo les paramétres tech-
nologiques;

II montrer les procédés technologiques les plus progressifs
et perspectifs au cours de 5-~10 années & venir;

III assurer la possibilité des mesures directes ou indirectes

-

-

de paramétres des processus technologiques étudiés qui carac

sent leur état et la formation des signaux portant l'information
sur les résultats de ces mesuress

IV augmenter la maniabilité potentielle des processus techno-
logiquess

V élever la fiabilité de systémes de gestion automatique des
processus technologiques par le choix ratiomnel de l'ensemble de
moyens techniques, prenant en considération le développement futur
du systdme. Augmenter 1l'étendue de l'utilisation de la ligne et le
micro-calculateur électronique, qui permettera de réduire les dé-
penses initiales, doubler la gestion et la construction de sys
mes avec les seotions locales automatisées d'aprds le principe: du

sté-
perticulier au commun.

OOTUMA3ALMSA TEXHOIOTWYECKUX TPOLECCOB ¥ YIPABIEHUE
KAYECTBOM MACHHX OPOIYKTOB

KaHnm.TexH.HayR, Lom.30arEeB lyrza
Ceancroxo3giicTBeHHAS AKaNeMHAd,
Bpomiap, [oxsma

OCHOBH TEeXHOJNOrHA MACa A MACONPOLYKTOB, & CPenA HAX TAABHHM 00—
pasoM OGHOPASAKO-XMMAYECKAE OCHOBH CTPOGHHS M COCTaBa MAcaA B CYO-
NpOAYKTOB, NpoCieMH nocneyCo#lHOrO OROYEHEHRAS M CO3PEBAHAHA MICE,OX-
JAENEHAA N 3aMODAKABAHAS, & TAKKE MHOTHE BOINDOCH CO3DEBAHESA CHPO-
KONYEHHX Koundac, BHTONKM XMBOTHHX EMDOB, Hocoia R TepMRueckoff o0-
pacOTKE, PeONOrEl fapmeit HEOBOABHO NOXPOCHO paspaCoTaHH M OCBEMEHH
B MppoBoit npodeccronanbHOf AATEpPATYDE.

BumeCKA32HHOE HA B KOeM cayiae He 0003HQ4aeT, 4TO yKe DemeHH
BCe OCHOBHHE BONDOCH, 4YTO GECCMHCIEHHH NaibHe/mEe HCCIEeNOBAHEA OC—
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