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HCI10JIL30BAHHE MATEMATtMECKHX METO JOB H CPEJCTB BbRHCMTEJLHOil 
TEXHHKH JJIfl yilPABJIEHMfl KA^CTBOM MflCOIlPOjyKTOB

Kaaa.TexH.HayK B.A.Ppa$
CKB ACy MacoMoanpoM CCCP,
M o cK B a , CCCP

Jana a rocnoaa!
yBaxaeMae TOBapama!

Haa npeacTOHT pacoMonpeit a oöcyaaiB npoöaeny "0nTaiiH3anHH ie x -  
aoaoraaecKHx nponeccoB a ynpaBxeHaa xaaecTBOM iiaconpoayKTOB*.

yaaTHBaa xsctkoctb perxasieHTa,cocToaaae Bonpoca aaaaraeTca b 
caeayHBeM odiene a nopaaKe:

1. yTOHHHM oöntae aoHaraa: "onTHäiaaaaaa TexHoaoraaecKax npoqec- 
cob" a "ynpasaeHae KaaecTBOii naconponyKTOB".

2. PaccMOTpaii $opMH ynpaaneHaa TexaoaoraaecKaua npcu,eccana a 
xpaTepaa ax onTBMa3aqaa.

3. npoaHaaaaapyeu ypoBeaa noaroTosaeHHOCia TexHoaoraaecKax npo- 
aeccoB no ynpaBaeaan ana b onTanaxtHax pexuiax.

4. C$opnyaapyeii 3aaaaa OTpacneBOË*Hayra no yK33aHHHM Bonpoca*.

ÜT8K. o TepMaHoaoraa. noHHTae "onTaMH3anaa TexaoaoraaecKax npo- 
neccoB"- eMKoe a MHororpaaHoe. Ohhhko, no* Ham ŷ MHCKao, b mhchoë 
nPOMH3U16HHOCTa noa "onTHMH3au0eË"neiiecooôpa3HO noHBMarB oiieaxy xa- 
HecTseHHoro ypoBHH nponecca no Rnyu $aKTopan:

-  nepBHä -  ra p a H T H H  B H n y cK a  npoayimaH c 3aaaHHHM K a n e c T B O ii;

-  BTopot - b xoae nponecca He aoasHO npoacxoaaTB noTept capta,
axa OHa aoaxHa ôhtb mmuajibuma.
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• B 8tom cayaae "ynpaBJieHHe JtaaecTBOM MaconpoayKTOB" mokho c$op- 
MyjLHpoBatb , KaK ocymecTBJieHBe TexHomorHaecKoro npopecca b onMMatE»- 
8hx pexHMax.

3th jx m  $aKTopa Haaóoaee cymecTBeHHO OTpasawr BMíaee TexHomo- 
raja Ha oómy® 8$$eKTHBH0CTB npo03BomcTBa.

Ô HaKO ynpaaneüBe b oaTHMamBHnx pemusax bo3moeho toubko aa oc- 
HOBe noxHOít u oóteKTHBHOñ HH$opMao0E o npopecce 0 CBoeBpeiieHHoro 
0 npaBHüBHoro acnoxB30BamiH ee.

PaccMQTDHM nyTfl oflTHM0 3an00 yapaBmeHHa npoueccaMB, ÁHas03 ayó- 
jihkshkk b cn e im a xB H O fi naiepaType nooBGMe? cmemaTB bhboa, hto b 
CojiBnmHCTBe csoetó onTHMHsaoHa TexHomoraaecKHX apooeccoB b mhchoíí 
npOMHnnieHHOCTH 0 003,53306 CKCTeM ynpaBX8H0H KaaeCTBOM MOryT 0 5QJI- 
SHH <5a30pOBaTBCH Ha Dp0M6HeH00 MaTeMaT0H6CK0X MeTOflOB MO4eX0pOBa- 
H0H 0 CpeflCTB BHHBCJIíiTeJIBHOfi T6XHHKH .TojlBKO T8K0M HyTeM MOSLHO 
y n e C T B  BJLHHHHS tíOXBBOrO KOJX-iaeCTBñ HpEpOflHHX 0 TeXHOJJ.Or0HeCK0X 

$3KTopoB na KaaecTBO npoHyKu00, BemjraHy noiepB ¡nacen 0 oóecneaHTB 
ynpaBxeHae b oaTHMajiBHHX peraiuax.

B aocmemiiae r o m  b CCCP h 3a pyóesoM (b CHIA, JiaHH0 , UlBeiyjB.tPr, 
Ahtjibh 0 flpyrax cTpanax) paspadaTuuaeTca h pa3paóoT3H pan; aBTcaia- 
T030pOBaHHHX C0CT0M ynpaBJieH0H (ACym) B MHCH02 npOMHCIÍieHHOCM, 
no3BOXHXHuax b ÓomBmeS 0JU5 M6HB3e2 CTeaeaH aepeaaTB yapaBmaiomHM bh-  
hhcJ10t9jíbhhm uamHm $yHKE(H0 onepaTopa no üpbhhtb® pernera 0 Henoc- 
peacTBeHHOuy ynpaaaeH0E HcuojiHaTexBHHMB Mexara 3MaMa.

B odmetí B03,e Taiuie cbctsmh 03OópaseHH Ha cxeMe' I .
Oómee m s i k O J pasxHHHux TexHomoraHecrax npooeccoB b 0cnojiB3OBa- 

H00 0 X  K a K  C H CieM  OHT0M03ail0fl B p ea jtB H K X  npO03BOflCTBeHHHX C H T ya - 
U0h x , KaK HHCTpyMcHTa ana ynpaBaeaaa KaaecTBOM BHaycKaeMoñ n p c w y K - 

000, CH 0K6H 0H  ÜOTepB MÉCCH CHpBH BO BpSMH ero OÓpaÓOTK0 0 , B  0TOre, 
KaK cpe^cTBa cymecTBeHHOro aoBiinenaa skchombaeCKOñ 3$$eKT0BHocT0 
n p O 0 3 B O flC T B a .

Oómee xaa hhx coctobt TaKxe 0 b tom, hto,He3aB0caMO ot cTeneaa 
MexaHa3aiíK0 a aBTOMaT03aoao opo03BO5CTBa, ynpaBmemie TexHOjioraae- 
CK0M npcneccoM ocyiaecTBJiaeT oaepaTop. B kohühhom caeie ot oaepa- 
Topa 3SB0C0T 3$$eKTaBH0CTB apHHHMíjeMHX pemeHHü.

Oómee orna Bcex cectsm  yapasmemia 3aKm®aáeTca b coaeTaH00 0H$op- 
MauaoHHüx 0 ynpaHttaraüBX $yHKU0á b onT0M03aiysa apooecca. OmaaKO co- 
OTHomeHHe sthx $yHimañ pa3Ji0HHO. B 3aB0C0MOCTH ot apeHMymecTBeHHO--
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r o  co A e p a aH ü H  h x  cacTeM H  yn p aB iieH H H  ycjiO BHO  m o sh o  p a3 ,n e jiH T£  n a  h h -  

$opnauH O H H H e, KOMöHHHpoBaHHHö h  ynpaBH Æ om ae.

P a ju la n n e  $ yp .K iia 2  b  ca c T e M a x  yn p aB JieH H H  H B xn e T C H  ca e jrcT B a e M :

-  r jiy t ío K H x  p a 3 H a n a ñ  b  caMOM $H3anecKO M  cym e cT B e  T e x H O Jio ra n e c K a x  

n p o p e c c o B  m h c h o h  npoMHimieHHOCTB (y ö c ä  CKO Ta coBepmeHHO He ü o x o s  Ha 

üpoa3BO ACTBO  KOÄÖacHHX 0 3 n ejiH ñ  ; BHTOHKa aam eBHX s a p o B  -  n a  H 3 ro T O B - 

n e n a e  KO H cepBO B a  T . f l . ) ;

-  öo hbhihm  p a3H 00d p a3aeM  3 t h x  n p o iie c c o B  O m a  BHpaöOTKH B a p e a u x  

KO jiöacH H X  a 3 n e a a S  a c n o jiB 3 y e T C H  ö o jie e  2 0  p a3Jian H H X  T e x H O Jio ra n e c K a x  

o a e p a n a t ) ;
-  pa3JianaaM H b  annapaTHOM  o cH a m e n a a , cTen eH H  M exaH H 3auaa T p y f la , 

KO HTponapyeM HX napanne T p a x  a  ä p .

BM ecTe c  TeM, B ce  T e x H o n o ra n e c K a e  n p o q e c c H  HMeioT BecBM a oömae 

i íe i ia ,  a HMeHHo: B ü n y c K  B H C O KO Kan ecTB eH H u x b  h h iu bbo m  OTHom eaaa n p o -  

a y i-T O B , ö o x e e  n o a a o e  H cn o n £ 3 0 B a H a e  c h p b h  h  C H a s e a a e  b c j ih h h h h  e r o  

H o n p B  b  x o n e  T e x H o n o ra n e c K o ß  o ö p a ö o T K a . Mm c h h o  3t h  u e a a  a  M oryT 

ö h t b  c$o pM yjiapo EaH H  K a K  K p a T e p a a  onTHMa s a r ja a  dcuiBaiaHCTBa T e x n o -  

H o ra n e c K H X  n p o ije c c o B  b  m h c h o ü  npOM HnuieHHocTa.  Ilp o n a e $ a K T o p a  o n -  

TaMH3auaiä > T a  w ie  k b k  c  H a ze  Hae c t o h m o c t h  n e p e p a ö o T K a  c h p b h , c h h -  

s e a e  3 8 T p a x  npaM oro T p y jja  Ha B H n y cK  n p o s y r a ja a , noBHm eHae nameBOË 

peHHOCTH rO TO BH X MHCHHX H 3H 6H H 2, yBeHHHeHHe CpOKOB Xp aH eH BH  a x  a  
f lp y r a e  æ o h k h h  ö h t b  a cn o jiB s p B a H H  b  K a n e c T B e  o rp a n a  na t  e j ib h h x  k p h t b -  

p a e B  o n T a M H 3 aiia a . O jjH aKo He B c e  T e x H O Jio ra n e c K a e  n p o rje c c H  b  m h c h o ë  

HpOMHOUieHHOCTB B paBHOH CT6XieHH HOHTOTOBJISHH K  C 03flaH H B  3 $ $ e K T H B - 

h h x  ca cT e M  yn p a B Jie H H H . B o jjh h x  h o h h o c t b b  a B T O M a T a sa p y e T C H  y n p a B -  
j ie r ia e , b  a p y r a x  -  o n e p a T o p  M oxeT n o jiy m iT B  o t  cacTeM H  t o jl b k o  h h $ o p -  

Mauaffl.
OrjeHKy n o rtro TO B Jie H H o cTa  T e x H o a o r a n e c K a x  n p o ije c c o B  u e jie co o ö p a 3 H O  

ocym ecTB H H TB  c  yneTOM cn e u y ra n e ro  :

T e x H O Jio ra n e c K a fi n p o rte cc  u o n x e H  Öh t b  n p o rp e cca B H H M

H e s ^ e K T H B H O  c o 3 n a B a T B  A o p o ro cTO H m ae  cacTeM H  c  3BM ä j l h  OTM apas)- 

max T e x H o a o ra n e c K H X  n p o ije c c o B  (H anpaM ep jjjlh  o ö p a ö o T K a  KaaenH O fl oöo- 
H o n ite , r ip o a s E C jjc T B a  x h b o t h h x  k o p m o b  Ha ö a 3 e  BaKyyM HHX ro p H 3 0 H T a n £ - 

HHX k o t h o b  a  ä P - ) -



H3yH6H0CT£ TexHCxoranecKoro npoixecca

ÍM  G03AaHHH 3$$eKTHBHHX CHCTeM HeOÓXOXHMO HMeTB XOCTOBepHn2 
craMCTH'iecKM MaTepaax no 03MeHffioiiwMCfl napaMeTpaM h Texnaico—sko— 
HOMHaecKEM noKa3aTexxM. TaK.xyiH oiitmmh 331x00 TepMíiqecKoft otípaóOTKH 
apoixecca BapsHux KOxóacHHX 03jxexHK TpetíyeTca He tqxbko a nana 3 Be- 
xhhhhh noxepB Macea no 3TanaM TenxoBoM otípatíoTKH, ho 0 cbh3b ee c 
pexHMaME oÓpaóoTK0 0 pjwoM npexxBXOXHJHHX faKTopoB: TeMnepaTypoii 0 

KaaecTBOM papisa, bhxxom 0 waaMeTpoM oóoxohkh, a TaKxe 0 xpyrHMH 
flaHHHME, nojiyaaeMHME skchepHMSHTaxBHHM nyxeM.

UoTeHixHajiBHaH yiipaBXxeMoctb TexHOXorHaecKoro npoixecca

Pa3paóOTH0K0 CHCTeMH XOXKHH 3H8TB K8K OCymeCTBBTB OnT0MH3aH0JD. 
ÜP0 nocTaHOBKe sanana H3ynaeTCH He toxbko TexHOJioraa, ho 0 bo3moe-  
Hse BHeniHHe OTpxixaTexBHHe B03xeñcTBHx Ha Hee, a TaKKe cpexciBa 0X 
npeofloxeHHH. Ha npaRTaue BCTpenaioTcx cxynaa, xorxa nocTaBxeHHaa 
¡Wxb ynpasaeHHH HexocTHXHMa b ycxoBHHX xeñcTByiomero TexHOXorane- 
CKoro npoixecca, a 3-33 BpexHoro bxhhhhh BHeumet cpexH. HanpaMep 
H6B03M0KH0 HOXHOCTBK) H3Ó6KSTB HOTepB M3CCH CHpBH npH XOXOXHXBHOfi 
oópaÓOTKe b Bossynwoñ epexe (5e3 ynaKOBKH ero b mieHRB 0x0 HaHece - 
H0h BaaroyaepjtHBaKnwx noKpHTañ.

HadxBxaeMocTB oóBeKTa

ÜOJX 3T0M HOHHMaeTCH B03M0KH0CTB npHIÍHX 0X0 K0CB6HHHX 03M6peH0Ü 
PapaMeipoB, xapaKTepH3ymuHx coctohhhc TexHCXoranecitoro apoixecca.
K COXaXeHHB, B MHCHOÉ npOMHXXeHHOCTH BMeeTCH HeXOCTaTOHHO CB6XeH0fi 
flo MHorHM apopeccaM, TaK0M,aanpHMep, ksk ydoíi cKOTa, odpadoTKa cyó- 
cPoxyKTOB, niKyp 0 xp. 3to ae no3BoxaeT noxynHTB HeodxoxaMy» HH$op- 
«aruaiD HenocpexcTBeHHo bo bpbmh odpadoTKa 0 3aTpyxHxeT opraHH3anaB 
ynpaBJieHHH dpo03boxctbom. AHax03 xeficTByraxea TexHOXoraa mhchoíí 
0pOMHXXeHHOCT0 C 0D,6HK0® 0X HO 3THM HeTHpeM nOK33aTeXHM HO3BOX0X
CflexaTB cxexyauae bhboxh:

Phx TexHQXorHHecKHx npoHeccoB b HacTOHmee BoeMx He totob k  on- 
í .0M03aiiHH Ha (5a3e aBTOMaTH3hdob3hhhx CHCTeM a ynpasxeHHe hmh He- 
SoTopoe BPeMH dvxeT ocyiaecTBXHTBCH onepaTODaMH.

K TaKHM opopeccaM othochtch:
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- ydoñ a nepepadoTxa cxoTa ( b cbh3b c OTcyTCTsaeu ueTonoB oiien- 
xa xaxecTBa Ha Bcex oflepaimax ot odesnBaxHBaaaa a odecKpoBJiHBaHaa 
AO cteMKH fflKypa a HyTpoBKH Tym);

- odpadoraa CJLH3BCTHX a mepcTHHX cydnponyxTOB mbtosom nmapxa a 
onanxa, Kan HeHadmonaeMae nponecca;

- nepBBHHaa odpadoTKa mxyp H3-3a oTcyTCTBaa TexHHaecxax cpencTB 
KOHTpojiH a ynpaBJieHBH.

Ecna na yKa3aHHHX TexHonoraieexax npoiieccax onepaTopaM (MacTe- 
paM) coxpaflHTB ycnoBaa acnonB30BaHBa cydBexTaBHoa BH$opManaa, no- 
ayaaeMoK BH3yax£HO, to Beneaae ax b OHTBManBHHx pesaaax dynes ae- 
B03M0XHHM.

J¡AK hhx MoryT daTB npaMeaeaH aH$opnauaoHHae ACyTO, no3Boxarauie 
onepaTopy ananasaposaTB pe3yxMaTH padoia 3a npemmyn®® aepaon a 
Ha ooHOBe 3Toro npaHAMaTB onepasaBHHe penenaa.

Taa, üffiencxaa fapsia "CTa?MOc" nociaBana pany MacoxoMdaHaTOB Eb-  
poHH cacTeuy "TeneMaiax", ocymecTBaaraiyK) cdop naanux upa npaeMxe 
a nepepadoTKe cxoTa. B BHxacnHTenBHyio Maiuaay BBonaTca aH$opMaaaa 
HenocpencTBeHHO c anexTpoHHHX BecoB, xoTopaa xonapyeica a cnyxaT 
ocHOBaHaeM ana (JopMapoBaaaa HaxnanHHX, npoa3BoacTsa pacaeiOB c no- 
cTaBmHKaMa capta a noTpedaTexaua Maca, a xaxxe ana xoHTpona aa Be- 
jiaaHHOii noTepa Macea a saxonam apoayxTOB ydoa.

B CM (nTaT ASobh) gbapMa "Spenser" paspatioiana Taxae aH$opMa- 
uaoHHyu cacTeMy ana uexoB aepBaiHoi nepepadoTxa cxoTa a pa3aenxa 
Maca aa ToproBae oipyda. noxa3a?ean xonaxecTBa BBonaT b 3BM asTO- 
MaTaaeexa, a aoxa3aTena xaaecTBa aponyanaa oueHasaeT onepaTop bb-  
3yaaLHo a bbojíht b Mamaay BpyaHyB.

$apMa "Iowa Beef Processor's, Ino." (CM) enana B 1975 r . 
b 3KC£uiyaTaixHio MacoxoMdaHaT, BapadaTaBauiuañ 430 t roBanaHa b CMe- 
ay. Ha H6M ocymecTBnaeTca oxnaxneaae a pa3aenxa Macaax Tym c bh- 
nycxoM ToproBax oTpytíoB a MacHoro $apma. yiei capta a BHpadosaH- 
ho2 nponyKoaa noaaocTtio ocymecTBnaeT rombbetop 3 noxoneHaa. 3to 
no3Bonano acnoni>30BaTB ero bosmoshoctb ana ynpaBneacaa TpaacnopT- 
HaMa a BcnoMoraTentHaMB onepaaaaMH b xononanBHaxe.

Onaaxo npaxTaxa noxa3ana, hto aHfopMauaoHHae cacTeMa ynpasne- 
Haa no3BonaoT tojibko BaaBnaTB B03HHxaioinae OTxnoHeaaa b napaMei- 
pax yxa3aaHax TexHonoraaeoxax apoueccoB, ho He ho3bojihbt cBoeBpe- 
MeaHo BHBonaTt ax b onTaManBHaS pexaM. Taxae cacTeMa Moryr Banoa- 
hhtb npeaMynecTBeHHO xoHTponBHae $yHxaaa Ha npoasBoncTBe,a ax
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SKOHOMHHeCKaS 3$$8KTKBH0CTB OnpefleSSeTCH 3a CHeT OpraHH3aUBOHHHX 
i>8HTOpOB.

Piin TexHcmorHqecKBX nponeccoB msohoK npoMHoraeHHOcra aocTaTosHO 
ILsyaaH. ohh aoTeHMaaBHO ynpaBJiseMn. nepcneKTEBHn. ho oöbckth yn- 
¿äBJieHEs He Ha&uaaaeMn.

K TasHM npoqeccaM othochtch:
- apEroTQBneHae $apEsfi c saaaaiiHM xEMEHecKEM cociaBOM a tsxho- 

ÄOraaeCKHMB CBOfCTBaMB (b CBH30 C OTCyTCTBBeM MSTQflEK h HHCTpyMSH— 
faoiBHOÄ tbxheke &hh opeHK̂ i KaaecTBa $apma b noioKe);

- paaÄSjlKS MSCHHX TyOI C OÖBaXKOg K XEXOBKOt MHC8 (03-38 OTCyT— 
°tbeh lieTOfla BKcnpecc-opeHKiä EaaecTBa oöbsxkh);

- BHTocKa aameBHX mapoB (tbk k3k noTepa aapa c $y30fi h hpomhb- 
HKME BOflaME He perECTpEpyDTCs).

Jlaa 3TEX npoaöccoB Moryr c5htb co343hh KOMÖEHaposaHHHe cacTeMn 
yapaBJieHEH, b kotophx 3BM Kposse pemeHäs eh ôpmbqeohhhx sanan, bh- 
CTyaaeT b paaa "coBeTSEKa" onepaiopa.

TaK, $apMa" Matta-Rite Sausage Company"(CiM),ciieii0aXE3Epys«naitCH 
Ha npoE3BO,5CTBe suipoKoro accopTEMeHTa KOJiöac a cocecok, acnoxB3y- 
eT 3BM m  noitöopa onTEMajiBHHX pepeasyp onpas e paaaoHaxBHoro ero
HCnojIB30BaHBS.

B 33BECEM0CTE OT CDpOCa TOprOBSE yCTaHaBSEBaiOT CMeHHOe 3848- 
HRe no BHnycKy nposyKaaa b accopTEMeHTe, 44a noToporo CECTents 4a- 
eT onTEMajiBHae peaeHEs no Haudosee paaaoHaxBHOMy -3$$eKT0BHOMy ec- 
Hoxi>30BaHEäD HMeJomerocs b 3anace onpas. Bce pacsem Maurna ocyajecT- 
toaeT 3a 10 mhh., Torjua Kax onepaiopy npa HcnosB30BaHEE MexasEse- 
CKofi cseTsoä TexHEKE noTpeöOBasoca ön se Menee 8 sac.

TexHojiorEHecKBH npopecc ocymecTBXseTcs no cseayiomefi cxeMe .Qpea- 
HHpETesBHO nosroTäBSBBaBT $apm c pacseTHHM xemehcckem coct3bom. 
T̂eM.nocjne yTOHHeHHs jiaöopaTopHHM nyrei« coaepsaHHH öejuca, xapa 
* Mara, oh HopMajiasyeTcs 3a cseT komöehepob8hes c apyrEME nap- 
?«hme onpas. B 3Tofi cECTeMe 3BM Buaommex fyyasMU coseTSHKa one- 
PfiTOpa B npEHSTEH OBTEMäXBHKX peEeHHä, KOTOpne ÖH ÖH4E HÖB03M0E—
811 H3-3a 3ana34HBasHs flH$opMaaHE. IIofloÖHne CECTeMn MoryT öhtb co3- 
Äshh b cnpaeBOM e kbpobom aexax. B I'ÄP a BHP pa3paöoTaan aaTena- 
THsecKEe MOflesE onraMaaaso! paâ ejuta ryn CKora, b sasECEMocTE ot 
H°TpeÖHOCTH np0H3B04CTB8 E CHpOCa TOprOBJIH.



Ha <5a3e paga TexHoaoraqecKax nponeccoB MoryT óhtb co3aaHH ACyHI 
c. McnojiBSQBaHHeM KOMnLffiTopa an sí HenocpejcTBeHHQg onTMMHaflTTiiti gx na- 
paMeTDOB

K TaFüM MoryT (5htb OTHeceHH b tíojiBinea hjib MeHBmea cTeneHa:
-  Bce 3Tann xoaoanaBHoa otípatíOTKa mhconpo^yKTob;
-  TenaoBan otípatíOTKa BapeHax Koatíac, cocacok, mhchhx xaetíoB,3a- 

neaeHHHX asaejiaa a 3 cbhhhhh;
-  BtmyCK MHCHHX KOHCepBOB;
-  npo03Bo,n;cTBO capoKonneHax Koatíac.

B 3THX nejiax MoryT <3htb C03aaHH ynpaBjiHBinae AC/Tü.
IIp e n n p a flT H e  $apU H " S t a x lc  W e is e l  F o o d s  I n c . »  ( C I A )  exeaH eBH O  

B n p a ó a T H B a e T  O Koao 5 0  HaaM eHOBaHaü K o jió a c H u x  a 3 a e a a a  a  K o n a e H o cT e ft. 

T e n a o B y »  o típ a tío T K y  B c e x  a 3 ^ e jia i i  o c y in e c T B M D T  b T p e x  yH H Bep caaB H H X  

T e p M o a rp e ra T a x  c  aBTOM aTHaecKHM  p e ry jm p o B a H a e M  pexaM OB b ¡napoKoii 
A a an o 3 0 H 6  3 H a n e g a .  Ilp o a  3 B o a a T e jiB H o cT B  p e x a  n o  T e n a o B o a  o típ a t ío ra e  

oO CTaBJLaeT okojio 1 4 0  t  b CM eHy. T a a o t  B a c o K o ñ  n p o a 3B o a a T e n B H O c t h  

T e p M o a rp e ra T O B  y a a n o c n  a o cT H H B  b p e 3 y jiB T a T e  3au sH H  aaMOBOa o tíxap K B  

a K o n n e H a a  npaM eHeüaeM  K o n T a jiB H o ro  a p e n a p a ia , a T a a x e  neKOM no3a n a -  
e a  a p o n e o c a  T e n a o B o a  otípatíO TKa Ha Tp a  3 T a n a , Ha KasnoM  a 3  kotophs 
p e ry jia p y e M H e  aap aM eTp a rperomea o p e a s  n o a a e p x a B a io T C H  Ha TpetíyeMOM 

yp oBH e a B T O M a T a ie c K a . ílH T e H ca $ H K a n a H  Te n jiO B o a  otípatíO TKa n p o a y K ia  

o tíe cn e n e H a  3a c n e T  noBum eHaH K p a T H o c T a  u a p K y ju m a a  rp e c m e á  o p e a n  a o  

20 otíteM OB b M a n y ry . C a H a T a p H a n  otíp atíO TKa o tío p y a o B a a a H  o cym e cT B a a e T - 

oh n o  p eH TpaJi03O B aH H oa c a c ie M e  MoaKa a B TO M aTan ecKa  c  bhcíopom onTBM ajiB- 

HHX MOBmax a a e 3 a H $ a n a p y D a a x  c p e a c a a  a  asM eaenaeM  pesaM OB M oara 

b n p e a e a a x  n o  a a s a e n a o  p a c T B o p a  a o  4 9  aia a  n o  Te M n ep aTyp e  p a c T B O -  
p a  a o  5 9 ° C .

Ecjia 6a yapaRneane TexHoaoraaecKaM npoqeccoM tí nao nopyqeHO nep- 
coHaay c npaHHTaeM pemeHaa no onTaMajiBHOMy noaóopy a acnojiB30BaHHio 
cupBn, coKpameHaro BpeweHa cocTaBaeHaa $apma, peryjia poBaHan nació 
MefüBomaxcH pexHMOB TenaoBoa otípatíOTKa, a Taicse caHaTapHoa otípatíoi— 
kh otíopyaoBaHHH, to tí una tía Hea3tíe*Ha MHorae HenonpaBatiae oaatíKB.

BHeapeHae aBTOMaTH3apoBaHHoa cacTeMH ynpaBaeHBH TexHoaoraaecKH- 
mh nponeccaMH no3Boaaao pe3Ko coKpaTHTB KoaaneciBO npaganaetcc: one- 
paiopoM oTBeTCTBeHHax peineHaa, nepeBecTa Ha komhbbtop iJyHKnaa yn— 
paBabean patíoToa otíopyaoBaHan a 3a cneT BToro aciuiBHaTB TexHoaorH- 
necKaa típaK a ao npeaeaa coKpaTHTB BpeMH Ha H3roTOBaeHae Koatíacnax 
H3aeaaa:
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- cochcok ÄO 2 nac. (e 3 ,5 -4  näe.);
-  KonneHoro öeKOHa äo 12 Hae.(e 72 näe.), e momöhts noxyneHaH 

capta äo nepenana ynaKOBaaHog nponyKiiaa b ckäbä.
B HacToamee Bpeita b CCCP, PUP h ClflA co3ä3h aeoöxoÄHMHg Haynao- 

TexHHHecKHÄ DOTeHiiHaÄ no pa3paöoTKe ACyTO w  Bcex npyrax nepenac- 
Ä6HHHX nponeccoB.

McxoÄa H3 nojiyneHHHX bhboäob, moxho c$opMyxapoBaTB cxenyranae 
0CH0BHH6 HänpäBJieHHa HayHHO-TexHHHecKax HccneÄOBaaaä b oönaoTa on- 
T0M0 3ao00 TexHQÄorBHecKHX npopeccoB a ynpaaneHaa KanecTBOM Maconpo-
ÄyKTOB:

go-nepBHx: yBexanaTB hhcäo H3yHeaHHX TexHoxoranecKax n portee cob, 
noÄKpenaTB ax CTaTHCTaHecKHM MaTepaaxoM, pa3paöoTaTB ä m  
H0X npaMepaae MaTeMaTanecKae Monena a KpaTepaa ynpaaneHaa, 
a Tárese oóuyse TpedoBaaaa k bxoähhm a bhxoähhm napaMeTpa&i, 
ocaoBHHe TexaaKO—3K0H0MHHecKHe noKa3aTena a ax cbh3b c iex- 
HonoraHecKHMa napaMeTparsa ;

bo-btqphx: bhhbhtb aaaóonee nporpeccaBHHe a nepcneKTHBHHe Tex- 
HonoraHecRae npaeMH aa öaasataae 5-10 sei;

b—rpeTBHx: b accxenyeMHX TexHonoranecrtax nponeccax oöecnenaTB 
B03M0SH0CTB npflMHX häh KOCBeHHHx H3MepeHiiÄ napaMeTpoB, xa- 
paKTepH3yBmHX ero cocToarme a $opMapoBaHae carHaxoB, Hecy- 
atax HH$opManai!) o pe3yxBTaTax othx asMepeaaö;

b —HeTBSpTHX; noBHCHTt noTeHirHäÄBHyjo ynpaBÄaeMOCTB TexHoxorane- 
CKHX nponeccoB;

a, HaKOHep: hobhchtb aanesHocTB pa3patíaTHBaeMHX ACym 3a caer 
panaoHanBHoro BHÓopa KOMnxesca TexHanecKax epeÄCTB, e yne- 
TOM öyxymero pa3BHTaa eacTeMH. PacmapaiB Äaana30H acnoxB- 
30BaHHH ÄHHaa a MHKpO-3BM, HIO n03B0naT CHH3HTB flepBOHB- 
HäÄBHne 33TpaTH, ÄyÖÄHpOBaiB ynpaaneHae a nocTpoerrae cac-
T6M H3 ÄOKcUiBHHX aBT0M3TH3Hp0BaHHHX yHâCTKOB HO nnHwrrany
"ot nacTHoro k oömeMy".
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UTILISATION DES METHODES MATHEMATIQUES ET DES CALCULATEURS POUH 
COMMANDEE LA QUALITE DES PRODUITS DE LA VIANDE

V.A.Graph, Lioenoié as sciences techni
ques, Bureau d’études spéciales poux 
les systèmes de gestion automatique de 
l'industrie de la  viande et du la it  de 
l ’UBSS, Moscou, URSS

Mesdames et Messieurs!
Camarades!

Nous allons examiner et discuter le problème de l'optim isati
on des processus technologiques et de gestion de la qualité des 
produits de boucherie. En tenant compte de temps de parole, la  
question sera exposée dans l'ordre suivant;

Nous allons:
1) préciser des notions générales d'optimisation des processus 

technologiques et de gestion de la  qualité des produits de la  vian
de;

2) considérer les formes de commande des processus technologi
ques et les critères de leur optimisation;

3) analyser le niveau de préparation des processus technologi
ques pour effectuer leur gestion dans les régimes optimaux;

A) formuler les objectifs de la  science d'une branche de l 'in 
dustrie suivant les questions indiquées.

Ainsi, parlons sur la  terminologie. La notion de "l'optimisa
tion des processus technologiques" est large et multiforme. Cepen
dant, h notre avis, dans l'industrie de la  viande i l  est rationnel 
d'entendre par "optimisation" l'évaluation du niveau qualitatif se
lon deux faoteurs:

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

-  deuxième -  au cours de prooessus i l  faut éliminer les per
tes de la  matière-première ou les réduire au mi
nimum.
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Bans ce cas la  notion de la  gestion de la  qualité des pro
duits de la  Tiande peut être formulée comme accomplissement de 
processus technologique dans les régimes optimaux.

Ces deux faeteurs représentent l'influence de la  technologie 
sur l 'e fficac ité  générale de la  production.

Neanmoins, la  gestion dans des régimes optimaux n'est possib
le que sur la  base de l'information oomplète et objective concer
nant le déroulement d'un processus et son utilisation correote et 
opportune.

Examinons les moyens d'optimisation de la  gestion des proces
sus technologiques. L'analyse des publications apparues dans la  
littérature spéciale permet de faire la  conclusion que les optimi
sations des processus technologiques dans l'industrie de la  Tiande 
®t la  création des systèmes de gestion de la  qualité peuvent et 
doivent se baser sur l 'u tilisa tion  des méthodes mathématiques de 
simulation et des moyens de calcul automatique. Seulement par ce 
®°yen en peut tenir compte de 1 'influence d'un grand nombre de fac
teurs naturels et technologiques sur la  qualité de la  production, 
de la  valeur des pertes de masse et assurer la  gestion dans les 
régimes optimaux.

Ces dernières années on a mis au point en URSS et à l'é tran - 
ger (Etats Unis, Danemark, Suède, R FA., Grande Bretagne) un nombre 
de systèmes de gestion automatique des processus technologiques 
dans l'industrie de la  viande. Ces systèmes permettent de transmet
tre aux calculateurs les fonctions d'opérateur, concernant l'accep
tation des décisions et la  gestion Immédiate des méoanismes d'asser- 
vissement.

Le t r a it  oommun des systèmes de gestion automatique de d i f fé 
rents processus technologiques est leur u tilis a t ion  comme systèmes 
d'optim isation dans les  situations ré e lle *  de la  production, comme 
iastrument de gestion de la  qualité de production, diminution des 
Pertes de la  masse de la  matière-première au oours de son t ra ite 
ment e t , en somme, comme moyen d'augmentation de l 'e f f i c a c i t é  éoo- 
homiqu# de la  production.

Un autre t ra it  oommun consiste en oe que la  gestion d'un pro- 
°e»sus technologique est effectuée par un opérateur, indépendam
ment du degré de l'autom atisation et de la  mécanisation de la  
Production. En somme, l 'e f f io a c i t é  des décisions acoeptées dépend
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de l'opérateur. Ce qui est commua pour tous les  systèmes de ges- 
t lo a  o 'es t la  combinaison des fonctions d'information et de ges
tion  dans l'optim isation  d'un processus. Cependant, la  re la tion  de 
oes fonctions est d iffé ren te . Sn fonotlon du oontenu prlnoipal oes 
systèmes de gestion peuvent être divisés en: systèmes d 'in form ati
on, combinés et de gestion. La d iversité des fonctions des systè
mes de gestion est le  résu ltat de:

-  la  différence dans la  nature physique des prooessus techno
logiques de l'In du strie  de la  viande (par. l'abattage du b é ta il ne 
ressemble pas à la  production de la  charcuterie; la  fonte des gra is
ses à la  production des conserves e tc . )

-  grande d ivers ité  de cas processus (pour produire des saucis
sons cuits on effectue plus de 20 opérations technologiques d i f fé 
rentes)

-  différences dans l'équipement, le  degré de meoanlsation du 
tra v a il,  les paramètres contrôlés eto.

D'autre part, tous les  processus technologiques ont les buts 
communs, notamment: la  fabrication  des produits, ayant une haute 
qualité alimentaire, l 'u t i l is a t io n  plus complète de la  matière- 
première et diminution de ses pertes au cours du traitement techno
logique. Ce sont justement ces buts, qui peuvent être formulés com
me orltSres de l'op tim isation  de la  plupart des processus technolo
giques dans l'In du strie  de la  viande.

D'autres faoteurs te ls  que la  diminution du coût de traitement 
de la  matière-première, la  diminution des dépenses de tra va il pour 
la  production, l'augmentation de la  valeur alimentaire des produits 
f in is  de la  viande, augmentation de leur durée de stockage et d'aut
res faoteurs doivent être u t ilis é s  comme cr itères  r e s t r ic t i fs  de 
l'op tim isation . Cependant le  degré de la  préparation h la  création 
des systèmes e f fe c t i fs  de gestion n 'est pas le  même pour tous les  
processus technologiques de l'In d u strie  de la  viande. Dans uns sys
tèmes la  gestion est complètement automatisée, dans des autres -  
l'opérateur ne reço it que l'In form ation . I l  est rationnel d 'e f fe c 
tuer l'éva lu a tion  de la  préparation des processus technologiques 
considérant que: le  processus technologique doit être progressif.
I l  n 'est pas e f f e c t i f  de créer les  systèmes avec calculateur é lec
tronique pour le s  processus technologique disparaissant (p .ex . 
pour le  traitement de boyau, la  production des fourrages sur la  
base des chaudières horizontales sous vide e t c . ) .
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L'étude du prooessua technologique

Pour la  création des systèmes effectifs i l  faut avoir le ma
té rie l statistique bien fondé concernant les paramètres changeants 
et les indices économiques et techniques.

Ainsi, pour l'optimisation de processus du traitement thermi
que des produits cuits de la  charcuterie i l  faut non seulement fa i
re l'analyse de la  valeur des pertes de la  masse suivant les éta
pes du traitement thermique, mais aussi établir sa liaison avec les 
régimes du traitement et les facteurs suivants: la  température et 
la  qualité de la  farce, l'aspect et le diamètre de boyau et les 
autres données, obtenues par la  voie expérimentale.

Maniabilité potentielle du processus technologique

Les élaborateurs du système doivent savoir comment effectuer 
l'optimisation. Avant de poser un problème i l  est nécessaire dVtu- 
dier non seulement la  technologie, mais encore les actions exté

rieurs négatives possibles, de même que les moyens de leur élimination. 
On trouve les oas, lorsque le but posé de la  gestion n'est pas réa
lisable dans les conditions d'un processus technologique en vigueur 
à cause de l'action nocive, du milieu ambiant. P .ex., i l  est impos
sible d'éviter les pertes de la  masse de la  mat 1ère-première au 
cours du traitement frigorifique dans le milieu aérien sans son con
ditionnement en film ou son revêtement d'une couche retenant l ’humi
dité.

Contrôle de l ’ objet

On entend par cela la  possibilité de faire les mesures direc
tes ou indirectes qui oaraotérisent l 'é ta t de processus teohnolo- 
gique. Malheuresement, dans l'industrie de la  viande i l  y a peu 
d'information sur beaucoup de processus tels que: l'abattage, le 
traitement des sons-produits et des peaux etc. Cela ne permet pas 
d'obtenir l'information nécessaire directement au oours du traite
ment et rend d iffic ile  Inorganisation de gestion de la  production. 
L'analyse des technologies de l'industrie de la  viande et leur éva
luation d'après ces quatre critères a permis de faire les oonclu-
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sions suivantes : à présent» un nombre de prooesaus n’est pas prêt 
h l'optimisation sur la  base des systèmes automatisés, leux gesti
on 3era e ffeotuée par les opérateurs»

Ce sont les processus suivants:
— l'abattage et le traitement du bdta il (à  cause d'absence 

des méthodes d'évaluation de qualité à toutes les opérations com
merçant par l'anesthésie et la  saignée jusqu'au dépouillement et 
l'éviscération);

— le traitement deB sous-produits muqueux et de poil au moyen 
d'échaudage et de flambage, comme procésaus non-surveillés;

— le traitement primaire des peaux à cause de l'absenee de 
moyens techniques de contrSle et de gestion.

Si, pendant les processus technologiques indiqués, garder aux 
opérateurs les conditions de l'u tilisa tion  de l'information subjec
tive, obtenue d'une manière visuelle, gestion de oeu processus dans 
les régimes optimaux sera impossible.

On peut utiliser pour oes processus technologiques les systè
mes de gestion automatique des prooesaus technologiques (SGAPT) 
d'information, permettant à l'opérateur d’ analyser les résultats 
du travail précédent et aoecpter les déoislons expéditives sur la  
base de cette analyse.

Ainsi, la  firme suédoise "Statmos" a fourni au plusieurs com
binats de boucherie européens son système "Telematie", qui effectue 
la  colleote des données à la  réception et le traitement du bétail. 
L'information est introduite dans la  machine directement de la  ba
lance électronique. Cette information est oodée et sert de base pouf 
la  formation des factures, le reglage des oomptes aveo les four
nisseurs de la  mat1ère-première et les consommateurs de la  viande, 
le contrdle de la  graudeur des pertes de la  masse et de rendement 
des produits de l'abattage.

Aux Etats-Unis (état d'AJova) la  firme "Spencer" a mis au 
point le système d'information pour les ateliers de traitement 
primaire du bétail et le débitage de la  oaroasse eu coupes commer
ciales. Les indloes de la  quantité sont introduits automatique
ment dans le calculateur électronique, et les indices de la  quali
té de la  production sont évalués d'une manière visuelle et intro
duits manuellement dans la  machine par l'opérateur.

Un nouveau combinat de boucherie de la  firme "lova Beef Pro
cessors, Ino." (USA, 1975) produit 430 t de la  viande de boeuf 
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Par semaine. De môme, ou effeotue le  refroidissement et le  débita
ge des carcasses arec l ’ obtention des ooupes commerciales e t de 
la  farce. Le contrôle de la  matière-première et de la  production 
est effectué par le  calculateur de la  troisième génération. Cela 
Permet de l 'u t i l i s e r  pour la  gestion des opérations de transport 
et auxilia ires dans l ’ entrepôt fr ig o r if iq u e .

Cependant la  pratique a montré que les  systèmes de gestion 
information permettent de révéler les écarts des paramètres des 

Processus technologiques indiqués, mais ne donnent pas la  possibi
l i t é  de les  mettre dans les  régimes optimaux. Les systèmes pareils  
Peuvent effectuer principalement les fonctions de contrôle, leur 
e ffio a o lté  économique est déterminée par les faoteurs d’ organisa
tion.

Un nombre de processus de l'in d u strie  de la  viande SBt étudié 
suffisamment, i l s  sont gérés, perspectifs , mais les objects de la  
gestion ne sont pas su rve illés .

Ce sont les processus suivants:
-  fabrication  des farces ayant la  composition chimique et les  

Propriétés technologiques données (à  cause de l'absense des métho
des et de la  technique Instrumentale pour l'éva lu a tion  de la  quali
té de la  faroe dans la  chaîne de fab rica tion );

-  le  débitage des carcasses de la  viande, le  désossage et le 
Parage de la  viande (à  cause de l'absense de la  méthode d 'éva lu a ti- 
°n rapide de la  qualité de désossage);

-  le  fondage des graisses alimentaires (ca r les pertes de 

graisse avec les eaux de lavage ne sont pas en registrées).
Pour ces processus les  systèmes combinés de gestion peuvent 

®tre créés oà le  calculateur joue le  rô le d'un "conseilleur" de 
l'opérateur.

Ainsi, la  firme américaine "Matte-Rite Sausage Company",qui 
se spécialise sur la  production des saucissons et des saucisses, 
“tilise  le calculateur électronique pour faire le choix des codex 
optimaux de la  matière-première et son utilisation rationnelle.

En fonotlon de la  demande du oommerce on établit le plan 
Journalier de la  fabrication des produits dans l'assortiment pour 
lequel le système donne les décisions optimales sur l'u tilisa tion  
le  Plus rationelle et effective de la  matière-première.
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Le calculateur fa it tous les calculs nécessaire en 10 min., 
l'operateur qui utilise la  technique de calcul méoanique fa it le 
même travail en 8 heures.

Le processus technologique est effectué d'après le schéma 
suivant.

On prépare la  farce ayant la  composition chimique calculée. 
Puis, après avoir précisé dans le laboratoire sa teneur en eau, 
matière grasse et protéines, elle est normalisée par combinaison 
avec les autres lots de la  matière-première. Dans ce cas le calcu
lateur électronique Joue le rôle de conseilleur de l'opérateur dans 
l'acceptation des décisions optimales, qui auraient été impossib
les à cause du retardement de l'information. Les systèmes pareils 
peuvent être créés dans les ateliers de la  matière-première et de 
la  graisse. Dans les pays tels que la  RDA et la  République Populai
re de Hongrie on a mis au point des modèles mathématiques de débi
tage optimal des carcasses du bétail en fonction des besoins de la  
produotlon et la  demande du commerce.

Sur la  base d'ane série des processus technologiques peuvent 
être créés les systèmes de gestion automatique avec le calculateur 
pour l'optimisation directe de leur paramètres.

On peut rapporter h oes processus:
-  toutes les étapes du traitement frigorifique des p odults 

de la  viande;
-  traitement thermique des saucissons cuits, des saucisses, 

des pains de la  viande, des produits du porc, cuits au four;
-  fabrication des conserves de la  viande;
-  production de saucissons fumées.
Dans oes buts peuvent être créés les systémès de gestion 

automatique des processus technologiques.
La boucherie de firme "Stark Weisel Foods, Inc." (USA) pro

duit près de 50 dénominations des produits de la  charcuterie et 
des viandes fumées. On effectue le traitement thermique de tous 
les produits dans les trois groupes thermiques avec le reglage 
automatique des régimes dans une large étendue de valeurs. Le ren
dement de l 'a te lie r  du traitement thermique est de 140 t par pos
te.

On a parvenu d'atteindre un te l rendement des groupes thermi
ques h cause de remplacement de la  torréfaction h fumés et du fu-
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mage par l 'u t i l is a t io n  d'un fumoir, de même que la  décomposition 
du processus de traitement thermique en tro is  étapes. A chacun de 
ces étapes les paramètres contrôlés du milieu chauffant sont main
tenus automatiquement au niveau érigé , l 'in te n s if ic a t io n  du t ra i
tement thermique du produit est assurée par l'augmentation de mul
t ip l ic i t é  de la  c ircu lation  du milieu chauffant Jusqu'au 20 volu
mes par minute. Le traitement sanitaire de l'équipement est e ffe c 
tué automatiquement h l 'a id e  de système centralisé de lavage avec 
le  choir des détergents e t désinfectants optimaux et le changement 
des régimes de lavage dans les lim ites de pression de la  solution 
Jusqu'au 49 ats (atmosphères techniques de surpression) et de tem
pérature de solution Jusqu'au 59°C.

S i le  personnel chargé de la  gestion du processus technologi
que devrait accepter les decisions sur le  choix et l 'u t i l is a t io n  
optimale de la  matière-première, la  réduction du temps de composi
tion  de la  farce, lés régimes souvent changés du traitement thermi
que et le  traitement sanitaire de l'équipement, les  fautes irrémé
diables seraient inévitab les.

La mise au point de système de gestion automatique des proces
sus technologiques a permis de réduire considérablement la  quanti
té des décisions importantes, acceptées par un opérateur, transfé
rer au calculateur les fonctions de la  gestion de fonctionnement 
de l'équipmment e t à cause de cela exclure les  rebuts technologi
ques et réduire au minimum le  temps de la  fabrication  des produits 
de la  oharouterle suivants:

-  de saucisses -  de 3,5-4 h jusqu'à 2 h
-  de bacon fumée -  de 72 h à 12 h à pa rtir  du moment de la  

réception de la  mat1ère-première Jusqu'à la  transmission de la  
production emballée au dépSt.

A présent l'URSS, la  BDA et les Etats Unis ont créé le  poten
t i e l  sc ien tifique et technique nécessaire pour l'é labora tion  des 
systèmes de gestion automatique de tous les  processus énumérés. 
Partant des conclusions obtenues, on peut formuler les tendances 
•ssen tie lles  suivantes dans le  domaine de l'optim isation  des pro- 
°e*sus technologiques et la  gestion de la  qualité des produits de 
la  viande;

I  augmenter le nomre de processus technologiques étudiés, les 
appuyer par le  matériel s ta tis tiqu e, mettre au point les modèle*
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mathématiques approximatifs et les  oritères de gestion de oes pro
cessus technologiques, de même que les exigeanoes générales au pa
ramètres d'entrée et de so rtie , les caractéristiques économiques 
et techniques essentiels et leur lia ison  aveo les paramètres tech
nologiques;

I I  montrer les procédés technologiques les plus progressifs 
et perspectifs au cours de 5-10 années à. ven ir;

I I I  assurer la  p o ss ib ilité  des mesures directes ou indirectes 
de paramètres des processus technologiques étudiés qui caractéri
sent leur état et la  formation des signaux portant l'in form ation  
sur les  résultats de ces mesures;

IV augmenter la  maniabilité po ten tie lle  des processus techno
logiques;

V élever la  f ia b i l i t é  de systèmes de gestion automatique des 
processus technologiques par le  choix rationnel de l'ensemble de 
moyens teohniques, prenant en considération le  développement futur 
du système. Augmenter l'étendue de l 'u t i l is a t io n  de la  ligne et le  
micro-calculateur électronique, qui permettera de réduire les dé
penses in it ia le s ,  doubler la  gestion et la  construction de systè
mes avec les seotlons locales automatisées d'après le  principe: du 
particu lie r  au commun.

onTHMM3ATftm TKXHQIIOmECKMX IIPOIIECCOB H ?HPAB2IEHHE 
KAHECTBQM MflCHHX DPOiiyKTOB

Kaan.TexH.HayK, «ou.SÔHrHeB Hyxa 
Ceju>cKoxo3ff8cTBeHHâH AKaaeium,
BpoiyiaB, noHBina

Ochobh TexHoxoraa uaca h MHConpoayKTOB, a cpejm hhx iuibbhhii o<3- 
pa30U <S0O$H3HKO—XHMHieCKHe OCHOBH CTpOeHHH H COCTaBS HHC a 0 cy(5-
npoayKTOB, npoCxeim nocxeyôoËHoro OKoaeHeHSH h co3peBaHHH Maca, ox- 
7iflXTrp.Hug a 3aMopaKHBaHHH, a raKxe MHorae BonpocH co3peBaHHH capo- 
KOHaeHHX Koxciac, bhtoükh mbothhx rapoB, nocoxa a TepimiecKOË 06-  
paOoTKa, peoaoMH $apœeft xoboxbho noxpoûHO paapaâoraHH a ocBemeHH 
b MHpoBOË npo$eccaoHajii>HOË JMTepaType.

BufflecKa3aHHoe hh b Koen cxyaae He 0Ô03HaaaeT, hto yze peaeHH 
Bce ocHOBHHe BonpocH, hto ÔeccMHCxeHHH xaxBHeËaue xccxexoBaaBx oc- 
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