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Лекція 15. 

Тема. Поточні технологічні лінії виробництва рибних консервів 

1. Лінії виробництва консервів з обжареної риби.  

2. Лінії з механізованим фасуванням. Лінія натуральних консервів. 

Лінія виробництва консервів з бланшованої риби.  

3. Лінія виробництва консервів з попередньо копченої риби. Лінія 

виробництва пресервів. 
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Окрему специфічну групу асортименту консервів складають рибні 

консерви. 

1. Лінії виробництва консервів з обжареної риби.  

У лінії виробництва консервів з обсмаженої риби, блоки мороженої 

риби завантажуються в дефростера. Після розморожування риба подається в 

рибомоечную машину, а потім на риборозділювальні машини. Технологічний 

ділянку починається з машини для смакового засолу риби. Після засолу і 

потім стечки на похилому транспортері, риба передається в панірувальну 

машину і далі на транспортер набухання обжарочної печі. Обсмажена риба з 

печі подається в охолоджувач і після охолодження на фасувальний конвеєр 

для укладання обсмаженої риби в консервні банки. Банки заливаються 

гарячим соусом, або маслом за допомогою соусонаполнітеля і потім 

закочуються на безвакуумной закаточной машині типу Б4-КЗК-79. 
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Закаточні банки проходять мийку в машині МЖУ-125 і транспортером 

передаються на стерилізацію. 

Ділянка стерилізації складається з п'яти автоклавів з бессетчатой 

завантаженням і розвантаженням і транспортерів, що подають банки до 

автоклавів і відвідних їх після стерилізації. 

Банки після стерилізації направляються на лінію приведення консервів в 

товарний вигляд. 

 

Рис. 1  Машинно-апаратурна схема лінії виробництва рибних 

консервів 

Рибу обробляють на цій лінії в два прийоми. Спочатку на 

голововівдсікаючій  машині 1 від риби відокремлюють голову і на конвеєрі 2 

через що утворився зріз виймають ястика з ікрою. Потім на 

риборозділювальному автоматі 3 з неї зрізають плавники, розкривають 

черевце і виймають нутрощі. 

З риборозділювального автомата 3 тушки риби надходять на миючий 

транспортер 4, а потім в порційний машину 6 через столи 5 для зачистки 

риби. У порційний машині 6 тушки риби ріжуть на шматки, що відповідають 

розміру банок. Шматки риби передаються на набивки автомати 8, які 

засипають сіллю і прянощами в попередньо прошпарені банки в 

шпарітельном автоматі 7, а потім укладають в них рибу зрізами шматків 
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вгору. 

 

При виході з набивальних автоматів 8 банки з рибою подаються на 

попередню закачування в клінчера 9, а потім на вакуум-закаточні автомат 10. 

Закочені банки по транспортеру потрапляють в мийну машину 11 і потім 

укладаються на однорядні сітки 12. 

Сітки з банкоукладчіком 13 встановлюють на вагонетки 14 і по 

рейковому шляху 15 укочують в горизонтальні апарати 16 для стерилізації. 

Стерилізовані консерви піддають гарячому контролю на транспортері 7 7, а 

потім охолоджують холодною водою у ванні з конвеєром 18. Охолоджені 

консерви направляють на склад для зберігання і відправки на реалізацію. 

 

2. Лінії з механізованим фасуванням. 

У лінії виробництва консервів з обсмаженої риби з механізованої 

фасуванням на технологічній ділянці використовуються проміжні, або 

інвентарні форми. Форми за розмірами копіюють консервні банки. У дні 

форми є прорізи (або перфорації) для потрапляння масла в інвентарні банки з 

рибою при обсмажуванні і для укладання перед обсмажуванням обробленої 

риби в інвентарні банки за допомогою набивочної машини. З набивальних 

машин банки направляються в вагоконтрольний автомат. Після контролю 

маси форми з рибою надходять в машину для підсушування риби перед 

паніруванням, а потім вже з панірованої рибою надходять в установку для 

набухання. Підготовлені форми з рибою передаються транспортером в 

обжарочна піч. З обжарочній печі форми з готовою рибою передаються в 

машину для перекладки риби в консервні банки. 

Лінія «Кілька з овочами в томатному соусі» ВТТ-10 

На базі цієї лінії створені технологічні ділянки для ліній виробництва 

консервів «Кілька обсмажена з овочами в томатному соусі» (ВТТ-10) «Тріска 

обсмажена в маслі» або «Тріска обсмажена в томатному соусі» (ВТТ-20), 

універсальна лінія ВТТ-25 . Технологічний ділянку ВТТ-10 складається з 
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транспортера, машин ІНА-115 для набивання риби в банки, машини для 

підсушування риби, просіювача, дозатора борошна, панірувальних машини, 

установки для набухання, обжарочной печі, рольганга, машини для 

перекладки риби, машини для мийки інвентарних форм, машини для 

дозування овочів, машини для мийки банок. 

Лінія натуральних консервів 

Лінія виробництва натуральних консервів з лососевих риб, скумбрії, 

осетрових риб, оселедця і інших складається з підготовчо-обробних, 

технологічних ділянок, ділянок стерилізації та оформлення. До складу 

обладнання підготовчо-обробних ділянок входять машини для оброблення 

тих видів риб, з яких ці консерви випускаються. 

Склад обладнання підготовчо-обробного ділянки для виробництва 

натуральних консервів не відрізняється від устаткування тих же ділянок в 

лініях виробництва консервів з обсмаженої риби. 

Технологічний ділянку виробництва натуральних консервів включає 

набивки машини типу ИНА-115, вагоконтрольний автомат типу ІВА-1 (ІВА-

105), машини для дозування в банки солі і спеції типу ВЧ-ІДА. Застосування 

цієї машини заміняє мокрий посол. Далі банки передаються на вакуум-

закаточную машину типу БЧ-КЗК-84. На цій лінії можна випускати консерви 

з риби в томатному соусі без попередньої термічної обробки. Обладнання 

ділянок стерилізації та оформлення, що застосовуються в складі ліній для 

виробництва натуральних консервів, в тому числі натуральних консервів в 

томатному соусі не відрізняються від устаткування інших ліній. 

Линия виробництва консервівиз бланшованої риби 

Лінія виробництва консервів з бланшованих сардини, сайри, скумбрії, 

тунця і деяких інших видів риб призначена для експлуатації на берегових 

підприємствах. Лінія виробництва консервів «Сардина бланшована в Олії» 

розроблена на базі машин і устаткування. 

Продуктивність лінії складає 120-160 банок в хвилину. Лінія 

складається з наступних ділянок: підготовчо-обробного, технологічного, 
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стерилізації, оформлення. У технологічному ділянці банки з рибою 

передаються на весоконтрольний автомат ІВА-105. Банки з нормальною 

вагою надходять по транспортеру в пристрій для автоматичного 

завантаження в бланшувач ІСС-6 (або іншої конструкції), завантажуються в 

його лотки-носії, перевертаються догори дном і послідовно проходять 

спочатку камеру проварки, а потім підсушування. Під час бланшування 

бульйон, що виділяється з риби, стікає в піддон бланувачах і відводиться в 

каналізацію. 

Пройшовши обидві камери бланшувачах, банки вивантажуються з 

носіїв, перевертаючись при цьому в положення дном вниз. 

Після бланшування банки передаються до машини В4-ІДА для 

дозування солі і спецій, потім в банки заливається масло і вони надходять на 

закачування. На технологічній ділянці виробництва консервів з сардини 

шматочками можна випускати консерви з інших видів риб, бланшованих в 

маслі або в томатному соусі. Є транспортер, по якому можна пропускати 

літографовані банки повз етикетувальної машини. 

 

3.Лінія виробництва консервів з попередньо копченої риби 

До них відноситься також лінія виробництва консервів «Шпроти в 

маслі» складається з ділянок: підготовчого, технологічного, стерилізації, 

оформлення.  

Підготовчий, або сортувально-нанізувальну ділянку забезпечує 

підготовку риби до термічній обробці. До складу ділянки входить мийна 

машина барабанного типу. Потім сортувальна машина розділяє рибу на дві 

розмірні групи, кожна з яких передається в окрему механізовану ванну для 

смакового засолу. 

В одній ванні проводиться посол великої, а в іншій дрібної риби 

шпротному розмірів. Далі риба по фракціям надходить в нанізочние машини. 

На один пруток нанизується 11 великих або 22 дрібних риби. Прутки з рибою 

перевантажуються в коптильні рамки, потім навішуються на коптильну кліть 
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і подаються в установку для гарячого копчення риби. 

Технологічний ділянку включає безперервно діючу коптильні-сушильну піч. 

Кліті з рибою, нанизаної на прутки, пересуваються в печі механізованим 

способом. 

Піч обслуговують димогенератори типу ПСМ або ІДА-2. Після 

копчення риба охолоджується, рамки знімаються з клітей і прутки 

передаються на машину для обрізки голів і хвостів. Тушки копченої риби 

далі надходять на фасувальний конвеєр для ручної фасовки риби в банки. 

Після укладання риби банки транспортером передаються до маслозалівочним 

машинам і далі на закачування. Закочені банки проходять мийку в машинах 

МЖУ-125 і передаються на стерилізації. 

Лінії виробництва пресервів 

Для виробництва пресервів характерні два типи ліній: лінії 

виробництва пресервів з обробленої і необробленої риби у великій тарі 

місткістю від 1,3 кг і вище і лінії для виробництва пресервів з філе 

оселедцевих риб з заливкою різними соусами в банках малої місткості. 


