
Gas-less Manual Alpha/Beta Counting System. Web. 01 Jun. 2012, http://www.canberra.com/ 
products/1210.asp
13. ISO 11704 Water quality: measurement of gross alpha and beta activity concentration in non-saline 
water-liquid scintillation counting method (under development).

КРАТКИЙ ОБЗОР МЕТОДОВ АНАЛИЗА СУММАРНОЙ АЛЬФА / БЕТА-АКТИВНОСТИ В ПРОБАХ
ВОДЫ

К.Э. Берікхан, В.А. Витюк, М.В. Ермоленко, А.Б.Касымов

Измерение суммарного альфа /  бета-излучения -  одна из важнейших радиоаналитических 
процедур, которые широко применяются в качестве метода скрининга в области радиоэкологии, 
мониторинга окружающей среды и промышленных применений. Целью этой работы является сбор 
информации о недавно используемых стандартных методах определения суммарной альфа /  
бета-активности в питьевой воде, чтобы получить обзор текущей ситуации и оценить их 
возможности. Методы подготовки проб -  например, выпаривание, соосаждение -  и системы 
обнаружения -  например, газопроточный пропорциональный счет, жидкостной сцинтилляционный 
счет и сцинтилляционный счет -  сравниваются на основании литературных данных. В ходе 
работы были проанализированы и обсуждены следующие параметры: фон, эффективность 
подсчета, помехи, емкость образца, минимальная обнаруживаемая активность, типичное время 
подсчета, время, необходимое для подготовки образца.

Ключевые слова: Радиоактивность воды. Суммарная альфа/бета активность. 
Пропорциональный счет газового потока. Жидкостный сцинтилляционный счетчик. 
Сцинтилляционный счетчик.

A SHORT OVERVIEW OF METHODS FOR ANALYSIS OF GROSS ALPHA / BETA ACTIVITY IN WATER
SAMPLES

K. Berikkhan, V. Vityuk, M. Yermolenko, A. Kassymov

The measurement of gross alpha /  beta radiation is one o f the most important radioanalytical 
procedures that are widely used as a screening method in radioecology, environmental monitoring and 
industrial applications. The purpose o f this work is to gather information on recently used standard methods 
for determining gross alpha /  beta activity in drinking water, to provide an overview of the current situation 
and to assess their capabilities. Sample preparation methods -  e.c. evaporation, co-precipitation -  and 
detection systems -  such as gas flow proportional counting, liquid scintillation counting and scintillation 
counting -  were compared on the basis of the literature. During the work, the following parameters were 
analyzed and discussed: background, counting efficiency, impedance, sample capacity, minimum detectable 
activity, typical counting time, sample preparation time.

Key words: Radioactivity in water. Gross alpha /  beta activity. Gas flow proportional count. Liquid 
scintillation counter. Scintillation counter.
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ЕТ ШИК1ЗАТЫН КЕСУ ПРОЦЕСІН ТЕОРИЯЛЫК ЗЕРТТЕУ

Ацдатпа: Тамак вндірістерінде кесуді вртYрлі механикалык касиеттері бар материалдарды 
усактау Yшін колданады. Бул макалада тамак вндірісіндегі кесу процесініц колданылуы, мацызы 
жене машинаныц тиімді жумыс істеуіне всері жайлы айтылган. Кесілетін материалдардыц 
касиеттерМц вртYрлі болуына свйкес кесу тесілдерініц жене жумысшы механизмдер тYрлерініц 
вртYрлі болуын кажет ететіндігі жене кесу режимдерн тацдау твсілдері кврсетілген. Макалада 
статикалык режимде кесу тYрлері жіктеліп, шауып кесу мен сырганап кесу режимдерініц 
айырмашылыктары талданып берілген. Сонымен катар материалдарды кесуге жумсалган жалпы 
жумыс кураушыларыныц катынасы сырганау бурышымен аныкталатын материалдардыц 
касиеттерне жене кесу тYрлеріне байланысты болатыны талданып, кврсетілген.

Макала ет вндiрiсiнiц жумысшыларына арналган жене жогары оку орнында окитын 
студенттердЦ де ет внд'1рю1нде колданылатын жабдыктармен танысу кезнде пайдаланулары 
мYмкiн.

ТYйін свздер: усактау процесі, кесу процесі, жумысшы механизм, жумыс.
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К^азакстан Республикасында ет жэне ет енімдері ендірісініц туракты турде уздіксіз 
дамуы ендірістіц барлык процестерініц оцтайлы режймдерін жасаудыц кажеттілігін тугызады. 
Жалпы ет жэне шужык ендіру ендірістерінде усактау жэне кесу процестері негізгі орын 
алады.

¥сактау -  енімдерді оган енген жумысшы механизмдердщ кемегімен механикалык 
белшектеу процесін айтады. Кесу деп енімдерді оган енген жумысшы механизмдердщ 
кемегімен механикалык белшектеу процесін айтады. Кесу -  усактау тэсілініц бір турі ретінде 
усакталатын енімді кесу кезінде туйісу бетінде пайда болатын барлык кедергілерді жецу ушін 
жеткілікті кернеу тугыза отырып, пышак жуздерімен жэне пышакты жактаушамен, таракты 
немесе аралы матамен енімге ене отырып жургізіледі.

Тамак ендірістерінде кесуді эртурлі механикалык касйеттері бар материалдарды 
усактау ушін колданады, оларта:

-  катты морттык (кепкен суйек, катырылтан ет);
-  катты серпімді-туткыр (шикі суйек, муйіз, туяк);
-  серпімді-плас™калык (калыпты температурадаты ет жэне май тіндері, шужыктар, 

терілер);
-  катты тэрізді пластикалык-туткыр (усакталтан ет, эртурлі тартылтан еттер) 

материалдар жатады.
Материалдардыц касиеттерЫщ эртурлі болуы кесу тэсілдерініц жэне жумысшы 

механизмдер турлерініц эртурлі болуын кажет етеді.
Кесу -  жацка пайда болдырмау аркылы немесе жацка пайда болтызу аркылы журуі 

мумкін. Бірінші жатдайда жумысшы органдар ретінде пышактар, ал екінші жатдайда 
кескіштер, аралар жэне жонтыштар пайдаланылады.

Жацка пайда болдырмау аркылы белшектерге беліну процестері жуктелу сипаттары 
бойынша статикалык жэне динамикалык болып екіге белінеді.

Статикалык режим кезінде жылдамдык vn жэне куш Рп туракты болады. Жанама 
жылдамдык vt жэне куш Pt туракты немесе ауыспалы (тербелмелі) болуы мумкін.

1 суретке сэйкес статикалык режимде пышак кесілетін материал бетімен 
салыстырfанда екі турлі козталыс:

- калыпты
- жанама козталыс жасайды.

а -  сыртанап кесу; б -  шауып кесу; Рп, Pt -  туракты жэне жанама куштер, Н;

-  сыртанау бурышы; v-  кесу жылдамдыты, м/с; vn , vt -  кесу жылдамдытыныц калыпты жэне тангенциальды кураушысы, м/с

1сурет -  Кесу режімдерініц сулбасы

1 суретінен керіп отыртандай vt =  0, S0 = 0 жэне К с =  0 болтан кезде пышак жузі
материал бетіне нормаль бойынша vn жылдамдыкпен беріледі. Мундай процесті шауып кесу 
деп атайды. Егер vn>0 болса онда сыртып немесе келбеу кесу деп аталады [1].

Калыпты козталыс енімді беру жылдамдытымен vn, ал жанама козталыс сыртанау 
жылдамдытымен vt аныкталады. Олардыц косындысы кесу жылдамдытын береді:

v = vn + vt немесе v = (1.1)
Жылдамдыктар катынасын сыртанау коэффициент деп атайды:

^  = tgS0 = К с (12)
v„

мунда К с -  сыртанау коэффициенті;
£0 -  сыртанау бурышы.
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Сырганау бурышы 80 0-ден 90о-ка дейін, ал коэффйцйенті Кс 0-ден да дейін езгеруі 
мумкін. Жылдамдыктар катынасы vn жэне vt жэне осыган сэйкес шамалар 50 жэне Kc кесу 
процесініц сипатын, энергетикалык жэне куштік керсеткіштерін жэне кесу бетініц сапасын 
аныктайды.

Шауып кесу кезінде кесу жузіне жэне енімге кесу пышагыныц тік тусетін жылдамдыгы vn 
удемелі козгалады. Шауып кесу кезінде еттіц кесілу беті тегіс болмайды.

Сырганап кесудіц шауып кесудіц алдында артыкшылыктары кеп. Сырганап кесу кезінде 
кесу жйегіне катысты калыпты кураушы, ягни пышакка тусетін жумысшы куш азаяды. Бул 
енімніц аз жаншылуына жэне кеуектілігін жэне селін жогалтпауга, дэмдік жэне тауарлык 
сапасын жаксы сактауга мумкіндік береді. Муны біркатар факторлардыц эсерімен тусіндіруге 
болады, олардыц ішіндегі ец мацыздыларына мыналар жатады: ет жэне пышактыц уйкелу 
кушініц кейбір белігі калыптыдан кесу жиепнщ жанамасына багыттала отырып ауысады; кесу
жиепнщ усак тістерініц аралаушы эсері усакталатын етке ауысады. Олар, эсіресе К с > 2
болган кезде мацызды рел аткарады [2 ].

Ребиндер гипотезасына сэйкес кесудіц жалпы жумысы (Дж)
А  = А х + А2 + А 3 (1.3)

мунда А 1 -  ілінісудіц молекулярлык кушін бузуга жумсалатын жумыс, Дж;
А2 -  пластикалык деформация жумысы, Дж;
А 3 -  пышак пен материал беттерініц арасындагы ішкі уйкеліске кеткен жумыс, 

Дж.
Бул тецдеудегі кураушылардьщ катынасы сырганау бурышымен 50 аныкталатын 

материалдардьщ касиеттеріне жэне кесу турлеріне байланысты болады.
К̂ атты материалдарды усактау кезінде жумыстьщ негізгі белігі А1 беріледі. Пластикалык 

материалдарды, соньщ ішінде етті кескен кезде 80-85 % дейінгі энергия пластикалык 
деформацияга жэне ішкі уйкеліске шыгындалады жэне де жылуга айналады [3]. А ь А2 жэне 
А3 турлері бойынша энергияньщ сырганау бурышына тэуелді таралуыньщ салыстырмалык 
сулбасы 2 суретте керсетілген.

Сурет 2 -  Энергияньщ сырганау бурышына байланысты таралуыньщ салыстырмалык
сулбасы

Сырганау бурышы 50 жогарылаган сайын ілінісудіц молекулярлык кушін бузу жумысы 
А 1 жэне пластикалык деформация жумысы А2 темендейді. Аспаптьщ жэне енімніц уйкелісіне 
А3 кеткен жумыс кесу жолыньщ сэл жогарылауынан еседі.

Жалпы меншікті жумыс А бастапкыда сырганау бурышы 50 ескен кезде темендейді, 
одан кейін, 50 мэні 45-тен 600 дейінгі шекте минимальды мэнге жетеді, ягни К мэні 1-ден 2-ге 
дейін жэне одан кейін 50̂ 9 0 0 (Кс̂ да) болган кезде тагыда шексіздікке да умтылып, 
жогарылайды. Накты машиналарда К=10...600 ягни, 50=84...89050' болганда кесу жузініц 
жылдамдыгы vt -  1...100 м/с, ал беріліс жылдамдыгы vn=(0,1...0,17) vt курайды. Бул мэндерде 
электр шыгындары бойынша канагаттанарлык керсеткіштер алынады жэне жацадан пайда 
болган беттердіц жаксы сапада болуы камтамасыз етіледі.

Сырганап кесу кезінде куштіц азаюы микротепс болмау эсерінен жабысуга жэне 
жуздердегі кылауларга байланысты болады. Бул эсіресе курделі анизотропты 
материалдарды кескен кезде байкалады. Анизотропты материал ретінде етті карастыруга 
болады, себебі булшык еттіц курамына жататын булшык ет тіндер талшыгыньщ беріктік шегі 
8...12 мПа, ал булшык ет тіні 0,15...0,9 мПа.

Куштіц азаюына кайтадан аралау т^мдтИнщ эсерін кептеген зерттеушілердіц 
ецбектерінде карастырлган, эйтсе де оньщ сандык мэні тагайындалмаган. Бірак, кайралу
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бурышын курылымды темендету кашанда пышак материалыныц механикалык беріктік 
шарттарымен гана шектеледі жэне керсетілген тйімділік бул шекараны кері жылжытады [4].

К^орытындылай келе кесу механизмдерЫщ жумыс істеу кабілеттілігі мен куйі 
машинаныц жалпы тйімді жумыс істеуін керсетеді.
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ТЕОРЕТИЧЕСКОЕ ИССЛЕДОВАНИЕ ПРОЦЕССА РЕЗАНИЯ МЯСНОГО СЫРЬЯ
Н.К. Ермек, Г.Б. Абдилова, А.К. Мустафаева, Ж. Имангалиева

В пищевых производствах резку используют для измельчения материалов с различными 
механическими свойствами. Статья посвящена использованию процесса резания в пищевой 
промышленности и его влиянию на эффективность работы машин. Представлены способы 
резания в зависимости от различных свойств материалов и различных видов рабочих механизмов, 
методы подбора режимов резания. В статье классифицированы виды резания в статическом 
режиме, проанализированы различия режимов резания и скольжения. При этом проанализировано и 
показано, что соотношение общих составляющих работ, затраченных на резку материалов, 
зависит от свойств материалов и видов резания, определяемых углом скольжения.

Статья предназначена для работников мясной промышленности и может использоваться 
студентами вузов при изучении технологического оборудования, используемого в мясной 
промышленности

Ключевые слова: процесс измельчения, процесс резание, рабочий механизм, работа.

THEORETICAL STUDY OF THE PROCESS OF CUTTING RAW MEAT
N. Ermek, G. Abdilova, A. Mustafayeva, J. Imangalieva

In food production, cutting is used for grinding materials with various mechanical properties. The 
article is devoted to the use of cutting process in food industry and his influence on machines work 
efficiency. Cutting methods are presented depending on material different properties and different types of 
working mechanisms, methods of selection of the cutting modes. The article classifies the types o f cutting in 
static mode, analyzes the differences between cutting and sliding modes. At the same time, it is analyzed 
and shown that the ratio of the total components of work spent on cutting materials depends on the 
properties o f materials and types of cutting determined by the sliding angle.

The presence of entrance and target endings on disk knives of meat-cutters with the blades lbliquely 
put influencend greatly on the Sige of sliding factor.

Key word: grinding process, cutting process, working mechanism, operation.
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ВЛИЯНИЕ ЧАСТИЧНОГО ЗАСОРА И НЕДОСТАТОЧНОЙ ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ 
КОНДЕНСАТОРА НА ЭФФЕКТИВНОСТЬ РАБОТЫ ХОЛОДИЛЬНЫХ УСТАНОВОК

Аннотация: Одним из ключевых узлов любой холодильной установки является 
конденсатор. Именно это устройство, наряду с испарителем, обеспечивает необходимый уровень 
теплового обмена в системе. В данной статье рассматриваются неисправности конденсатора в 
двух различных режимах, обсуждаются результаты проведенных экспериментов на лабораторном 
стенде. Была исследована работа конденсатора в режимах неисправной работы при 
осуществлении полного цикла работы холодильной установки. Рассмотрено каким образом ведут 
себя различные части целой системы в таких условиях. Экспериментально было определено 
влияние засора конденсатора и недостаточной производительности конденсатора на 
энергозатратность и эффективность работы установки в целом. Результаты, полученные на 
лабораторной установке, позволят интерпретировать их для более производительных
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