
Tellija: OÜ „VIRU RAND“ 

Reg. Nr.10380469 

Aadress: Jõe 12, Toila 41702, Ida-Virumaa, Eesti 
 

 

Tellimuse Nr.: 02-14 

 

Objekt: Kalakonservi tööstus OÜ „VIRU RAND“ 

 

 

 
Projekteerimise staadium:  

TEHNILINE PROJEKT 

 

 

Ehituse tüüp: 

UUSEHITUS 
 

Ehitusprojekti:  Tehnoloogiline osa 

 

Ehitusprojekti mark: TX 

 

Välja töötatud: SIA „REGRAND“ 

Reģ.Nr. LV40003326945 

Ganību dambis 26, Rīga, Latvija LV-1005 



Tālr./fakss:(+371) 67395339, 67395329. 

E-mail: info@regrand.eu  www.regrand.eu 

 
Projektijuht:  MJ   O. Jukna 
(o.jukna@regrand.eu, +371 29160604) 
 

Insener-projekteerija:  ENG V. Opolais 
(vitolds.o@inbox.lv, +371 29236854) 

 

Tehnoloog:  M   V. Avota 

 

SISUKORD 
 
 
 
1. Sissejuhatus           
 
1.1. Tootmise tehniline kirjeldus       - 5 
1.2. Tooraine arvestus         - 7 
1.3. Naturaalsete kalakonservide tehnoloogiline protsess   - 8 
1.4. Sprotigrupi konservide tehnoloogiline protsess    - 12 
1.5. Tehnoloogiliste seadmete nimekiri      - 15 
1.6. Energiatarbimise tehnilised kirjeldused     - 19 
1.7. ГП-osa tehnoloogiline ülesanne      - 26 
1.8. АР ja СК osade  tehnoloogiline ülesanne     - 28 
1.9. ВК-osa  tehnoloogiline ülesanne      - 33 
1.10. ОВ-osa tehnoloogiline ülesanne      - 37 
1.11. ТП-osa tehnoloogiline ülesanne      - 41 
1.12. ТВ-osa tehnoloogiline ülesanne      - 42 
1.13. ТГ-osa tehnoloogiline ülesanne      - 43 
1.14. ТХ-osa tehnoloogiline ülesanne      - 44 

mailto:info@regrand.eu
mailto:o.jukna@regrand.eu
mailto:vitolds.o@inbox.lv


1.15. ЭЛ ja ЭЛТ-osade  tehnoloogiline ülesanne    - 46 
    

2. ТХ-marki projekti tehnoloogilised joonised  
2.1. ТС1 tehnoloogiliste seadmete asetus     - 47 
2.2. ВК-osa ТС2 tehnoloogiline skeem      - 48 
2.3. АР ja СК osade ТС3 tehnoloogiline skeem    - 49 
2.4. ОВ-osa, ТС4 tehnoloogiline skeem      - 50 
2.5. ТП-osa  ТС5  tehnoloogiline skeem     - 51 
2.6. ТB-osa  ТС6  tehnoloogiline skeem     - 52 
2.7. ТX-osa  ТС7  tehnoloogiline skeem     - 53 
2.8. ТГ-osa  ТС8  tehnoloogiline skeem      - 54 
2.9. ТС9-osa liinide tehnoloogiline skeem     - 55 
2.10. ТС10, ЭЛ ja ЭЛТ osade tehnoloogiline skeem   - 56 
 

1. SISSEJUHATUS 
 
Vastavalt projektülesandele töötati välja konservitööstuse tehnoloogiline skeem konservidele „Sprotid õlis“, 
naturaalsetele, blanšeeritud kalad õlis ning tomatikastmes kalakonservidele. 
Konservitööstuse tehnoloogiline skeem on välja töötatud vastavalt Euroopa Parlamendi ja Euroopa Nõukogu 
normidele toiduainete hügieeni osas ja Nr. 852/2004 normidele, mis määratleb erilisi hügieeninõudeid  loomsete 
toiduainete kohta ning mille aluseks on Venemaa GOST nõuded. 
Põhilised tootmisruumid, abiruumid, tooraine ja jäätmete jahutuskambrid asuvad hoone esimesel korrusel. 
Teisele korrusele on paigutatud olmeruumid ja administratsiooni kabinetid, laboratoorium ja tühja taara ladu. 
Tühja taara lao suuruseks on arvestatud kahe vahetuse töö korral varu suuruseks üks nädal. 
Jahutuskambrid – kahe päeva varu tooraine ja jäätmete hoidmiseks. 
Jahutuskambrid on ettenähtud suitsukala ja suitsutatud poolfabrikaat-kalatoodete ühe vahetuse suitsutuse 
tunnelahju (18 konteiner-käru) tootlikkuse varuga. 
Kalajäätmed varrastamise  ja rookimise konveieritest suunatakse pneumotransportööri kaudu kogumispunkrisse. 
Suitsukala peade lõikamise masinast kogutakse jäätmed vastavasse konteinerisse. Konteinerite täitumisel 
suunatakse konteinerid jäätmete jahutuskambrisse, kus neid hoitakse realiseerimiseni. 



Suitsugeneraatorite tarvis vajaminevad puidulaastud on plaanitud osta või seatakse kalatööstuse territooriumile 
vastav puidupurusti. 
Suitsugeneraatorite kütteallikaks on ettenähtud gaasitoide. 
Tootmisprotsessis kasutuses olnud papptaara ja kilematerjal kogutakse kokku ning suunatakse 
ümbertöötlemiseks. 
Tootmises kasutatud vesi suunatakse kanalisatsioonisüsteemi. Fenooli ühenditega veed, mis tulevad 
tunnelahjust, suitsugeneraatoritest ja suitsutusinventari pesemisest, kogutakse utiliseerimiseks eraldi 
mahutitesse, et oleks välistatud nende jäätmete üldkanalisatsiooni sattumine. 
Tööstuses kasutatakse külma ja sooja vett. 
Auru tehnoloogilisteks protsessideks saadakse katlamajast. 
Suruõhku tehnoloogilisteks protsessideks saadakse kompressorite abil.  
Tootmisruumide planeering võimaldab tooraine, poolfabrikaadi, valmistoodangu ja abimaterjalide  töötlemist 
vooltootmise põhimõttel. 
Tehnoloogilises skeemis on kavandatud eraldi kohad tooraine etteandmiseks, valmistoodangu, jäätmete, taara ja 
teiste materjalide liikumiseks.  
Personali sisenemisel tootmisruumidesse on ettenähtud läbida desinfitseerimismatte, sanitaarpääslaid, jalatsite 
pesuvanne, kätepesu kohti, kus on nii külma kui ka sooja vee segistid ning desinfitseerimisaine dosaatorid. 
Ette on nähtud ruumid pesuvahendite ja vastava inventari hoidmiseks. 
Personali sisenemisel tootmisruumidesse on lähtutud põhimõttest – eraldada „määrdunud“ tsoonist tootmise 
puhas tsoon. 
 

 

1.1 TOODANGU TEHNILINE KIRJELDUS 
Toodete planeeritav sortiment ja kogused kuus 

(Tellija andmete alusel) 
 

1. Sprotitoodete grupp 
1.1. sprotid õlis Nr.2,  120 000 
1.2. sprotid õlis Nr.3,  100 000 
1.3. sprotid õlis Dingley,  120 000 



 1.4. sprotid tomatikastmes Nr.2,  120 000 
1.5. sprotid tomatikastmes Nr.3,  100 000 
1.6. sprotid tomatikastmes Dingley,  120 000 
1.7. naturaalsed kalakonservid õliga Nr.2, 100 000 
1.8. naturaalsed kalakonservid õliga Nr.3, 120 000 
1.9. naturaalsed kalakonservid tomatikastmes  Nr.2, 100 000 
 
2. Naturaalsed kalakonservid 
2.1. naturaalsed kalakonservid tomatikastmes  Nr.3, 120 000 
2.2. blanšeeritud kalakonservid  õliga Nr.2, 100 000 
 
2.3. blanšeeritud kalakonservid  õliga Nr.3, 120 000 
2.4. blanšeeritud kalakonservid  tomatikastmes  Nr.2, 100 000 
2.5. blanšeeritud kalakonservid  tomatikastmes  Nr.3, 120 000 
 
3. Toore  
3.1. Kilu – jahutatud/külmutatud, sorteeritud/sorteerimata, rookimata. 
3.2. Räim - jahutatud/külmutatud, sorteeritud/sorteerimata, rookimata. 
3.3. Atlandi kala – külmutatud, sorteerimata, rookimata. 
 
4. Töö organiseerimine  
4.1. Suitsutusliin                 - 1 
Vahetuse kestvus 8 tundi; 
4.2. Atlandi kalade liin        - 1 Vahetuse kestvus 8 tundi. 
 
5. Töötajate arv 
5.1. Inimesi vahetuses     - 130 
5.2. Nendest naistöötajaid  - 100 
5.3. Mehi                            - 30 



 
6. Tehnoloogilise protsessi tööks vajalikud energialiigid 
6.1. joogivesi (ilma tehn.veeta) – 85 m3/vahetuses 
6.2. auru (max.)        - 18,2 tonni/vahetuses 
6.3. suruõhku  - 800 m3/vahetuses 
6.4. Elektrienergiat (ilma tehn. vajaduseta)   - 575 kW 
6.5. looduslikku gaasi – 96 m3/vahetuses 
 
7. Tootmisvajadused 
7.1. Vee üldkogus  - 85 m3/vahetuses 
7.2. sellest fenoolsed veed – 8,4 m3/vahetuses 
 
8. Töötlemise maht 
8.1. toorkala  - 20 tonni/vahetuses 
 
9. Valmistoodangu väljavedu 
9.1. praktikas väljakujunenud – 1/24 h 
 
10. III kategooria jäätmed 
10.1. III kategooria jäätmeid  kokku – kuni 12 tonni/vahetuses 
s.h. suitsutatud kalajäätmeid – 3,5 tonni/vahetuses  
 
 
11. Plastikjäätmed 
11.1. Plastiklint taastöötlemiseks (1/4 kuus) – 20 kg/vahetuses 
 
 
12. Papptaara taaskasutamiseks 
12.1.   200 kg/vahetuses 



 
13. Termokonteinerid 
13.1. kasutatavate konteinerite arv 160 tk/vahetuses 
Ehk  8000 kg/vahetuses 
 
 

 

1.2. KALATOORME KOGUSTE ARVESTUS 
22 tööpäeva kuus   Vastavalt ettenähtud programmile  

 kg karbid Kaal, kg КЗ P/F, kg Koef. Kala, kg     

Sprotiliin          Tingkarbid tk  

Sprotid õlis N2 0,176 120000 21120 0,8 16896    59830   

Sprotid õlis N3 0,250 100000 25000  20000    70820   

Sprotid õlis Dingly 0,120 120000 14400  11520    40790 171440  

     48416 0,55 88030     

Sprotid tomatikastmes N2  0,176 120000 21120 0,75 15840    59830   

Sprotid tomatikastmes N3 0,250 100000 25000  18750    70820   

Sprotid tomatikastmes Dingly 0,120 120000 14400  10800    40790 171440  

     45390 0,55 82530     

  680000 31000 
karpi/päevas 

   170,560 tonni kilu, räime: 8t=21,32 vahetust 

Ookeani kalade – liin             

Naturaalsed N2 (kuus) 0,176 100000 17600 0,8 14080    49858   

Naturaalsed N3 (kuus) 0,250 120000 30000  24000    84985   

          134843  

Naturaalsed tomatis N2 (kuus) 0,176 100000 17600 0,8 14080    49858   

Naturaalsed tomatis N3 (kuus) 0,250 120000 30000  24000    84985   

          134843  

Blanšeeritud N2 (kuus) 0,176 100000 17600 0,8 14080    49858   

Blanšeeritud N3 (kuus) 0,250 120000 30000  24000    84985   

          134843  

Blanšeeritud tomatis N2 (kuus) 0,176 100000 17600 0,8 14080    49858   

Blanšeeritud tomatis N3 (kuus) 0,250 120000 30000  24000    84985   

     152320 0,67 227,350 tonni  134843  

  880000 40000 б/д       882252 tingtoose 

22 tööpäeva jooksul kuus karpe   1560000          

Karpe päevas          (k/p)  70909          



Karpe vahetuses  70909     400 tonni kala kuus   

Karpe tunnis  8864          

Karpe minutis  148          

 

 

 

1.3. NATURAALSEST KALAST KONSERVIDE TOOTMISE TEHNOLOOGILISE PROTSESSI ÜLDINE KIRJELDUS. 
 
Toodangu, tooraine ja poolfabrikaatide kirjeldus. 
 
Kalakonservid – kui toiduained on pakendatud hermeetiliselt suletud pakendisse ja on kuumutatud 
(steriliseeritud) temperatuurini, mis on küllaldane mikroorganismide elutegevuse peatamiseks. 
Kalakonservid jagunevad järgmisteks liikideks: 
 

- Naturaalsest kalast omas mahlas, puljongis või želees õlilisandiga  valmistatud konservid; 
- Praetud, blanšeeritud, kuivatatud või toorkalast valmistatud konservid koos  tomatikastmega; 
- Suitsutatud, blanšeeritud, kuivatatud või praetud kaladest valmistatud  õliga konservid. 

Naturaalseid kalakonserve valmistatakse värskest, jahutatud või külmutatud kalast. Kõikidel juhtudel lõigatakse 
kala tükkideks või kasutatakse terveid rümpasid, mis pannakse tihedalt karpi. Lõheliste kalade (keta, gorguša, 
viiger, tšavõõtša, arktika paalia jt.),  
aga ka skumbria, paltuse, heeringa ja tursamaksa konserveerimisel lisatakse kalaga täidetud  karpi kanget ja 
aromaatset pipart ning loorberileht. Skumbriast konservide valmistamisel, blanšeeritakse see auruga 90-95° C 
temperatuuri juures 15 kuni 20 minutit. Peale seda lisatakse karpi kalapuljongit , mis on valmistatud 
kalarookimisest järele jäänud  peadest ja sabaosadest. Õrna lihaga kaladest (räim, saira, angerjas jne.) 
valmistatud konservidele lisatakse želeed tervete kalatükkide säilitamiseks karbis  ja selleks, et valmistoodangu 
kaubanduslik väljanägemine oleks isuäratav. 
Kalakonservide valmistamiseks kasutatakse karpe, mis on valmistatud raud- ja alumiiniumplekist või klaaspurke. 
Metallist karbid on silindrilise, ovaalse, ellipsi  või täisnurkse kujuga. Klaaspurgid on aga ainult silindrilise kujuga.  
Plekktaara valmistamiseks kasutatakse 0,2 kuni 0,22 mm paksust plekki.  
 
 



Tootmise iseärasused ja toodangu tarbimine. 
 

Naturaalsest kalast konservide valmistamiseks suunatakse ainult värske või jahutatud kala. Selliste konservide 
puuduseks on kalatükkide mehhaaniline lagunemine peale steriliseerimist. Seega lõhelistest kaladest valmistatud 
hinnalistele konservidele peab kindlasti lisama želeerivaid kastmeid. Peale selliste konservide jahtumist tekib 
konservikarbis kalatükkidele želee, mis hoiab karbi sisu tervena ka transportimisel. 
Kogu püütud kala suunatakse jahutamiseks spetsiaalsetesse punkritesse, mis puistatakse üle  jääga, mille kihi 
paksuseks on kuni 0,8 meetrit ja kus jahutatud kala temperatuuriks kujuneb 1,5° kuni 4° C. Peale jahutamist 
suunatakse kala rookimisele, kus eraldatakse pea ja kogu sisikond, lõigatakse ära uimed. Pead soovitatakse 
eemaldada peadelõikamise masinaga, kalamari eemaldada aga käsitsi. Ookeani kaladel lubatakse soomus alles 
jätta. Stauriididel lõigatakse ära külje- ja sabakilbid. 
Enne rookimismasinasse kalade suunamist tuleb kalad suuruse järgi sorteerida. Peale rookimist  vastava 
masinaga tuleb kalad käsitsi üle kontrollida ja need pesta. Jäätmeid tekib suurusjärgus 1,5 kuni 6,0% sõltuvalt 
rookimismasina seadistamise täpsusest. 
Ettevalmistatud kalarümbad suunatakse pakkimismasinasse ИНА 115, kus toimub ka soola samaaegne 
doseerimine. Stauriidist ja skumbriast naturaalsete konservide valmistamisel lisatakse karpi kange pipratera ja 
loorberileht suurusega  4 cm2. 
Läbides kaalu ja pakkimise kontrollimist suunatakse karbid hermetiseerimiseks vaakum-sulgemismasinasse, 
seejärel suunatakse karbid steriliseerimisele. Naturaalkalast konserve steriliseeritakse temperatuuril 112° C 80 
minuti jooksul või temperatuuril 120° 40 minuti jooksul. 
Kalapuljongi (želeerivad kastmed) lisaga   naturaalkalast konservide valmistamise viis on analoogiline 
protsessiga ilma puljongi lisamiseta. Kalaga täitmise norm on 240 kuni 280g tingtoosi kohta ja ülejäänud kaal 
(kuni 350g) saavutatakse kastme lisamisega. 
Želeeriva puljongi valmistamiseks kasutatakse kalarookimisest jäänud jäätmeid (pead, uimed, luud). 1000 
tingtoosi kohta kulub umbes 70 kg kalajäätmeid. Kalajäätmed pestakse pannakse vette ja keedetakse kuni 
täielikuks pehmeks keemiseni. Saadud puljong filtreeritakse ja sellele lisatakse retsepti järgi maitseaineid 
(äädikat, soola, suhkrut ja agarit). Agarit kasutatakse eesmärgil, et suurendada puljongi liimisust  ja želeeriva 
kastme tugevust. Puljong koos komponentidega soojendatakse uuesti ja valatakse konservidele. Seejärel 
konservid suletakse hermeetiliselt kaantega ja steriliseeritakse temperatuuril 112° C juures 65 minutit.  



Naturaalsest kalast õliga konservide valmistamise tehnoloogia on sarnane tehnoloogiaga õli asemel puljongi 
lisamisega naturaalsele kalale – puljongi asemel lisatakse kalale õli. Tingtoosi pakitakse 335 g kala, 10 g õli ja 5g 
soola. Seejärel konservid suletakse hermeetiliselt kaantega ja steriliseeritakse temperatuuril 112° C. 
Konservide hoidmisel laos toimub nende laagerdamise protsess, mille jooksul toimub soola ühtlane jaotumine 
karbi sees ja eraldunud puljongi imendumine kala lihakudedesse. Laagerdamise aeg on minimaalselt – üks kuu. 
 
Tehnoloogilise protsessi staadiumid. 
 
Naturaalsest kalast valmistatavate konservide tootmisprotsessi staadiumid on: 

- Kalade rookimine ja pesemine; 
- Tükeldamine; 
- Tühjade plekkkarpide sanitaartöötlemine; 
- Kala karpidesse pakendamine ja soolamine; 
- Karbid suletakse kaantega hermeetiliselt; 
- Steriliseeritakse; 
- Jahutatakse ja säilitatakse. 

 
Seadmete kirjeldused. 
 
Töötlemisliini alguses on rookimismasina ja kalapesu kompleks, mis koosneb pea eemaldamise masinast, 
rookimisautomaadist (sisikond eemaldatakse vaakumi abil), roogitud kala käsitsi järelpuhastamise liinist ja 
rootorilaadsest pesumasinast. 
Tehnoloogilise liini kompleksi kuuluvad kalatükeldamise seadmed, mis pakendavad kalatükid vastavalt 
karpidesse, aga ka tühjade karpide eelnevatest sanitaartöötlemise seadmetest.  
Liini olulisemaks seadmeteks on kalapakkimise ja soola doseerimise seadmed.  
Edasi järgnevad kalaga täidetud konservikarpide vaakumiseerimise ja sulgemise seadmed.  
Tehnoloogilise liini lõpus on konservikarpide steriliseerimise seadmed, milleks on autoklaavid perioodilise või 
katkematu tööprotsessiga. 



Sellele järgneb protsessi lõppfaasi seadmed valmistoodangu jahutamiseks ja hoidmiseks, mis koosnevad 
linttransportöörist, jahutusseadmetest, konveierist ja valmiskaubalaost. 
 
Tootmisliini seadmed ja nende töö põhimõte. 
 
Kalatöötlemisliinil roogitakse kala kahes osas. 
Esiteks, peaeemaldamise seade, mis lõikab ära pea ja edasi eemaldatakse lõikekohast kalamari. Seejärel 
automaatne rookimismasin lõikab ära uimed, avatakse lõikega kõhuosa ja eemaldatakse sisikond. 
Automaatsest rookimismasinast suunduvad kalad pesemislindile ning edasi läbi lõpliku puhastamise laua 
pakkimismasinasse. Pakkimismasinas lõigatakse kalarümbad parajateks tükkideks, mis on mõõdus vastavate 
karpidega. Eelnevalt auruga töödeldud karpidesse puistatakse soola ja vürtse ja seejärel pakitakse kalatükid 
karpidesse lõikeosadega vastu põhja ja kaant. 
Pakkimisautomaadist väljuvad kalaga täidetud karbid suunatakse eelsulgemise masinasse (klintšer) ja pärast 
seda vaakumiseerimise sulgemisautomaati. Suletud konservikarbid liiguvad vastava transportööriga 
pesumasinasse ja pärast seda laotatakse ühekordselt vastavatele võrkudele. 
Võrgud koos karpide paigaldajaga asetatakse relssidel asuvatesse vagonettidesse ja sealt liiguvad need edasi 
steriliseerimisele  horisontaalsetesse autoklaavidesse. Steriliseeritud konservid kontrollitakse kuumast peast 
transportööril ja edasi jahutatakse need külmavee vannis.   
Jahutatud konservid  suunatakse lattu hoiule ja edasi saatmiseks realiseerimisele. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

1.4. SPROTIGRUPI TOODANGU TOOTMISE TEHNOLOOGILISE PROTSESSI KIRJELDUS. 
 

Kalakonservi tööstuses valmistamiseks kasutatakse jahutatud ja külmutatud toorainet. 
Jahutatud või külmutatud kala transporditakse tõstuki abil ruumi nr.183 jahutusjambrist (ruum nr.188) läbi koridori 
(ruum nr.189) eeltöötlemise osakonda  (ruumid nr-d. 182 ja 126). Koridorist (ruum nr. 189) tõstuki abil  
transporditakse tooraine konteinerites või defrosterites kärudega vastavalt vajadustega töötlemisele. 
Külmutatud kala kui see on pakitud papptaarasse, pakitakse lahti koridoris (ruum nr. 189) ja viiakse eeltöötlemise 
ruumi (ruum nr. 182 ja 126). Eemaldatud papptaara viiakse tugevate jäätmete konteinerisse. Juhul kui 
külmutatud kala on pakitud polümeersesse kilesse, siis pakitakse kalabriketid lahti eeltöötlemise ruumis (ruum nr. 
189) ja kile visatakse konteinerisse. Lahti pakitud briketid asetatakse defrosteri kärudele. Täidetud kärud 
suunatakse defrosterisse nr.3 ja 4. Sulatatud tooraine suunatakse käruga hüdraulilisele ümberpöörajale nr. 5, 
mis pöörab kala ümber ja suunab selle veega täidetud  vanni nr. 6. Jaotustransportööri nr. 7 annab pestud kala 
ühtlaselt edasi varrastamise konveierile nr. 8. Tühjendatud defrosterite kärud saadetakse tagasi järgmiseks 
laadimiseks.  
Värske, jahutatud kala termokonteinerites veetakse siseruumides kasutamiseks ette nähtud  tõstukiga tsehhi 
(ruumid nr-d 182 ja 126), kus termokonteinerite kallutaja (nr. 5.1) abil valatakse kala tõstevanni nr.2, 
vibraatorsorteerijale. Sorteeritud ja pestud kala valatakse konteinerisse ja veetakse hüdraulilisele kallutajale  nr. 
5, mis ühtlaselt pöörab kala ümber ja valab kala vanni nr. 6. Pestud kala jaotamise transportööril nr. 7 asetatakse 
ühtlaselt varrastamise konveierile nr. 8. 
Tühjad termokonteinerid suunatakse pesuruumi (ruum nr. 187), kus neid pestakse ja puhtad viiakse hoiule ruumi 
nr. 186 ja sealt väljastatakse need tarnijatele laadimisestakaadile. 
Varrastatud kalad asetatakse raamidele, raamid omakorda pannakse statiivile nr. 15, mis rippteede kaudu 
suunatakse tunnelahju nr.14. Peale suitsutamise protsessi lõppemist viiakse statiivid jahtunud suitsukalaga 
peadelõikamise masina juurde, kus suitsukaladelt lõigatakse pead (mõnedel juhtudel ka sabad).  
Peale peade lõikamist langevad suitsukala rümbad poolfabrikaadi tarvis ettenähtud kastidesse. Kastide 
etteandmiseks kasutatakse rullkonveierit nr.43. Peale seda suunatakse P/F kastid pakkimise jaoskonda (ruum 
Nr. 151). 
Tühjad statiivid  Nr.15 suunatakse peale pesemist (ruumis Nr. 137) varrastamise konveieri Nr.8  lõppu.  



Äralõigatud pead eemaldatakse varrastest vastava seadme Nr.45 abil. Kui konteiner on äralõigatud peadega 
täidetud, siis transporditakse see jahutuskambrisse (ruum nr. 179). 
Vabanenud vardad ja raamid kogutakse kokku ja viiakse ruumi nr. 138, kus toimub nende pesemine, et neid taas 
kasutada  suitsutamise protsessis. 
Suitsugeneraatorite tarvis hoitakse puidulaastu ruumides nr.123 ja 180, mis asuvad vahetult suitsugeneraatorite 
läheduses. 
Kalasuitsutamise protsess vajab palju soojust, mis saabub suitsugeneraatoritest, mis omakorda asetsevad 
tehno-korrusel ruumides Nr. 181 ja 123. 
Juhul kui konservide pakkimise-sulgemise jaoskond  (ruum Nr. 151) on koormatud ja poolfabrikaati ei ole 
võimalik töödelda, siis nimetatud kauba kastid paigutatakse lühiajaliseks hoidmiseks  jahutuskambrisse  (ruum 
Nr.178).  
P/F kastid asetatakse konveierile Nr. 40, kus kalatöötlejad (mõlemal pool konveierit) pakivad kala käsitsi 
karpidesse ja  teevad kaalude Nr.39 abil kontrollkaalumist.   
Kalaga täidetud ja kaalutud karbid suunatakse nr. 40 konveierliiniga kogumistransportöörini Nr.34, kuhu 
kogutakse vajalik kogus karpe, et ühtlaselt saata kalaga täidetud karbid sooladosaatoriteni Nr. 53 ja 55 ja 
õlidosaatoriteni  Nr. 49 ja 52. Edasi liiguvad kalakarbid sulgemismasinatesse Nr. 50 ja 51. 
Suletud karbid liiguvad konveieril Nr. 57 kaherealisse karbipesumasinasse Nr. 61 ja peale pesemist  mööda 
väljuvaid transportööre Nr. 62,63 ja 64 liiguvad karbid autoklaavide korvidesse laadijateni Nr. 66. 
Täidetud autoklaavide korvid viiakse vastavate vankrite abil autoklaavideni Nr. 67. 
Peale steriliseerimist viiakse konservidega korvid karpide väljalaadimiseks vastavatesse laadijasse Nr. 68, kus 
peale väljalaadimist  satuvad karbid vastavasse pesumasinasse ja kuivatisse Nr. 69. 
Steriilsed, kuivatatud karbid liiguvad transportööril Nr. 60 läbi markeerimisprinteri, kus toimub karpide 
markeerimine. Seejärel, olenevalt karbiliigist, toimub karpide etikettimine etiketimasinaga Nr. 72 ja pärast seda 
asetatakse karbid pakkimislaudadel Nr. 70 pappkastidesse, mis virnastatakse kaubaalustele. Aluste täitumisel 
pappkastid koos kaubaalustega mähitakse  kilesse kilepakkimisseadmega Nr. 97 ja suunatakse valmiskauba 
lattu müügieelseks säilitamiseks. 
Tühjad konservikarbid liiguvad autotranspordist plekktaara hoidmise ruumi II-le korrusele tõstuki või kaubalifti 
abil. Sellest ruumist liiguvad papptaaras olevad plekkkarbid kalapakkimise lauale, kus plekkkarbid võetakse 
papptaarast välja ja suunatakse kaherealisse taara pesumasinasse. Plekkkarbid töödeldakse kuuma auruga ning 



seejärel liiguvad karbid laeava kaudu tühikarbiliinile Nr.59 ja sealt edasi pakkimiskonveierile. Tühjade karpide 
etteandmist reguleeritakse suruõhu abil. Tühikarbiliin mille kõrguseks on 2,5 kuni 3 meetrit, kinnitatakse  põranda 
külge. 
Konservikarpide kaaned tuuakse autotranspordiga ruumi Nr.146, kus need pakitakse lahti. Vastavalt vajadusele 
need pestakse ja loputatakse puhta veega vannis Nr.88, asetatakse lauale Nr.87 ja seejärel viiakse käsitsi 
sulgemismasinate juurde. 
Õlilaos (ruum nr.154) asuvasse mahutisse nr.83 pumbatakse õli autotsisternidest pumba Nr.82 abil. Pumba 
Nr.81 abil aga pumbatakse tsisternist Nr. 83 soojendamata õli otse õlidosaatorite mahutitesse Nr.49 ja 52. Juhul 
kui õli on vaja eelnevalt soojendada, siis õlipump Nr. 81 pumpab õli soojusseadmesse Nr. 73 ja seejärel 
õlimahutisse Nr.83 ja sealt edasi liigub õli otse õlidosaatorite mahutitesse Nr.49 ja 52. Paigaldatud automaatika 
süsteem võimaldab nende režiimide juhtimist.  
Peale kalarümpade ladumist karpidesse, suunatakse kalakastid pesu- ja kuivatus masinasse (nr.48), kus puhtad 
kastid ja vastavad plaadid kuivatatakse. Puhtaid kaste hoitakse ruumi vabas osas ja vastavalt vajadusele 
suunatakse p/f  lõikamise protsessi juurde. 
Soola väljastatakse laost Nr. 148 ja viiakse lauale Nr. 78, kus see puistatakse kandikutele. Soolaga kandikud 
asetatakse soola kuivatamise kappi Nr. 94. Peale kuivatamist viiakse sool kastidega vastavalt vajadustele 
sooladosaatorite Nr.53 ja 55  juurde. 
 

 

 

1.5. TEHNOLOOGILISTE  SEADMETE NIMEKIRI  

Pos. 

nr. 

Nimetus  Hulk Tootja Mudel Märkused 

1 Kaubaaluste kaalud  1       

2 Vann-tõstuk  1       

2 Sorteerimise vibraator  1       

2 Väljaviimise transportöörid  4       

3 Defroster 1       



4 Defroster 1       

5 Konteinerite kallutaja  1       

6 Tõstukiga vann  1       

7 Jaotustransportöör  1       

8 Varrastamise konveier  2       

9 Jalatsite ja põllede pesu  1       

10 Kala karpidesse pakkimislaud koos 

kaaludega  

2       

11 Suitsutuskamber  2       

12 Suitsutusgeneraator  2       

13 Suitsutusgeneraator 2       

14 Kahe tunneliga ahi  1       

15 Raamide statiiv  2       

16 Suitsutamise raamide pesuvann  1       

17 Laud  1       

18 Varraste loputamise vann  1       

19 Varraste pesuvann  1       

20 Pesemisseade  1       

21 Kala etteande transportöör Н2-ИРА115 1       

22 Kala rookimismasin Seac FPM200 2       

23 Soomuste eemaldamise masin Н2-

ИРА405  

1       

24 Etteande transportöör  1       

25 Etteande transportöör ИРА115 seadmele 1       

26 Etteande transportöör   1       

27 Kalarookimise konveier  1       

28 Kalapesu masin  1       

29 Etteande transportöör ИНА seadmele 2       

30 Pakkimismasin ИНА 115 1       



30 Pakkimismasin ИНА 125  1       

31 Transportöör kaanetamismasina juurde  1       

32 Transportöör  blanšeeriasse  1       

33 Blanšeeria  Н2-ИТА210 1       

  Käru poolfabrikaadi jaoks  20       

34 Kogumise transportöör  2       

35 Transportöör 1       

36 Transportöör  2       

37 Kaalu kontrolör  2       

38 Defrosteri väljalaadimise transportöör  1       

39 Lauakaalud  48       

40 Pakkimiskonveier  2       

41 Poolfabrikaadi lõikeseade  1       

42 Väljaviimise transportöör  1       

43 Koguja rullikkonveier  1       

44 Defrosteri väljalaadimise transportöör  1       

45 Varraste puhastamise seade  1       

46 Käru varrastele  3       

47 Käru raamidele  4       

48 Poolfabrikaatoodete kandikute pesumasin  1       

48 Puhumisseade 1       

49 Õlidosaator ДН2-01-16 3       

50 Sulgemismasin  KZK 79  3       

51 Somme  Hansa - Dingly sulgemisseade   2       

52 Õli dosaator - Hansa 2       

53 Sooladosaator - Hansa 2       

54 Transportöörid 2       

55 Sooladosaator - О 3       



57 Transportöörid  4       

58 Transportöörid 1       

59 Tühjakarbiliin  3       

60 Tühjakarbiliin 5       

  Seal hulgas: 1       

    3       

    1       

61 Kaherealine karbipesumasin  3       

62 Väljaviiv transportöör  1       

63 Väljaviiv transportöör  1       

64 Väljaviiv transportöör 2       

66 Autoklaavide korvi täitmine - O 2       

66 Autoklaavide korvi täitmine - Hansa 2       

67 Autoklaav  3       

68 Autoklaavikorvide väljalaadija  3       

69 Karpide pesu- ja õhuga kuivatusmasin  2       

70 Pakkimislauad  4       

71 Kastide sidumismasin  2       

72 Etikettimise masin  2       

73 Õlisoojendaja  1       

74 Pump 1       

75 Segajaga keedukatel 250 2       

76 Pump 1       

77 Segajaga keedukatel 250 (kallutatav)  1       

78 Laud  1       

79 Hakklihamasin 1       

80 Praadimisliin СЭЧ 1       

81 Pump 1       



82 Pump  1       

83 Õlitsistern 2       

84 Elektroonilised kaalud 2       

85 Laud  1       

86 Kaalud 2       

87 Laud   2       

88 Vann 2       

89 Riiul 1       

94 Soolakuivatamise kapp  1       

95 Sõel  soola sõelumiseks  1       

96 Kuupäeva printer 2       

97 Kauba, koos alustega, kiletamise masin  1       

  Positsioonita: 
 

      

  Toolid 76       

  Tunneli soojusvaheti   4       

  Suitsutuse konteinerid  64       

  Suitsutusraamid  500       

  Varrastamise vardad  10000       

  Poolfabrikaadi vannikesed (ALLIBERT) 2000       

  Käru KW300 12       

  Autoklaavi korvid koos vankritega   48       

  Automaatne arvesti  2       

  Kompressor 1       

  II korrus 
 

      

  Karpide liikumise suunamise laud  2       

  Karpide aurustaja  1       

  Karpide aurustaja Hansa - Dingly 1       

  Tühjakarbiliinid          



  Laud   2       

  Riiul 2       

 

 

 

1.6. ENERGORESSURSIDE TEHNILISED PARAMEETRID JA NENDE TARBIMINE  

  
№ 

  
Nimetus 

  
Ko-
gus 

Vajalik hulk 

Mõõdud, mm 
Kaal, 

kg 
Märkused 

Aur Õhk Vesi Elekter 
Kanalisatsioon, 

reoveed 

      
1.üh. 
kohta 
kg/h 

Vahet. 
 kokku 

kg 

1.üh. 
kohta 
m3/h  

  
Kokku  

1.üh. 
kohta 
m3/h  

Vahet. 
kokkum

3 

1.üh. 
kohta 

kW 

Kokku 
kW 

  
m3/h 

Vahet. 
kokkum 

m3 

1 
Kaubaaluste 
kaalud 

1   0,00       0 0,10 0,10   0 1400х600х120   

2 Vann-tõstuk 1   0,00     0,25 2 2,50 2,50 0,25 2 
4800х2000х360

0 
 Rasvad, valgud, 

soomused. 

2 Vibrosorteerija 1   0,00     0,25 2 3,00 3,00 0,25 2 
4700х2100х340

0 
  

2 
Väljaviigu 
transportöörid  

4   0,00       0 0,75 3,00   0 2900х400х300   

3 Defroster 1 60,00 480,00     0,05 0,4 10,20 10,20 0,05 0,4 
3270x3865x317

0 
  

4 Defroster 1 60,00 480,00     0,05 0,4 10,20 10,20 0,05 0,4 
3270x3865x317

0 
  

5 
Konteinerite 
kallutaja  

1   0,00       0 2,00 2,00   0 1700х2000   

6 Vann-tõstuk 1 
  

0,00     0,3 2,4 3,00 3,00 0,3 2,4 
1000x3100  

Rasvad, valgud, 
soomused. 

7 
Suunamis-
transportöör  

1 
  

0,00       0 1,10 1,10   0 
500x5600  

 

8 
Varrastamise 
konveier  2   

0,00     0,15 2,4 
2,50 

5,00 0,15 2,4 
1300х11500  

 

9 
Jalatsite ja 
põllede pesu  1   

0,00     0,2 0,2 
  

0,00 0,2 0,2 490х10000х191
0  

Rasvad, valgud, 
soomused,  

pesuvahendid. 

10 
Pakkimislaud 
koos kaaluga  2   

0,00       0 
0,01 

0,02   0 
1500х800х850  

 



11 Suitsutuskamber 2   

0,00 10,00 20,00 0,025 0,15 

55,00 

110,00 0,025 0,15 

1500х3670х305
0  

Värske õhk u. 
2000 m3/h ühe 
kambri kohta . 

Fenoolsed veed 
ja 

pesuvahendid. 

12 Suitsugeneraator 2   0,00       0   0,00   0 
  

 

13 Suitsugeneraator 2   0,00     0,2 3,2 0,74 1,48 0,2 3,2 1100x2400  
 

14 
Kahe tunneliga 
ahi 1 80,00 

640,00         

30,00 

30,00     

3100х14400x  

+Looduslik gaas 
28 m3/h. 

Fenoolsed veed 
ja 

pesuvahendid. 

15 Raamide statiiv 2   0,00       0   0,00   0 700x2000  
 

16 
Suitsutusraamide 
pesuvann  1 10,00 

80,00     0,05 0,4 
  

0,00 0,05 0,4 
800х3000  

Fenoolsed veed 
ja 

pesuvahendid. 

17 Laud  1   0,00       0   0,00   0 800х1100  
 

18 
Varraste 
loputamise vann 1 20,00 

160,00     0,01 0,08 
  

0,00 0,01 0,08 
900х1000  

Fenoolsed veed 
ja 

pesuvahendid.. 

19 
Varraste 
pesuvann  1 25,00 

200,00     0,07 0,56 
0,50 

0,50 0,07 0,56 
700х1000  

Fenoolsed veed 
ja 

pesuvahendid.. 

20 Pesemisseade  1   
0,00     0,72 5,76 

3,00 
3,00 0,72 5,76 

250x400  

Fenoolsed veed 
ja 

pesuvahendid.. 

21 

Kala etteande 
transportöör 
masinale Н2-
ИРА115 1   

0,00       0 

0,37 

0,37   0 

500x3600  

 

22 
Rookimismasin 
Seac FPM200 2   

0,00     0,9 14,4 
3,35 

6,70 0,9 14,4 
1500x1660x161

0 1800 
Rasvad, valgud, 

soomused. 

23 

Soomuste 
eemaldaja Н2-
ИРА405  1   

0,00     0,5 4 
3,00 

3,00 0,5 4 3000х1200х175
0 1380 

Rasvad, valgud, 
soomused. 

24 
Etteande 
transportöör  1   

0,00       0 
0,37 

0,37   0 
500x6500  

 

25 

ИРА115 
masinale 
etteande 
transportöör 1   

0,00       0 

0,37 

0,37   0 

500x3500  

 

26 
Etteande 
transportöör 1   

0,00       0 
0,37 

0,37   0 
500x13100  

 

27 
Kalarookimise 
konveier  1   

0,00     0,05 0,4 
2,20 

2,20 0,05 0,4 
1800x9800  

Rasvad, valgud, 
soomused 



28 Kala pesumasin  1   
0,00     1,2 9,6 

1,10 
1,10 1,2 9,6 

900x2900  

Rasvad, valgud, 
soomused 

29 

ИНА  masinale 
etteande 
transportöör  2   

0,00       0 
0,74 

1,48   0 
400x3100  

 

30 

Pakkimismasin 
машина ИНА 
115 1   

0,00     0,29 2,32 
3,35 

3,35 0,29 2,32 1500х1660х161
0 1800 

 

30 
Pakkimismasin 
ИНА 125  1   

0,00     0,29 2,32 
2,75 

2,75 0,29 2,32 
1700х1080х213

0 1460 
 

31 

Kaanetamise 
masina poole viiv 
transportöör  1   

0,00       0 
0,40 

0,40   0 
120x10800  

 

32 
Blanšeerijasse 
viiv transportöör  1   

0,00       0 
1,50 

1,50   0 
120x3800  

 

33 
Blanšeerija Н2-
ИТА210 1 450,00 

3600,00     0,8 6,4 
3,70 

3,70 0,8 6,4 
5000x3500x220

0 6000 
 

  
Poolfabrikaadi 
käru  20   

0,00       0 
  

0,00   0 
  

 

34 
Kogumise 
transportöör  2   

0,00       0 
1,00 

2,00   0 
700x4000  

 

35 Transportöör  1   0,00       0 0,50 0,50   0 120x2300  
 

36 Transportöör 2   0,00       0 0,50 1,00   0 120x1400  
 

37 Kaalu kontrollija  2   0,00 0,06 0,12   0 0,70 1,40   0 1305х970х1550 200 
 

38 

Defrosterist 
väljalaadimise 
transportöör  1   

0,00       0 
0,55 

0,55   0 
500x4550  

 

39 Lauakaalud 48   0,00       0   0,00   0 
  

 

40 
Kalapakkimise 
konveier  2   

0,00 0,36 0,72   0 
7,00 

14,00   0 
1700x13300  

 

41 
Poolfabrikaadi 
lõikaja  1   

0,00       0 
4,80 

4,80   0 
800x2700  

 

42 
Väljaviigu 
transportöör  1   

0,00       0 
0,25 

0,25   0 
450x1900  

 

43 Koguja rulliktee  1   0,00       0   0,00   0 450x2400  
 

44 

Defrosterist 
väljalaadimise 
transportöör  1   

0,00       0 
0,37 

0,37   0 
500x1950  

 

45 

Varraste 
puhastamise 
seade  1   

0,00       0 
  

0,00   0 
600x1100  

 

46 

Varraste 
transportimise 
käru   3   

0,00       0 
  

0,00   0 
600x1100  

 

47 Raamide käru  4   0,00       0   0,00   0 500x1100  
 



48 
P/f kandikute 
pesemise masin  1 100,00 

800,00     0,06 0,44 
11,50 

11,50 0,06 0,44 5000х1000х125
1  

Rasvad, valgud, 
soomused, 

pesuvahendid 

48 Puhur 1   0,00 14,40 14,40   0 4,00 4,00   0 
  

 

49 
Õlidosaator ДН2-
01-16 3   

0,00 3,00 9,00   0 
1,10 

3,30   0 
1550х1355х175

0  
 

50  Sulgeja KZK 79  3   
0,00       0 

4,50 
13,50   0 

2050x1060x170
0 1650 

 

51 
Sulgeja   Somme  
Hansa - Dingly 2   

0,00 0,08 0,16   0 
4,00 

8,00   0 
2711x1955х212

0 2550 
 

52 
Õlidosaator - 
Hansa 2   

0,00 8,00 16,00   0 
2,20 

4,40   0 
600x600  

 

53 
Sooladosaator -
Hansa 2   

0,00 3,00 6,00   0 
0,20 

0,40   0 
300x500  

 

54 Transportöörid 2   0,00       0 0,37 0,74   0 120x1300  
 

55 
Sooladosaator - 
О 3   

0,00 3,00 9,00   0 
  

0,00   0 
300x500  

 

57 Transportöörid  4   0,00       0 1,50 6,00   0 120x3150  
 

58 Transportöör 1   0,00       0 0,55 0,55   0 120x6000  
 

59 
Tühjakarbi 
transportöör  3   

0,00       0 
1,50 

4,50   0 
120x8400  

 

60 
Etteande 
transportöör  5   

0,00       0 
2,50 

12,50   0 
W=120  

 

  
                                            
Seal hulgas: 1   

0,00       0 
  

0,00   0 
L=3000  

 

    3   0,00       0   0,00   0 L=4500  
 

    1   0,00       0   0,00   0 L=6000  
 

61 
2-e realine 
karbipesumasin  3 180,00 

4320,00 21,60 64,80 0,45 3,6 
8,00 

24,00 0,45 3,6 
1200x3600  

 

62 
Väljaviimise 
transportöör  1   

0,00       0 
0,37 

0,37   0 
120x2150  

 

63 
Väljaviimise 
transportöör 1   

0,00       0 
0,37 

0,37   0 
120x4300  

 

64 
Väljaviimise 
transportöör 2   

0,00       0 
0,37 

0,74   0 
120x4400  

 

66 
Autokl. Korvide 
täitmine - O 2   

0,00       0 
2,20 

4,40   0 
1000x1800  

 

66 
Autokl. Korvide 
täitmine - Hansa 2   

0,00       0 
2,20 

4,40   0 
1000x1800  

 

67 Autoklaav  3 345,00 

5175,00 150,00 600,00 0,7 10,5 

25,00 

75,00 0,7 10,5 

6580х2450х260
0 

3500kg 
täidetud 
10320k

g 

Retsirkulatsioon
i süsteemi 

puudumisel 
lisandub veel 

+75m3/h 
suruõhku 



150Nm/h 5 
baari max. 

ressiiver 1500 l.  

68 
Autokl. Korvide 
väljalaadija  3   

0,00       0 
2,20 

6,60   0 
1000x1700  

 

69 

Karpide 
pesemise ja 
kuivatamise 
masin  2 120,00 

1920,00 21,60 43,20 0,3 2,4 

2,20 

4,40 0,3 2,4 

800x2500  

 

70 
Karpide kalaga 
pakkimise lauad  4   

0,00       0 
  

0,00   0 
2400x1150x900  

 

71 
Kastide 
pakkimise masin  2   

0,00       0 
0,75 

1,50   0 
900x600x850  

 

72 
Etikettimise 
masin  2   

0,00       0 
0,74 

1,48   0 
2340x660x1335  

 

73 Õlisoojendaja  1 40,00 320,00       0   0,00   0 
  

 

74 Pump 1   0,00       0 1,50 1,50   0 
  

 

75 
Keedukatel 
segajaga 250 2   

0,00       0 
36,00 

72,00   0 
1250х1150х110

0  
 

76 Pump 1   0,00       0 2,20 2,20   0 
  

 

77 
Keedukatel 
kallutatav  250 1   

0,00       0 
18,00 

18,00   0 
1500х1000х165

0  
 

78 Laud  1   0,00       0   0,00   0 1900х900х850  
 

79 Hakklihamasin 1   0,00       0 0,75 0,75   0 
  

 

80 
Praadimisliin  
СЭЧ 1   

0,00       0 
12,00 

12,00   0 
1440x800x850  

 

81 Pump  1   0,00       0 1,10 1,10   0 
  

 

82 Pump 1   0,00       0 1,10 1,10   0 
  

 

83 Õlimahuti 2   0,00       0   0,00   0 D=2000, H=4500  
 

84 Elektronkaalud  2   0,00       0 0,02 0,04   0 
  

 

85 Laud  1   0,00       0   0,00   0 2500х800х850  
 

86 Kaalud 2   0,00       0 0,02 0,04   0 
  

 

87 Laud 2   0,00       0   0,00   0 1200х800х850  
 

88 Vann 2   0,00       0   0,00   0 600х600х850  
 

89 Riiul   1   0,00       0   0,00   0 2500х500х1600  
 

94 
Soola 
kuivatamise kapp  1   

0,00       0 
16,00 

16,00   0 
1000x800x1300  

 

95 Soolapuistaja  1   0,00       0 0,50 0,50   0 800x1000  
 



96 Kuupäeva printer 2   0,00       0 0,50 1,00   0 
  

 

97 
Kaupaaluste 
kiletaja  1   

0,00 4,80 4,80   0 
0,80 

0,80   0 
1500x2440x255

0 430 
 

  Positsioonita:     0,00       0   0,00   0 
  

 

  Lauad 76   0,00       0   0,00   0 
  

 

  
Tunneli 
soojusvaheti  4   

0,00       0 
  

0,00   0 
  

2 + 2 

  
Suitsutamise 
konteinerid  64   

0,00       0 
  

0,00   0 
1700х1040х104

0  
 

  Suitsutusraamid  500   0,00       0   0,00   0 
  

 

  
Varrastamise 
vardad 

1000
0   

0,00       0 
  

0,00   0 
  

 

  
P/F vannikesed 
(ALLIBERT) 2000   

0,00       0 
  

0,00   0 
490х440х80  

 

  Käru  KW300 12   
0,00       0 

  
0,00   0 

1000х1000х200
0  

 

  
Autokl. korvid 
kärudega  48   

0,00       0 
  

0,00   0 
  

 

  
Automaatne 
arvesti  2   

0,00       0 
  

0,00   0 
  

 

  Kompressor 1   0,00       0 18,50 18,50   0 
  

 

  II korrus     0,00       0   0,00   0 
  

 

  
Karpide 
suunamislaud  2   

0,00       0 
  

0,00   0 
2400х1150х900  

 

  Karpide aurustaja  1   0,00       0   0,00   0 2000х600х1100  
 

  
Karpide aurustaja 
Hansa - Dingly 1   

0,00       0 
  

0,00   0 
2000х600х1100  

 

  
Tühjakarbi 
etteande liin      

0,00       0 
  

0,00   0 
  

Vastavalt 
projektile 

  Laud   2   0,00       0   0,00   0 2400х1150х900  
 

  Riiul 2   0,00       0   0,00   0 
  

 

  Kokku:     18175,00  788,20 

 

7,87 76,33   575,81 
  

76,33   
 

 

 

 

1.7. Tehnoloogiline ülesanne toiduainete hügieeni tingimuste projekteerimiseks 
 



1.7.1.  Tootmisruumide, abiruumide, personaliruumide, olme- ja sanitaarruumide projekteerimisel tuleb aluseks võtta Euro 
Parlamendi Ja Euroopa Nõukogu direktiivi №852/2004 „Toiduainete hügieenist“ ja  kohalike seadusi juhul kui need ei ole 
vastuolus eelpool nimetatud normidega TASN  2.3.4.050 – 96. 

1.7.2.  Tooraine – kaanega termokonteinerites asuv jahutatud kala, mis on kaetud veega ja jääga, või külmutatud kala, mis on 
asetatud kaubaalustele ja kohale toimetatud külmutusseadmetega varustatud transpordiga tooraine saabumise 
estakaadile  (märgitud kalakonservide töötlemise tehnoloogilise skeemi joonisel estakaad №001. Edaspidi 
„Tehnoloogiline skeem“). Tühjad (puhastatud) konteinerid väljastatakse estakaadile ruumist Nr.186, laadimiseks 
autotranspordile. 

1.7.3.  Pakendimaterjalide jäätmed eemaldatakse, peale kaubaaluste lahtipakkimist, ruumist nr. 189 välisseinas asuvate 
sektsioonväravate kaudu. 

1.7.4. 3-nda kategooria produktid (jäätmed) eemaldatakse kinnistes, kaanega kaetud, konteinerites igal tööpäeval ruumidest 
Nr.139 ja 179. 

1.7.5. Suitsutusahjude suitsugeneraatorite puulaastud toimetatakse autotranspordiga ruumidesse Nr. 123 ja 180. 
1.7.6. Tühjad konservikarbid, mis on pakitud papptaarasse, tuuakse kohale autotranspordiga kaubalifti juurde estakaadile 

Nr.006, planeeritava sagedusega -  umbes kord nädalas. Tühjad karbid ladustatakse ruumi Nr.247 tootmishoone II 
korrusel, Karbikaaned ladustatakse ruumi nr.146. 

1.7.7. Õli pumbatakse autotsisternist vastavate torude kaudu ettenähtud mahutitesse ruumis nr.154. 
1.7.8. Abimaterjalid (vürtsid, koostisosad jms.) tuuakse kohale autotranspordiga ruumi Nr. 149. 
1.7.9. Pakkematerjalid (pappkastid, kaubaalused, etiketid, kile) tuuakse kohale autotranspordiga ruumi Nr.170. 
1.7.10. Sool tuuakse kohale autotranspordiga ruumi Nr.148 
1.7.11. Valmistoodang, mis on pakitud pappkastides kaubaalustele ladudest Nr. 118 ja 174 toimetatakse kaubatõstukitega 

estakaadidele Nr. 004 ja 010 ja laaditakse autodele. 
1.7.12. Tootmishoone ümber asuv territoorium peab olema kaetud vastupidava kõvakattega, millel on vastavad vee äravoolu 

kalded, et oleks võimalik territooriumi puhastamisega täita sanitar-hügieenilisi norme ja, et oleks välistatud mustuse 
kogunemine ning halva lõhna tekkimine. Kavandada territooriumi kõvakatte pesemist kasutades koos veega  pesu- ja 
desinfitseerimisaineid suunates pesuveed kanalisatsiooni süsteemi. 

1.7.13. Territooriumil tuleb määratleda kaanega suletud konteineri koht olmejäätmetele. Sellise konteineri asukoht tuleb 
määrata vastavalt TASN  (Toiduainete Sanitaarnormid) 2.3.4.050 – 96. sätetele. 

1.7.14. Toormaterjalide sissevedu ja valmiskauba väljavedu territooriumilt tuleb planeerida erinevaid teid pidi ja/või erinevate 
väravate kaudu. 

1.7.15. Tootmise territoorium tuleb teistest territooriumitest ära piirata. 
 
 
 



 
1.8. Arhitektuursete lahendite (AL) ja ehituskonstruktsioonide  (EK) projekteerimise tehnoloogilised ülesanded  

 
1.8.1. Tootmis- ja abiruumid, aga ka personali-, olme- ja sanitaarruumid tuleb projekteerida vastavalt nõuetele, mis on kehtestatud 
Euroopa Parlamendi ja Euroopa Nõukogu määrusega Nr. 852/2004 „Toiduainete hügieenist“, kohalike seadustega, et need ei oleks 
vastuolus ülaltoodud TASN-ga nr. 2.3.4.050 – 96. 
1.8.2. Tehnoloogiliste ruumide asend (vt. kalakonservide tootmise tehnoloogiliselt skeemilt) edaspidi – „Tehnoloogiline skeem“ 
vastavalt tehnoloogiliste seadmete asetusega ja lahendustega, mis on vajalikud tehnoloogiliste protsesside tagamiseks. 
1.8.3. Ruumid, kuhu on paigutatud  konstruktsioonid, peavad olema valmistatud materjalidest, mis on  veekindlad, niiskust mitte 
imavad, pestavad, siledad ja mittetoksilised, vajaduse korral desinfitseeritavad ja pestavad. Ehituskonstruktsioonid peavad olema 
sellise lahendusega, et oleks välistatud mustuse kogumine ja kondensaadi tekkimine, samuti hallituse tekkimine ning levimine. 
Põrandate ja seinte ühenduskohad peavad olema kaarjakujulised ning hermeetilised, mis kergendaks nende pesemist ja takistaks 
mustuse kogunemist. 
1.8.4. Põrandate katmiseks kasutada vee ja rasvakindlaid, mitteabsorbeerivaid, pesemiseks sobivaid, mittetoksilisi ning 
mittelibedaid materjale. Põrandad peavad olema kõva ja väga tiheda, mittelibeda kattega. Põrandatel peavad olema küllaldased 
kalded, et juhtida vedelikke kanalisatsiooni, läbi selleks ehitatud trappide. Trappide asukohti, arvestades tehnoloogiliste seadmete 
paigutust, saate vaadata TS2-lt ja tehnoloogiliselt ülesandelt  VK projekti osas. 
1.8.5. Ukseavade ja uste konstruktsioonideks kasutage siledaid, mitteabsorbeeruvaid, pestavaid, desinfitseerivaid ja mittetoksilisi 
materjale. 
1.8.6. Usteavade  ja uste mõõdud on toodud TS3-l. 
1.8.7. Laekonstruktsioonid ja laed on vaja valmistada selliselt, et vähendada mustuse ja kondensaadi kogunemist, takistada 
hallituse ning pragude tekkimist, tagada lagede puhtus.  
1.8.8.   Aknad ja aknaavad ehitada selliselt, et vähendada mustuse kogunemist. Kõik avatavad aknad tuleb varuda putukatevastase 
võrguga. 
1.8.9. Tootmisruumide tuleohutus ja vastupidavus põlengule, projekteeritakse ja arvestatakse vastavalt Läti Vabariigi ja/või Eesti 
Vabariigi „Tuleohutus ehituses“ analoogsetele ehitusnormatiividele.  
1.18.10. Vastavalt töötajate arvule tagada vajalik arv: garderoobi kohti nii tänava kui ka tööriietele; sanitaarsõlmi; duššikohti; sooja- 
ja külmaveega käte pesemiskohti, mis on varustatud desinfitseerimisvahenditega, mis hakkavad tööle ilma käte abita.  
1.8.11. Näha ette riiete kuivatamise ja töötajate puhkeruumid. „Puhaste riiete“  ja  „määrdunud“ riiete tsoonid asetsevad eraldi.  
1.8.12. Kavandada ja kindlustada need tsoonid desinfitseerivate vaipadega, automaatsete sanitaarpääslatega, enne tootmisruumi 
sisenemist varustada  sooja- ja külmavee kätepesukraanidega, kus on võimalik ilma käte abita käsi desinfitseerida. 
1.18.13. Näha ette ja kindlustada sanitaarsõlmede sissepääsu ette desinfitseerivad vaibad ja/või automaatsed sanitaarpääslad. 
1.18.14. Tööliste arv vahetuses: 
Tinglikult „määrdunud“ tsoonis 



Naisi - 50 
Mehi - 15 
Tinglikult „puhas“ tsoon 
Naisi - 50 
Mehi - 15 
1.18.15. Töötamise režiim – 2-s vahetuses 

1.8.16. Tootmisruumides Nr. 121-126, 128-133, 137-140, 142-154, 156, 164, 178, 179, 181, 182, 186-188, 247 kus niiskus on 
üle 60-75%, vastab „märgade“ ruumide liigile. Nimetatud ruumides (põrandad, seinad, seadmed) toimub sanitaartöötlus 
iga päev koos pesemise ja desinfitseerimise vahenditega.  

1.8.17. Teistes tehnoloogilistes ruumides (v.a. personali ruumid) toimub põrandate pesemine masinaga. 
1.8.20. Kaupade teisaldamine töötlemise ruumides, ladudes ja külmutuskambrites on ettenähtud kaubatõstukitega. 
Koormuste suurused põrandatele, mis on ettenähtud kaubatõstukite ja tehnoloogilise inventari liikumiseks koos kaubaga: 
 

 

Ruumi №. Koormus t/m2 

101-112, 114-116, 120, 125, 127, 134-
136,153, 155, 157-163, 166-167, 169, 
175, 177,184-186, 189-196, 

0,5 

Teised ruumid 1,0 
121,122,124,129,130,132,133,178,179 1,7 ÷ 2,0 
182,126,118,188,189,164,174,173. 3,0 

 

 

 

1.8.19. Kavandada vastavad varikatused seinaavade ja uste kohale, läbi mille toimuvad kaupade ja 
abimaterjalide kahesuunalised liikumised (Vt. TS3). 
1.8.20. Valmistada ette ja sisustada seadmetega ruumid akumulaatorite laadimiseks, mis on vajalikud välitööde 
elektritõstukitele tooraine sisselaadimiseks ja sisetööde elektritõstukitele valmiskauba väljalaadimiseks. 
1.8.21. Toiduõlimahutid Nr.83 monteerida tugedele kõrgusega 0,4m põrandast ja kaldega 1,5% väljalaske kraani 
suunas. Iga täidetud mahuti kaaluks on u. 13 tonni.  
1.8.22. Võimaliku avarii korral tagada õli väljavool ruumist Nr.154, mille mahuks on umbes 20 tonni. 



1.8.23. Õlimahutid varustada teeninduse platvormiga ja redeliga mahuti sanitaarseks teenindamiseks läbi mahuti 
luugi. (Täiendav informatsioon SIA „REGRAND-lt“). 
1.8.24. Kahe tunneliga suitsutusahju Nr.14 kohale paigaldada tehniline korrus. (Täiendav informatsioon SIA 
„REGRAND-lt“). 
1.8.25. Paigaldatava kahe tunneliga suitsutusahju Nr.14 kohale planeerida rippteede paigaldamine  ja läbi hoone 
katuse suitsutorude väljaviigud. (Täiendav informatsioon SIA „REGRAND-lt“).  
1.8.26. Kavandada kinnituste paigutamiseks (seintele ja/või laekonstruktsioonidele) õli transportimise torude 
jaoks mahutist Nr. 83 õlidosaatoritesse Nr.49 ja 52. (Täiendav informatsioon SIA „REGRAND-lt“). 
1.8.27. Kavandada kinnituste paigutamine, (seintele ja/või laekonstruktsioonidele) tühikarbiliinide kinnitamiseks, 
ruumist Nr.247 kuni tehnoloogiliste seadmeteni. (Täiendav informatsioon SIA „REGRAND-lt“ ja firmalt KARMELA 
ILLUSTRATIONS). 
1.8.28. Ehitada tehnoloogiline ava mõõdus 400x600mm I ja II korruse vahelaele ruumis Nr. 247. (Täiendav 
informatsioon SIA „REGRAND-lt“ ja firmalt KARMELA ILLUSTRATIONS). 
1.8.29. Tehnoloogilised avad seintes (umbes 7 ava) alla suunduvate plastikplaatidega transportööride 
paigaldamiseks. 
1.8.30.  Kavandada ajutine montaažiava telgede 7 ja 9 vahel mõõdus 2,5 m x 3,5 m (H), autoklaavide Nr.67 ja   
sulgemismasinate Nr. 50 ja 51 paigaldamiseks. Avade lõplikud suurused täpsustatakse peale tehnoloogiliste 
seadmete tellimuse esitamist. 
1.8.31. Kavandada ajutine montaažiava telgede 17 ja 19 vahel mõõdus 2,5 m x 3,5 m (H), kahe tunneliga 
suitsutusahju Nr.14 paigaldamiseks. Avade lõplikud suurused täpsustatakse peale tehnoloogiliste seadmete 
tellimuse esitamist. 
1.8.32. Kavandada ajutine montaažiava telgede C ja F vahel mõõdus 2,5 m x 3,5 m (H), defrosterite Nr. 3 ja 
teiste seadmete paigaldamiseks. Avade lõplikud suurused täpsustatakse peale tehnoloogiliste seadmete 
tellimuse esitamist. 
1.8.33. Kavandada ajutine montaažiava telgede 15 ja 16 vahel mõõdus 2,5 m x 3,5 m (H), õlitsisterni Nr. 83 
paigaldamiseks. Avade lõplikud suurused täpsustatakse peale tehnoloogiliste seadmete tellimuse esitamist. 
1.8.34. Pappkarbis asuvate tühjade konservikarpide liikumisel  hoone II-le korrusele estakaadil Nr. 006 on 
kavandatud vertikaalne kaubatõstuk tõstejõuga umbes 100 kg. 



1.8.35. Selleks, et saada sooja kahetunneliga suitsutusahjus Nr.14, tuleb planeerida gaasi kasutusele võtmist. 
(Täiendav informatsioon SIA „REGRAND-lt“). 
1.8.36. Tootmisruumide projekteerimisel juhindutakse töökaitse küsimuste lahendamisel Eesti Vabariigi 
seadustest. 
 

 

 

1.9. Vee ja kanalisatsiooni alajaotuse projekteerimise tehnoloogiline ülesanne  
 

1.9.1. Tootmise- ja abiruumid, aga ka personali-, olme- ja sanitaarruumid tuleb projekteerida vastavalt nõuetele, mis on kehtestatud 

Euroopa Parlamendi ja Euroopa Nõukogu määrusega Nr. 852/2004 „Toiduainete hügieenist“, kohalike seadustega, et need ei oleks 
vastuolus ülaltoodud TASN-ga nr. 2.3.4.050 – 96. 
1.9.2. Vaadake tehnoloogiliste seadmete veetarbimise mahtude  ja seadmete heitvete mahtude andmeid  (s.h. 
fenoolsed) tabelis Nr.2 „Energiaressursside kulu“. 
1.9.3. Tehnoloogiliste seadmete ühendamist magistraalveevõrguga vaadake TS2 skeemil. 
1.9.4. Kanalisatsioonide äravoolutrappide asetust ja konfiguratsiooni, vastavalt tehnoloogilise seadmete 
paigaldamisele, vaadake TS2 skeemil. 
1.9.5. Värske vee nõudluse tõusuga tekib  kvaliteetse vee varustamise vajadus ja selleks, et vältida sabotaažiakte tuleb vee 

ammutamine organiseerida maa-alustest allikatest (puuraukudest). Reeglina kavandatakse tehnoloogilise seadmete tarvis kaks või 
mitu eraldi puurauku kvaliteetse vee saamiseks. 
1.9.6. Puhtavee torud projekteeritakse ja trassid ehitatakse vastavalt Eesti Vabariigis kehtivatele 
normatiivaktidele projekti ja VK osa nõuetele. Tootmise veega varustamine peab olema stabiilne, tõrgeteta ja 
ööpäevaringne. Vajalik on ette näha kõik vahendid ja konstruktsioonid selleks, et tagada kindel veega 
varustamine. Selleks, et tagada veega varustamise kindlus on soovitatav ehitada veeahelasse kogumismahuti, 
mille mahutavus on vähemalt 3-e tunnise veevaruga tootmisprotsessi tarvis. 
1.9.7. Juhul kui vee kvaliteet ei mahu piirväärtuste raami (Eesti Vabariigis ettenähtud joogivee normidesse), siis 
on vaja plaanida täiendav veevarustuse trass. Sellise süsteemi projekteerimise käigus on vaja arvestada kõiki 
õiguslikke, tehnoloogilisi, ehituslikke ja majanduslikke aspekte, aga ka töötada välja mitu sellealast varianti. 
Käesolevaks ajaks saadud veeanalüüside andmed ei anna alust vajaduseks  täiendava veevarustuse rajamiseks 
puurkaevust.   



1.9.8. Heitevete utiliseerimine  s.h. fenoolveed, mis saabuvad tootmisruumidest, teostatakse vastavalt Eesti 
Vabariigis kehtivatele seadustele s.h. vee puhastamiseks spetsiaalsete seadmete või riistade kasutamisele 
võtmisel. Heitevetest kahjulike ainete eemaldamise järel peavad puhastatud veed vastama lubatud normidele ja 
nõuetele, mis on kohalike omavalitsusorganite poolt lubatud. 
1.9.9. Tootmiskompleksist eemaldatud veed jagunevad tehnoloogilise saastatusega veteks (kanalisatsiooni veed 
tehnoloogilistest seadmetest ja pesuveed seadmete sanitaartöötlusest), fenoolisisaldusega veed (heitveed, mis 
sisaldavad suitsutamise produkte ja fenoolset tõrva), heitveed, mis tulevad administratiivtsoonist (köök, 
sanitaarsõlmed) ja vihmaveed. 
1.9.10. Heitveed administratiivtsoonist, olmeruumidest ja laboratooriumitest,  suunataks otse linna 
kanalisatsioonisüsteemi. Kanalisatsioonitrassid projekteeritakse vastavalt kohapeal kehtestatud normatiivaktidele 
ja projekti VK osa nõuetele. 
1.9.11. Heitvete puhastusrajatised ei kajastu seni käesolevas dokumendis, sest seni ei ole teada kohalikke 
võimude poolt esitatavaid tingimusi ja normatiivaktide nõudeid. Vihmaveed katustelt, teedelt ja haljasaladelt – 
kuulvad ka utiliseerimisele. Utiliseerimise süsteemi projekti koostamise protsessis  tuleb arvestada kõiki 
õiguslikke, tehnoloogilisi, ehituslikke ja majanduslikke aspekte.  
1.9.12. VK süsteemis kasutada alljärgnevaid torumaterjale: 
Külmaveetorud 
ПЭВД* / ПЭ** 100 / ПВХ liimitavad PN 17 või 17,6 
Surveta heitvete torud 
ПВХ*** / ПЭВД (ilma surveta), kanalisatsioonitoru  
Küttegaas 
Tsingitud raudtoru PN 17 või 17,6 
Kuum vesi 
ПВХ, roostevaba teras PN 17 või 17,6 
 
ABS****, roostevaba teras PN 17 või 17,6 
Külm vesi (seadmete erinevatele elementidele) 
ABS, roostevaba teras PN 17 või 17,6 
Õhu ventileerimine 



Tsingitud teras / ПЭВД PN 4 
Suruõhk 
ПВХ/ Tsingitud teras / roostevaba teras PN 17 või 17,6 
Aur 
Tsingitud teras PN 17 või 17,6 
Toiduõli 
Toiduainete jaoks roostevaba teras PN 17 või 17,6 
* ПЭВД – kõrgsurve polüetüleen  
 
*** ПВХ – polüvinüülkloriid  
**** ABS – akrilonütiil-butadieen-stürool 
1.9.13 Töötlemise ja sanitaar-hügieenilistes ruumides tuleb varustada kätepesuseadmed külma ja sooja veega, 
mida saab käte abita kasutada arvestades Eesti Vabariigis toiduainetetööstusele seadustega kehtestatud norme. 
1.9.14.  Tootmisruumid varustada pesemisevoolikute ühendamise kohtadega, millel on kuuma ja 
külmaveesegistid, et pesta seadmeid ja ruume. Voolikute ühendamiskohad peavad asetsema ühtlaste 
vahemaadega kõikide ruumide ulatuses, milliseid tuleb koristada iga päev (vt. AL osa p. 1.8.16. ТЗ) 
proportsionaalselt soovitatava vooliku pikkusega – 20m.  
1.9.15. Voolikute ühendamise kohad varustada liitmikega, mis sobivad kõrgsurvepesu seadmetele. 
1.9.16. Personali puhkeruumide ja koristamisvahendite ruumide  sissepääsud varustada kätepesemiseks  
kuuma- ja külmavee seadmetega. 
1.9.17. Vahetuses on ettenähtud umbes 130 töötajat s.h. 30 meest ja 100 naist. 
1.9.18. Töö toimub 2-s vahetuses. 
1.9.19. Kõikides jahutuskambrites (ruumid Nr. 118,130,132,139,178,188) näha ette heitvete ja kondensvee (mis 
võib tekkida ruumide ja seadmete pesemise tagajärjel) ärajuhtimiseks kanalisatsioonitrapid.  
1.9.20. Kanalisatsioonisüsteemis ehitada mahutid kalasoomuste ja rasvade kogumiseks. 
1.9.21. Ehitada tehnoloogiliste seadmetest (№11,12,13,14,16,18,19,20) eralduv fenoolvete kogumise süsteem 
ruumidest – Nr. 122,123,124,137,138,144,145,181 – ning nende juhtimine spetsiaalsesse fenoolsete heitvete 
mahutisse. 
1.9.22. Ehitada fenoolvete puhastamise süsteem enne nende suunamist lokaalsesse puhastusseadmesse. 



1.9.23. Varustada territoorium, mis külgneb töötlemiskompleksi ladudega,  veega pesemise ning 
desinfitseerimisvahenditega. Tagada nendel territooriumitel heitvete kogumine selliselt, et loikude tekkimine oleks 
välistatud. Voolikute ühendamise kohad varustada liitmikega, mis sobivad kõrgsurvepesu seadmetele.  
 

 

 

1.10. Kütte ja ventilatsiooni (KV) osa projekteerimise tehnoloogiline ülesanne 
 

1.10.1. Tootmise- ja abiruumid, aga ka personali-, olme- ja sanitaarruumid tuleb projekteerida vastavalt 
nõuetele, mis on kehtestatud Euroopa Parlamendi ja Euroopa Nõukogu määrusega Nr. 852/2004 
„Toiduainete hügieenist“, kohalike seadustega, et need ei oleks vastuolus ülaltoodud TASN-ga nr. 
2.3.4.050 – 96. 

1.10.2. Ruumide ventilatsiooni, konditsioneerimise ja küttesüsteemide insener-tehnilised lahendused tuleb 
välja töötada selliselt, et maksimaalselt oleks välditud kondensaadi ja  hallituse tekkimine ruumide 
sisepindadel, aga ka selleks, et tagada nõutavate temperatuurirežiimide hoidmine ruumides. (Vt. ruumide 
temperatuuri režiime TS4). Temperatuurirežiim, mis ei vaja erilisi nõudeid, peab vastama Eesti Vabariigis 
kehtestatud normidele ja ehitusnormatiividele, mis käsitlevad töötingimusi toiduainete tööstuses. 

1.10.3. Ventilatsioonisüsteem tuleb projekteerida selliselt, et vältida otseseid õhuvooge saastunud pindadelt puhtasse tsooni. 
Filtrite ja teiste ventilatsiooniosade regulaarne teenindamine peab olema kergesti teostatav. 

1.10.4. Tootmisruumides Nr. 126 ja 182 eraldub, vastavalt tehnoloogiale, suur kogus niiskust. Nimetatud 
ruumides olev niiskuse tase ületab 60-75%, mis vastab „märgade“ ruumide kategooriale. Sellistes 
ruumides (põrandad, seinad, seadmed) tehakse iga päev sanitaartöötlust, kus kasutatakse pesemise ja 
desinfitseerimise vahendeid. 

Tinglikuks niiskuse tasemeks neis ruumides on lubatud: 
Talvisel perioodil  – 60% - 70%; 
Suvisel perioodil   – 65% - 75%. 
Arvestades nende ruumide suurt pindala, nendesse paigutatud tehnoloogiliste seadmete omadusi (vt. tabelit Nr. 
2 „Energiaressursside kulu“) ja töötajate arvu (u. 60 inimest), tuleb teha arvestused õhuvahetuse kohta 
täiendavalt. Tinglikult soovitatav õhuvahetuse norm:  
Sissepuhe    -2; 



Väljapuhe    -4. 
1.10.5. Ruumid Nr. 128,131,137,138,145,152,156,182,187 on ettenähtud seadmete ja inventari pesemiseks 
sooja veega, auruga ja pesuvahenditega. Sellise tegevusega eraldub suur kogus niiskust. Nimetatud ruumides 
olev niiskuse tase ületab 60-75%, mis vastab „märgade“ ruumide kategooriale. Sellistes ruumides (põrandad, 
seinad, seadmed) tehakse iga päev sanitaartöötlust ja  seal kasutatakse pesemise ning desinfitseerimise 
vahendeid. 
Tinglikult soovitatav õhuvahetuse kord: 
Sissepuhe     - 4; 
Väljapuhe      - 6. 

1.10.6. Ruumi Nr. 176 on ettenähtud paigaldada kompressor, et  varustada tehnoloogilisi seadmeid 
suruõhuga. Tööprotsessi käigus eraldab nimetatud seade palju soojust ja tarbib suurt kogust õhku. 
Käesolevaks momendiks ei ole teada kompressori marki ja ressursside tarbimise näitajaid. Nimetatud 
ruumi projekteerimisel võib kasutada avatud ventilatsioonikanaleid ja montaažiks hoone 
väliskonstruktsioonides võrguga avasid. 

1.10.7. Ruumid nr. 172 ja 183 on ettenähtud elektritõstukite hoidmiseks ja akude laadimiseks. Nende 
ruumide ventilatsioon peab vastama selliste ruumidele kehtestatud normidele. 

1.10.8. Eririietuse ja jalatsite kuivatusruumides (Nr. 202,218,225,230) peab projekteerima kõrgendatud 
jõudlusega ventilatsioonisüsteemi koos kõrgema temperatuuri režiimiga selles ruumis (kuni +26°С). 

Tinglikult sobiv õhuvahetuse kord: 
Sissepuhe    -2; 
Väljapuhe     -4. 
1.10.9. Ruumides (Nr.124 ja 144), kus asuvad suitsutusahjud, lisaks seadmete allhankijate poolt ettenähtud 
lokaalsetele väljatõmbe seadmetele, näha ette suurendatud ventilatsioonisüsteemide võimsuste paigaldamiseks, 
vältimaks suitsugaaside levimist nendest ruumidest.   Väljapuhke tinglikult sobiv koefitsient – 6. 
1.10.10. Ruumis Nr.81 soojuse/ suitsu tootmise protsessis ~360 000 – 500 000 kcal/h tarbitakse õhku samas 
ruumis. 
Ruumis Nr. 123 kasutatakse õhku mahus ~4000 m³/h samast ruumist. Vajalik on kompenseerida tehnoloogilist 
õhu väljapuhet vastava hulga õhu sissepuhumisega. Juhul kui nendes ruumides õhk muutub suitsuseks, siis 
peab väljapuhke koefitsient olema – 6. 



1.10.11. Karpidesse pakkimise jaoskonnas peab õhuvahetus olema ruumis Nr.151: 
Sissepuhe  - 2; 
Väljapuhe – Võib olla kõrvalasuvates ruumides. 
Töötajate arv – umbes 50 inimest. 

1.10.12. Õhuvahetuse viis ruumides Nr. 
121,122,124,129,130,132,133,178,179,182,126,118,188,189,174,173: 

1. Väljapuhe 
1.10.13. Ruumis Nr. 164 eraldub suur kogus niiskust. Nimetatud ruumides olev niiskuse tase ületab 60-75%, 

mis vastab „märgade“ ruumide kategooriale. Sellistes ruumides (põrandad, seinad, seadmed) tehakse 
iga päev sanitaartöötlust ja  seal kasutatakse pesemise ning desinfitseerimise vahendeid. 

Suhtelise niiskuse tase selles ruumis on: 
Talveperioodil  – 60% - 70%; 
Suveperioodil – 65% - 75%. 
Arvestades nende ruumide suurt pindala, nendesse paigutatud tehnoloogiliste seadmete omadusi (vt. tabelit Nr. 
2 „Energiaressursside kulu“) tuleb  teha õhuvahetuse arvestusi nende ruumide osas täiendavalt. Tinglikult 
soovitatav õhuvahetuse norm: 
Sissepuhe    -2; 
Väljapuhe    - 4. 

1.10.14. Valmiskauba jaoskonnas ruumis Nr.173 õhuvahetuse koefitsient: 
Väljapuhe    - 1.  

1.10.15. Vaadata üle lokaalsed väljapuhke seadeldiste paigutused järgmiste tehnoloogiliste seadmete 
positsioonide tarvis: 

Pos.Nr.69 - 2 ühikut, Ø 200, Q – 100m3/h, H põrandast  -1750 mm. 
 
Pos. №61 - 3 ühikut, Ø 195, Q – 100m3/h, H põrandast – 1350 mm. 
 
Pos. №94 - Ø 100, Q – 500m3/h, H põrandast – 1000 mm. 
Pos. №48 - Ø 200, Q – 200m3/h, H põrandast - 0,7 mm. 
Kahe seadme ühiku jaoks (karpide aurutaja), mis on paigaldatud tootmiskompleksi ruumi Nr.247  II-le korrusele. 



- Ø 100, H põrandast – 1200 mm. 
Vaadata üle tehnoloogiliste seadmete lokaalsete väljapuhke seadmete positsioonid. Tehnoloogiliste seadmete 
parameetrid ja mõõdud täpsustada peale seadmete tellimist. 

1.10.16. Kontrollida etikettimismasinate Nr.72 kohal asuvate seadmete  väljapuhke omadusi, et välistada 
kuumaliimi lõhna levimist ruumis. Igat masinat teenindab üks operaator. 

1.10.17. Teistes ruumides ventilatsioonisüsteemide projekteerimisel, mida ei ole eespool nimetatud, 
juhindutakse tootmis- ja olmeruumides Eesti Vabariigi seadustes  ja ehitusnormatiivides sätestatud 
nõuetest. 

 

 

 

1.11. Tehnoloogilise auru (TA) projekteerimise osa tehnoloogiline ülesanne. 
 
1.11.1. Tootmise- ja abiruumid, aga ka personali-, olme- ja sanitaarruumid tuleb projekteerida vastavalt nõuetele, 
mis on kehtestatud Euroopa Parlamendi ja Euroopa Nõukogu määrusega Nr. 852/2004 „Toiduainete hügieenist“, 
kohalike seadustega, et need ei oleks vastuolus ülaltoodud TASN-ga nr. 2.3.4.050 – 96. 
 
1.11.2. Vaadata ümber auru juhtimine tehnoloogiliste seadmete järgmiste positsioonide Nr. 
14,16,18,19,33,48,61,67,69,73, juurde,  aga ka  kahe karpide arutusseadme juurde, mis asuvad 
tootmiskompleksi ruumis Nr. 247 II-el korrusel. (Vt. aurutorustiku ühenduspunkte skeemil TS5. 
 
1.11.3. Auru kulu hulka ja ühenduse parameetreid vaadake tabelis Nr.2 „Energiaressursside kulud“. 
 

 

 

1.12. Suruõhu (SÕ) projekteerimise osa tehnoloogiline ülesanne. 
 

1.12.1. Tootmise- ja abiruumid, aga ka personali-, olme- ja sanitaarruumid tuleb projekteerida vastavalt nõuetele, 
mis on kehtestatud Euroopa Parlamendi ja Euroopa Nõukogu määrusega Nr. 852/2004 „Toiduainete hügieenist“, 
kohalike seadustega, et need ei oleks vastuolus ülaltoodud TASN-ga nr. 2.3.4.050 – 96. 



 
1.12.2. Kavandada suruõhu edastamine tehnoloogiliste seadmeteni vastavalt skeemis TS6 märgitud 
ühenduskohtadele. 
 
1.12.3.Suruõhu nõutavat kogust ja parameetreid saate vaadata tabelist Nr.2 „Energiaressursside kulud“. 
 

 

1.13. Tehnoloogilise gaasi (TG) projekteerimise osa tehnoloogiline ülesanne. 
 
1.13.1. Tootmise- ja abiruumid, aga ka personali-, olme- ja sanitaarruumid tuleb projekteerida vastavalt nõuetele, 
mis on kehtestatud Euroopa Parlamendi ja Euroopa Nõukogu määrusega Nr. 852/2004 „Toiduainete hügieenist“, 
kohalike seadustega, et need ei oleks vastuolus ülaltoodud TASN-ga nr. 2.3.4.050 – 96. 
 
1.13.2. Kavandada gaasi edastamine tehnoloogiliste seadmeteni vastavalt skeemis TS8 märgitud 
ühenduskohtadele. 
 
1.13.3. Gaasi nõutavat kogust ja parameetreid saate vaadata tabelist Nr.2 „Energiaressursside kulud“. 
 

 

1.14. Külmutustehnoloogia (KT) projekteerimise osa tehnoloogiline ülesanne. 
 

1.14.1. Tooraine jahutuskamber ruumis Nr. 188, t 0⁰ ÷ - 1⁰C. 
Algtoore – veega ja jääga jahutatud kala termokonteinerites (660 l) ja/või külmutatud kala brikettides. 
Toote hulk       kuni 25 tonni. 
Toodete temperatuurid: 
Jahutatud kala     - 00 ÷ -180 C. 
Külmutatud kala     -  00 ÷ -180 C. 
Toodete temperatuurid kambrist väljumisel: 
Jahutatud kala         -  00 ÷ -10 C; 
Külmutatud kala   -  00 ÷ -180 C. 



1.14.2. Jahutatud suitsukala tooted  ruumis Nr. 118,  
temperatuuril  -20 ÷ +60 C 
Algtoore – suitsukala plastik ja papptaaras. 
Toote kogus – kuni 10 tonni 
Kauba vastuvõtmisel temperatuur – u. +200 C. 
Külmkambris temperatuur -  -20 ÷ +60 C. 
1.14.3. Soolamishoones jahutuskamber Nr.130, temperatuur ~ + 100 C. 
Algtoore – metallist ja plastikust karpides soolvees soolatud kala. 
Toote kogus – kuni 10 tonni 
Toote temperatuur kauba vastuvõtmisel – u. +200 C. 
Hoida kambris temperatuuri - ~ + 100 C. 
1.14.4. Soolvee valmistamise jahutuskambri (Nr.132) temperatuur ~ + 50 C. 
Algtoore – sool plastikkottides ja konteinerites. 
Toote kogus – kuni 20 tonni 
Toote temperatuur kauba vastuvõtmisel – ei ole teada. 
Hoida kambris temperatuuri - ~ + 100 C. 
1.14.5. III kategooria produktide jahutuskamber (ruum Nr.139), t 00 ÷ - 20 C 
Algtoore – kalajäätmed konteinerites. 
Toote kogus – kuni 16 tonni. 
Toote temperatuur kauba vastuvõtmisel – +100 C. 
Toote temperatuur kambrist väljumisel + 40 C. 
1.14.6. III kategooria produktide jahutuskamber (ruum Nr.179), t 00 ÷ - 20 C 
Algtoore – suitsukalapead konteinerites 
Toote kogus – kuni 3 tonni/päevas. 
Toote temperatuur kauba vastuvõtmisel – +200 C. 
Kambritemperatuur - 00 ÷ - 20 C. 
1.14.7. Suitsutatud poolfabrikaadi jahutuskamber (ruum Nr.178), t -20 ÷ +60 C. 
Toote kogus – max.4tonni/päevas 
Toote temperatuur kauba vastuvõtmisel – u. +200 C. 



Kambri temperatuur - 20 ÷ +60 C. 
1.14.8. Jahutuskambrite välisseinte väliskülje õue territooriumi pind betoneerida, et betoneeritud platsile saaks 
paigaldada külmutusseadmete kompressoreid (vt.skeemTS7). Kompressoriplatsid piirata raudvõrguga ja 
kompressorid katta varikatusega sademete eest kaitsmiseks. 
1.14.9. Ette näha jahutuskambrites  kondensaadi äravool kanalisatsiooni (vt.skeem TS2). Vajaduse korral juhtida 
kondensveed äravoolu toru kaudu tootmisruumidest välja. 
 

 

 

1.15. Elektrivarustuse (EV) ja (ЭЛТ) projekteerimise osa tehnoloogiline ülesanne. 
 

1.15.1. Tootmise- ja abiruumid, aga ka personali-, olme- ja sanitaarruumid tuleb projekteerida vastavalt 
nõuetele, mis on kehtestatud Euroopa Parlamendi ja Euroopa Nõukogu määrusega Nr. 852/2004 
„Toiduainete hügieenist“, kohalike seadustega, et need ei oleks vastuolus ülaltoodud TASN-ga nr. 
2.3.4.050 – 96. 

1.15.2. Tootmisruumides ei tohi valgustatus olla vähem kui 220 luksi. Pakkimisruumides (Nr.126 ja 151) aga 
ka vahetult seadmete Nr.8,27,70 ja 72 kohal – vähemalt 540 luksi. Valgusallikad peavad olema kaetud 
plastikust katetega (plafoonidega), et oleks välistatud klaasitükkide kukkumine tootmisruumi. 

1.15.3. Seadmete tarvis paigaldatud võimsuse (W) ja pinge (V) kohta vaadake tabelist Nr.2, 
„Energiaressursside kulud”. 

1.15.4. Elektrikilpide asetus ja nendes asuvad elektrivõimsused tehnoloogiliste seadmete kohta vt. Skeemis 
TS10.  

1.15.5. Kavandada põrandapesumasinate akude laadimise kohad (220V, 2,5kW) vähemalt kahele seadmele 
(eraldi puhta ja määrdunud tsooni tarvis) I korruse tootmisruumidesse ja II korruse tootmisruumidesse. 

1.15.6. Kavandada elektrivõrguga ühendamist kõrgsurvepesu seadmetele (3,1 kW, 230V) veevoolikute 
ühenduskohtades (vt. VK osa). kõrgsurvepesu seadmete elektrikaabli pikkuseks on u. 10m. 

1.15.7. Ruumides Nr.183 ja 172 on ettenähtud elektritõstukite akude hoidmine ja laadimine. Ettenähtud on 
laadimsseadmed 15 kW ja 400V  igasse ruumi. 



1.15.8. Kavandada elektrivõrguga ühendamist tootmisruumide kõrval asuval õuealal kõrgsurvepesu 
seadmetele (3,1 kW, 230V) veevoolikute ühenduskohtades (vt. VK osa). kõrgsurvepesu seadmete 
elektrikaabli pikkuseks on u. 10m. 

1.15.9. Töötajate puhkeruumides näha ette võimalused külmkappide, mikrolaineahju, teemasina, 
kohvimasina ja teleri elektriga ühendamiseks.  

1.15.10. Elektriseadmete ühendamiseks elektrivõrguga  mehhaanikute ja meistrite ruumis kooskõlastada 
Tellijaga.  
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