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Анотація
В кваліфікаційній роботі Йолтухівської Аліни Василівни на тему «Проект

підприємства з виробництва хлібобулочних і макаронних виробів у місті Київ»
пропонується будівництво підприємства з впровадженням сучасних технологій
виготовлення макаронних виробів, круасанів та лаваша вірменського. Підприємство
запроектовано потужністю 13,06 т/д.

Лаваш вірменський пропонується виготовляти на комплексній потоково-
механізованій лінії фірми UTF-Group, яка включає приготування тіста, блок розкатки та
формування, обладнання для випікання і стабілізації виробів.

Для виготовлення коротких макаронних виробів проектом передбачено установку
лінії Buhler. Лінія включає шнековий макаронний прес, вібросушарку для первинного
підсушування виробів (трабатто), попередню сушарку, остаточну сушарку, ємність для
стабілізації і накопичення висушених виробів і ковшові стрічкові елеватори для
транспортування сирих і сухих виробів.

Виготовлення круасанів передбачено на лінії фірми Canol яка складається змішувача
для тіста, екструдера-дільника, ламінатора, мультиролерної машини, хитного конвеєра,
транспортера, калібратора

Встановлено ротаційну піч Lider140 та спеціалізовану піч. Замішування тіста
передбачено проводити у тістомісильній машині Sottoriva.

У кваліфікаційній роботі приведено технологічні розрахунки і підбір обладнання.
Пояснювальна записка викладена на 83 сторінках, графічна частина на 4 аркушах А4.

Ключові слова: лаваш вірменський, короткі макаронні вироби, круасани, лінія Buhler
для коротких макаронних вироів, лінія Canol для листового тіста, лінія UTF для виробництва
лаваша.

Аnnotation
In the qualifying work of Yoltukhivska Alina Vasylivna on the topic "Project of the enterprise

for the production of bakery and pasta in Kyiv" the construction of the enterprise with the
introduction of modern technologies for the production of pasta, croissants and Armenian pita is
proposed. The enterprise is designed with a capacity of 13.06 t / d.

Armenian pita is offered to be made on the complex flow-mechanized line of UTF-Group,
which includes dough preparation, rolling and forming unit, equipment for baking and stabilization
of products.

For the production of short pasta, the project provides for the installation of the Buhler line.
The line includes an auger pasta press, a vibratory dryer for primary drying of products (trabatto), a
pre-dryer, a final dryer, a container for stabilization and accumulation of dried products and bucket
belt elevators for transportation of raw and dry products.

Production of croissants is provided on the Canol line which consists of the mixer for the
dough, the extruder-divider, the laminator, the multroller car, the rocking conveyor, the conveyor,
the calibrator

The Lider140 rotary kiln and a specialized kiln have been installed. The dough is kneaded in
a Sottoriva kneading machine.

The qualification work provides technological calculations and selection of equipment. The
explanatory note is set out on 83 pages, the graphic part on 4 A4 sheets.

Key words: Armenian pita, short pasta, croissants, Buhler line for short pasta, Canol line for
puff pastry, UTF line for pita production.
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ВСТУП
Виробництво хлібобулочних та макаронних виробів – це гілка харчової

індустрії, що виробляє продукти харчування щоденного попиту. Ці вироби
дешеві, смачні, поживні, існує безліч рецептур їх приготування. Все більшої
популярності набувають національні вироби.

Макаронні вироби на противагу хлібобулочним виробам мають
тривалий термін зберігання і не вимагають для цього особливих умов і
витрат.

В Україні нове спеціальне обладнання для випуску макаронних виробів
не проектувалося досить тривалий період, внаслідок чого вітчизняні
виробники використовують в основному низькопродуктивні лінії (від 20 до
500 кг/год) [1].

Аналізуючи стан виробництва національних виробів, а саме виробів
Закавказзя, в Україні дані вироби виробляються в міні цехах, періодичним
способом [2].

З розвитком туризму смаки людей міняються це спричинило все
більшої популярності листкових виробів, а саме круасанів, які
використовуються у меражах фаст-фудів [22].

Проектування підприємств з виробництва хлібобулочних та
макаронних виробів необхідно проводити відповідно до основних напрямків
розвитку галузі:

- розширенням асортименту за рахунок випуску виробів
підвищеної харчової цінності, виробів швидкого приготування, спеціального
призначення, заморожених виробів тривалого зберігання, напівфабрикатів;

- впровадженням асортименту дієтичних виробів для лікувального
і профілактичного харчування;

- моделювання потрібного асортименту виробів для конкретних
регіонів в зв'язку з їх екологічними, демографічними та іншими проблемами;

- поліпшенням якості продукції, що випускається при переробці
борошна зі зниженими якостями;

- створенням і впровадженням нових технологічних поточних схем
і високопродуктивного обладнання, що працює на принципово новій основі;

- комплексною механізацією і автоматизацією підприємств, цехів,
дільниць;

- впровадженням автоматизованих систем управління
технологічним процесом виготовлення з використанням обчислювальної
техніки.

Тому в кваліфікаційній роботі було запропоновано будівництво
підприємства з виготовлення хлібобулочних та макаронних виробів у м.
Києві. Асортимент включає в себе лаваш вірменський, круасан та макаронні
вироби. Всі вироби виробляються на потокових спеціалізованих лініях з
сучасним обладнанням.

Кваліфікаційна робота складається з пояснювальної записки 83
сторінок та графічної частини викладеної з чотирьох аркушів.
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1 ОБҐРУНТУВАННЯ ЗАХОДІВ З БУДІВНИЦТВА ПІДПРИЄМСТВА В
М.КИЇВ З ВИРОБНИЦТВА ХЛІБОБУЛОЧНИХ ТА МАКАРОННИХ
ВИРОБІВ, ВИБІР АСОРТИМЕНТУ ПРОДУКЦІЇ.

Київ є столицею та одним із найбільших індустріальних центрів
України. У структурі реалізованої продукції найбільша питома вага припадає
на виробництво харчових продуктів, напоїв та тютюнових виробів. Також
Київ є туристичним центром країни. Окрім корінного населення у столиці
присутня велика кількість гостей міста. Серед яких є туристи, населення
прилеглих міст, яке працює у Києві, громадяни, які перебувають у міст
транзитом або короткий термін. Тому попит на якісні продукти харчування є
завжди. З цією метою запропоновано будівництво нового хлібозаводу у Києві
з виробництва хлібобулочних та макаронних виробів.

У Києві та у прилеглих містах функціонує достатня кількість потужних
високо-механізованих підприємств (ПАТ Київхліб, Хлібокомбінат № 10,
Перший столичний хлібозавод, Білоцерківський хлібозавод та інші), які
спеціалізуються на виготовленні як традиційних видів хліба, так і
хлібобулочних виробів нетрадиційних, спеціальних, оздоровчо-
профілактичного призначення тощо. Тому на проектованому хлібозаводі
запропоновано виготовляти наступний асортимент виробів: лаваш
вірменський, короткі макаронні вироби та круасани.

Вірменський лаваш – один із найстародавніших видів хліба. Лаваш
малокалорійний, багатий на білки, вітаміни В1, В2, РР та вуглеводи, які є
важливим джерелом енергії. Цей тоненький прісний хліб із пшеничного
борошна може бути і окремою стравою, і основою для інших страв. За кілька
століть технологія приготування лавашу дещо змінилася, але смак і аромат
залишилися такими ж. Першим кроком до створення лаваша був винахід
ступок і ручного млина. Подавлене зерно пшениці або густі зернові каші
перетирали, після чого з них пекли прісні коржі. Ідентична рецептура
популярна сьогодні серед народів Закавказзя. У наш час популярні два види
лавашів: вірменський та грузинський. Вони відрізняються своїм зовнішнім
виглядом, грузинський – дуже пишний, а вірменський – тоненький.

Макаронні вироби є одними з небагатьох борошняних виробів, які
характеризуються тривалим терміном зберігання. Макаронні вироби, завдяки
їх низькій вологості, високій механічній міцності, відсутності в їх складі
добавок і речовин, які швидко псуються, підвищеній гігроскопічності,
можуть зберігатися більше року без помітних змін або погіршень смакових і
поживних властивостей

Основні переваги макаронних виробів як продукту харчування:
- здатність до тривалого зберігання (більше року) без зміни

властивостей: макаронні вироби абсолютно не схильні до черствіння, менш
гігроскопічні, ніж сухарі, печиво та зернові сухі сніданки, добре переносять
транспортування;
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- швидкість і простота приготування (тривалість варіння залежно від
асортименту становить від 3 до 20 хв);

- незначні втрати при варінні.
- макаронні вироби мають порівняно високу водопоглинальну здатність,

проте, лише близько 4 ... 7% сухих речовин переходить у варильну воду;
- відносно висока харчова цінність: страва, приготована зі 100 г сухих

макаронних виробів, на 10 ... 15% задовольняє добову потребу людини в
білках і вуглеводах;

- висока засвоюваність основних поживних речовин макаронних виробів
- білків і вуглеводів (98%);

- завдяки застосуванню для виробництва макаронних виробів
високоякісних борошняних продуктів, вони мають високу калорійність -
близько 350 ккал на 100 г виробів. Макаронні вироби містять багатий склад
мінералів і вітамінів. Це залізо, магній, фосфор, калій, марганець і кальцій, а
також вітаміни В1, В2, В9, Е і РР. Багатий клітковиною продукт сприяє
виведенню з організму токсинів і солей важких металів.

Макаронне тісто істотно відрізняється від всіх інших тістових мас
харчового призначення. Термін «заміс» для макаронного тіста застосовується
умовно. У тістомісі макаронного шнекового преса не отримують цілком
готове тісто. Тут лише попередньо змішують його інгредієнти до утворення
крихкої маси.

У тістомісильне корито борошно подається з дозатора тонким шаром
безперервно. Тут потік борошна, падаючи, зустрічається з водою, яка
надходить з іншого дозатора у вигляді дрібних цівок. З першого моменту
контакту цих компонентів починається процес зв'язування води колоїдами
борошна і набухання їх.

Приготування макаронного тіста здійснюється в два або кілька етапів.
На першому етапі проводиться змішування борошна, води і збагачувальних
добавок (якщо вони передбачені рецептурою) в тістомісильних машинах, що
входять до складу преса в якості його невід'ємної конструктивної частини.
Процес змішування борошна і води в тістозмішувачі здійснюється
безперервно. Для цього тістоміс забезпечений борошняним і рідинним
дозаторами. Дозатори повинні дуже точно дозувати борошно і особливо
воду. Адже навіть незначне відхилення дозування води в будь-яку сторону
істотно змінить властивості тіста.

Другий етап проходить в каналі шнекової камери преса, де крихка маса
тіста під впливом шнекової лопаті поступово ущільнюється і
пластифікується, набуваючи структуру і властивості, необхідні для
подальшого формування. У шнековій камері відбувається, таким чином,
заключна стадія формування структури макаронного тіста, яка різко
відрізняється від структури хлібного тіста. У хлібному тісті навіть при
невеликому збільшенні чітко видно розвинена сітка, утворена найтоншими
клейковини нитками і плівками, обволікаючі і зв'язують крохмальні зерна. У
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макаронному тісті такої сітки не спостерігається. Самі клейковинні нитки
грубі, мало розвинені і недостатньо поширені по масі тіста.

Круасан - кондитерський виріб, який готується з листкового або
дріжджового тіста і має форму півмісяця. Вважається, що вперше круасани
виникли у Відні в XVII столітті. Однак сьогодні більшість кондитерів
відносять круасани до французької випічки. Саме в цій країні їх почали
виробляти з листкового тіста з додаванням масла.

Для виробництва листкового тіста необхідний інтенсивний заміс тіста,
який сприяє максимальному розвитку каркаса клейковини.

Тісто для випічки з листкового тіста готують безопарним способом, на
двошвидкісний спіральній тістомісильній машині. У тістомісильну машину
завантажують відповідно до рецептури холодну воду (близько 4-6 ° С) і лід,
який замінює половинну кількість води, потім додають борошно, змішане з
дріжджами, цукор, сіль. При перемішуванні додається маргарин в
розтопленому стані. Час замісу 6 хвилин на повільній швидкості і 6 хвилин
на швидкій. При цьому вологість готового тіста повинна становити 33-42%, а
температура 16-18 °С.

Замішані тісто ділять на рівні шматки, вага яких залежить від
можливостей тісторозкачувальної машини (5-7 кг). Потім тісто покривають
плівкою або тканиною, щоб уникнути завітрювання і залишають для
відлежування на 20 хвилин при кімнатній температурі (20-22 °С)

Відлежування застосовують для формування окремих шарів тіста і
жиру. В виробництві листкових виробів дуже важливі реологічні властивості
вихідного тіста. Послідовні стадії розкочування і шарування в ході
технологічного процесу, особливо віддають перевагу катанню валками, в
результаті інтенсивної обробки змінюють реологію тіста. Загальний ефект
обробки полягає в збільшенні еластичності тіста і в зменшенні розтяжності,
що може привести до розривів окремих шарів тіста. Отвори, що з'являються
в листі тіста, призводять до виходу пари, в ході випічки, що обмежує підйом
виробів з листкового тіста.

Для зміни реологічних характеристик тіста після замісу або інший
обробці його залишають для відлежування в холодному приміщенні. В
наслідок чого, тісто стає менш еластичним, більш розтяжним, і негативний
вплив подальшого розкочування зменшується. Таким чином, основна
функція відлежування полягає в зміні реології тіста для того, щоб зберегти
поділ шарів тіста і жиру, яке настільки важливе для формування характерної
структури вироби. Ступінь зміни реології тіста залежить від температури
відлежування і властивостей борошна. Щоб досягти реологічних змін,
необхідних для отримання виробів високої якості, сильне борошно, що
містить велику кількість білка або має дуже еластичну клейковину, вимагає
більш тривалого відлежування, ніж слабке борошно. Зміна реологічних
властивостей при відлежуванні пов'язано з природними відновлювачами
(глютатіон) і активністю ферментів борошна.
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Шарування тіста – операція, яка і робить листкові вироби настільки
повітряними. Тісто або розкочується в прямокутний пласт товщиною 20 мм,
в центр якого кладуть підготовлений маргарин і завертають конвертом.
Підсипають борошном і розкочують в пласт, зверху кладуть маргарин
(вершкове масло) і накривають тістом, потім знову розгортають. Ця операція
повторюється кілька разів.

Для забезпечення роботи нового хлібозаводу постачання сировини
планується від наступних підприємств:

Назва сировини Постачальник
Борошно пшеничне ТОВ Зернолія (м. Київ)

Дріжджі хлібопекарські пресовані ДП Барський спиртовий комбінат
(Вінницька обл.)

Сіль кухонна ДП Артемсіль (Донецька обл.)

Цукор білий кристалічний ТДВ Узинський цукровий комбінат
(Білоцерківський р-н)

Яйця курячі «Київптахопром» (м.Київ)
Покращувач «Винер ноте» фірма «Backaldrin» (Київська обл.)
Ароматизатор ПП Тейст-Дизайн (м.Київ)

Лаваш вірменський пропонується виготовляти на комплексній потоково-
механізованій лінії фірми UTF-Group. Обладнання для виробництва лаваша
фірми UTF-Group має ряд переваг: мінімальна собівартість, завдяки повній
автоматизації, яка дозволяє мінімізувати брак і виключити перевитрату
сировини; випуск широкого асортименту лаваша різної форми, розмірів і
рецептури; низькі витрати на персонал внаслідок виключення ручної праці на
складних і, потребуючих високої кваліфікації, етапах формування і
випікання; висока енергоефективність обладнання, забезпечена якісною
теплоізоляцією, підбором приводів оптимальної потужності і застосуванням
енергозберігаючих комплектуючих; низькі експлуатаційні витрати за
рахунок застосування сучасних технічних рішень і високоякісних
комплектуючих, які не потребують частого і складного техобслуговування.

Автоматична розкочувальна машина дозволяє отримати тістову стрічку
товщиною до 0,2 мм; виконує розкачування тіста в двох напрямах.
Спеціалізована тунельна піч з траковим подом ідеально підходить для
виробництва плоских видів хліба. Піч має декілька температурних зон,
можливе окреме регулювання верхніх і нижніх тенів в кожній зоні. Час
випікання регулюється системою управління в широкому діапазоні завдяки
частотним перетворювачам. Зволожувач призначений для зволоження
поверхні лаваша для додання йому м’якості та гнучкості. Продукт при
зволоженні проходить через сформований форсунками водяний туман, що
забезпечує найкращу якість поверхні і мінімальну витрату води. Вода перед
подачею на форсунки охолоджується і фільтрується. На стабілізаційному
транспортері лаваш досягає нормальної температури і вологості.
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Основним процесом при виготовленні макаронних виробів є пресування
тіста. Мета пресування, інакше званого екструзією, - ущільнити замішані
тісто, перетворити його в однорідну пов'язану в'язкопластичну тістову масу,
а потім надати їй певну форму. Також не менш важливим процесом при
виготовленні макаронних виробів є процес сушіння. Мета сушіння -
видалення вологи з напівфабрикату макаронних виробів з метою запобігання
розвитку біохімічних і мікробіологічних процесі в при тривалому зберіганні
виробів. Це найбільш тривала і відповідальна стадія технологічного процесу,
від правильності проведення якої залежить в першу чергу міцність виробів.
Дуже інтенсивне сушіння призводить до появи в сухих виробах тріщин, а
дуже повільна, особливо на першій стадії видалення вологи, може привести
до закисання і пліснявіння виробів. В даний час на макаронних
підприємствах в основному використовують конвективне сушіння виробів -
обдування їх нагрітим повітрям.

Для виготовлення коротких макаронних виробів проектом передбачено
установку лінії Buhler. Лінія включає шнековий макаронний прес,
вібросушарку для первинного підсушування виробів (трабатто), попередню
сушарку, остаточну сушарку, ємність для стабілізації і накопичення
висушених виробів і ковшові стрічкові елеватори для транспортування сирих
і сухих виробів.

Прес ТР-400, трабатто ТР-SS-FM, попередня сушарка TRN-3 и
остаточна сушарка TTN-12 забезпечують потужність лінії 625 кг/ч.

Круасани передбачено готувати на механізованій лінії для листових
виробів Canol. Тісто буде готуватися безопарним способом на поліпшувачі
«Вінер Ноті». Універсальний безводний пастоподібний поліпшувач для
виробництва всіх видів здобних і листкових виробів. «Вінер Ноті» можна
використовувати в будь-яку рецептуру, навіть при виробництві житнього
хліба

⠀«Вінер Ноті» надає тісту еластичності, збільшує об’єм тіста, покращує
структуру та колір м’якушки, покращує пружно-пластичні характеристики
тіста при формувнні, уповільнює процес черствіння, надає дрібнопористу
структуру м’якушки.

Покращувач доують у кількості 1-10 % до маси борошна.
Canol - провідна компанія в області виробництва машин та устаткування

для харчової промисловості, яка проектує, розробляє і виробляє
хлібопекарське і кондитерське обладнання для промислового виробництва, а
також для мереж роздрібної торгівлі.

Тісто, замішане в змішувачі, подається в екструдер-дільник, а після
цього в ламінатор, який видає на стрічку транспортера вже сформований
пласт тіста потрібної товщини і ширини. Потім на тісто наноситься шар
жиру, і воно потрапляє в мультиролерну машину, де матеріал накочується і
формується. Після делікатного натискання роликами на поверхню, тісто
потрапляє на хитний конвеєр, пошарово укладає його на транспортер, далі
калібратор доводить товщину тіста до необхідної величини.
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Для пакування лаваша вірменського перебачено горизонтальну
пакувальну машину «Бета-ФМ». Горизонтальна автоматична пакувальна
машина «Бета-ФМ» формує пакет з рулону полімерної плівки і упаковує в
сформований трьохшовний пакет типу флоупак. Машина працює
безперервно, обладнана чотирма незалежними двигунами. Машина оснащена
пристроєм для формування пакета. Працює по фотомітці та по заданій
довжині пакета. Обладнана лічильником кількості пакетів та пристроєм
заповнення пакета газом.

Фасування макаронних виробів буде відбуватися на вертикальному
фасувальному автоматі Basis 11. Basis11 - оптимальна і універсальна модель
для упаковки сипучих продуктів в пакет Stabilo Bag зі швидкістю до 50 уп/хв.
З її допомогою є можливість упакувати будь-який дрібноштучний і сипучий
продукт в пакети типу подушка, стійкий пакет, Stabilo bag, а за допомогою
опцій, в пакети можна інтегрувати системи повторного закриття пакета.
Широка гама вироблених пакетів; ідеальна форма і якісні шва/ребра
вироблених пакетів, точна довжина і положення поліграфії на пакеті;
управління на базі промислового контролера з сенсорним дисплеєм;
самодіагностика обладнання, висновок на екран і голосове дублювання
аварійних повідомлень; автоматичне стеження і корекція плівки; пам'ять
програм упаковки.

Джерелом електроенергії на проектованому підприємстві буде
підстанція міста. Вода буде надходити з власної свердловини. Стічні води та
інші відходити будуть проходити механічну очистку та санітарну обробку,
лише після цього будуть скидатися у міську каналізацію.

Отже, будівництво підприємства в м. Київ є доцільним, оскільки
впровадження запропонованих заходів дозволить отримати продукцію
високої якості з мінімальними затратами. Така продукція буде користуватися
попитом населення та приносити прибуток підприємству. В подальшому
планується розширити асортимент виробів.
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2 ОБҐРУНТУВАННЯ ВИБОРУ ТЕХНОЛОГІЇ ТА ОПИС
АПАРАТУРНО-ТЕХНОЛОГІЧНИХ СХЕМ

2.1 Підготовка сировини до виробництва

Борошно (ГСТУ 46.004-99)
Борошно доставляется на підприємство безтарним способом. Кожна партія

борошна супроводжується однією накладною і одним сертифікатом якості,
який виписує лабораторія борошномельного підприємства. Борошно
зберігається окремо від решти видів сировини. Борошно на підприємстві
зберігається в безтарному складі для борошна. Склад повинен бути сухим,
опалюватися, мати ефективну вентиляцію. Температуру в борошняних складах
у зимовий період необхідно підтримувати не нижче 8 0С, відносну вологість
повітря - не більше 75 %.

Борошно доставляють на підприємство автоборошновозами. Через
приймальний щиток ХЩП-1 (3) борошно подається до силосів. Зберігається
безтарним способом в силосах Спіроматік (4). На кожному силосі
встановлено тканинні фільтри (5) для виходу повітря, що транспортувало
борошно.

Перед тим як борошно надходить на виробництво, воно проходить такі
стадії підготовки: просіювання, магнітну очистку, зважування, змішування
(за необхідністю).

За допомогою транспортної системи Спіроматік і пристроїв
розвантаження (6) та завантаження (8) борошно потрапляє у просіювач ПТ-
1500 (7) для вилучення домішок. Під час просіювання борошно
розпушується, аерується, що сприяє кращому поглинанню вологи при замісі,
поліпшує умови бродіння тіста і впливає на вихід і якість хліба.

Далі борошно проходить очищення від металодомішок за допомогою
магнітних уловлювачів.

Магнітовловлювач затримує металеві домішки, які пройшли крізь сито.
Очистка магнітів здійснюється черговим слюсарем не рідше 1 разу за зміну.
Дані заносяться змінним технологом в журнал обліку металодомішок у
борошні.

Підйомна сила магнітів повинна бути не менше 8 кг на 1 кг магніту.
Домішок за ГОСТом менше 3 мг на 1 кг борошна.

Після проходження всіх стадій підготовки борошно надходить до
виробничого силосу марки ХЕ-112 (9), а з нього на виробництво.

Сіль (ДСТУ 3583:2015)
Сіль завозиться на підприємство у мішках. Зберігають мішки з сіллю на

стелажах, у складах, що добре вентилюються. Запас солі створюють на 15
діб.
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У виробництві використовують солевий розчин. Сольовий розчин
готують у солерозчиннику ХСР 3/2 (20). Готовий розчин за допомогою
відцентровим насосом подається у напірну ємкість (10), а звідти - на
виробництво. Розчин сольовий готують r = 1,2 г/см3.

Дріжджі пресовані (ДСТУ 4812:2007)
Зберігають на хлібозаводі дріжджі пресовані у холодильній камері (21)

при температурі від 0 до 4 оС. Дріжджі застосовують у вигляді дріжджової
суспензії, розводячи їх у воді температурою не більше 40 °С у
дріжджемішалці (15) і подаються у напірну ємкість з мішалкою (11).
Співвідношення дріжджів і води 1:3, при температурі 17 – 33 °С. Перед
пуском у виробництво дріжджову суспензію пропускають через дротяне сито
(2,5 мм).

Маргарин столовий (ДСТУ 4465:2005)
Маргарин столовий поступає на підприємство в гофрокоробах по 20кг в

кожному і зберігається в холодильній камері (21) при температурі від 0 до
+4°С.

Перед виробництвом маргарин звільняють від тари і ріжуть вручну на
шматки. Маргарин використовують для шарування тіста.

Яйця курячі (ДСТУ 5028:2008)
Яйця надходять на підприємство в лотках у ящиках. Зберігають яйця у

холодильній камері (21). Перед використанням яйця миють у
чотирьохсекційній ванні (44). У першій секції використовують теплу воду, де
з яєць змивають бруд. Якщо бруд міцно тримається, яйця миють щіткою. У
другій секції яйця обробляють 1-2 % теплим розчином кальцинованої соди
протягом 5-10 хв. У третій секції проводять дезінфекцію яєць розчином
гіпохлориту кальція. В останній секції яйця промивають під проточною
водою протягом 5 хв, щоб змити залишки дезінфікуючих розчинів.

Яйця безпосередньо вносять у тісто. Розбиття яєць здійснюють вручну в
окрему посудину по 4-5 яєць. Якщо яйця доброї якості їх переливають у діжу
(46) через сито. Таке поступове розбиття яєць сприяє попередженню
попадання неякісної продукції до основної маси. Готові яйця дозують у тісто
вручну.

Вода (ДСан Пін 2.2.4-171-10)
Вода на підприємстві подається з місцевої мережі водопроводу. Якість води,

що витрачається для технологічних і побутових потреб, повинна відповідати
вимогам нормативної документації на питну воду.

Бактеріологічний аналіз води здійснює санітарно-епідеміологічна станція
відповідно до укладеного договору.

Воду, що використовується в технологічному процесі, доводять до
необхідної температури, нагріваючи парою.
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Об'єми водяних баків проектують з розрахунку на 12-годинну витрату на
всі виробничі потреби, включаючи витрати на душове обладнання (1 зміна).
Температура гарячої води має бути 70 °С. Для зберігання холодної та гарячої
води передбачено баки (1) та (2) відновідно.

Ароматизатор поступає на підприємство у ємкостях. Зберігають ємкості на
піддонах у складах, що добре вентилюються. Зарас ароматизатора створюють на
15 діб. Дозування відбувається вручну.

Поліпшувач «Вінер Ноте» привозиться на підприємство у мішках.
Зберігання відбувається на стелажах у чистих складах при температурі повітряне
вище 23 0С і відносній вологості не більше 75 %. Запас поліпшувача створюють
на 15 діб. Дозують у тісто вручну.

2.2 Опис апаратурно-технологічних схем

Опис апаратурно-технологічної схеми виробництва коротких
макаронних виробів

Короткі макаронні вироби передбачено готувати на лінії італійського
виробництва Buhler. включає в себе шнековий макаронний прес,
вібросушарку для первинного підсушування виробів (трабатто), попередню
сушарку, остаточну сушарку, ємність для стабілізації і накопичення
висушених виробів і ковшові стрічкові елеватори для транспортування сирих
і сухих виробів.

Шнековий макаронний прес ТР-400 (24) має дозатори борошна (43) і
води (23), однокоритний тістосміс з двома лопатевими валами, вакуумний
пристрій, розміщений в кінці тістоміса, пресуюсий шнек.

Борошно і вода з вагового або об'ємного дозаторів безперервно
надходять в розташований під ними тістоміс; грудкувате або крихкувате
тісто через вакуумний пристрій надходить в пресуючу камеру і пресуючим
шнеком подається в тубус.

Для виготовлення коротких виробів використовується дискова матриця.
Сирі вироби падають безпосередньо на верхню рамку трабатто ТР-SS-

FM (25).
З трабатто ТР-SS-FM (25) вироби ковшовим стрічковим елеватором (26)

подаються в сушарку (27).
Попередня стрічкова сушарка (27) TRN-3 з сімома стрічковими

транспортерами комплектуються з різної кількості однакових елементів
довжиною близько 1300 мм. Початкова вологість виробів – 30 %, кінцева -
22%. тривалість сушки 20 - 30 хв.

З нижньої стрічки попередньої сушарки вироби ковшовим стрічковим
елеватором (26) подаються в хиткий вібруючий пристрій, який розподіляє
вироби по ширині верхньої стрічки остаточної сушарки.

Остаточна стрічкова сушарка TTN-12 (28) з п'ятьма стрічковими
транспортерами. Початкова вологість виробів - 22, кінцева - 13%. Тривалість
сушки 5 - 10 год.



14
Зм Ар № докум. Підп Да

Ар

Стрічки сушарок виготовлені з алюмінієвого сплаву, вони складаються з
елементів, що мають S-подібну форму.

З нижньої стрічки остаточної сушарки вироби за допомогою ковшового
стрічкового елеватора (26) подаються у бункери стабілізатори-накопичувачі
(29).

Силоси розвантажуються стрічковим транспортером (30),який подає
вироби на пакування.

Пакування макаронних виробів відбувається на автоматі М1-АРЖ (31).
Автомат фасує вироби по 1 кг та 0,5 кг у поліетиленову плівку. Готові пачки
по транспортеру (32) подаються від пакувального автомату і вручну їх
укладають у пластикові ящики.

Опис апаратурно-технологічної схеми виробництва лаваша
вірменського

Лаваш – це відомий з глибокої давнини вірменський продукт, який
давно вже переступив межі одного народу і став всесвітнім надбанням. Він
являє собою дуже тонкий прісний корж. Мінімальна кількість інгредієнтів
(борошно, сіль, дріжджі і вода), проста технологія приготування і,
найважливіше, прекрасний смак забезпечили йому популярність як
безпосередньо в якості хлібного продукту, так і в ролі складових різних
страв. Мала товщина, гнучкість і міцність вірменського лаваша допомогли
йому завоювати популярність в фаст-фуді, де його використовують для
загортання різноманітних виробів – шаурми, люля-кебаб, хот-догів, ролів і
багатьох інших.

Заміс тіста для лаваша відбувається у машині періодичної дії Sottoriva
(51). Дозування борошна передбачено з дозатора КБД-РС (49). Рідкі
компоненти дозуються дозатором КБД-РС (50). Тісто замішують вологістю
28 %. Після замісу тісто не бродить. Його вручну перекидають у воронку
розкатувальної машини (52), яка формує з тіста тонкий пласт. Пласт тіста
проходить між валками (34) та (37) і подається на транспортер-розтяжку (38).
Пристрій (39) вирізає з стрічки тіста тістові зготовки заданої форми.
Транспортер (40) подає до формувальної машини зворотні відходи, а
пристроєм (41) на тістові заготовки наносяться проколи. Випікання лаваша
відбувається у печі (42) протягом 1 хв. Далі лаваш по транспортеру (14) через
зволожуючий пристрій подається на поворотний транспортер (12). У камері
(16) відбувається стабілізація лаваша.

Пакують лаваш по 2 шт на пакувальному автоматі БЕТА-ФМ (19) у
поліетиленову плівку. Запаковані вироби вкладають у ящики (18) і
транспортують у склад готової продукції.
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Опис апаратурно-технологічної схеми виробництва круасанів

Заміс тіста для круасанів відбувається у машині періодичної дії Sottoriva
(51). Дозування борошна передбачено з дозатора КБД-РС (49). Рідкі
компоненти дозуються дозатором КБД-РС (50). Тісто замішують вологістю
42 %. Тісто замішують 3-5 хв. Температури води на заміс тіста 20-23 0С.

За допомогою діжеперекидача (48) тісто завантужують у екструдер
тістової стрічки (52). Щоб тісто не прилипало передбачено борошнопосипач
(53). Далі тісто потраляє на калібрувальний ролик (54). Пристроєм (55)
наноситься маргарин для шарування тіста, а пристрій (57) стрічку тіста
загортає з двох боків таким чином, щоб маргарин був всередині. Далі тісто
пропускають через калібрувальний ролик (54). Пристрій (57) складає тістову
стрічку під кутом 900 і далі стрічка поступає на комплект калібрувальних
роликів (54). Розкатана тістова стрічка потрапляє на різальну машину (58),
далі на поворотний транспортер (59), який розвертає тістові заготовки і вони
закатуються у форму круасану пристроєм (60). На столі (45) тістові заготовки
складають на листи на вагонетки (62). Вистоювання тістових заготовок
відбувається у шафі Kumkaya протягом 15 хв (61). Після вистоювання вироби
випікаються на вагонетках в печі Lider (33).

Після охолодження круасани по 20 шт складають у коробку, коробку
заклеюють плівкою на автоматі (64).

Коробки складають на контейнери (39), які направляються в експедицію
для зберігання і реалізації в торгівельну мережу.
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Таблиця 3.2 – Фізико-хімічні показники заданого асортименту

Назва показника

Лаваш
вірменський

ТУ У 10.7-
32658445-001:20

15 [19]

Вироби макаронні
короткі

ДСТУ 7043:2009
[6]

Круасан [20]

Вологість, %, не
більше 28,0 13,0 42,0

Кислотність,
град, не більше 3,0 4,0 2,5

Міцність (Н), не
менше – 3,6 –

Масова частка
деформованих
виробів, %, не
більше

– 2,0 –

Масова частка
крихти, %, не
більше

1,5

Сировини та матеріали, які надходять на виробництво мають
відповідати вимогам, представленим в ьабл.3.3.
Таблиця 3.3 – Вимоги до якості сировини [8, 9, 10]
№
п/п

Найменування
сировини

Номер та назва
нормативного
документа

Вимоги до якості
Органолептичні
показники

Фізико-хімічні
показники

1 Борошно
пшеничне
вищого сорту

ГСТУ 46.004-99
Борошно
пшеничне.
Технічні умови.

Колір – білий або
білий з кремовим
відтінком;
Запах – властивий
пшеничному
борошну, без
сторонніх запахів,
не пліснявий, не
затхлий.
Смак – властивий
пшеничному
борошну, без
сторонніх
присмаків, не
кислий, не гіркий.

Масова частка
вологи, %, не
більше – 15.
Зольність у
перерахунку на
суху речовину,
%, не більше –
0,55.
Клейковина
суха, %, не
менше – 24.
Число падіння,
с, не менше –
160.
Білість,
од.приладу РЗ-
БПЛ – 54 і
більше.
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2 Борошно
пшеничне
першого сорту

ГСТУ 46.004-99
Борошно
пшеничне.
Технічні умови.

Колір – білий або
білий з кремовим
відтінком;
Запах – властивий
пшеничному
борошну, без
сторонніх запахів,
не пліснявий, не
затхлий.
Смак – властивий
пшеничному
борошну, без
сторонніх
присмаків, не
кислий, не гіркий.

Масова частка
вологи, %, не
більше – 15.
Зольність у
перерахунку на
суху речовину,
%, не більше –
0,75.
Клейковина
суха, %, не
менше – 25.
Число падіння,
с, не менше –
160.
Білість,
од.приладу РЗ-
БПЛ – 36-53.

3 Дріжджі
хлібопекарські
пресовані

ДСТУ 4812:2007
Дріжджі
хлібопекарські
пресовані.
Технічні умови

Колір – сіруватий
з жовтуватим
відтінком;
Консистенція –
густа, легко
ламаються, не
мажуться;
Запах і смак –
притаманний
дріжджам, без
гнилісного запаху,
плісняви та інших
сторонніх запахів.

Вологість, %, не
більше – 75.
Кислотність,
мл, в
перерахунк на
оцтову кислоту
100 г дріжджів,
не більше – 120.
Підйомна сила –
55 хв.
Стійкість, год,
не менше – 60.

4 Сіль кухонна
харчова

ДСТУ 3583:2015
Сіль кухонна.
Загальні технічні
умови.

Колір – білий;
Запах – без
запаху4
Смак – суто
солоний, без
сторонніх
присмаків;
Консистенція –
розсипчасті дрібні
кристали.

Масова частка
вологи, %, не
більше – 0,3;
Масова частка
хлористого
натрію, %, не
менше – 98,4;
Масова частка
нерозчинних у
воді речовин, %,
не менше – 0,16.

5. Маргарин ДСТУ 4465:2005 Колір – білий;
Смак – виражений
без сторонніх

Масова частка
вологи, %, не
більше –17;



19
Зм Ар № докум. Підп Да

Ар

присмаків;
Запах –
молочнокислий
аромат без
сторонніх запахів;
Консистенція –
легкоплавка,
пластична,
щільна,
однорідна;
Поверхня зрізу
блискуча або
слабоблискуча і
суха на вигляд.

Масова частка
жиру, %, не
менше – 82.
Кислотність, оТ,
не більше – 2,5.

6. Яйця курячі ДСТУ 5028:2008 Шкаралупа –
чиста,
непошкоджена,
без видимих змін
структури, без
слідів крові чи
посліду.
Дозволено
поодинокі плями,
цятки чи смуги
площею не
більше, ніж 1/8
поверхн;
Білок – чистий,
щільний, світлий,
прозорий, без
сторонніх
включень;
Жовток – ледь
видимий під час
овоскопування,
контури не
окреслені, займає
центральне або
злегка зміщене
положення, може
злегка рухатися
під час обертання
яйця, без
кров’яних плям
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або смужок;
Повітряна камера
– може бути деяка
рухливість.
Висота не більше,
ніж 6 мм;
Запах вмісту яйця
– природний, без
стороннього
затхлого чи
гнилісного запаху.

7. Вода питна ДСанПіН 2.2.4-
171-10

Запах і смак не
більше – 2 бали;
кольоровість не
більше – 20 град;
каламутність не
більше – 1,5 мг/л.

загальна
жорсткість не
більше – 17мг-
екв/л;
сухий залишок
– 1000 мг/л.
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4 ВИБІР І РОЗРАХУНОК ПРОДУКТИВНОСТІ ПРОВІДНОГО
ОБЛАДНАННЯ
Розрахунки проводили відповідно прийнятих методик [18]
Розрахунок продуктивності печей за годину Ргод , в кілограмах за формулою:

Ргод=N1×N2×gв×60/τвип , (4.1)

де N1 – кількість виробів по довжині поду печі, шт;
N2 – кількість виробів по ширині поду печі, шт;
gв – стандартна маса виробу, кг;
τвип – тривалість випікання виробу, хв.

Кількість виробів по ширині листа n, шт., розраховують,
виходячи з ширини виробів і листа і відстані між ними

, (4.2)
де В, b – ширина листа та виробу, мм;
a – відстань між виробами, мм. (а=30…40мм)
Кількість виробів по довжині листа N, шт., визначають за

формулою

, (4.3)
де L, l – довжина листа і виробу, мм;

Лаваш вірменський, масою 0,11 кг, випікається в тунельній печі з
розмірами поду 4000*650 мм.

Кількість виробів по ширині поду розраховуємо за формулою (4.2):

, приймаємо 2 шт.

Кількість рядів виробів по довжині поду розраховуємо за формулою (4.3):

, приймаємо 8 шт.

Годинну продуктивність печі розраховуємо за формулою (4.1):

Макаронні вироби виготовляються на потоко-механізованій лінії Buhler
До складу лінію входить прес ТР-400, трабато ТР-SS-FM, попередня сушарка
TRN-3 и остаточна сушарка TTN-12, які забезпечують потужність лінії 625
кг/год.
Круасани, m=0,06 кг випікаються на ротаційній печі Lider 141:
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Круасани будуть випікатися на листах розміром 800×600 мм. На вагонетці
розміщується 18 листів.
Кількість виробів по довжині листа розраховуємо за формулою (4.2):

Приймаємо 7 шт
Кількість виробів по ширині листа розраховуємо за формулою (4.3):

Приймаємо 3 шт
Годинну продуктивність печі розраховуємо за формулою (4.1):

кг/год
Графік роботи обладнання протягом доби зображений на рисунку 4.1.

№
печі Обладнання

Години

Перша зміна 30
хв. Друга зміна

1 Піч
спеціалізована \\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\ \\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\

2 Прес ТР-400 ----------------------------- -----------------------------
3 Піч Lider 141 ///////////////////////////////////// /////////////////////////////////////

6:00 13:30 14:00 22:00
Рис. 4.1. – Графік завантаження печей протягом доби
\\\\ – випікання лаваша вірменського;
----- – виробництво макаронних виробів;
////// – випікання круасанів.
Таблиця 4.2 – Виробнича продуктивність заводу в заданому асортименті

№
пе
чі

Марка печі Асортимент виробів

Продук
тивність
за
годину,
кг

Трива
лість
роботи
печей
протя
гом
доби,
год

Продук
тивність
за добу,
кг

1 Піч
спеціалізована Лаваш вірменський 105,6 16 1689,6

2 Прес ТР-400 Макаронні вироби 625 16 10000,0
3 Піч Lider 141 Круасани 85,05 16 1368,0

Всього 815,65 13057,6
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5 ТЕХНОЛОГІЧНІ РОЗРАХУНКИ
5.1 Вихідні дані до технологічних розрахунків.

Таблиця 5.1 – Вихідні дані для розрахунків

Вироби

Лаваш
вірменський

ТУ У 10.7-
32658445-001:2

015 [19]

Вироби макаронні
короткі

ДСТУ 7043:2009
[6]

Круасан [20]

Маса, кг 0,11 0,06
Вологість м’якушки,
% 28,0 13,0 42,0

Кислотність, град 3,0 4,0 2,5
Розміри виробу, мм 450×300 40×5 70х125

Рецептура на 100 кг борошна, кг
Борошно пшеничне
вищого сорту – 100,0 100,0

Борошно пшеничне
першого сорту 100,0 – –

Дріжджі
хлібопекарські - – 8,0

Сіль 1,5 – 1,5
Яйця курячі – – 10,0
Маргарин – – 25,0
Вінер Ноте – – 15,0
Ароматизатор – – 0,5

Технологічний режим
Вологість тіста, % 28,0 30,0 42,0
Тривалість
випікання, хв 1 - 16

Температура води, °С - 55,5 -
Бродіння тіста, хв - - 30
Вистоювання
тістових заготовок,
хв

- - 35

Випікання , хв 1 - 16
Тривалість сушіння,
год - 5-10 -

Стабілізаці, хв 2 120-180 -
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5.2 Розрахунок пофазних рецептур
Розрахунки проводили відповідно прийнятих методик [18]

5.2.1 Пофазна рецептура для лаваша вірменського
Вихід тіста Gт, кг, розраховують за формулою:

Gт=∑Gсирср×100/(100-Wт), (5.1)
де Gсирср – маса сухих речовин в тісті, кг;
Wт – вологість тіста, %.

Маса сухих речовин в тісті розраховується в таблиці 5.2.

Таблиця 5.2 – Співвідношення сухих речовин і вологи в сировині
Сировина за рецептурою,
кг Маса, кг Масова частка

вологи, % Маса СР, кг

Борошно пшеничне 1 с 100 14,5 85,5
Сіль кухонна 1,5 - 1,5

Разом 101,5 - 87,0

Розрахунок загальної маси води в тісті, Gзаг
в, в кілограмах за формулою:

Розрахунок маси розчину солі, Gр. солі, в кілограмах за формулою:
Gр. солі = Gсир×100/С (5.2)

де С – концентрація розчину солі, %

Gс.р=

Розрахунок маси води, що вноситься в розчин солі, Gр. солі
в, в кілограмах за

формулою:
Gр. солі

в = Gр. солі- Gс (5.4)

Маса води в тісто Gв
т, кг, знаходиться за формулою (5.4):
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Таблиця 5.3 - Пофазна рецептура приготування тіста лаваша вірменського на
100 кг борошна, кг

Сировина за рецептурою, кг Маса, кг Тісто, кг
Борошно пшеничне 1 с 100,0 100,0
Сольовий розчин 5,77 5,77
Вода 15,6 15,6
Разом 121,4 121,4

5.2.2 Розрахунок рецептури для макаронних виробів

Кількість води для замісу макаронного тіста розраховуємо з формули:

Gв= Gб×(Wт- Wб)/ (100- Wт) (5.5)
де Wт – вологість тіста, %.

Gв= 100×(30- 14,5)/ (100- 30)=22,1 кг

Маса тіста розраховується за формулою:
Gт= Gв+ Gб

Gт= 22,1+100,0=122,1 кг
Розраховані дані зводимо у табл. 5.4

Сировина за рецептурою,
кг Маса, кг Тісто, кг

Борошно пшеничне в/с 100 100
Вода 22,1 22,1

Всього: 122,1 122,1

5.2.3 Пофазна рецептура для круасана
Вихід тіста Gт, кг, розраховують за формулою:

Маса сухих речовин в тісті розраховується в таблиці 3.3.

Таблиця 5.5 – Співвідношення сухих речовин і вологи в сировині
Сировина за рецептурою,
кг Маса, кг Масова частка

вологи, % Маса СР, кг

Борошно пшеничне в/с 100,0 14,5 85,5
Дріжджі пресовані 8,0 75,0 2,0
Сіль кухонна 1,5 - 1,5
Яйця курячі 10,0 73,0 2,7
Маргарин 25,0 16,5 -
Вінер Ноте 15,0 12,0 12,75
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Ароматизатор 0,5 - -
Разом 160,0 - 104,95

Розрахунок загальної маси води в тісті, Gзагв, в кілограмах за формулою:

Розрахунок маси розчину солі, Gр. солі, в кілограмах за формулою:

Gс.р=

Розрахунок маси дріжджової суспензії, Gд.с., в кілограмах за формулою:
Gд.с. =8,0 + (8,0×3)=32,0 кг

Розрахунок маси води, що вноситься в розчин солі, Gр. солі
в, в кілограмах за

формулою:

Розрахунок маси води, що вноситься в дріжджову суспензію, Gд.с.в, в
кілограмах за формулою (5.4):

Gд.с.
в = 32,0-8= 24 кг

Маса води в тісто Gв
т, кг, знаходиться за формулою:

Таблиця 5.6 - Пофазна рецептура приготування тіста круасана на 100 кг
борошна, кг

Сировина за рецептурою, кг Маса, кг Тісто, кг На обробку, кг
Борошно пшеничне в/с 100,0 100,0 -
Дріжджова суспензія 32,0 32,0 -
Сольовий розчин 5,77 5,77 -
Яйця курячі 10,0 10,0 -
Маргарин 25,0 - 25,0
Вінер Ноте 15,0 15,0 -
Ароматизатор 0,5 0,5 -
Вода 17,7 17,7 -

Разом 205,95 180,95 25,0
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5.3 Розрахунок виходу виробів
Розрахунки проводили відповідно прийнятих методик [4, 18]

Вихід хліба, Вхл , %, визначається виходом тіста, виготовленого із сировини,
передбаченою рецептурою, технологічними затратами та витратами і
обчислюється за формулою

; (5.6)

де: G - маса тіста, кг
В - втрати борошна до замішування напівфабрикату, кг;
В - втрати борошна та тіста від початку замішування до посадки тістових
заготовок в піч, кг;
З - затрати при бродінні напівфабрикату, кг;
З - затрати при обробленні тіста, кг;
З - затрати при випіканні, кг;
З - зменшення маси хліба при транспортуванні його від печі та при
укладанні на контейнери, кг;
З - затрати при зберіганні хліба, кг;
В - втрати хліба у вигляді крихт або лому, кг;
В - втрати від неточності маси хліба при приготуванні штучних виробів, кг;
В - витрати від переробки браку, кг;
Всі витрати і затрати виражаємо у перерахунку на масу тіста

Визначаємо вихід тіста, Gт , кг, за формулою

(5.7)

де: М - маса сировини, передбачена рецептурою на приготування тіста зі
100 кг борошна, кг;

W - середньозважена вологість сировини, %;
Wт - вологість тіста, %.

Вологість тіста, Wт, % визначаємо за формулою
(5.8)

де: Wт - вологість м’якушки;
n – коефіцієнт підвищення вологості.

Середньозважену вологість сировини, Wср.зв., кг, визначаємо за формулою
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W (5.9)
де: , , , - маси сировини;

, , , - вологості сировини.

Визначення величин втрат та затрат до замішування напівфабрикатів,
Вбор, кг, за формулою

; (5.10)
де: - загальні втрати борошна на стадії до замісу тіста, кг

=0,03-0,11%.

%;

Витрати борошна та тіста від початку замісу до посадки в піч, Вт, кг, за
формулою

(5.11)

де: - загальна маса зібраних відходів від початку замісу до посадки тіста в
піч

-0,06%;
- середньозважена вологість відходів та підмету.

Визначення середньозваженої вологості відходів, , % , за формулою

(5.12)

Затрати при бродінні напівфабрикату, Збр, кг, визначають за формулою

(5.13)
де: - затрати сухих речовин на стадії бродіння в процентах до сухих
речовин тіста, %.

Затрати при обробленні тіста, Зобр, кг, визначають за формулою
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(5.14)

де: - затрати на розподіл
=0,5-0,8%

Затрати на упікання, Зуп, кг, розраховують за формулою

(5.15)

де: - упікання по відношенню до маси тіста
%.

Затрати на укладання, Зукл, кг, розраховують за формулою

(5.16)

де: - зменшення маси гарячого хліба при укладанні по відношенню до
його початкової маси ; %.

Затрати на усихання, Зус, кг, розраховують за формулою

(5.17)

де: - усихання хлібу по відношенню до маси гарячого хліба

Витрати хліба у вигляді крихти та лому, Вкр, кг, розраховують за
формулою

(5.18)

де: - середні витрати у вигляді крихт та лому по відношенню до маси
охолодженого хліба

%.

Витрати внаслідок неточності маси виробу, Вшт, кг, розраховують за
формулою
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(5.19)

де: - відхилення від нормативної маси
%

Витрати внаслідок переробки браку, Вбр, кг, розраховують за формулою

(5.20)
де: - витрати від переробки бракованих виробів

%
Вихід розрахунковий повинен бути вище планового на 0,5 – 1,5%, і не
повинен бути меншим.

Лаваш вірменський
Середньозважену вологість сировини ( ), %, визначаємо за формулоюю:

Вихід тіста із 100кг борошна ( ), кг, визначаємо за формулою:

Втрати борошна до замішування тіста (Вб), кг, визначаємо за формулою:
(при безтарному зберіганні борошна )

Вб=
Витрати борошна та тіста від початку замісу до посадки в піч, Вт, кг, за
формулою

Втрати на оброблення тіста ( ), кг, розраховуємо по формулі:

Затрати під час випікання ( ), кг, розраховуємо по формулі:

Затрати при укладанні гарячого хліба ( ), кг , розрах. по ф-лі:

Затрати від усихання хліба ( ), кг, розраховуємо по формулі :
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Втрати за рахунок неточної маси штучних виробів обчислюють за
формулою:

Втрати з крихтами та ломом обчислюють згідно формули:

Втрати від перероблення браку обчислюється згідно формули:

Визначаємо розрахунковий вихід лаваша вірменського за формулою:
Вхл= =110,45%
Розрахунковий вихід лаваша вірменського – 110,45%, для подальшого
розрахунку приймаємо плановий вихід ─ 110,0 %.
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Таблиця 5.7 ─ Вихідні дані для розрахунку виходу лаваша вірменського
Види втрат і
витрат при
заданих
технологічних
умовах

Вихідні дані для
розрахунку виходу хліба

Втрати і витрати у
перерахунку до тіста

Позначення,
розмірність Величина Позначення Величина

1 2 3 4 5
Вихід тіста Gт 142,6 ─ ─
Втрати
борошна до
приготування
тіста за умови
безтарного
зберігання

, % до
маси
борошна

0,03 Вб 0,04

Витрати
борошна під
час оброблення
тіста

, % до
маси
борошна

1,0 Зобр 0,4

Витрати на
упікання в
тунельній печі

, % до
маси тіста

6,0 Зуп 7,3

Витрати під час
укладання
гарячого
лаваша

, % до
маси
гарячого
хліба

0,5 Зукл 0,6

Витрати під час
усихання
лаваша

, % до
маси
гарячого
хліба

4,00 Зус 2,3

Втрати з
крихтами і
ломом

, % до
маси
борошна

0,03 Вкр 0,03

Втрати за
рахунок
неточної маси
виробів

, % до
маси гарячих
виробів

0,20 Вшт 0,2

Втрати від
перероблення
браку

, % до
маси
борошна

0,02 Вбр 0,02

Всього втрат і витрат у розмірності виходу тіста 10,95
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Макаронні вироби
Норма витрати сировини розраховується за формулою:

Вб= Зт+Ув+Бв (5.21)
Зт – технологічні витрати сировини, кг
Ув – величина врахованих відхдів, кг
Бв – питома величина безворотних втрат, кг.
Технологічні затрати сировини (кг/т) визначають за формулю:

Зт=(100-Wв)/ (100-Wс)×1000
де Wв – вологість готових виробів, %;
Wс– вологість сировини, %.

Зт=(100-13)/ (100-14,5)×1000=1017,54 кг
Кількість врахованих відходів залежить від типу і технологічного стану
технологічного і транспортного обладнання, правильності ведення
технологічного процесу, рівня механізації виробництва, потужності
підприємства, організації робочих місць та інших факторів.
Величина врахованих відходів (кг/т) розраховується за формулою:

Ув=Qв.віх. × (100-Wв.відх.)/В× (100-Wс.)
де Qв.віх. – сумарна кількість врахованих відходів, кг;
Wв.відх. – середньозважена вологість зворотніх відходів, %;
В – кількість виробів, при виробництві яких отримано відходи, т.
Таблиця 5.8 – Гранично допустимі норми врахованих відходів

Види втрат Норми втрат, кг/т
Вибій з мішків 0,75
Відходи в борошнопросіювальному відділенні 0,4
Втрати у формувальному відділенні 0,74
Відходи при сушінні 1,02
Відходи при пакуванні 0,74
Витрати на досліди 0,08
Всього 3,73

Ув=3,73 × (100-14,5)/1× (100-14,5)=3,73 кг
До безповоротних відходів відносять розпилювання сировини при
транспортуванні, замісі тіста, формуванні, втрати при вентиляцій, при
чищенні матриці тощо.
Величина втрат залежить вд конструктивних особливостей обладнання,
вентиляційних, аспіраційних, транспортних приладів, рівня механізації
виробництва, організації технохімічного контролю, частоти чищенні
матриць.
Питома величина безворотних втрат (кг/т) розрахвується за формулою:

Бв =Gб. × (100-Wб) - В × (100-Wв) - Qв.віх. × (100-Wв.відх.)/ В × (100-
Wб)
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Таблиця 5.9 – Гранично допустимі норми безповоротних відходів
Види втрат Норми втрат, кг/т

Відсів 0,09
Відходи у вентиляцію 0,3
Втрати з мийними водами 0,45
Відхилення при пакуванні 0,67
Всього 1,51

Бв =(1017,54+3,73) × (100-14,5) - 1 × (100-13) – 3,73 × (100-14,5)/ 1000 × (100-
14,5)=1,02 кг
Норма витрати сировини:

Вб= 1017,54+3,73+1,02=1022,3 кг

Круасани
Таблиця 5.10 ─ Вихідні дані для розрахунку виходу для круасанів
Види втрат і
витрат при
заданих
технологічних
умовах

Вихідні дані для
розрахунку виходу хліба

Втрати і витрати у
перерахунку до тіста

Позначення,
розмірність Величина Позначення Величина

1 2 3 4 5
Вихід тіста Gт 205,95 ─ ─
Втрати
борошна до
приготування
тіста за умови
безтарного
зберігання

, % до
маси
борошна

0,03 Вб 0,04

Витрати
борошна під
час оброблення
тіста

, % до
маси
борошна

1,0 Зобр 0,4

Витрати на
упікання в
тунельній печі

, % до
маси тіста

12,0 Зуп 22,6

Витрати під час
укладання
гарячого
лаваша

, % до
маси
гарячого
хліба

0,5 Зукл 0,5

Витрати під час
усихання
лаваша

, % до
маси

4,00 Зус 6,1
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Втрати з
крихтами і
ломом

, % до
маси
борошна

0,03 Вкр 0,03

Втрати за
рахунок
неточної маси
виробів

, % до
маси гарячих
виробів

0,20 Вшт 0,2

Втрати від
перероблення
браку

, % до
маси
борошна

0,02 Вбр 0,02

Всього втрат і витрат у розмірності виходу тіста 29,89

Розрахунковий вихід круасанів – 176,06%, для подальшого розрахунку
приймаємо плановий вихід ─ 175,0 %.

5.4 Розрахунок виробничих рецептур і вибір технологічних
параметрів

Лаваш вірменський
Тісто замішують у машині періодичної дії Sottoriva Acra 200. Об’єм

діжі даної моделі машини 200 дм3.

У разі приготування тіста порційно визначаємо завантаження діжі
борошном ( ), кг:

, (5.22)
де ─ кількість борошна, кг, що завантажується на 100 дм3 геометричного
об’єму діжі;

─ геометричний об’єм діжі, дм3.

Коефіцієнт перерахунку пофазної рецептури на виробничу розраховують за
формулою:

(5.23)

Перемножуємо дані таблиць пофазної рецептури приготування тіста на
коефіцієнт перерахунку – 0,7

Таблиця 5.11 - Виробнича рецептура лаваша вірменського
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Сировина за рецептурою, кг Тісто, кг на 1 заміс
Борошно пшеничне 1 с 70,0
Сольовий розчин 4,04
Вода 7,04
Разом 84,98
Маса шматків тіста nшмт, кг, обчислюється за формулою:

nшмт= Gв*100*100/(100-gуп)*(100-gус), (5.24)
де Gв – маса готового виробу, кг.

nшм
т= 0,11*100*100/(100-6,0)*(100-4,0)=0,122 кг

Температуру води на замішування напівфабрикатів (опари, закваски) , ºС,
розраховуємо за формулою:

, (5.25)
де , ─ відповідно температура опари або закваски і борошна, ºС;

, ─ теплоємність борошна і води, кДж/кг·К (відповідно
);

─ поправка, яка залежить від пори року (влітку приймають 0-1 ºС, навесні
та восени ─ 2 ºС, взимку ─ 3 ºС).

Таблиця 5.12 - Технологічний режим приготування лаваша вірменського
Параметри Одиниці виміру Тісто

Початкова температура 0С 26
Кінцева кислотність град 3,0-3,5
Вологість % 28
Маса шматків тіста кг 0,11
Тривалість випікання хв. 1
Температура пекарної камери 0С 230

Макаронні вироби
Тісто для макаронного тіста готують на потоко-механізованій лінії Бюлер.
Прес ТР-400 містить тістомісильну машину безперервної дії.
Витрати борошна на 1 т виробів складають 1022,3 кг
Витрати борошна на 625 кг виробів (за 1 год): 625×1022,3/1000=638,94 кг
Коефіцієнт перерахунку витрат сировини за одну хвилину Кхв,
розраховується за формулою:

Кхв= Gбгод/100*60 (5.25)
Кхв=638,94/100*60=0,10649

Таблиця 5.13 - Виробнича рецептура макаронних виробів
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Сировина за рецептурою, кг Тісто, кг
Борошно пшеничне в/с 1,54
Вода 2,35

Всього: 13,00

Температуру води на замішування тіста , ºС, розраховуємо за
формулою:

, (5.26)
де , ─ відповідно температура опари або закваски і борошна, ºС;

, , ─ теплоємність борошна, тіста і води, кДж/кг·К (відповідно
);

0С

Теплоємність тіста обчислюємо за формулою:

(5.27)
де ─ кількість борошна в напівфабрикаті, кг;

─ кількість води, що внесена в напівфабрикат, кг;
─ кількість напівфабрикату, кг;
, ─ теплоємність борошна і води, кДж/кг·К .

Таблиця 5.14 ─ Технологічний режим приготування макаронних
виробів
Параметри процесів Одиниці виміру Тісто
Початкова температура ºС 35
Кінцева температура ºС 45
Вологість % 30
Тривалість замісу хв 15
Температура сирих виробів
після пресування ºС 50-60

Тиск преса МПа 10-12
Температура сушіння:
попередня
остаточна

ºС 45
30

Відносна вологість повітря:
попередня % 80
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остаточна 70
Тривалість сушіння:
попередня
остаточна

хв
год

20-30
5-10

Круасани
Тісто замішують у машині періодичної дії Sottoriva Acra 200. Об’єм

діжі даної моделі машини 200 дм3.
У разі приготування тіста порційно визначаємо завантаження діжі

борошном ( ), кг:

, (5.28)
де ─ кількість борошна, кг, що завантажується на 100 дм3 геометричного
об’єму діжі;

─ геометричний об’єм діжі, дм3.

Коефіцієнт перерахунку пофазної рецептури на виробничу розраховують за
формулою:

(5.29)

Перемножуємо дані таблиць пофазної рецептури приготування тіста на
коефіцієнт перерахунку – 0,6
Таблиця 5.15 - Виробнича рецептура для круасанів
Сировина за рецептурою,

кг
Фази технологічного процесу

Тісто, кг на 1 заміс На обробку, кг
Борошно пшеничне в/с 60 -
Дріжджова суспензія 19,2 -
Сольовий розчин 3,462 -
Яйця курячі 6 -
Маргарин - 15,0
Вінер Ноте 9 -
Ароматизатор 0,3 -
Вода 10,62 -

Разом 108,57 15,0
Маса шматків тіста nшм

т, кг, обчислюється за формулою:
nшм

т= Gв*100*100/(100-gуп)*(100-gус), (5.30)
де Gв – маса готового виробу, кг.
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nшм
т= 0,06*100*100/(100-12,0)*(100-4,0)=0,07 кг

Температуру води на замішування напівфабрикатів (опари, закваски) , ºС,
розраховуємо за формулою:

Таблиця 5.16 - Технологічний режим приготування круасанів
Параметри Одиниці виміру Тісто
Початкова температура 0С 20
Тривалість замісу хв 3-5
Кінцева кислотність град 2,5
Вологість % 42,0
Маса шматків тіста кг 0,07
Тривалість випікання хв. 16
Температура пекарної камери 0С 230-240

5.5 Розрахунок витрат і запасів основної та додаткової сировини
Розрахунки проводили відповідно прийнятих методик [18]
Розраховуємо годинні витрати борошна ( ), кг/год, за формулою:

Gб
год=Ргод×100/Вх (5.31)

Добова витрата борошна ( ), кг/доб, визначається за формулою
(5.32)

16 ─ тривалість виготовлення даного сорту хліба.
Добова витрата кожного виду сировини, ( ), кг, по сортах виробів:

, (5.33)
де С ─ витрата сировини за рецептурою на 100кг борошна.
Для розрахунку добової витрати солі використовують показник витрати

товарної кухонної солі ( ), % до маси борошна, який розраховується за
формулою

, (5.34)
де Сс ─ витрати солі за рецептурою, % до маси борошна;
Wс ─ вологість товарної солі, %;
Н ─ вміст у товарній солі нерозчинних речовин, % до маси сухого

залишку;
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0,6 ─ коефіцієнт, що враховує наявність у осаді 60% хлористого натрію
від маси осаду.

Далі розраховуємо добові витрати сировини для кожного виду виробу.
Дані для розрахунків беремо у попередніх розділах.

Лаваш вірменський
Годинну витрату борошна розраховуємо з формули.

Добові витрати борошна розраховуємо з формули:

Сіль кухонна харчова:
Для розрахунку добової витрати солі використовують показник витрати

товарної кухонної солі ( ), % до маси борошна, який розраховується за
формулою:

кг

Макаронні вироби

Витрати борошна на 1 т виробів складають 1022,3 кг
Витрати борошна на 625 кг виробів (за 1 год): 625×1022,3/1000=638,94

кг

Добові витрати борошна розраховуємо з формули:

Круасани
Годинну витрату борошна розраховуємо з формули.

Добові витрати борошна розраховуємо з формули:



41
Зм Ар № докум. Підп Да

Ар

Добові витрати кожного виду сировини визначаємо за формулою:
Дріжджі хлібопекарські пресовані:

Сіль кухонна харчова:
Для розрахунку добової витрати солі використовують показник витрати

товарної кухонної солі ( ), % до маси борошна, який розраховується за
формулою:

кг

Яйця курячі:

Маргарин столовий:

Венір Ноте:

Ароматизатор:
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Таблиця 5.17 – Витрати сировини за добу

Вироби Лаваш
вірменський

Макаронн
і вироби Круасани Разом

Борошно
пшеничне
вищого сорту

Витрати до
маси борошна,
Сс, %

– 100,0 100,0 11000,6
4Добові

витрати, кг – 10223,04 777,6

Борошно
пшеничне
першого сорту

Витрати до
маси борошна,
Сс, %

100,0
1536,0

Добові
витрати, кг 1536,0

Дріжджі
пресовані

Витрати до
маси борошна,
Сс, %

8,0
62,2

Добові
витрати, кг 62,2

Сіль кухонна

Витрати до
маси борошна,
Сс, %

1,5 1,5
37,48

Добові
витрати, кг 24,88 12,6

Яйця курячі

Витрати до
маси борошна,
Сс, %

10,0
77,76

Добові
витрати, кг 77,76

Маргарин
столовий

Витрати до
маси борошна,
Сс, %

25,0
194,4

Добові
витрати, кг 194,4

Вінер Ноте

Витрати до
маси борошна,
Сс, %

15,0
116,64

Добові
витрати, кг 116,64

Ароматизатор

Витрати до
маси борошна,
Сс, %

0,5
3,9

Добові
витрати, кг 3,9
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Таблиця 5.18 – Розрахунок запасів сировини

Сировина

Добові
витрати

сировини,
кг

Спосіб
зберігання

Нормативни
й термін

зберігання,
діб

Запас,
діб

Необхідний
запас

сировини,
кг

Борошно
пшеничне
вищого
сорту

11000,64 Безтарний,
в силосах 30 7 77004,48

Борошно
пшеничне
першого
сорту

1536,0 Безтарний,
в силосах 30 7 10752,0

Дріжджі
пресовані 62,2

Тарний, в
ящиках на
піддонах

12 3 186,6

Сіль кухонна 37,48 Тарний, в
мішках 90 15 562,2

Яйця курячі 77,76 Тарний, в
ящиках 10 3 233,28

Маргарин
столовий 194,4 Тарний, в

ящиках 45 5 972,0

Вінер Ноте 116,64 Тарний, в
мішках 30 15 1749,6

Ароматизатор 3,9 Тарний, в
мішках 30 15 58,5
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5.6 Розрахунок витрат і запасів пакувальних матеріалів
Розрахунки проводило відповідно прийнятих методик [16, 18]
Тривалість зберігання виробів τ приймається відповідно графіку випуску

виробів з урахуванням перерви на вивезення в торгівельну мережу.

Кількість готових виробів, що виготовляється за добу розраховуємо за
формулою:

(5.35)
де – добова продуктивність печі, кг/добу;

m – маса готового виробу, кг.
Для лаваша вірменського

Лаваш вірменський пакується в поліетиленові пакети по 2 шт.
Відповідно 15360÷2 = 7680 шт.
Отже, необхідно 7680 пакетів для упакування лавашів масою 0,11 кг.

Макаронні вироби
Макаронні вироби пакують насипом у поліетиленові пакети по 0,5 кг.

Круасани пропонується реалізувати у заклади харчування, у кав’ярні і
т.д. Круасани передбачено пакувати у коробки з картону по 20 шт. в одній
коробці.

Розрахунок пакувальних матеріалів наводжу в таблиці 5.19
Таблиця 5.19 – Запас пакувальних матеріалів для виробництва заданого

асортименту
№
по
по
р.

Вироби
Найменування
пакувальних
матеріалів

Добові
витрат
и в шт

Нормативни
й термін

зберігання,
діб

Необхідний
запас, шт

1 Лаваш
вірменський

Поліпропіленов
і пакети для
пакування

7680 30 230400

2 Макаронні вироби
Поліпропіленов

і пакети для
пакування

20000 30 600000

3 Круасани Картонні
коробки 1134 30 34020
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6 РОЗРАХУНОК ПЛОЩ СКЛАДСЬКИХ ПРИМІЩЕНЬ ДЛЯ
ЗБЕРІГАННЯ СИРОВИНИ, ПАКУВАЛЬНИХ МАТЕРІАЛІВ ТА ПЛОЩ

ХОЛОДИЛЬНИХ КАМЕР
Розрахунки проводило відповідно прийнятих методик [16, 18]
6.1 Розрахунок площ складських приміщень для зберігання сировини,
пакувальних матеріалів та площ холодильних камер

Необхідна площа складу для зберігання сировини Fс, м2, обчислюється за
формулою:

Fс=Gзап/gсер, (6.1)
де Gзап – запас сировини, що зберігається, кг;
gсер – середнє навантаження на 1 м2, кг/м2.

Площа холодильних камер для зберігання дріжджів , м2, обчислюється за
формулою (6.1):

= 186,6/250= 0,7 м2

Площа складу для зберігання солі , м2, обчислюється за формулою (6.1):
= 562,2/800=0,6 м2

Площа складу для зберігання яєць , м2, обчислюється за формулою (6.1):
= 233,28/260=0,9 м2

Площа складу для зберігання маргарину , м2, обчислюється за формулою
(6.1):

= 972,0/450=2,1 м2

Площа складу для зберігання Вінер Ноте , м2, обчислюється за формулою
(6.1):

= 1749,6/800=2,2 м2

Площа складу для зберігання ароматизатора , м2, обчислюється за
формулою (6.1):

= 58,5/800=0,1 м2

Загальна площа складу:0,6+2,2+0,1=2,9 м2

Загальна площа холодильних камера 1,1+0,9+2,1=4,1 м2

Приймаємо холодильну камеру розміром 6,0 м2.
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6.2 Розрахунок площ хлібосховища та експедиції

Орієнтовна площа приміщення для охолодження, накопичення та
підготовки хлібобулочних виробів до відвантаження на підприємства
торгівлі повинна складати 10 – 12 м2 на 1 т добової продуктивності лінії по
кожному асортименту із врахуванням максимальних термінів зберігання
продукції на заводі.

Добова потужність заводу становить – 13,06 т. Отже, площа
хлібосховища становить:

13,06×10=130,6 м2

Площа експедиції складає 20 % від площі хлібосховища:
130,6×0,2=26,1 м2

Підсобно-виробничі приміщення для: ремонту контейнерів – 54,5 м2;
санітарної обробки лотків та контейнерів – 24,6 м2 ; прийому замовлень від
торгівельної мережі – 12 м2 ; диспетчера – 18,0 м2 ; комірників готової
продукції – 9,1 м2 ; вантажників – 18,2 м2 ; водіїв – 19 м2 .
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7 РОЗРАХУНОК І ВИБІР ТЕХНОЛОГІЧНОГО ОБЛАДНАННЯ
Розрахунки проводило відповідно прийнятих методик [16, 18]
7.1 Місткості для зберігання сировини
Кількість силосів для зберігання борошна N, шт, розраховуються за
формулою:

N=Gбдоб×7/Vс, (7.1)
де Vс – ємкість одного силосу, кг.

N=11000,64×7/8000=9,6
Приймається 10 силосів Spiromatic для зберігання пшеничного борошна
вищого сорту.

N=1536,0×7/8000=1,3
Приймається 2 силоси Spiromatic для зберігання пшеничного борошна
першого сорту.

Додатково встановлюємо 1 запасний силос. Всього: 10+2+1=13 силосів.

7.2 Розрахунок обладнання для силосно-просіювального відділення

Кількість борошняних ліній Nб.л., обчислюється за формулою:
Nб.л.=∑Gб

год/Qб.л.
год, (7.2)

де Qб.л.
год – годинна продуктивність борошняної лінії, т/год.

Nб.л.=(96+638,94+48,6)/1500=0,5 шт
Приймається дві просіювальні лінії з просіювачами ПТ-1500

Необхідний об’єм виробничого бункеру для лаваша вірменського Vб, в м3, за
формулою:

Vб= Gбгод×t/ρб, (7.3)
де Gб

год – годинні витрати борошна для приготування напівфабрикату, кг/год;
t – запас борошна в силосі, год;
ρб – об’ємна маса борошна, кг/м3.

Vб=96×2/650=0,3 м3

Приймається 1 бункер ХЕ-63

Необхідний об’єм виробничого бункеру для борошно пшеничного для
макаронних виробів Vб, в м3, за формулою:

Vб=638,84×1/650=0,9 м3

Приймається 1 бункер ХЕ-63

Необхідний об’єм виробничого бункеру для борошно пшеничного для
круасанів Vб, в м3, за формулою:

Vб=48,6×1/650=0,1 м3

Приймається 1 бункер ХЕ-63
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Всього виробничих бункерів: 3 шт.
Обчислюємо тривалість заповнення одного силосу:

, хв. (7.4)

хв.
Об’єм ємкості V, дм3, для приготування сольового розчину визначається

за формулою:
V=Gгод×τ×100×К/с×ρ, (7.5)

де Gзап – витрата солі за годину, кг;
τ – запас сольового розчину, год;
К – коефіцієнт збільшення об’єму ємкості;
с – концентрація розчину солі, %;
ρ – густина розчину солі, кг/дм3.
Розчин солі готується на добу.

V=2,34×16×100×1,2/26×1,1963=144,6 дм3

Кількість ємкостей для приготування сольового розчину N, в шт., за
формулою:

N=144,6/600=0,3
Приймається солерозчинник ХСР.

Об’єм напірної ємкості для дріжджової суспензії:
V= 62,2×(1+3) ×1,2/1,43=208,8

Приймаємо напірну ємкість ХЕ-48 місткістю 300 дм3

Кількість ємкостей для приготування дріжджової суспензії N, в шт., за
формулою:

N=208,8/340=0,6
Приймаємо пропелерну мішалку Х-14 для приготування дріжджової

суспензії один раз на добу

7.3 Розрахунок обладнання для замішування та бродіння густих
напівфабрикатів

Лаваш вірменський
Тісто замішують у тістомісильній машині періодичної дії Sottoriva Acra 200
Продуктивність тістомісильної машини Sottoriva Acra 200 обчислюємо за
формулою:

, (7.6)
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де gнф – маса напівфабрикату, замішуваного в діжі, кг (беруть із таблиці
виробничої рецептури);
τзам – тривалість замішування напівфабрикату, хв;
τдоп – тривалість допоміжних операцій, хв (τдоп = 1-3).

кг/год

Годинна кількість діж Дгод, за формулою:
Дгод= Gб

год/Gб
д (7.7)

де Gб
д – кількість борошна в діжі за паспортними даними, кг.

Дгод=96/70=1,4
Ритм замішування r, хв, за формулою:

r=60/Дгод (7.8)
r=60/1,4=43 хв

Кількість тістомісильних машин для замішування тіста Nм, шт, за формулою:
Nм= τз/r, (7.9)

де τз – час зайнятості діжі (машини), що складається із часу замішування та
часу підготовки до замісу.

Nм=16/43=0,3
Кількість діж необхідних для тіста Д, шт, за формулою:

Д=Дгод×τт/60 (7.10)
Д=1,4×20/60=0,5

Приймається 1 діжа для тіста

Кількість діж необхідних для допоміжних операцій Дп, шт, за формулою:
Дп= Дгод×τп/60, (7.11)

де τп – зайнятість діж допоміжними операціями – дозування, розвантаження,
підкочування тощо, хв.

Дп=1,4×10/60=0,2
Приймається 1 діжа

Сумарна кількість діж Д, шт, знаходиться за формулою:
Д=Дт+ Дп (7.12)
Д=1+1=2 шт

Круасани
Тісто замішують у тістомісильній машині періодичної дії Sottoriva Acra 200
Продуктивність тістомісильної машини Sottoriva Acra 200 обчислюємо за
формулою:

кг/год
Годинна кількість діж Дгод, за формулою:
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Дгод=48,6/60=0,81
Ритм замішування r, хв, за формулою:

r=60/0,81=60 хв

Кількість тістомісильних машин для замішування тіста Nм, шт, за формулою:
Nм=5/60=0,1

Кількість діж необхідних для тіста Д, шт, за формулою:
Д=0,81×30/60=0,4

Приймається 1 діжа для тіста

Кількість діж необхідних для допоміжних операцій Дп, шт, за формулою:
Дп=0,8×10/60=0,1

Приймається 1 діжа

Сумарна кількість діж Д, шт, знаходиться за формулою:
Д=1+1=2 шт

7.4 Розрахунок обладнання для оброблення напівфабрикатів

Лаваш вірменський
Кількість тістоподільних машин N, шт обчислюється за

формулами:

(7.13)

(6.19)

шт/хв.

Приймаємо 1 тістоподільник UTF на одну лінію

Макаронні вироби
До складу лінію входить прес ТР-400, трабато ТР-SS-FM, попередня сушарка
TRN-3 и остаточна сушарка TTN-12, які забезпечують потужність лінії 625
кг/ч.

Круасани
Для формування тістових заготовок для круасанів встановлюємо
автоматизовану лінію Canol.
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7.5 Розрахунок обладнання для охолодження і пакування готової
продукції

Кількість пакувальних машин N, шт, розраховують за формулою:
N=Q/Nпак (7.14)

де Q – обсяг продукції, що підлягає пакуванню, шт/год;
Nпак – продуктивність пакувальної машини, шт/год.

Кількість пакувальних машин N, шт, розраховують за
формулою:

Для лаваша вірменського

, приймаємо одну пакувальну машину БЕТА-ФМ для лаваша
вірменського

, приймаємо один пакувальний автомат М1-АРЖ для
макаронних виробів

Круасани пакують по 20 шт у ящик. Тому маса одного ящика 1,2 кг. За
годину пакується 57ящиків.
N=57/360, приймаємо один напівпромисловий горизонтальний пакувальний
автомат

7.6 Розрахунок тара-обладнання

Кількість ящиків за годину для зберігання одного виду виробів
розраховують за формулою

. (7.16)
Ритм заповнення ящика, хв

. (7.17)
Необхідна кількість ящиків на термін зберігання одного сорту виробів

. (7.18)

Для лаваша вірменського
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До установки приймається 96 пластикових ящиків

Для макаронних виробів:

До установки приймається 5000 пластикових ящиків

Для круасанів

До установки приймається 15 пластикових ящиків

Загальна кількість ящиків

До загальної розрахункової кількості ящиків додають 15%, що
знаходяться на санітарній обробці та в експедиції.

N=1111+15%=1278 шт
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8 СПЕЦИФІКАЦІЯ ОСНОВНОГО ТЕХНОЛОГІЧНОГО
ОБЛАДНАННЯ

Таблиця 8.1 – Специфікація основного технологічного обладнання

№ Найменування
обладнання Кількість Тип або марка Технічна

характеристика Примітки

1 Силос 13 Spiromatic Місткість 8 т

2 Просіювач 2 ПТ-1500 Продуктивність –
1500 кг/год

3 Бункер
виробничий 2 ХЕ-63 Місткість 1,5 т

4 Пропелерна
мішалка 1 Х-14 Місткість 340 дм3

5 Солерозчинник 1 ХСР-3/2 Місткість 1000 дм3

6
Напірний чан
для розчину
солі

1 ХЕ-48 Місткість 300 дм3

7
Напірний чан
для дріжджової
суспензії

1 ХЕ-48 Місткість 300 дм3

Обладнання для лінії виробництва лаваша вірменського

8 Машина
тістомісильна 2 Sottoriva

Acra 200
Об’єм діжі – 200 дм3

9 Машина
тістоподільна 1 UTF Продуктивність – 60

шт/хв
Обладнання для лінії виробництва макаронних виробів коротких

10 Прес 1 ТР-400

Продуктивність – 625
кг/год

11 Трабато 1 ТР-SS-FM

12 Попередня
сушарка 1 TRN-3

13 Остаточна
сушарка 1 TTN-12

14
Автоматизована
лінія для
круасанів

1 Canol Продуктивність –
89,05 кг/год

15
Пакувальна
машина

1 БЕТА-ФМ Продуктивність – 800
кг/год

16 1 М1-АРЖ Продуктивність –
1500 кг/год
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17 Піч
спеціалізована 1 UTF Продуктивність –

105,6 кг/год

18 Піч ротаційна 1 Lider 141 Продуктивність –
89,05 кг/год

19 Ящики
пластикові 1278 -

Лотки пластмасові
розміром 740*630*60
мм
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9 ТЕХНОХІМІЧНИЙ КОНТРОЛЬ ВИРОБНИЦТВА ТА
МЕТРОЛОГІЧНЕ ЗАБЕЗПЕЧЕННЯ

Заводську лабораторію заводу очолює завідувач, адміністративно
підпорядкований головному інженеру. Завідувач лабораторією є
організатором технохімічного контролю виробництва. На підставі
результатів аналізу завідувач лабораторією повинен забезпечувати контроль
якості сировини, матеріалів, а також стежити за тим, щоб готові вироби
відповідали чинним стандартам і технічним умовам, контролювати
правильність ведення технологічних процесів, а також боротися за зниження
виробничих втрат і повне використання сировини.

Завідувач лабораторією контролює санітарний стан технічного
обладнання та виробничих приміщень, стежить за веденням лабораторних
журналів і своєчасним оформленням даних лабораторних аналізів, складає і
подає звіти головному технологу і керівництву підприємства.

Завідувач виробничою лабораторією повинен досконало володіти всіма
методами аналізів, які застосовуються в контролі того чи іншого
виробництва; освоювати нові прогресивні методи, включені в стандарти;
вміти працювати з різними приладами і на різному обладнанні. Завідувач
лабораторією є керівником і наставником своїх підлеглих. Він повинен
навчати їх ведення хімічного контролю на підприємствах, висвітлювати
теоретичні основи методів, знайомити зі способами правильного відбору
середніх проб, навчити хіміків правильно проводити аналізи відповідно до
специфіки виробництва.

Особливу увагу хіміків слід звертати на дотримання правил безпечної
роботи в лабораторії.

У штат лабораторії, крім завідувача, зазвичай входять такі інженерно-
технічні працівники: старший хімік, хімік по сировині і змінний хімік.

Сучасне аналітичне обладнання хімічних лабораторій має
встановлюватися в сухому приміщенні з рівномірною температурою без
значних коливань, далеко від батарей, нагрівальних приладів і вентиляторів.
Бажано, щоб вікна лабораторії виходили на північну сторону і були
затемнені від яскравого світла жалюзями. [17]

Прилади встановлюють на міцному, стійкому столі. Підлога і стіни не
повинні піддаватися поштовхам і вібрації від виробничих механізмів.
Поверхня столу повинні бути строго горизонтальною. Правильність
установки приладів перевіряють за рівнем.

При установці електровимірювальної апаратури необхідно звертати
увагу на величину напруги електромережі, стан проводів і усунення
магнітного поля, що виникає поблизу масивних залізних предметів,
трансформаторів і інших, які деформують результат вимірювань. Всі
прилади повинні бути заземлені.
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Прилади необхідно встановлювати в окремій кімнаті з повною
ізоляцією від проникнення в неї водяної пари, кислот, органічних
розчинників, аміаку та інших хімічно активних речовин.

Догляд за приладами і їх чистку здійснюють співробітники,
відповідальні за роботу на цих приладах. Для кращого збереження прилади
поміщають в футляри або покривають чохлами з пилонепроникного
матеріалу.

Для реєстрації всіх якісних показників в лабораторії заводу ведуться
робочі журнали з усіх видів аналізів сировини, напівфабрикатів і готової
продукції. Всі робочі журнали нумерують, пронумеровані, скріплюють
печаткою і підписують у керівника організації і головного бухгалтера.

З метою створення єдиної системи обліку розроблені форми первинної
облікової документації, які використовуються в даний час на всіх заводах
галузі. Журнали ведуть в кожному цеху і підрозділі заводу, в них реєструють
кількість одержуваних напівфабрикатів, найменування сировини, з якого їх
одержують, дають фізико-хімічні показники продукту, а також відходів і
призводять величини втрат при виробництві напівфабрикатів.

Журнали заповнює хімік лабораторії або змінний технолог цеху. За
своєчасним і правильним заповненням журналів стежать завідувач
лабораторією, начальник цеху або відповідальний працівник цеху.

Завідувач лабораторією критично аналізує результати аналізів,
відображені в журналах, і робить висновок про якість продуктів, матеріалів.
Якщо отримані результати відповідають вимогам стандартів або іншої
нормативної документації, сировину або напівфабрикат передають для
подальшого використання, а готову продукцію направляють на подальші
операції.

У разі невідповідності даних журналу вимогам нормативних
документів начальник цеху зупиняє технологічний процес.

У цьому випадку він вивчає причину порушення технологічного
режиму за участю завідувача лабораторією та вживає заходів щодо її
усунення, а неякісну продукцію направляють на доопрацювання.

Аналіз сировини і реєстрацію його результатів проводять у міру
надходження сировини на завод і в процесі зберігання на складі. За даними
журналу реєстрації якості сировини завідувач лабораторією робить висновок
про можливість його використання у виробництві або про повернення
постачальнику.
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Таблиця 9.2 – Вхідний контроль сировини
Об’єкт

контролю
Місце

контрол
ю

Показник
и, що

контролю
ються

Періодичні
сть і

момент
контролю

Методи
контрою

Відповідал
ьна особа

Сировина
Борошно Борошно

воз
Склад
борошна

Колір,
запах
Смак,
наявність
хрускоту
Вологість

Кожна
партія

Органолепт
ично
Розжовуван
ням
Висушуван
ням
прискорени
м методом

Інженер-те
хнолог

центрально
ї

лабораторії

Дріжджі
хлібопекар

ські
пресовані

Склад
сировин
и

Консистен
ція

Підіймал
шьна сила

Кожна
партія

Органолепт
ично
За
тривалістю
підйому
тіста у
формі або за
часом
спливання
кульки тіста

Інженер
технолог

центрально
ї

лабораторії

Яйця Холодил
ьна
камера

Колір,
запах

Мікробіол
огічний

контроль

Кожна
партія

Органолепт
ично

Інженер
технолог

центрально
ї

лабораторії

Ароматиза
тор, Вінер

Ноті

Склад
сировин
и

Колір,
запах

Кожна
партія

Органолепт
ично

Інженер
технолог

центрально
ї

лабораторії
Розчини, напівфабрикати або стадія технологічного процесу

Розчин
солі

Чан для
розчину

Густина
розчину

Перед
подачею у
витратні
чани двічі
за зміну

Ареометричн
им методом

Змінний
інженер -
технолог
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У процесі приготування хліба і хлібобулочних виробів для забезпечення
належної якості готової продукції важливо контролювати якість основних
напівфабрикатів - закваски, рідких і активованих дріжджів, тіста і ін. При
цьому необхідно, щоб контроль мав дієвий характер і результати його
своєчасно використовувалися для керування технологічним процесом.

Фізико-хімічні показники якості напівфабрикатів є специфічними для
кожного сорту виробів і зазвичай передбачаються технологічними
інструкціями з їхнього приготування. При цьому кислотність і вологість тіста
визначаються стандартом на готовий продукт і залежать від якості сировини і
умов виробництва. [23]

Таблиця 9.2 – Місця контролю технологічного процесу
Об’єкт

контро
лю

Місце
контрол
ю

Показник
и, що

контролю
ються

Періодичні
сть і
момент
контролю

Методи
контрою

Відповідал
ьна особа

Тісто Діжа або
ємкість
тістоміс
а

Вологість
Температу
ра

Після
замішуванн
я

Експресним
методом
Вимірюванн
ям
термометром

Змінний
інженер-тех
нолог

Готова продукція
Готові
вироби

Склад
готової
продукц
ії
або
експеди
ція

Колір,
смак,
пропеченіс
ть,
еластичніс
ть.
Вологість
Кислотніст
ь
Пористість

Кожна
партія

Органолепти
чно
Висушуванн
ям
прискореним
методом
Титруванням
витяжки
Приладом
Журавльова

Інжнер-техн
олог

центральної
лабораторії

Внутрішньовиробничий контроль допомагає забезпечити вироблення
продукції хорошої якості, тому його організації і проведення повинна
приділятися велика увага, особливо при безперервних методах приготування
хлібних виробів.

Проба напівфабрикатів, відбирається для якісної оцінки, повинна
представляти собою середній зразок даного напівфабрикату, виготовленого в
одному цеху, за єдиною рецептурою і з певною тривалістю бродіння.

Якщо тісто готується в діжах, пробу відбирають з однієї діжі, в 3-5
різних по ширині і глибині місцях - всього близько 100 г.

Органолептичну оцінку напівфабрикату слід проводити не за середнім
зразком, відібраного для аналізу, а безпосередньо в цеху при відборі
середньої проби, оглядаючи всю масу напівфабрикату.
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Якість заквасок, опар і тіста органолептично оцінюють за такими
показниками:

- стан поверхні (випукла, плоска, осіла, заветренной, в дрібній сіточці
та ін.);
- ступінь підйому і розпушеності;
- консистенція (слабка, міцна, нормальна) і проміс;
- ступінь «сухості» (вологі, сухі, такі, що мажуться, липкі, слизові);
- смак, колір, запах.
У заварці визначають: смак, колір, запах, консистенцію, однорідність

маси (ступінь промісу); стан поверхні. Про якість рідких дріжджів зазвичай
судять за ступенем активності бродіння, консистенції, смаку і запаху їх.

При якісній оцінці напівфабрикату фіксують тривалість бродіння.
Температуру напівфабрикатів вимірюють технічним термометром зі

шкалою до 50-150 ° С з точністю відліку до 1 ° або приладом ТТ-1, що дає
можливість заміряти температуру від 20 до 85 °С.

Вологість напівфабрикатів зазвичай обчислюють за різницею в масі
матеріалу до і після його висушування. Залежно від наявності сушильної
апаратури застосовують такі методи висушування:

- в сушильній шафі при температурі 105 °С до постійної маси;
- на сушильній шафі при температурі 155 °С протягом 15 хв;
- на приладі ВНІІХП-ВЧ.
Показник титруємої кислотності є сумарним і відображає вміст кислот в

напівфабрикатах, в тому числі і розчиненої вуглекислоти, а також і кількість
розчинних з'єднань білка, що є амфотерними електролітами. Цей показник в
достатній мірі характеризує ступінь дозрівання і зброджування
напівфабрикатів.

Відчуття кислого смаку залежить не тільки від кількості кислоти, що
міститься в продукті, а й від концентрації вільних іонів водню, що
виражається показником рН. Відомо, що ступінь дисоціації кислот на
позитивно заряджений іон водню і негативно заряджений аніон залежить від
виду кислоти. Знаходяться в напівфабрикатах і готових виробах кислоти:
вугільна, оцтова, молочна, лимонна та ін. [17]

Показник рН визначають колориметричним і електрометричним
методами.

Найбільш доступним є визначення рН за допомогою універсального
індикаторного паперу.

Зовнішній вигляд виробів. Форма виробів.
Вироби повинні мати правильну форму, яка відповідає певному виробу.

Забарвлення скоринки в залежності від сорту характеризується як бліда,
золотисто-жовта, світло- і тѐмно-коричнева, коричнева. Поверхня виробів
повинна бути гладкою, рівномірно забарвленою з глянцем, не мати великих
підривів і тріщин. Для визначення стану м'якушки виріб розрізають зверху
вниз на 2 рівні частини. При органолептичній оцінки пористості м'якушки
звертають увагу на величину пор, рівномірність розподілу пор на всьому зрізі
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м'якушки і товщину стінок пор. М'якуш повинен мати розвинену, рівномірну,
і тонкостінну пористість. Не допускається відшарування скоринки від
м'якушки.

Пропеченість м’якушки визначається по її еластичності. Оцінюючи
еластичність м'якушки, необхідно злегка натиснути одним або двома
пальцями на поверхню зрізу виробів і, швидко відірвавши пальці від
поверхні, спостерігати за станом м'якушки.

М'якуш повинен бути без грудочок і слідів непромісу.
Колір м'якушки повинен відповідати сорту вироби. При контролі

звертають увагу на колір м'якушки і його відтінки, відзначають рівномірність
його забарвлення.

Смак і запах виробів визначають при їх дегустації. Вироби не повинні
мати стороннього запаху і присмаку, їх смак і запах повинні відповідати
даному сорту. [23]

Визначення маси виробів. Для визначення маси виробу застосовують
ваги середнього класу точності з ціною поділки не більше 2 г для маси до 200
г включно, не більше 5 г дні маси понад 200 м гирі 5 класу точності.

Перед виконанням вимірювань перевіряють правильність установки ваг.
Визначення маси окремого виробу виробляють зважуванням не менше

10шт виробів без упаковки. Середню масу виробу визначають як
середньоарифметична величину одночасного зважування 10 виробів.

Допускається при відсутності можливості одночасного зважування 10
шт. виробів зважувати вироби поштучно з підсумовуванням результатів
окремих зважувань.

Відхилення встановленої маси окремого виробу і середньої маси
виражають в відсотках. Відхилення маси не повинні перевищувати
відхилень, що допускаються нормативними документами на хліб і
хлібобулочні вироби.

Фізико-хімічні показники готових виробів визначають протягом
встановлених строків реалізації продукції, але не раніше, ніж через годину
для дрібноштучних виробів масою 200 г і менше, і не раніше ніж через три
години для всіх інших виробів.

Метрологічний контроль
Метрологічне забезпечення якості продукції повинно гарантувати

постійний контроль за відповідністю засобів та методів вимірювань, що
застосовують на підприємстві, вимогам стандартів, технічних умов
технологічних інструкцій.

Засоби вимірювань повинні представлятись у відповідний центр
метрології та стандартизації на державну перевірку, згідно з графіком,
затвердженим з центром стандартизації та метрології. .[17]

Таблиця 9.3 - Метрологічне забезпечення контролю виробництва
Технологічні

операції
Параметри що

контролюються
Діапазон

вимірювання
Контрольно-вимір

ювальні
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пристрої
Приймання

борошна

Маса
температура

вологість

До 30 т
8 – 18 0С

≥ 60 – 65%

Ваги автоматичні
Термометр
вологомір

Подача борошна
на виробництво

Маса
Тиск повітря

До 40 т
25 – 30 кПа

Тензометричні ваги
манометр

Розчинення солі Рівень 8 ± 10мм Датчик рівня
Приготування тіста

Змішування
компонентів Маса За рецептурою Дозувальна станція

Заміс тіста Інтенсивність За технологією Секундомір
Випічка (сушіння)

Тривалість Швидкість До 62 видів Реле часу
Подача газу Тиск, витрата 0,04 – 0,05мПа Манометр

Подача пари Тиск, витрата 0,2мПа Манометр,
витратомір

Температура в
зонах випічки Температура За технологією Термометр

Вологість Вологість За технологією Манометр

Експедиція Температура
вологість

18 -25 0С
70 – 75 %

Термометр,
вологомір

Вся сировина, допоміжні, таропакувальні матеріали і продукція, що
випускається повинні відповідати діючим стандартам або технічним умовам і
мати сертифікати або якісні посвідчення. Сировина і підсобні матеріали
повинні подаватися в цех у спеціальній тарі. При безтарному зберігання
борошно розміщується в ємності відповідно до якісних показників, в одну
ємність поміщається борошно з однаковими або близькими
хлібопекарськими властивостями. Температура в борошняному складі
повинна бути не нижче 8 - 10 °С, відносна вологість повітря не повинна
перевищувати 70 - 75%.

Сіль повинна зберігатися в окремих засіках або скринях з кришками і на
виробництво може подаватися тільки розчиненою і профільтрованою.

Дріжджі, жири і яйця повинні зберігатися в холодильних камерах при
температурі від 0 до +4 °C.

Розпакування ящиків з яйцями, санобробка і отримання яєчної маси
повинні проводитися при дотриманні суворої поточності з обов'язковим
набором приміщень:

а) приміщення для зберігання і розпакування яєць (з холодильною
установкою);

б) приміщення для миття та дезінфекції яєць;
в) приміщення для отримання яєчної маси.
Санітарна обробка яєць полягає в попередньому замочуванні особливо

забруднених яєць, миття в 2% содовому розчині, дезінфекції протягом 5 хв.
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2% розчином хлорного вапна або 0,5% розчином хлораміну з подальшим
промиванням чистою холодною водою.

Отримана яєчна маса повинна використовуватися відразу після її
виготовлення.

У виробництві допускається використовувати барвники, ароматичних
речовини і кислот харчових тільки дозволених до застосування для цих цілей
Міністерством охорони здоров'я.

Барвники, ароматизатори, кислоти повинні бути упаковані в спеціальну
тару з відповідними етикетками і мати сертифікати. Пересипання,
переливання барвників, ароматизаторів, кислот в інший посуд для зберігання
не допускаються. Зберігання їх повинно проводитися в спеціальних шафах,
що замикаються у змінного майстра або бригадира. [17]

Борошно, що надходить для випічки хліба, хлібобулочних виробів,
повинна просівають і пропускатися через магнітовловлювачі.
Вантажопідйомність магнітів повинна перевірятися не рідше 1 разу на 10
днів і бути не менше 8 кг.

Сьогодні одним з ключових умов участі в міжнародній торгівлі
харчовими продуктами є здатність країни-експортерів з конкретного
підприємства-виробника забезпечити безпеку продукції, що випускається.
Основним фактором, що визначає конкурентоспроможність продукції, є його
якість. Якість продуктів харчування характеризується в першу чергу
показниками безпеки. Для виробників харчової продукції з'являються нові
вимоги, що стосуються забезпечення безпеки виробленої продукції.
Виходячи з цього обов'язковою умовою є впровадження на харчових
підприємствах системи менеджменту якості - ХААСП.

Крім основної користі - підвищення безпеки виробленої продукції,
ХААСП дає виробнику ряд економічних переваг:

оптимізація контролю виробничих процесів;
скорочення затрат завдяки скороченню обсягів бракованої продукції;
зниження псування і збільшення термінів зберігання;
підвищення довіри споживачів;
зміцнення позицій на ринку.
Головна ідея ХААСП - сконцентрувати увагу на критичних точках. Ця

система використовується в харчовій промисловості, як гарантія безпеки
продуктів харчування. Розвиток ринкової економіки в світі визначило нові
пріоритети розвитку виробництва:

підвищення конкурентоспроможності продукції, що виробляється;
задоволення зростаючих потреб населення;
створення системи забезпечення безпеки споживаної продукції.
Під ДСТУ ISO 9001 розуміють національний стандарт, розроблений з

метою впровадження підприємствами для того, щоб системно управляти
підприємством та вдосконалювати якість продукції, що випускається, а
також демонструвати стабільність цієї якості всім зацікавленим особам
шляхом сертифікації.
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Впровадження стандартів ISO 9001 дає переваги підприємствам:
- вигідну конкурентну перевагу при участі у виставках, тендерах або

торгах;
- привабливість для інвесторів;
-підвищення якості продукції;
- значне зниження рівня браку;
- можливість знайти нові ринки збуту, в тому числі і міжнародні;
- довіра з боку постачальників і клієнтів.
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10 ІНЖЕНЕРНІ СИСТЕМИ ТА ЕНЕРГЕТИЧНЕ ГОСПОДАРСТВО
ПІДПРИЄМСТВА

Розрахунки проводили згідно методики [24]
10.1 Система водопостачання

Витрати води на приготування тіста, м3/год, визначаємо за формулою:

, (10.1)

де Рдоб – добова продуктивність печей, т;
q – норма витрати води для виробництва 1 т хлібних виробів; приймаємо

4-5 м3/т;
Т – тривалість роботи печей, год.

Рдоб = 13,06 т/доб; Т = 16 год

Витрата підігрітої води за годину, Qв.п.год, м3:

(10.2)
де 80 – частка підігрітої води в загальній витраті води.

м3

Витрата гарячої води для отримання необхідної кількості підігрітої води,
л/год:

(10.3)

де tc –температура підігрітої води (tс=50-55), оС;
tх – температура холодної води, оС; tх = +5 оС
tг –температура гарячої води, оС; tг = 75 оС

м3/год

Витрата тепла за годину для нагрівання води , кВт - за формулою:

, (10.4)
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де с - теплоємність води, кДж/кг·К (4,18 кДж/кг·К); К - коефіцієнт, який
враховує втрати тепла (1,1…1,2).

Взимку:

кВт
Влітку:

кВт

Запас води в баках , м3, обчислюють за формулою
, (10.5)

де 8 - запас води на 8 годин роботи підприємства

Запас гарячої води , м3, розраховують за формулою
= + + , (10.6)

де - витрати води на приготування тіста протягом 4 год, м3;
- аварійний запас води (0,4· ), м3;
- недоторканний запас води для водогрійних котлів печей та

економайзерів, м3.
, (10.7)

де - витрати борошна для приготування тіста за годину, т; - норма
витрати води для приготування тіста на 1 т борошна, м3 (приймають: для
житнього тіста - 0,75 м3/т, для пшеничного - 0,60 м3/т).

= 0,4· = 0,4·1,87 = 0,75 м3;

, (10.8)
де n - кількість водогрійних котлів (установок) на підприємстві, шт.; -

теплопродуктивність однієї установки (8 кВт); 2262 - питоме тепло
випаровування, кДж/кг.

Для даного підприємства не розраховуємо, оскільки водогрійні
котли на печах не використовуються.

= 1,87 + 0,75 = 2,62 м3

Витрата води для душів за зміну Vх, м3, розраховуємо за формулою
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, (10.9)
де - кількість робітників у зміні, осіб; 100 – норма витрати води на

одного робітника за зміну, дм3.

Об’єм бака холодної води Vх, м3, розраховуємо за формулою:

, (10.10)
де ρ - густина води, кг/дм3 (приймають 1 кг/дм3)

Приймаємо бак об’ємом 20,9 м3 розмірами 4350 х 2000 х 2400 мм.

Об’єм бака гарячої води Vг, м3, розраховуємо за формулою:

. (10.11)
Приймаємо ρ = 0,984 кг/дм3

Приймаємо бак об’ємом 5,6 м3 з розмірами 2000 х 2000 х 1400 мм.

10.2 Каналізація
Виробничі води розділяються на забруднені і незабруднені.
Стічні води від санітарних приладів і технологічного устаткування

викидаються в єдину виробничу каналізаційну мережу.
Внутрішня мережа каналізацій прокладена від чавунних труб діаметром

100 – 150 мм. Для прийому і відводу стічних вод у підлоги встановлені лійки
із сифонами.

Для відводу атмосферних опадів з покрівлі корпуса є мережа внутрішніх
водостоків зі скиданням води у внутрішньомайданчикову каналізацію.

Об’єм стічних вод на хлібозаводі за годину, м3, розраховуємо за
формулою:

, (10.12)

де - продуктивність печей за годину, т ( т).
м3.
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10.3 Опалення
Розрахунки витрат тепла

Теплопостачання хлібозаводу може бути централізованим або
автономним. Теплоносієм для системи опалення є вода з температурою 50-70
оС.

Годинна витрата тепла на опалення обчислюємо за формулою
, (10.13)

де Vб - будівельний об’єм підприємства, м3; 0,8 - коефіцієнт, який
враховує неопалювану частину будівлі; - питомі втрати тепла на 1 м3

будівлі, Вт/м3·К; tп - середня температура опалюваних приміщень (16…18º
С); tз - середня температура найхолодніших шести днів опалювального
сезону (для середньої частини України - 20º С).

Річні витрати теплоти на опалення:
, (10.14)

де tн - середня температура опалювального сезону, º С;
По – число днів опалювального сезону, По =212 днів;
То – тривалість роботи системи опалення за добу, год; То = 24 год.

10.4 Електропостачання
Електропостачання заводу здійснюється від лінії електропередачі з

напругою 10 кВ через власну підстанцію (трансформаторну) з напругою до
0,4/0,25 кВ. Трансформаторна підстанція має 2 трансформатори ТП-364 по
400 кВт.

Головними споживачами електроенергії є електродвигуни (силове
навантаження), освітлювальні та лабораторні прилади.

Розрахунки витрат електроенергії
Встановлену напругу силового обладнання підприємства визначають по

номінальній напрузі окремих силових струмоприймачів:

де Рн – номінальна потужність електродвигуна окремої машини, кВт;
N – число однотипних електродвигунів.
Розрахунок представлено в табл. 10.2.
Електроосвітлення
Встановлена потужність внутрішнього освітлення (площа 3280 м2 по 16

Вт на 1 м2):
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де S – освітлювана площа території, м2;
рон – потужність, Вт/м2.

=3280×16=63,4 кВт
У всіх виробничих приміщеннях передбачається система загального,

місцевого та комбінованого освітлення.
Установлену потужність світильників розраховуємо за таблицею 10.2

Таблиця 10.2 Встановлена потужність освітлювальних приладів

Приміщення

Площа,
яка

освітлюєть
ся,

S, м2

Питома
потужність

за нор
мативом,

, Вт/м2

Установлен
а

потужність
освітлення,

кВт,
Виробничі приміщення 960,0 15 14,4
Підсобні приміщення, склади 1140,0 7 7,98
Адміністративні приміщення 220,0 15 3,3
Вантажний майданчик 144,0 15 2,16
Площа подвір’я 3800,0 4 15,2

Разом: 6264,0 43,04

Установлену потужність освітлення, кВт, розраховуємо за формулою

(10.18)
Необхідну потужність освітлювального навантаження розраховуємо за

формулою
Р0 = 43,04 · 0,85 = 36,6 кВт

10.5 Вентиляція і кондиціювання
Загальні витрати повітря при вентиляції обчислюємо за формулою

, м3/год (10.19)
де 60 - відсоток об’єму, що вентилюється; n - кількість разів обміну

повітря приміщень, що вентилюються, за годину (приймаємо 4 рази)

м3/год
Втрати тепла з повітрям, що вентилюється обчислюємо за формулою

, Вт (10.20)
де ρ - густина повітря, кг/м3 (ρ = 1,2); с - теплоємність повітря, кДж/кг·К

(с = 1,0)
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Річні втрати тепла з повітрям, що вентилюється

, Вт (10.21)
де tсо – середня температура опалювального сезону, ºС; tсо = - 3,2 ºС;
п – кількість робочих днів за опалювальний сезон, п = 168 днів

Потужність електродвигунів у вентиляційних установках, Nд, кВт,
обчислюємо за формулою

, (10.22)
де Н - середній опір у системі вентиляції (Н = 500 Па); - коефіцієнт

корисної дії приводу (0,5…0,8)

кВт
Річну витрату електроенергії на вентиляцію визначаємо за формулою

, кВт год

10.6 Паропостачання

Витрати пари на кондиціювання повітря у вистійних шафах, кг/год,
визначаємо за формулою

(10.23)
де Ргод – годинна продуктивність печей, т/год;
q1 – питомі витрати пари на кондиціювання на 1 т виробів, кг; q1 = 45 кг

Витрати пари на зволоження пекарних камер, т/год, визначаємо за
формулою

(10.24)
де q2 – питомі витрати пари на зволоження пекарних камер на 1 т

виробів, кг; q2 = 200 кг

Витрати пари на гаряче водопостачання, кг/год, визначаємо за
формулою



70
Зм Ар № докум. Підп Да

Ар

(10.25)
де Q – кількість тепла на підігрів води, кВт; Q = 104,5 кВт;
іп – ентальпія пари, кДж/кг;
ік – ентальпія конденсату, кДж/кг;
ηб – коефіціент корисної дії бойлера, ηб = 0,95

Загальні витрати пари на виробничі потреби

кг/год (10.26)

10.7 Холодозабезпечення
На хлібозаводі передбачене охолодження і зберігання сировини, що

швидко псується, при температурі +4 °С, охолодження водопровідної води
від +24 °С до +8 °С та охолодження повітря для кондиціювання цеху.
Водопостачання холодильної установки здійснюється від мережі заводу з
повторним використанням води.

Розрахунки витрат холоду
На підприємстві встановлюємо холодильні камери з фреоновими

компресорними холодильними агрегатами.
Витрати холоду на підприємстві, кВт/год, визначаємо за формулою:

, (10.27)
де - продуктивність печей за добу, т; 3600 - кількість секунд в одній

годині; 24 - кількість годин роботи холодильної установки протягом доби.

кВт/год

10.8 Витрати палива
У тепловому балансі хлібозаводу 40-50% палива витрачається на

хлібопекарські печі та 20-30 % - на парозволоження середовища пекарної
камери.

Витрати палива для печей розраховуються за формулою:

(10.28)
де - продуктивність печей за годину, т;

- питома витрата палива для випікання 1 т виробів, кг (приймаємо 60-
70 кг);
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- теплотворна здатність палива, кДж/м3 (для газу 33500 кДж/м3 ).
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11 ЗАХОДИ ЩОДО ЕНЕРГО- ТА РЕСУРСОЗБЕРЕЖЕННЯ

Ресурсозбереження – це процес раціоналізації використання матеріально
-технічних, трудових, фінансових, природних та інших ресурсів переважно
на базі інтенсифікації виробництва з метою отримання продукції з
найкращими якісними показниками і мінімумом витрат.

Ресурсозбереження включає блоки заходів технічних, технологічних,
організаційних та економічних.

Енергозбереження на підприємстві є однією з найактуальніших проблем,
з якою стикається промисловість. Це пов'язано з постійним зростанням
вартості на електроенергію та інші енергоносії.

Виробництва витрачають свої фінанси на сировину і матеріали, паливо,
на експлуатаційні роботи, але найдорожчим є оплата за енергетичну
складову.

Енергозберігаючі заходи, які проводяться на підприємстві дозволять
значно скоротити витрати на енергоносії і тим самим позитивно впливати на
технічно-економічні показники роботи підприємства або виробництва. Це
відразу спостерігається у збільшенні рентабельності і поліпшення
конкурентоспроможності продукції, що випускається за рахунок зниження
собівартості продукції.

Енергозбереження на підприємстві ведеться за наступними напрямками:
збільшення ефективності виробничого процесу
економія енергоресурсів
На сьогоднішній день використовується ряд ефективних способів для

економії електроенергії. Основні з них:
модернізація обладнання
застосування енергозберігаючих технологій
зменшення втрат електроенергії в електроприймачах і системах

електропостачання
регулювання режимів роботи обладнання
поліпшення якості електроенергії.
Освітлення і забезпечення роботи обладнання - самі енерговитратні

напрямки. Опалення, водопостачання та кондиціонування йдуть відразу після
забезпечення освітлення.

Тому, насамперед необхідно прагнути до зменшення споживання
електрики лампами освітлення. Це досягається шляхом правильного підбору
спеціалізованих промислових світильників і оптимізацією робочого процесу
виробничого обладнання. Вжиття заходів з цих напрямках - дасть ефект
економії енергоресурсів. Найбільший ефект дає правильна комплексна
економія, яка торкнулася всіх точок споживання - опалення, освітлення,
водопостачання.

Енергозбереження на підприємстві за допомогою економії електрики:
- фарбування стін приміщень у світлі тони. Це послужить збільшенню

рівня освітленості приміщення. Економія - 5-15% електроенергії.
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- використання вікон зі збільшеною площею склопакета, з раціональним
розташуванням щодо ходу сонця. Економія - до 20%.

- не допускати відсікання і розсіювання поступаючого світла з вікон
шторами або іншими предметами. Економія - 1-5%.

- дуже важливо підтримувати чистоту джерел світла: вікна,
освітлювальні прилади повинні обов'язково бути чистими і добре пропускати
світло. Економія від 3%.

- заміна застарілих і енерговитратних ламп розжарювання в
світильниках на енергозберігаючі лампи, найбільш економічні лампи зі
світлодіодами.

- установка датчиків руху у місцях, де відсутні постійні людські потоки
(сходи, коридори тощо).

- установка тістомісильного обладнання на площадках. При цьому
напівфабрикат поступає на подальші операції самопливом і для цього не
потрібні насоси для його перекачування.

- встановлення теплоутилізаторів, що забезпечить зменшення
споживання природного газу та мінімізує вплив викидів у довкілля.
Важливим показником економічності хлібопекарської печі є складові її
теплового балансу, зокрема непродуктивні втрати тепла з відхідними гaзaми,
це кількість енергії, що міститься у продуктах згоряння природного газу й не
використовується, потрапляючи в подальшому до атмосфери. В свою чергу,
відпрацьовані гази хлібопекарських печей мають високу температуру, що
зумовлює негативний вплив на довкілля. При встaноленні теплоутилізатора
температура відхідних димових газів знижується на 70—85 0С;

- встановлення екоблоку (енергозберігаюче обладнання на основі
використання тепла, що виходить із газових хлібопекарних печей, для
вторинного застосування на виробництві).

Крім того, проектом передбачено впровадження високоефективного
енергозберігаючого обладнання, а саме:

- Просіювачі ПТ-1500. Дане обладнання потребує 1,1 кВт/год
електроенергії, що значно вирізняє його серед інших аналогів.

- Транспортну системи гнучких шнеків Спіроматик. Використання
спіральних гнучких шнеків дозволяють на лише зменшити енерговитрати,
але й зменшують втрати борошна при транспортуванні.

- Повітродувки з низьким споживанням електроенергії Кайзер. Окрім
відносно невеликих витрат електроенергії, повітродувки можуть замінити
крупногабаритні компресорні станції.

- Тістомісильну машину Sottoriva Acra 200. Тістомісильна машина
оснащена кришкою, яка тісно прилягає до діжі, що дозволяє уникнути
потрапляння борошна в приміщення цеху. При цьому покращуються
мікрокліматичні умови для працівників та знижуються втрати борошна.

- Потоково-механізовану лінію UTF для виробництва лаваша
вірменського, потоково-механізовану лінію Canol для листкових виробів та
потоково-механізовану лінію для коротких макаронних виробів Бюлер.
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Потокове виробництво є ефективною формою організації технологічних
процесів. Воно сприяє зростанню продуктивності праці, подальшому
застосуванню механізації і автоматизації, що забезпечують високу якість
виробів.

- Використання освітлювальних приладів компанії LED-STORY для
освітлення приміщень цеху. Лед лампи високопотужні – особливий тип
світлодіодних ламп, які маючи потужність 50W працюють як стандартні
500W, але витрати електроенергії у 10 разів нижчі, якість світла повністю
відповідає всім вимогам до освітленості промислових об'єктів.

- Впровадження пакування круасанів та лаваша вірменського дозволить
подовжити термін зберігання виробів, а також знизити втрати при усиханні.

Впровадження перелічених заходів дозволить суттєво знизити
енерговитрати на проектованому підприємстві, отримати продукцію високої
якості, знизити її собівартість та зробити конкурентоспроможною на ринку.
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12 БУДІВЕЛЬНА ЧАСТИНА

Конструктивна схема основної будівлі – залізобетонна каркасна, без
підвалу. Основними перевагами збірних залізобетонних каркасів є їх висока
довговічність, вогнестійкість, мала деформативність. Витрата металу на
виготовлення збірних залізобетонних елементів (порівняно з металевим
каркасом) обмежена, експлуатаційні витрати незначні. Його недоліками є
велика маса, трудомісткість пристрою стикових з’єднань, важкість
перевлаштування при реконструкції.

Фундаменти під колони – окремо розташовані стаканного типу для
колон з влаштованою гідроізоляцією по контуру. Заглиблений фундамент на
глибину, що нижче рівня промерзання грунту. Основа фундаменту
розташована у третьому шарі – глини бурі, і не потребує складного
покращення основи грунту під підошвою фундаменту. Підлога – бетонна по
підготовленому грунту товщиною 200 мм, з тепло- та пароізоляцією.

Стіни зовнішні самонесучі, цегляні. Для стін і покриття приміщень з
нормальним температурно-вологісним режимом застосовані утеплені панелі,
в яких простір між азбестоцементними плоскими листами заповнено
пінополістиролом. Виходячи з вимог до стін: міцність, тепло- та
звукоізоляційні властивості, відповідають вимогам пожежної безпеки. Стіни
запроектовані з цегли марки М-75 та марки М-50, товщиною 510 мм,
перегородки – цегляні товщиною 120 мм та 300 мм. [24]

Основні вертикальні несучі елементи – залізобетонні колони, перетином
400×400 мм.

Ригелі – залізобетонні, односкатні.
Покрівля рулонна, з двох шарів руберойду, утеплювач керамзитобетон

600 кг/м³.
Для обслуговування обладнання розташованого на висоті,

використовують металеві площадки зі службовими сходами, ухил маршу
яких дорівнює 45º, ширина маршу 800 мм, висота ступеня 200 мм. Площадки
і сходи мають огорожу заввишки 1000 мм.

В зв’язку з небезпечністю СБЗБ та в зв’язку з вертикальним напрямком
вибухової хвилі, не залежно від наявності пройомів, передбачені дільниці
покрівлі, яка легко скидається.

Вікна та двері з металопластику.
Для приміщень, де за санітарно-гігієнічними нормами чинні підвищені

вимоги, підлога, стіни та інколи стеля облицьовані керамічною плиткою.
Внутрішні стіни основних будівель зашпакльовано та пофарбовано.
Фарбування стелі та стін у білий колір або світлий тон складає
першопричини для утримання приміщень у чистоті та підвищує рівень
освітлення за рахунок відображення світла. [24]

Зовнішній вигляд корпусу – біла цегла.
Природне освітлення приміщень виробничого корпусу здійснюється

крізь вікна. Вікна відкриваються всередину. Під вікнами розміщена

http://ua-referat.com/%D0%9E%D0%B1%D1%81%D0%BB%D1%83%D0%B3%D0%BE%D0%B2%D1%83%D0%B2%D0%B0%D0%BD%D0%BD%D1%8F_%D0%BE%D0%B1%D0%BB%D0%B0%D0%B4%D0%BD%D0%B0%D0%BD%D0%BD%D1%8F
http://ua-referat.com/%D0%A1%D1%85%D0%BE%D0%B4%D0%B8
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опалювальна система. Для звичайного провітрювання передбачені рами, які
відчиняються. У вікнах скло подвійне.

Для підтримання в цеху метеорологічних умов та чистоти повітря, що
задовольняють санітарним вимогам встановлена загальнообмінна вентиляція
як з природнім, так і з механічним збудженням.

В кабінетах адміністративної будівлі встановлені кондиціонери. В
побутових приміщеннях запроектована витяжна вентиляція.

Джерелом водопостачання є міська мережа, а також артезіанська
свердловина. Вода використовується на виробництво продукції
безпосередньо, на господарсько-побутові та протипожежні потреби. Для
запасу та створення сталого напору холодної та гарячої води, в найвищій
точці цеху стоять 2 баки для холодної та гарячої води. Для обліку витрат води
встановлені водоміри на кожному з баків.

На підприємстві передбачено організований прийом і відвід
забруднених стічних вод від виробничого обладнання і приладів. Каналізація
виробничого корпусу спроектована для відводу стічних вод двох категорій:
виробничі та побутові.

Внутрішня сітка каналізації складається з чавунних труб діаметром 100
та 50 мм. Стік виробничих забруднених вод, а також побутових
передбачений в міську каналізацію.

У виробничому цеху є холодильна камера площею 10 м² . В камері для
охолодження сировини розміщена установка НФ-56Н з системою
безпосереднього випромінювання фреону.

Електрозабезпечення здійснюється від лінії електропередачі через
заводську трансформаторну підстанцію. Облік електроенергії веде
лічильник, який знаходиться на щиті низької напруги.
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13 СИСТЕМА ЕКОЛОГІЧНОГО УПРАВЛІННЯ

Водопостачання проектованого підприємства здійснюється з власної
свердловини. Відпрацьована вода скидається у міську каналізацію.
Відпрацьована вода містить у своєму складі багато речовин. Вміст
органічних речовин у воді характеризується таким показником як
окислюваність, тобто кількістю кисню, що еквівалентна кількості окисника,
необхідного для окислення всіх стічних вод. Чим більше значення
окислюваності, тим більше забруднена вода органічними речовинами. Для
стоків хлібозаводу показник дорівнює 600-800 О

2/л.
Стічні відпрацьовані води, що надходять у міську каналізацію, не

повинні містити речовин у концентраціях, які негативно впливають на їх
подальше біологічне очищення. Також ці води не повинні містити
небезпечних бактеріальних і токсичних забруднень, таких як смола, мазут,
бензин.

Перед спуском у міські каналізаційні системи, стічні води хлібозаводу
мають пройти механічне очищення через сита, де відділяються крупні
нерозчинні забруднювачі.

Характерні забруднювачі стічних вод хлібопекарських підприємств
обумовленні наявністю залишків сировини, напівфабрикатів, що за
гігієнічним критерієм належать до малонебезпечних забруднювачів, тобто у
випадку попадання їх у водоймища особливої шкоди довкіллю вони не
завдають.

Значно більшу небезпеку являють собою фекально-побутові стічні води
підприємства. Саме вони можуть бути джерелом патогенних мікроорганізмів,
що поширюються через воду. Тому для знезараження стічних вод необхідна
систематична дезінфекція побутових приміщень і санітарних вузлів заводу.

Стічні води хлібозаводу забруднені також продуктами бродіння,
спиртами, органічними кислотами, жирами.

Окрім забрудненням атмосфери і водного середовища, внаслідок
виробничої діяльності, також забруднюються і ґрунти. Джерелом
забруднення ґрунтів токсичними речовинами є викиди в атмосферу,
пестициди, відходи промислового виробництва.

З метою запобігання забруднення ґрунтів на проектованому
підприємстві необхідно своєчасно вивозити і знешкоджувати рідкі і тверді
відходи виробничої діяльності підприємства – мазут, змащувальні матеріали
тощо.

Для забезпечення нормальних санітарно-гігієнічних умов дільниці
заводу передбачається озеленення вільної від забудов і використання
території.

Також передбачаються відведені місця для відпочинку. Вздовж огорожі
посаджені дерева, клумби і зелені насадження.
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14 БЕЗПЕКА ЖИТТЄДІЯЛЬНОСТІ

Служба охорони праці створюється на підприємствах з числом
працюючих 50 і більше чоловік. На проектованому підприємстві у м. Києві
передбачено створення служби з охорони праці.

До обов’язків служби охорони праці відносять:
 Організація управління охороною праці відповідно до прийнятої на

підприємстві схеми;
 Складання планів роботи з охорони праці та контроль за їх

виконанням;
 Проведення навчання працюючих, розслідування причин виробничого

травматизму, їх аналіз та облік, а також розробка заходів з метою їх
недопущення.

До функцій служби охорони праці входить розробка й здійснення
заходів, які забезпечують безпеку праці, вдосконалення засобів захисту
працюючих, а також контроль за дотриманням законодавчих та нормативно-
правових актів.

Серед фізично-небезпечних і шкідливих факторів в цеху мають місце
наступні: рухомі машини та механізми (тістоподільні машини, конвеєри та
інше); підвищена температура поверхонь обладнання, повітря робочої зони,
надлишкова температура та загазованість (печі); підвищений рівень шуму
(електродвигуни, вентилятори); недостатнє освітлення робочої зони
(хлібосховище); тепловипромінювання (джерело – печі); підвищена вологість
повітря у відділеннях миття; механічні травми. [12]

Всі перелічені фактори наявні в цеху, але мають не перевищувати
встановлених норм. Вони поділяються на засоби колективного захисту та
індивідуального. Із засобів колективного застосовується герметизація
обладнання, вентиляція, своєчасне усунення порушень та інше. Для захисту
від травм на робочому місці з обладнанням застосовуються такі колективні
засоби захисту: огороджувальні, запобіжні і сигналізаційні устрої,
дистанційне управління.

Із засобів індивідуального захисту використовуються спеціальний одяг
(халати, фартухи), засоби захисту рук (рукавиці) та інше.

Тістоприготувальне відділення. Обладнання для замісу тіста –
тістомісильні машини та обладнання для бродіння заварки, закваски та тіста.
Для попередження механічних травм тістомісильні машини повинні мати
огорожу з блокуванням.

Тісторозробне відділення. В тісторозробному відділенні проводять
ділення тіста, округлення тістових заготовок, попереднє вистоювання,
закатку, остаточне вистоювання. Для цього відділення створені автоматичні
виробничі лінії, які ліквідують ручну працю.

Пічне відділення. Механічна посадка тістових заготовок на під печі і
механічна вигрузка значно покращує умови праці обслуговуючого
персоналу, так як при цьому ліквідується необхідність знаходитися
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робітнику безпосередньо біля джерела підвищеного тепловипромінювання. В
тих випадках, коли обслуговуючий персонал повинен знаходитися в місцях зі
значним виділенням теплоти, вони оснащуються установками місцевого
душування.

Для видалення шкідливих газів із пекарного залу, передбачають місцеві
витяжки, а також вмонтовується витяжна вентиляція.

Склад готової продукції. Ці приміщення необхідно вентилювати.
Порушення роботи вентиляції призводить до появи на них плісені, чорних
плям, підвищує електронебезпечність приміщення.

У виробничому цеху джерелами шуму та вібрації є електродвигуни
тістомісильних машин. Проектом передбачено встановлення двошвидкісної
машини для інтенсивного замісу тіста, яка створює досить високі рівні шуму
та вібрації.

Основними методами боротьби з виробничим шумом і вібрацією є:
 – встановлення звукопоглинальних і вібропоглинальних приладів;
 – передбачена звукоізоляція і віброізоляція;
 – акустична обробка приміщень;
 – зменшення шуму на шляху його поширення;
 – раціональне планування підприємства і цехів;
 – установка глушників шуму;
 – вживання засобів індивідуального захисту.
Основний цех, а також допоміжні виробничі приміщення запроектовано

з природним освітленням. Проте також передбачено і штучне освітлення
приміщень, коли природного освітлення не вистачає. В даний час особливу
увагу приділяється енергозбереженню, освітлення промислових підприємств
також має бути не лише зручним і комфортним, а й забезпечувати економію
електроенергії. З цією метою запроектовано встановити світильники з
енергозберігаючими лампами - вітчизняного та зарубіжного виробництва.
Також на хлібозаводі передбачено аварійне та евакуаційне освітлення.[11]

До загальних і спеціальних побутових улаштувань належать гардеробні,
душові, умивальники. Гардеробні запроектовано поруч з душовими.
Кількість шаф передбачено для кожного працюючого у найбільш численній
зміні. Гардеробні обладнані лавками 0,3 м. завширшки. Умивальники
розміщені у суміжних з ними приміщеннях. Крани в умивальниках
встановлено із розрахунку один кран на 7-20 чол. Для чоловіків та жінок
умивальники влаштовують у різних приміщеннях. Кожен індивідуальний
умивальник обладнаний змішувачем з підключенням гарячої та холодної
води. Душові у приміщення, суміжних з гардеробними. Усі побутові
приміщення на видному місці укомплектовані аптечками. Дезінфекція
побутових приміщень буде проводитися не рідше 1 раза на місяць.

Для підтримання пожежної безпеки здійснено комплекс заходів:
• визначено обов’язки посадових осіб щодо забезпечення пожежної

безпеки;
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• призначено відповідальних за пожежну безпеку окремих будівель,
споруд, приміщень, дільниць, технологічного та інженерного устаткування, а
також за утримання і експлуатацію технічних засобів протипожежного
захисту;

• запроваджено відповідний протипожежний режим;
• підготовано й затверджено об’єктову інструкцію про заходи пожежної

безпеки й відповідні інструкції для всіх вибухо-пожежонебезпечних та
пожежонебезпечних приміщень;

• складено плани (схеми) евакуації людей у разі пожежі;
• затверджено порядок (систему) сповіщення людей про пожежу;
• визначено категорії будівель і приміщень за вибухопожежною та

пожежною небезпекою відповідно до вимог чинних нормативних документів,
а також визначено класи зон за “Правилами будови електроустановок”;

Окрему увагу присвячено спеціальним заходам, що запобігають
пожежам від теплового прояву електричного струму.

Отже, на проектованому хлібозаводі дотримано всіх норм з охорони
праці. Створенні умови для продуктивної праці працюючих. Здійснено
комплекс заходів з метою зменшення дії шкідливих та небезпечних факторів
для життя та здоров’я працівників.
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ВИСНОВКИ І РЕКОМЕНДАЦІЇ

Завданням кваліфікаційної роботи передбачено будівництво нового
підприємства в місті Києві з виробництва макаронних та хлібобулочних
виробів.

Під час проектування запроектовано запровадити виробництво коротких
макаронних виробів, лавашу вірменського та круасанів.

Обґрунтовано доцільність виготовлення даного асортименту на потоко-
механізованих лініях.

Лаваш вірменський пропонується виготовляти на комплексній потоково-
механізованій лінії фірми UTF-Group, яка включає приготування тіста, блок
розкатки та формування, обладнання для випікання і стабілізації виробів.

Для виготовлення коротких макаронних виробів проектом передбачено
установку лінії Buhler. Лінія включає шнековий макаронний прес,
вібросушарку для первинного підсушування виробів (трабатто), попередню
сушарку, остаточну сушарку, ємність для стабілізації і накопичення
висушених виробів і ковшові стрічкові елеватори для транспортування сирих
і сухих виробів.

Виготовлення круасанів передбачено на лінії фірми Canol яка
складається змішувача для тіста, екструдера-дільника, ламінатора,
мультиролерної машини, хитного конвеєра, транспортера, калібратора

Для нового підприємства передбачено будівельні конструкції, проведено
розрахунок потреби у інженерних системах, запроектовано заходи з
екологічно безпеки та охорони праці.

Для майбутнього розвитку підприємству слід розширювати асортимент
виробів, впроваджувати заходи з енергозбереження, дбати про пакування
продукції у екологічно безпечну упаковку, дбати за безпеку для працівників
на виробництві.
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