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Д 

Анотація 

Кваліфікаційна робота складається із пояснювальної записки та графічної частини.  

Пояснювальна записка  складається зі вступу, 11 розділів, висновків, списку 

використаних літературних джерел, а графічна частина - з апартурно технологічної схеми 

та плану підприємства. Роботу викладено на 64сторінках. 

 У пояснювальній записці на основі аналізу технічних рішень розроблено 

асортимент продукції, розраховано сировину та допоміжні матеріали; здійснено аналіз та 

обґрунтування вибору технологічних схем та обладнання. Також у роботі виконано 

розрахунок обладнання та площ виробничих приміщень, описані  заходи по охороні праці, 

системи екологічного управління.  

Метою роботи є теоретичне обгрунтування цеху по виробництву вершкового масла 

з переробкою знежиреного молока на підприємстві потужністю переробки молока 90 т за 

добу, розрахунок асортименту, сировини, допоміжних матеріалів та технологічного 

обладнання. Згідно проведених техніко-економічних розрахунків  цеху по виробництву 

вершкового масла з переробкою знежиреного молока на підприємстві потужністю 

переробки молока 90 т за добу економічно доцільно будувати  у м. м. Ковель Волинська 

область. 

 

 

Ключові слова: вершкове масло екстра, вершкове масло селянське, вершкове масло 

бутербродне, масло вершкове  з какао,  сухе знежирене молоко. 
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Annotation 

The qualification work consists of an explanatory note and a graphic part. 

The explanatory note consists of an introduction, 11 chapters, conclusions, a list of used 

literary sources, and the graphic part - from the equipment and technological scheme and the 

plan of the enterprise. The work is laid out on 64 pages. 

  In the explanatory note, based on the analysis of technical solutions, a range of products 

was developed, raw materials and auxiliary materials were calculated; the analysis and 

justification of the choice of technological schemes and equipment was carried out. The work 

also includes the calculation of equipment and areas of production premises, measures for labor 

protection, environmental management systems are described. 

The purpose of the work is the theoretical substantiation of the shop for the production of 

butter with the processing of skimmed milk at the enterprise with the capacity of processing milk 

of 90 tons per day, the calculation of the assortment, raw materials, auxiliary materials and 

technological equipment. According to technical and economic calculations, it is economically 

feasible to build a butter production shop with skim milk processing at an enterprise with a milk 

processing capacity of 90 tons per day in the city of Kovel, Volyn Region. 

 

 

Key words: extra butter, peasant butter, sandwich butter, butter with cocoa, dry skimmed 

milk. 
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Вступ 

На сьогоднішній день суспільство прогресує в технічній галузі, але забуває про 

здоров’я. Шкідливі звички, радіація та сидячий спосіб життя – негативно впливають на 

стан здоров’я. У 21 столітті виникає значно більше «сучасних» хвороб. Повноцінне 

харчування може виправити цю ситуацію. 

 Одним із важливих харчових продуктів є вершкове масло. Воно має високу 

харчову та біологічну цінність, відіграє важливу роль у раціоні. У маслі містяться 

вітаміни: А, В, С, D, Е, а також фосфоліпіди та лецитин.  

Покращити харчову та біологічну цінність масла можна за допомогою створення 

різних видів вершкового масла з наповнювачами. Для такого масла характерні лікувально-

профілактичні, дієтичні та оздоровчі властивості.  

Масло з наповнювачами створюється, наприклад, за рахунок додавання 

рослинних харчових добавок.  

Вершкове масло - харчовий продукт представляє собою концентрат молочного 

жиру. Молочний жир відрізняється цінними біологічними та смаковими якостями. Він 

включає оптимально збалансований комплекс жирних кислот, містить значну кількість 

жиророзчинних вітамінів, має низьку температуру плавлення, легко засвоюється 

організмом (до 95%). Щоб отримати 1 кг вершкового масла жирністю 82%, необхідно 

використовувати від 17 л (5% жирності) до 29 л (3% жирності) молока.  

Для виробництва масла дозволено використовувати молоко коров’яче незбиране, 

вершки, молоко знежирене, вершки пластичні і підсирні, молоко незбиране сухе и молоко 

нежирне сухе, маслянку-сировину і маслянку суху, закваску бактеріальну або 

заквашувальний препарат згідно з чинними нормативними документами (ДСТУ 3662; 

4273 та ін.), сіль кухонну “Екстра” або вищого ґатунку згідно з ДСТУ 3583 (ГОСТ 13830), 

воду питну — згідно ГОСТ 2874. 

 Від якості молока і вершків залежить смак і запах майбутнього масла, терміни 

його зберігання. Тому, вибір подуктів повинен бути вкрай ретельний. Так, молоко 

повинно мати високий відсоток жирності і не мати жирних грудочок, його не можна довго 

зберігати, так як майбутнє масло може окислюватися. Виготовляють вершкове масло 

двома способами: збиванням вершків і перетворенням високожирних вершків. 

Отже, вершкове масло – це одне з найцінніших продуктів харчування, що володіє 

високою біологічною цінністю і засвоюваністю, приємним, тільки йому властивим 

смаком, кольором і ароматом, хорошою сочетаемостью його практично з всіма харчовими 

продуктами. 
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1. Обґрунтування заходів щодо будівництва підприємства (цеху, відділення) та 

вибору асортименту продуктів на основі аналізу сучасних трендів 

молокопереробної галузі за темою роботи. 

Для визначення техніко-економічного обґрунтування необхідно вибрати пункт 

будівництва. Спочатку розрахуємо чисельність населення міста, враховуємо, що 

раціональна норма споживання масла вершкового на одну особу згідно рекомендацій 

Міністерства охорони здоров’я становить 5 кг.  

За формулою розраховуємо річну потребу у маслі вершковому, кг: 

П=Пзм*Кзм, 

де Пзм – змінна потужність по вершковому маслі,т; 

Кзм – кількість змін на рік. 

П=4,6*150=690 т 

Далі розраховуємо чисельність населення типового міста розташування проекту за 

формулою : 

Ч=П/Н, 

де Ч – чисельність населення, тис.чол.; 

Н – раціональна норма споживання кожного виду продукту на одну особу на рік, кг. 

Ч=690/5=138 тис.чол. 

Цех з виробництва масла призначення потужністю 90 тон молока незбираного за 

добу пропонуємо розташувати в м. Ковель Волинська область. Ко́вель— місто обласного 

значення у Волинській області, центр Ковельського району. Розташований за 70 км від 

обласного центру — Луцька, за 65 км — від автопереходу Ягодин-Дорогуськ та за 69 км 

— від автопереходу «Доманове». Це один із промислових центрів України. Тут розвинені 

машинобудування та легка промисловість.. 

За допомогою ситуаційного аналізу SWOT зображаємо сильні та слабкі сторони 

підприємства (табл. 1.1). 

Таблиця 1.1 

Матриця SWOT для нового підприємства  

Сильні сторони: 1. Унікальність виготовленої 

продукції; 2. Незамінний продукт 

харчування; 3. Вдале розташування 

підприємства; 4. Використання сучасного 

обладнання; 5. Підприємницький 

менеджмент; 6. Добре вивчені потреби 

споживачів. 

Слабкі сторони: 1. Новизна, невідоме 

споживачу підприємство на ринку; 2. 

Наявність конкурентів з більшим стажем 

на ринку; 3. Невеликий асортимент 

продукції; 4. Відсутність деяких навичок 

ефективної конкуренції. 
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Можливості: 1. Розширення асортименту 

продукції; 2. Розширення мережі точок 

реалізації продукції; 3. Зниження 

собівартості сировини; 4. Краща організація 

менеджменту підприємства; 5. Використання 

інноваційних технологій та обладнання; 6. 

Покращення якості продукції. 

Загрози: 1. Нестабільність ринку 

економіки; 2. Виникнення нових 

конкурентів; 3. Негативні зміни в 

демографії населення; 4. Занепад 

тваринництва; 5. Несприйняття 

населенням нового продукту. 

 

Характеристика сировинної зони 

На підприємстві молоко приймається за ДСТУ 3662:2018 «Молоко коров’яче 

незбиране». Молоко незбиране, яке необхідне для забезпечення виробничого процесу, 

планується отримувати від фермерських господарств, чи їх об’єднань. Перевірений 

постачальник – запорука якісної сировини, а відповідно і якісної продукції. Таке молоко 

буде відповідати вимогам санітарно-гігієнічних умов. На фермерських господарствах 

встановлені доїльні апарати, які забезпечать мікробіологічну якість сировини, а також 

присутні холодильні установки, які продовжують бактерицидну фазу молока. На 

підприємство сировина буде постачатись автомолцистернами з холодильниками. 

Автомолцистерни будуть запломбовані, це забезпечить контроль несанкціонованого 

доступу до сировини.  

Вибір та обґрунтування вибраного асортименту з економічного погляду 

Вершкове масло має досить великий попит у споживачів. Асортимент наступний: 

вершкове масло екстра, вершкове масло селянське, вершкове масло бутербродне, масло 

вершкове  з какао,  сухе знежирене молоко. 

Характеристика каналів реалізації продукції 

Масло може реалізовуватись як в межах району, так і в сусідніх областях за рахунок 

продовження термінів зберігання продукції при різних температурних режимах. м. Ковель 

Волинської області – це великий промисловий регіон з великою кількістю робочих, тому 

висококалорійний продукт буде користуватись попитом. Планується здійснювати 

співпрацю з такими мережами супермаркетів як: «АТБ», «Сільпо» та іншими роздрібними 

торговими точками у місті. Також планується встановити торгові кіоски підприємства у 

місті, та налагодити співпрацю із закладами громадського харчування промислових 

підприємств і закладів освіти. 

Висновок. Обране географічне розташування визначає вдалий ринок збуту даних 

продуктів. Вироблена продукція є актуальною та буде реалізовуватись в точках продажу 

України. 
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2. Обгрунтування вибору та опис технологій обраного асортименту продуктів 

 

Приймання сировини спочатку починається з інспекції тари - перевіряють її 

чистоту й цілісність пломб, правильність наповнення, наявність гумових кілець під 

кришками фляг. Кожну партію молока, яка призначена для виробництва, після приймання 

перемішують і відбирають з неї пробу для визначення температури, густини, кислотності, 

групи чистоти, масові частки жиру і сухих речовин та інших показників згідно з вимогами 

до закупівельного молока. Особливу увагу звертають на густину молока, яка має бути не 

нижче 1028 кг/м
3
. 

Очищення молока проводять за допомогою сепараторів-очисників, фільтрів або 

бактофугування. Очищення молока(1-3) відбувається за температури 35…45 
0
С.Перед 

тимчасовим резервуванням молоко охолоджують до 4…6 
0
С (1-4). 

Тимчасове резервування молока має бути нетривалим, не більше 6…8 годин. За 

необхідності зберігання молока більш тривалий час його слід термізувати — піддати 

тепловій обробці при температурі 63…65 
0
С і негайно охолодити до 4…6 

0
С. Таке молоко 

рекомендують зберігати до 3–х діб залежно від якості вихідного молока. Така обробка 

молока позитивно впливає на якість кисломолочних напоїв, а саме: титровану кислотність, 

синерезис та стійкість до зберігання. 

Сепарування проводять у потоці на сепараторах-вершковідділювачах (2-9). 

Сепарування молока проводять при температурі 35…40  
0
С. Ця температура є 

оптимальною, тому що в’язкість молока зменшується, що дає змогу легше відділяти 

дрібні жирові кульки. Отримані при цьому вершки резервують в окремих ємкостях. При 

сепаруванні молока необхідно дотримуватися правил експлуатації сепараторів, 

викладених в інструкції заводу-виробника. 

Режими пастеризації вершків встановлюють з урахуванням їх якості (кислотності, 

наявності сторонніх присмаків і запахів). При виробництві вершкового масла вершки I 

гатунку (15-16
0
Т) в літній період пастеризують при температурі 85-90

о
С, вершки II 

гатунку (17-19
0
Т) при температурі 93-95

 о
С.  В зимовий період вершки пастеризують при 

температурі 103-110
о
С. Підвищена температури пастеризації сприяє аерації вершків і 

утворенню сульфгідрильних з’єднань, які разом з іншими речовинами придають маслу 

присмак пастеризації і підвищують його стійкість. 

У випадку переробки вершків з підвищеною кислотністю температуру 

пастеризації слід знизити, щоб запобігти відкладенню білків і солей на гріючій поверхні 

апарату. Крім погіршення теплопередачі і зниження продуктивності апарату, це може 

викликати появу пригорілого присмаку масла. До аналогічного результату може привести 
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призупинення подачі вершків в апарат. Тому пастеризацію вершків (2-7) проводять в 

безперервному потоці. Температуру пастеризації вершків підтримують на заданому рівні 

постійною. Вершки, при пастеризації яких температура відхилилася нижче допустимої, 

вертають на повторну пастеризацію. 

При переробці вершків, застосовують одноразову пастеризацію. Багаторазова 

теплова обробка вершків погіршує роботу обладнання, понижує якість масла, а також 

приводить до збільшення виробничих втрат. Тому вона дозволяється тільки у випадку 

необхідності.  

Для отримання високожирні вершки нагріваємо до 60-80 ºС і сепаруємо на 

сепараторі-вершковідділювачі . Потужність сепаратора регулюють так, щоб масова частка 

вологи у високожирних вершках була на 0,6-0,8 % меншою від необхідної в маслі, а тому 

м.ч.ж. в сколотинах не перевищувала 0,4 %. 

Нормалізація високожирних вершків. Високожирні вершки при необхідності 

нормалізують по волозі, жиру та СЗМЗ. Для нормалізації використовують нормалізаційні 

ванни (4-17) куди подають сколотини, пастеризоване незбиране молоко або вершки, 

молочний жир, сухе або згущене молоко незбиране та знежирене, сухі сколотини (не 

рекомендується використовувати знежирене молоко або воду). Для нормалізації 

високожирних вершків необхідно знати масову частку вологи та СЗМЗ у них. 

Перетворення ВЖВ у масло. Нормалізовані високожирні вершки подають у масло 

утворювач (4-18), де проводиться їх термообробка. Процес перетворення ВЖВ в масло 

проходить в маслоутворювачі при інтенсивному охолодженні ВЖВ та механічній обробці 

маси, яка кристалізується. Кристалізація гліцеридів молочного жиру починається в 

тонкому пристінному прошарку при стиканні їх із холодною стінкою маслоутворювача. 

Жир вершків охолоджується до температури твердіння. Кристали жиру утворюються в 

кожній жировій кульці. Вони складаються із високоплавких (ВПГ) та середньоплавких 

(СПГ) гліцеридів. Молочний жир кристалізується у нестабільній α-поліморфній формі, 

інколи у γ-формі.  

Утворені кристали різко знижують стійкість оболонки жирової кульки. Проходить 

її розрив і виливається рідкий жир. Поряд з безперервним водним середовищем 

утворюється безперервне жирове середовище, у якому розподілені краплини вологи та 

жирові кульки із незруйнованими оболонками. Ця зміна структури називається зміною 

фаз.  

Пристінні прошарки затверділих високожирних вершків знімаються ножами з 

поверхні циліндра, енергійно перемішуються з теплими прошарками вершків і 

нагріваються. Частина кристалів плавиться. 
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Проходить багаторазове охолодження та нагрівання високожирних вершків. 

Деякий час паралельно проходять процеси зміни фаз і емульгування жиру. В кінці 

перемішування в маслоутворювачі кількість вільного (деємульгованого) жиру досягає – 95 

%, а іноді і більше.  

Згідно з ДСТУ 4399:2005 масло зберігають за відносної вологості не більше 80% і 

таких температурних режимів: 

 Режим 1 — температура від 0°C до -5°С 

 Режим 2 — температура від -6°С до -11°С 

 Режим 3 — температура від -12°С до -18°С 

Згідно з трьома температурними режимами строки придатності у транспортній 

тарі коливаються від 2 до 12 місяців. 
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3. Характеристика сировини, основних і допоміжних матеріалів та готової 

продукції 

Молоко коров'яче незбиране ДСТУ 3662-2018 

Молоко, яке закуповують, повинно отримуватись від здорових корів в 

господарствах благополучних щодо інфекційних захворювань, та за показниками якості 

відповідати вимогам цього стандарту. 

Молоко після доїння повинно бути профільтроване та охолоджене. 

Молоко повинно бути натуральним незбираним, чистим, без сторонніх, не 

властивих сирому молоку присмаків і запахів. 

За зовнішнім виглядом і консистенцією молоко повинно бути однорідною 

рідиною від білого до слабо-жовтого кольору, без осаду та згустків. 

Не допускається змішування молока від здорових корів та заморожування 

молока. 

В молоці не допускається вміст інгібуючих речовин (мийно-дезинфікуючих засобів, 

консервантів, формаліну, соди, аміаку, перекису водню, антибіотиків). 

За фізико-хімічними, санітарно-гігієнічними та мікробіологічними показниками 

якості молока розподіляють на чотири ґатунки: екстра, вищій, перший згідно з 

вимогами що вказані в таблиці 3.1 

Таблиця 3.1.     Показники молока за ґатунками  

Показник   

Одиниця вимірювання 

Норма для ґатунків 

екстра вищий перший 

Густина (за температури 20 °С), 

кг/м
з
 не менше ніж 

1028,0 1027,0 

Масова частка сухих речовин, % ≥12,0 ≥11,8 ≥11,5 

Кислотність 
1)

, °Т 

рН 

Від 16 до 17 Від 16 до 18 Від 16 до 19 

Від 6,6 до 6,7 Від 6,55 до 6,8 

Група чистоти, не нижче ніж І 

Точка замерзання 
2)

, °С, не вище 

ніж 

–0,520 

Температура молока, 
°
С, не 

вище ніж 

8 

 

Вміст мікроорганізмів та соматичних клітин у молоці вказані в таблиці 3.2: 
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Таблиця 3.2- Уміст мікроорганізмів та соматичних клітин у молоці 

Показник,  одиниця вимірювання Норма для ґатунків 

екстра вищий перший 

Кількість мезофільних аеробних і 

факультативно-анаеробних 

мікроорганізмів (КМАФАнМ за 

температури 30 
°
С), тис. КУО/см

з
 

≤100 ≤300 ≤500 

Кількість соматичних клітин, тис/см
3
 ≤400 ≤400 <_500 

 

Примітка. Молоко, що відповідає вимогам екстра, вищого, першого ґатунків, з 

температурою вище 10 °С, приймається за домовленістю сторін як неохолоджене. 

Молоко всіх ґатунків повинно мати густину не менше 1027 кг/м
3
 з температурою 

20 °С. 

Масова частка жиру та масова частку білку в молоці повинні відповідати базисним 

нормам, які затверджені Кабінетом Міністрів України у встановленому порядку. 

Закупівельна ціна на молоко та система оплати під час його закупівлі 

встановлюється і регулюється відповідними нормативними документами з урахуванням 

встановлених базисних норм по жиру та білку. 

За показниками безпеки молоко екстра, вищого першого ґатунків повинно 

відповідати граничнодопустимим рівням. 

Допускається, за домовленістю сторін, закуповувати молоко з густиною > 1026 кг/м
3
 

за температурою 20 °С і кислотністю від 15 °Т та до 21 °Т, але свіже незбиране, яке 

оцінюється на підставі контрольної проби першим чи другим ґатунками, якщо воно за  

органолептичними показниками, чистотою, загальним бактеріальним обсіменінням, кількістю 

соматичних клітин, масовою часткою сухих речовин відповідає вимогам цього стандарту. 

Молоко, яке не відповідає вимогам цього стандарту відноситься до негатункового. 

Для виробництва запроектованого асортименту додатково використовують 

наступні сировину і матеріали:  

 -   молоко коров’яче незбиране – згідно з ДСТУ 3662; 

 -   вершки та молоко знежирене, отримані з молока коров’ячого, що відповідає 

вимогам ДСТУ 3662 або згідно з чинними нормативними документами; 

 -   молоко незбиране сухе або молоко нежирне сухе – згідно з ДСТУ 4273 або 

згідно з чинними нормативними документами; 

 - воду питну – згідно з СанПіН; 
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  -  цукор- білий (ДСТУ 3824 – 2008); 

  - сіль поварена сорту «Екстра» за ГОСТ 13830-84;     

  - сухе знежирене молоко згідно  ДСТУ 4273-2003; 

  - какао -порошок  ДСТУ 4391:2005 

 

Цукор – білий (ДСТУ 3824 – 2008) 

 Цукор, що використовується для виробництва вершкового масла , не повинен 

містити сторонніх присмаків та запахів. Він повинен бути сухим на дотик, білого кольору 

з блиском, повністю розчинятись у воді та давати розчин прозорий без вмісту грудочок 

кристалів та сторонніх домішок. 

 Фізико - хімічні показники наведені в таблиці 3.3 

  Таблиця 3.3.  

Фізико- хімічні показники 

Назва показника Норма 

Масова частка сахарози (поляризація), %, не менше ніж 99,7 

Масова частка вологи, %, не 0,14 

Вміст мінеральних речовин,%, не 0,03 

 

За показниками безпеки цукор  повинен відповідати вимогам, вказаним у таблиці 3.4 

   Таблиця 3.4 

Показники безпеки цукра-білого 

Показник Гранично допустимий рівень 

Токсичні елементи, мг/кг, не більше ніж:  

свинець 0,1 

кадмій 0,03 

миш’як 0,05 

ртуть 0,005 

мідь 1,0 

цинк 5,0 

Мікотоксини, мг/кг, не більше ніж:  

афлотоксин В1 0,001 

афлотоксин М1 0,0005 

Антибіотик, од./г, не більше ніж:  

тетрациклічної групи 0,01 

пеніцилін 0,01 

стрептоміцин 0,5 

Пестициди, мг/кг, не більше ніж:  

гексахлоран 0,05 
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 За органолептичними  показниками цукор білий повинен відповідати натупним 

вимогам, наведеними у таблиці 3.5 

Таблиця 3.5 

Органолептичні показники 

Назва 

показника 

Характеристика Метод 

контролювання 

Зовнішній 

вигляд 

Порошок від світло-коричневого до темно-

коричневого кольору, не допускається тьмяний сірий 

відтінок 

Згідно з ГОСТ 

5897 

Смак та запах 
Властивий даному продукту, без сторонніх 

присмаків та запахів 

Згідно з ГОСТ 

5897 

 

За фізико-хімічними показниками какао-порошок повинен відповідати нормам, 

зазначеним у таблиці 3.6   

Таблиця 3.6 

Фізико- хімічні показники 

Назва показника Норма,% 
Метод 

контролювання 

Масова частка вологи  7,5 
Згідно з ГОСТ 

5900 

Масова частка жиру,  не більше 

Згідно з розрахунковим 

вмістом за рецептурами 

± 3,0 

Згідно з ГОСТ 

5899 

Ступінь подрібнення — залишок на 

шовковому ситі № 38 згідно з ГОСТ 4403 

та на металевому ситі № 016 згідно з 

ГОСТ 6613, не більше 

1,5 

Під час розтирання між 

пальцями не повинно 

бути крупинок 

Згідно з ГОСТ 

5902 

Дисперсність — кількість мілких фракцій, 

не менше 
90,0 

Відповідно до 

7.8 цього 

стандарту 

Показник рН, не більше 7,1 
Згідно з ГОСТ 

5898 

Масова частка золи, не більше: 

 в какао-порошку, не обробленому 

вуглекислими лугами 

 в какао-порошку, обробленому 

вуглекислими лугами 

6,0 

 

9,0 

Згідно з ГОСТ 

5901 Згідно з 

ГОСТ 5901 

Масова частка золи, нерозчинної в 

розчині з масовою часткою соляної 

кислоти 10 %,  не більше 

0,2 
Згідно з ГОСТ 

5901 

Масова частка феродомішок (частки не 

більше 0,3 мм в найбільшому лінійному 

вимірі), не більше 

0,0003 
Згідно з ГОСТ 

5901 
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Вміст токсичних елементів у какао-порошку не повинен перевищувати гранично 

допустимі концентрації, передбачені СанПиН 42-123-4089 і зазначені в таблиці 3.7. 

Таблиця 3.7 

Вміст токсичних елементів 

Назва токсичного 

елементу 

Гранично допустимі рівні, мг/кг, не більше Метод 

контролювання 

Свинець 1,0 ГОСТ 26932 

Кадмій 0,5 ГОСТ 26933 

Миш’як 1,0 ГОСТ 26930 

Ртуть 0,1 ГОСТ 26927 

Мідь 50,0 ГОСТ 26931 

Цинк 70,0 ГОСТ 26934 

Мікотоксини: 

афлатоксин Р1 
0,005 ДСТУ EN 12955 

  

За мікробіологічними показниками какао-порошок повинен відповідати вимогам, 

передбаченим у таблиці 3.8 

Таблиця 3.8 

Мікробіологічні показники 

Назва показника Допустимий рівень 

Кількість  мезофильних  аеробних  та  факультативно-

  анаеробних  мікроорганізмів,  КУО  в  1  г,  не  більше 
1,0 -105 

Бактерії групи кишкових паличок (колі форми), в 1 г, не більше 0,01 

Патогенні мікроорганізми, в т.ч. сальмонелла, в 1 г, не більше 25,0 

Плісені, КУО в 1 г, не більше 1,0 -102 

 

Характеристика готової продукції 

Вимоги нормативно-технічної документації до масла  

згідно ДСТУ 4399-2005. 

    Масло виробляють за технологічною інструкцією, дотримуючись санітарних 

правил для молокопереробних підприємств. 

   За органолептичними показниками масло вершкове екстра  повинно відповідати 

вимогам наведених у таблиці 3.9 

Таблиця 3.9. 

Органолептичні показники 

Назва 

показника 

 Характеристика для масла 

 

 

Чистий,добре виражений вершковий та кисломолочний з присмаком 

пастеризації. 
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Смак і запах 

В міру солонуватий для солоного масла 

Дозволено: недостатньо виражений або невиражений:вершковий і 

(або)слабко кормовий; 

І(або)присмак пастеризації; 

І(або)-перепастеризації 

Консистенція 

та зовнішній 

вигляд 

Однорідна,пластична,щільна,поверхня на розрізі блискуча або слабко 

блискуча,суха. Дозволено:недостатньо щільна і пластична,поверхня на 

розрізі злегка матова з наявністю поодиноких дрібних крапель вологи 

розміром до 1мм. 

Колір Від світло-жовтого до жовтого,однорідний за всією масою 

 

Титрована кислотність або рН плазми масла повинна становити не більше ніж 23 ºТ 

або рН не менше ніж 6,25. 

За фізико-хімічними показниками м.ч.ж. у маслі : вершковому екстра повинна бути 

у межах 80,0…85,0%; вершковому бутербродне повинна бути у межах 61,5-72,4%, 

вершкове селянське - 72,5 % до 79,9 %, Кислотність жирової фази масла не більше 2,5ºК. 

Температура масла під час відвантажування з підприємства-виробника в 

торговельну мережу та на промислові холодильники повинна бути не вище ніж 10ºС у 

транспортній тарі та не вища ніж 5ºС у споживчій тарі.  

За мікробіологічними показниками масло вершкове повинно відповідати нормам, 

зазначених у таблиці 3.10 

Таблиця 3.10 

Мікробіологічні показники 

 

Назва    показника 

 Норма для груп масла 

Вершкового екстра Вершкового 

бутербродного 

селянське 

Кількість мезофільних  

аеробних та факультативно - 

анаеробних м/о , не більше 

ніж , КУО/г 

 

 

1,0*10 

 

 

0,5 *10 

1,0*10 

Бактерії групи кишкових 

паличок(коліформи),не 

дозволено,в г продукту 

 

0,01 

 

0,01 

 

1,00 

Staphylococcus aureus , не 

дозволено , в г продукту 

1,0 

0,1 
0,1 - 

Дріжджі,КУО в 1,0 г,не 

більше ніж 
100 в сумі 

 

100 в сумі 
100 в сумі 

Плісняві гриби,КУО в 1,0г,не 

більше ніж 

Патогенні м/о,зокрема 

бактерії роду Salmonella,не 

дозволено в г продукту 

25 25 25 
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Listeria monocytogenes, не 

дозволено в г продукту 
25 25 25 

 

Вміст токсичних елементів у маслі вершковому наведен у таблиці 3.11 

Таблиця 3.11 

Вміст токсичних елементів 

Назва елемента Допустимий рівень мг/кг,не 

більше ніж 

Метод контролювання 

Свинець 0,10 ГОСТ 26932 

Кадмій 0,03 ГОСТ 26933 

Миш’як 0,10 ГОСТ 26930 

Ртуть 0,03 ГОСТ 26927 

Мідь 0,5(0,4) ГОСТ 26931 

Цинк 5,0 ГОСТ 26934 

Залізо 5,0(1,5) ГОСТ 26928 

Примітка:В дужках зазначено показники масла , яке призначають для тривалого 

зберігання 

 

Вимоги нормативно-технічної документації до масла шоколадного  згідно ДСТУ 

4592-2006. 

         За органолептичними показниками масло з наповнювачами повинно 

відповідати нормам вказаних у таблиці 3.12 

                                                                                           Таблиця 3.12 

Органолептичні показники 

  За фізико-хімічними показниками масло повинно відповідати вимогам, наведеним 

у таблиці 3.13 

                                                                                                                      Таблиця 3.13 

Фізико-хімічні показники 

Назва показика норма Метод контролювання 

Масова частка жиру,% Від 61,5 до 65,0 ГОСТ 5867,  ГОСТ 6822 

Масова частка вологи,%, не 

більше 

25 ГОСТ 3626 

Масова часка сахарози, % не 10 ГОСТ 3628 

Назва 

показника 

Характеристика 

Смак і запах 

 

Консистенція та 

зовнішній 

вигляд 

 

Колір 

Вершковий, солодкий, зі смаком і ароматом застосованих 

наповнювачів. Без сторонніх присмаків та запахів 

Однорідна, пластична. Поверхня масла на розрізі суха на вигляд 

або з наявністю поодиноких дрібних крапель вологи.  

 

Обумовлений кольором застосованих наповнювачів. Для масла з 

какао дозволено неоднорідне забарвлення 
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більше 

Температура масла під час 

випускання з підприємства-

виробника, ºС. не вище ніж: 

-у споживчій тарі 

-у моноліті 

 

 

 

5 

10 

 

 

 

 

ГОСТ 3622 

 

За мікробіологічними  показниками повинно відповідати вимогам , які  вказані у 

таблиці 3.14 

 Таблиця 3.14 

Мікробіологічні показниками 

 

Вимоги нормативно-технічної документації до молока сухого знежиреного 

згідно ДСТУ 4273-2003. 

Органолептичні показники сухого знежиреного молока вказані у таблиці 3.15 

                                                                                                   Таблиця 3.15 

Органолептичні показники 

НазНазва 

показника  

 Характеристика на молоко знежирене сухе 

розпилювальне  плівкове 

Смак      і запах Властивий свіжому 

пастеризованому 

знежиреному молоку, 

без сторонніх 

присмаків та запахів. 

Допускається присмак  

перепастеризації . 

Властиви перепастери-зованому   

 знежиреному    молоку    без    будь-яких 

   сторонніх    присмаків    і    запахів 

Консистенція Дрібнорозпилений   сухий 

  порошок 

Сухий   поро-шок   з   подріб-нених   

плівок 

 

 

 

Дозволяється   незначна   кількість   крупинок,   які   легко   

розпадаються   при   механічній   дії 

Назва показника Норма  Метод контролювання 

Кількість мезофільних аеробних та 

факультативно-анаеробних мікроорганізмів, 

не більше ніж, КУО/г 

5-10
5
 Згідно з ГОСТ 9225 

Бактерії групи кишкових паличок 

(коліформи), не дозволено в 1 г продукту 

0,01 Згідно з ГОСТ 9225 

Патогенні мікроорганізми, зокрема бактерії 

роду Salmonella, не дозволено в 1 г продукту 

25 Згідно з 11.10 

Патогенні мікроорганізми, зокрема бактерії 

роду Listeria monocytogenes, не дозволено в 1 

г продукту 

25 Згідно з 11.10 

Дріжджі, КУО в 1 г, не більше ніж 100 в сумі Згідно з ГОСТ 10444.12 

Плісеневі гриби, КУО в 1 г, не більше ніж 100 в сумі Згідно з ГОСТ 10444.12 
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         Колір 

 

 

Білий   з   світлим   

кремовим   відтінком 

 

Від   світло-кремового   до   кремового 

 

Примітка.   Допускається   наявність   окремих   пригорівших   частинок   для   молока   

знежиреного   сухого   в   транспортній   тарі   і   молока   незбираного   сухого   першого   

ґатунку. 

 

 

Фізико-хімічні показники сухого знежиреного молока наведені у таблиці 3.16.                 

Таблиця   3.16 

Фізико-хімічні показники 

Назва   показника Норма Метод   контролю 

в   

споживчій   

тарі 

в   

транспортній   

тарі 

Масова   частка   вологи,   не   більше,   %: 

-   молока   розпилювального 

-   молока   плівкового 

Масова   частка   жиру,   не   більше,   % 

Масова   частка   білка,   не   менше,   % 

Масова   частка   лактози,   не   менше,   % 

Індекс   розчинності   сирого   осаду,   не   

більше,   см
3   

: 

-   молока   розпилювального 

-   молока   плівкового 

Кислотність,   не   більше,      
0
Т 

Чистота,   не   нижче,   група 

 

4,0 

- 

1,5 

32,0 

50,0 

 

0,2 

- 

20,0 

I 

 

5,0 

5,0 

1,5 

- 

- 

 

0,4 

1,5 

21,0 

II 

Згідно   з  

ГОСТ   29246 

Те   саме 

ГОСТ   29247 

ГОСТ   23621 

ГОСТ   29248 

ГОСТ   30305.4 

 

Те   саме 

ГОСТ   30305.3 

 

ГОСТ   29245 

 

Мікробіологічні   показники   сухого знежиреного молока наведені у таблиці 3.17 

                                                                                  Таблиця  3.17 

Мікробіологічні   показники 

Назва    

показника 

Норма  Метод 

контролю Молоко знежирене   сухе 

   в   споживчій   тарі        втранспортній   тарі 

Кількість   

мезофільних   і   

факультативно   

анаеробних   

мікроорганізмів,   

КУО   в   1   г   

продукту,   не   

більше 

 

 

 

 

1,0х10
5
 

 

 

 

 

5,0х10
4
 

 

 

 

 

      Згідно з 

ГОСТ 9225 
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Бактерії   групи   

кишкових   

паличок   

(коліформи)   в   

0,1   г   продукту 

 

 

Не допускається 

 

Те   саме 

Патогенні   

мікроорганізми,   в 

  т.ч.   бактерії   

роду   Сальмонела, 

  в   25   г   

продукту 

 

 

Не допускається 

 

Інструкц.   1135 

S.   aureus,   в   1   г 

  продукту 

Не допускається ГОСТ   30347 

 

 

Вміст   токсичних   елементів  сухого знежиреного молока  наведені у таблиці  3.18 

Таблиця   3.18 

Вміст   токсичних   елементів 

Назва   показника Норма Метод   контролю 

 

Токсичні   елементи,   не   більше,   мг/кг 

свинець 

кадмій 

миш’як 

ртуть 

мідь 

цинк 

 

 

Мікотоксини,   не   більше,   мг/кг: 

афлотоксин   М1 

Антибіотики:   тетраціклинової   групи,   од/г 

пеніцилін,   од/г 

стрептоміцин,   од/г 

Гормональні   препарати,   мг/кг: 

діетилстильбестрол, 

естрадіол   17    

 

 

 

   0,1   * 

0,03 

0,05 

0,005 

1,0 

5,0 

 

 

не   доп. 

<   0,0005 

<   0,01 

<   0,01 

<   0,5 

 

не   допускається 

0,0002 

 

Згідно   з 

ГОСТ   26932 

ГОСТ   26933 

ГОСТ   26930 

ГОСТ   26927 

ГОСТ   26931 

ГОСТ   26934 

 

 

МР   №   4082 

Те   саме 

МР   3049 

Те   саме 

“ 

 

МР   №   2944 

МР   №   3208 

 

*   Примітка.В   перерахунку   на   вихідний   продукт 
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4. Технологічні розрахунки 

4.1. Вихідні дані до технологічних розрахунків 

Таблиця 4.1. Вихідні дані до технологічних розрахунків 

 

  

Назва продукту 

Масова 

частка 

жиру (%) 

Спосіб 

виробництва 

Вид 

фасування, 

місткість 

Нормативний 

документ на продукт 

Масло вершкове 

екстра 
82,5 ПВЖВ 

Брикети по 

200г 
ДСТУ 4399:2005 

Масло вершкове 

селянське 

 

72,5 ПВЖВ 
Моноліт по 20 

кг 
ДСТУ 4399:2005 

Масло вершкове  

з какао 
62 ПВЖВ 

Брикети по 

200г 
ДСТУ 4592:2006 

Масло вершкове  

бутербродне 
62,5 ПВЖВ 

Моноліт по 20 

кг 
ДСТУ 4399:2005 

Сухе знежирене 

молоко 
- 

Розпилювальне 

сушіння 

Мішки по 25 

кг 
ДСТУ 7379:2013 
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4.2. Схема напрямків переробки молока 

 

 

 

 

 

Молоко 3,4 % 

На 

сепарування 

Маслянка  

Вершкове масло 

екстра 82,5 % 

Вершки 38 % 

ВЖВ 

Вершкове масло 

селянське 72,5 % 

Вершкове масло 

бутербродне 62,5 % 

Знежирене 

молоко 

На 

висушування 

Сухе 

знежирене 

молоко 

Масло вершкове  з 

какао 62 % 

Рецептурні 

компоненти 



З

мн. 

А

рк. 

№ 

докум. 

П

ідпис 

Д

ата 

А

рк. 
 

Технологічна частина 
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4.3. Продуктовий розрахунок 

Сепарування молока 

1. Визначаємо загальну масу вершків, отриманих при сепаруванні незбираного 

молока, що направляється на виробництво масла(кг): 

 
100

100

..

......
.

жВ

мзнЖ
вершків

Ж

мзнЖ
мнезб

Ж
мнезб

М

вершківзагМ






 , 

де , 
..мнезб

М маса незбираного молока для виробництва масла: 90000 кг; 


..мнезб

Ж масова частка жиру незбираного молока: 3,4%; 

..мзнЖ масова частка жиру знежиреного молока: 0,05%; 


вершків

Ж масова частка жиру вершків: 35%, оскільки вершки, отриманні при 

сепаруванні, будуть спрямовані на виробництво масла способом ПВЖВ; 

жВ нормативні втрати жиру при отриманні вершків: 0,38%. 

 
83,8593

100

38,0100

05,035

05,04,390000
.










вершківзаг
М кг. 

2. Визначаємо масу знежиреного молока, отриманого при сепаруванні молока(кг): 

100
..100

....
мзнВ

вершківзаг
М

мнезб
МмзнМ


 






 , 

де , ..мзнВ втрати знежиреного молока при сепаруванні, %. 

Нормативні втрати знежиреного молока при сепаруванні згідно з наказом №1025 

від 31.12.1985р. становить 0,4%. 

  55,81080
100

4,0100
83,859390000.. 


мзнМ кг. 

 

Масло солодковершкове екстра масовою часткою жиру 82,5% 

1. Згідно за умовою 30% вершків спрямовується на виробництво 

солодковершкового масла екстра. 

100
..*30

.
загвМ

вМ   

            .15,2578
100

83,8593*30
.

кг
в

М   

2. Визначаємо масу масла екстра : 

100
.100

..
мсВ

малянкиЖмаслаЖ

маслянкиЖ
вершків

Ж
вершків

М

смМ

















, 
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де , 
вершків

М маса вершків, що направлені на виробництво масла солодко 

вершкового екстра: 4296,92 кг; 

маслянкиЖ масова частка жиру маслянки: 0,4%; 

Масова частка жиру маслянки при виробництві вершкового масла способом 

ПВЖВ дорівнює 0,4%. 

маслаЖ масова частка жиру масла екстра: 82% 

..смВ гранично допустимі втрати жиру при виробництві масла : 0,46%. 

 
6,1083

100

51,0100

4,08,82

4,03515,2578
... 







есмМ кг. 

   3. Визначаємо масу маслянки, отриманої при виробництві солодковершкового 

масла екстра: 

100

100 маслянкиВ

маслянкиЖмаслаЖ

вершків
ЖмаслаЖ

вершків
М

маслянкиМ

















,    

де , маслянкиВ гранично допустимі втрати маслянка при виробництві масла 

способом ПВЖВ: 2%. 

 
20,1459

100

2100

4,08,82

353,8215,2578








маслянкиМ кг. 

 

Масло вершкове  бутербродне з м.ч.ж. 62,5 % 

1. Визначаємо масу вершків,яка пішла на виробництво масла вершкового  

бутербродного з м.ч.ж. 62%: 

кгтж
В

масла
Ж

верш
ЖМверш

тм
М ,

100

..
100

*

.

.
*

..


         

де , 
т

Ж
  - масова частка жиру масла ,62,5% 

          
..тж

В   - гранично допустимі втрати жиру при виробництві масла : 0,48%. 

кг
тм

М 14,314
100

48,0100
*

5,62

35*500
..




              

кг
тм

М
т

М
плазми

М 18614,314500)
...

(          

 

Вершкове масло   селянське масовою часткою жиру 72,5% : 

1. Згідно за умовою 30%  отриманих вершків спрямовується на виробництво 

селянського масла : 
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кгзагв
М

вершків
М ,

100

..
*50

                 

кг
вершків

М 92,4296
100

83,8593*50
       

2.  Визначаємо масу масла селянського : 

кгбм
В

масл
Ж

см
Ж

масл
Ж

в
Ж

в
М

бм
М ,

100

..
100

*

...

.)
(*

..








             

кг
бм

М 58,2138
100

46,0100
*

4,08,72

)4,035(*92,4296
..







  

3. Визначимо масу маслянки ,отриманої під час виробництва  солодковершкового 

масла  селянського: 

кгмасл
В

бм
М

в
М

маслянки
М ,

100

.
100

*)
..

(


         

кг
маслянки

М 17,2115
100

2100
*)58,213892,4296( 


  

 

Масло з какао 

Розрахунок масла з какао проводиться згідно рецептури табл. 4.2. 

Таблиця 4.2 

Найменування сировини 

Маса компонентів для виробництва вершкового масла з 

какао 

на 1000 кг на фактичну масу 

Високожирні вершки (масова 

частка жиру 78,0%) 

Маслянка (масова частка 

жиру 0,4%) 

Цукор білий 

Какао – порошок  

Всього суміші 

Вихід продукту  

 

735,3 

141,8 

 

103,3 

25,6 

1006,8 

1000,0 

 

522,78 

100,82 

 

73,44 

18,2 

715,81 

710,97 

 

1. Згідно за умовою 20%  отриманих вершків спрямовується на виробництво 

масла з какао: 

                   кгзагв
М

вершків
М ,

100
..

*20
          
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                  кг
вершків

М 8,1718
100

83,8593*20
                     

2. Визначаємо масу високожирних вершків  вжвМ : 

100

100 вжвВ

маслянкиЖвжвЖ

маслянкиЖ
вершків

Ж
вершків

М

вжвМ










 


,де        


вершків

М маса вершків, направлених на виробництво масла: 1718,8 кг; 


вершків

Ж масова частка жиру у вершках: 35%; 

вжвЖ масова частка жиру у високожирних вершках: 78,0% 

вжвВ гранично допустимі втрати жиру при сепаруванні вершків і  

отриманні високожирних вершків: 0,16%. 

 
15,765

100

16,0100

4,00,78

4,0358,1718








вжвМ кг.  

Масу всіх інших компонентів та масу готового продукту знаходять згідно 

рецептури пропорційно масі отриманих високожирних вершків. 

3. Маса маслянки на виробництво масла шоколадного  маслянкиМ : 

56,147
3,735

15,7658,141



маслянкиМ кг.          

4. Маса цукру на виробництво масла з какао  цМ : 

50,107
3,735

15,7653,103



цМ кг.                 

5. Маса какао на виробництво масла з какао  какаоМ : 

64,26
3,735

15,7656,25



какаоМ кг.                

          6. Маса суміші на виробництво масла з какао  сумМ : 

67,1047
3,735

15,7658,1006



сумМ кг) 

7. Маса готового продукту  прМ  становить: 

60,1040
3,735

15,7651000



прМ кг 

 

8.  Визначаємо масу маслянки, отриманої при виробництві масла з какао: 
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100

100 маслянкиВ

маслянкиЖмаслаЖ

вершків
ЖмаслаЖ

вершків
М

маслянкиМ










 

 ,  де, 

маслянкиВ гранично допустимі втрати маслянка при виробництві масла способом 

ПВЖВ: 2%. 

 
38,933

100

2100

4,078

357880,1718








маслянкиМ кг. 

 

Сухе знежирене молоко : 

1.  Визначаємо сухий молочний залишок знежиреного молока: 

59,0
..4

..
..


мзн

Жмзн
Г

мзн
СМЗ      

..мзн
Г  - густина знежиреного молока: 1032 кг/м3 

..мзн
Ж - масова частка жиру у знежиреному молоці :0,05%  

%64,859,005,0
4

32

..


мзн
СМЗ  

%5,86,005,0
4

32
.


маслянки

СМЗ  

2. Згiдно з НД додовання до 20% у складi сумiшi можна використовувати 

маслянку свiжу від виробництва солодковершкового масла. Тому складається суміш 

знежиреного молока та отриманої від виробництва вершкового масла маслянки. 

.... масл
М

мзн
М

сум
М   

   51,8548782,10038,9335,21152,145955,81080
.


сум

М кг 

   

.

5,8*
..

.

64,8*
..

.
сум

М

масл
М

сум
М

мзн
М

сум
СМЗ   

     %64,8
51,85487

5,8*4407

51,85487

64,8*5,81088
.


сум

СМЗ  

2. Визначаємо масу сухого знежиреного молока:  

100

100
*..

*
..

..
смз

В

пр
СМЗ

мзн
СМЗ

мзн
М

пг
М




 

                     
..мзн

СМЗ  сухий молочний залишок у знежиреному молоці : 8,64%; 


пр

СМЗ
  сухий молочний залишок у готовому продукті : 97%; 


смз

В  гранично допустимі втрати у сухому молочному залишку : 3,4%. 
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кг
пг

М 47,6976
100

4,3100
*

97

64,8*55,81080
..




  

3.Маса випареноi вологи при згущеннi: 

            кг
згущв

М 9,651606,203265,85487
..

  

4.Маса випареноi вологи при сушiннi: 

           кг
сушв

М 12976,73556,20326
..

  

5.Маса сумiшi: 

          кгмасл
М

мзн
М

сумзгущ
СМ ,

35

5,8*
.

)64,8*
..

(

..


     

           
кг

сумзгущ
СМ 6,20326

35

5,8*4407)64,8*55,81080(
..




  

 

 

 



З
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. 
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4.4. Зведена таблиця розрахунку продуктів 

Таблиця 4.3Зведена таблиця розрахунку продуктів 

Назва продукту М.ч.ж., % 

Надійшло 

на ділянку 

молока, кг 

Витрати на виробництво, кг Отримано, кг 

Вершки  

35 % 
Маслянка 

Знежирене 

молоко 
Какао Цукор 

Вершки 

35 % 

Знежире-

не молоко 
Маслянка 

Молоко 3,4 90000 -   -  8593,83 81080,55 - 

Масло вершкове 

екстра  

82,5 - 2578,15 - - -  - - 1459,2 

Масло вершкове 

селянське  

72,5 - 4296,92 - - -  - - 2115,17 

Масло вершкове  

з какао  

62,0  1718,8 100,82 - 26,64 107,5 - - 933,38 

Масло вершкове  

бутербродне  

62,5 - 500  - -  - - 186,1 

Сухе знежирене 

молоко 

- - - 4593,03 81080,55 -  - - - 

Всього - 90000 8593,83 4693,85 81080,55 26,64 107,5 8593,83 81080,55 4693,85 

 

 



 

32 Змн. Арк. № докум. Підпис Дата 

Арк. 

Кваліфікаційна робота 

5. Розрахунок та підбір технологічного обладнання 

 

Правильно підібрані машини та апарати забезпечують необхідні умови для 

планомірної і чіткої роботи всього підприємства. При виборі технологічного обладнання, 

необхідно прагнути до чого, щоб забезпечити безперервну роботу заводу і здійснювати 

технологічні пронеси по прийнятій схемі передбачити максимальне використання 

обладнання, кращі умови праці, добру якість і низьку собівартість виробленої продукції. 

Отже зробимо перевірку потужностей існуючого на підприємстві обладнання 

(кожної з ділянок ), згідно добової норми незбираного молока, що підлягає переробці. 

Приймальне  відділення. 

До приймального відділення підприємства надходить 80 т незбираного молока за 

зміну , перекачування якого здійснюється за допомогою відцентрового насоса. Необхідну 

потужність насосу визначаємо за формулою: 
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Де Мм-маса незбираного молока, що перекачується насосом, кг;  

Тприйм - час приймання, год. (для маслосирзаводів складає 10 годин). Отже: 

Найближча з існуючих потужностей 10000 м. Проектом передбачено встановити  

насос  марки Я9-ОНЦ-4, продуктивністю 10 т/год.  

А фактичний час приймання за такої потужності відцентрового насоса складає: 

9
10000

90000

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       До складу лінії по прийманню молока, окрім насоса, також входять: лічильник 

для визначення кількості молока, сепаратор-молокоочищувач для очищення від 

різноманітних домішок, охолоджувальна установка пластинчатого типу, резервуар для 

тимчасового резервування даної кількості молока. Це обладнання підбирається синхронно 

до потужності насоса. 

 Проектом передбачено встановити лічильник  марки СВШ-10 для молока 

потужністю  10 тонн за годину. 

           Очищення молока буде здійснюється за допомогою сепаратора-

молокоочищувача з центробіжною вигрузкою осаду марки А1-ОЦМ-10 потужністю 10 

тонн за годину. Так як очищення буде здійснюватись холодного молока, то при цьому 

потужність обладнання знижується в двічі, тому доцільно  поставити два сепаратори в 

лінію. 
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 Передбачено встановити пластинчату охолоджувальну установку марки А1-ОКЛ-

10, яка розрахована на 10 тонн за годину. 

Згідно із ДСТУ 3662-97 молоко приймається за ґатунками, тому слід передбачити 

дві аналогічні лінії-для вищого та 1 і 2 ґатунків. 

Згідно з нормами проектування повинно проводитись резервування добової 

кількості незбираного молока, тобто 90 000 кг. Для цього на підприємстві  передбачено 

встановлення  двох резервуарів, розрахованих  на 50 тон кожен марки  В2-ОХР-50.   

            Несортове ж молоко спочатку направляється на ваги, фільтрується через 

лавсанові фільтри  і після охолодження направляється до  окремого резервуару . 

Передбачено надходження до 10% негатункового молока . 

.9000
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*90000
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Передбачено встановлення двох резервуарів марки В2-ОМВ-6,3  ємністю 6300 

л/годину . 

 

Апаратне  відділення. 

Молоко направляється на  сепарування  90 тонн молока, що надходить на 

виробництво масла. Підігрів молока до температури сепарування здійснюється на 

пластинчатій пастеризаційно-охолоджувальній установці.  

Необхідну потужність : 
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Пп- потужність підприємства ,кг/од. 

Теф.- час ефективної роботи ,год. 

2- кількість змін роботи апаратного відділення . 

Передбачено встановлення  ПОУ потужністю 10 тонн за годину марки А1-ОПЛ-10 

потужністю 10 тонн /годину. 

 Фактичний час роботи : 

ПОУР

м
М

факт
Т 

.
 

Де, Рпоу- потужність пастеризаційно-охолоджувальної установки, кг/од. Тобто: 

Тфакт = 45000/10000 = 4,5год. 

Отже, цей пастеризатор нас влаштовує. 



     

 

 
Кваліфікаційна робота 

 

34 

Сепаратор – вершковідділювач  підбираємо синхронно до ПОУ, тобто візьмемо 

сепаратор марки ОСЦП-10 продуктивністю 10 тонн за годин, це нас влаштовує. 

Після сепарування отримаємо 2 фракції: вершки та знежирене молоко, які 

необхідно зарезервувати. 

Відділення виробництва масла . 

Маса вершків (за добу) складає 8593, 83 кг, визначаємо кількість резервуарів за 

формулою, для резервування вершків:  

рар
V

в
М

p
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

      

 

𝑁р =
8593,83

6300
= 2 од. 

Отже, резервуар доцільно встановити  В2-ОМВ-6,3 на 6300л/год.  і він нас 

влаштовує.  

Визначаємо продуктивність трубчастого пастеризатора для вершків: 

Час ефективної роботи становить 3…4 години . 

5,2148
4

83,8593


пастер
П кг/год 

За каталогом технологічного обладнання обираємо пастеризатор трубчастий  

продуктивністю 2500 м
3
/год марки  ОГУ-2,5. 

Фактичний час роботи : 

.243
. 2500

83,8593
хвгодини

факт
Т   

Сепаратор для ВЖВ обираємо відповідно до потужності трубчастого пастеризатора 

марки Г9-ОС2-К. 

          Визначаємо кількість нормалізаційних ванн для суміші ВЖВ: 

шт
ваннек

N 3
300

15,765
  (марки ВТН-300) 

Визначаємо продуктивність маслоутворювача: 

2,1034
4

9,4136


масутв
П кг/год 

За каталогом обираємо маслоутворювач марки Я5 –ОМС-1продуктивністю 1000 

кг/год.  

Розраховуємо дійсний час роботи масло утворювача , за умови зниження 

продуктивності:  
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хвгод
мсутв

Т 564
847

9,4136
  

Визначаємо час роботи фасувального автомата за формулою  : 

                                      .
. * КР

М масла

факт
Т   

Для масла екстра : 

.51
. 1*1000

6,1083
хвгодина

факт
Т   

Для масла бутербродного: 

.173
. 65,0*1000

5,2137
хвгодини

факт
Т   

Для масла з какао: 

.52
. 50,0*1000

6,1040
хвгодини

факт
Т   

Підбираємо фасувальний автомат  марки АРМ потужністю 40-80 бр/хв. 

Підбираємо фасувальний автомат марки М6-ОРГ потужністю 64 ящ/год, адже ми 

спершу фасуємо у ящики, а потім у брикети. 

Вибираємо резервуар В2-ОМВ-4 місткістю 4000л для резервування маслянки. 

При виробництві шоколадного масла вносимо сухі компоненти. Використовуємо 

ванни для приготування суміші ВДС місткістю 600л , просіювач для цукру та сухого 

молока «Технолог» та ваги ВН-150. 

Усе інше  обладнання не встановлюється ,а використовується відповідно до  

устаткування для виробництва вершкового масла 

                               

Відділення виробництва сухого знежиреного молока 

Потужність  пластинчастої охолоджувальної  установки у відділенні виробництва 

СМЗ маслянки становить 1000 л/год. Використовуємо резервуар В2-ОМВ-6,3 для 

тимчасового зберігання маслянки. 

Визначаємо масу підзгущеної суміші: 

кгмасл
СМЗ

масл
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Визначаємо дійсний час згущення маслянки: 

кг
згущв

М 9,651606,203265,85487
..

  
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Використовуємо  резервуар для згущеної суміші марки  Я1-ОСВ-2,5. 

Визначаємо масу випареної вологи при сушінні: 

кг
сушв

М 12976,73556,20326
..

  

      Підбираємо сушарку марки А1-ОР4 потужністю 500 кг/год. 

Тривалість ефективної роботи сушарки 17-19  годин. 

Необхідна потужність сушарки: 

N=7355,6/19=387,1 

Визначаємо кількість циклів: 

6516,09/4000=16 циклів. 

 Визначаємо час фактичної роботи : 

годин
ф

Т 15500/6,7355
..

  

Передбачено встановлення  розпилювальної сушарки типу Wiegand -4000 

продуктивністю 8000 кг/год. 

Вибираємо фасувальний автомат SV-PNE продуктивністю 200-400 м/год. 

Таблиця 5.1 -Таблиця підбору обладнання 

№ Назва технічного 

обладнання 
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Приймальний цех 

1 Насос Я9-

ОНЦ-4 

10000 л/год 550 265 350 0,15 2 0,3 

2 Лічильник СВШ-10 10000 л/год 640 420 1200 0,27 2 0,27 

3 Сепаратор-

очисник 

А1-

ОЦМ-10 

10000 л/год 1025 705 1210 0,72 4 1,44 

4 Пластин. 

охолодник 

ООЛ-10 10000 л/год 1600 600 1050 0,96 2 0,96 

6 Резервуар В2-ОХР-

50 

50000л 4965 3450 8960 17,13 2 34,6 

7 Резервуар В2-

ОМВ6,3 

6300л 2324 2228 2856 15,3 2 10,6 

Апаратний цех 

8 ПОУ А1-

ОПЛ-10 

10000 л/год 4000 4000 2500 16,0 1 16,0 

9 Сепаратор-

вершковідділювач 

ОСЦП-

10 

10000 л/год 1200 850 1780 1,02 2 3,36 

10 ПОУ 

(вершки15%) 

ООЛ-

1,25 

1000 л/год 3400 2400 2500 1,33 1 1,33 

11 Резервуар В2-

ОМВ-6,3 

6300л 1640 3165 620 5,19 2 10,6 

Обладнання для виробництва сухого знежиреного молока  

12 ПОУ ОПФ-1 1000 л/год 3600 200 2500 0,72 1 0,72 
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13 Резервуар В2-

ОХР100 

10000 л 2190 2245 2200 4,9 2 20,48 

14 Резервуар В2-

ОМВ-6,3 

6300 л 2324 2280 2856 5,3 1 5,3 

15 ВВУ 

 

Wiegand-

4000 

8000 кг/год 
8000 6000 3000 5,2 1 5,2 

16 Резервуар П6-

ОРМ-1 

1000 л/год 
2280 1860 635 35 1 35 

17 Сушарка А1-ОР4 500 кг/год  9000 6500 8000 58,5 1 58,5 

 Фасувальний 

автомат  

SV-PNE 200-400 

м/год. 
    1  

Обладнання для  виробництва масла 

18 Резервуар В2-

ОМВ-

6,3 

6300 л 

2190 2245 2200 45,3 2 10,6 

19 Трубчастий 

пастеризатор 

ОГУ-2,5 2500 л/год 
2500 890 1450 3,75 1 3,75 

20 Дезодоратор ОДУ 2000 л/год 1610 1170 2115 1,9 1 1,9 

21 Сепаратор для 

вжв 

Г9-ОС2-

К 

1000 л/год 
1110 950 1420 1,05 2 2,1 

22 Нормалізаційна 

ванна 

ВТН-

300 

350 л 
1300 1030 1800 1,3 3 3,9 

23 Маслоутворювач Я5-

ОМС-1 

1000кг/год 
6200 1825 1770 6,5 1 6,5 

24 Фасувальний 

автомат 

АРМ 40-80 бр/хв 
2920 2490 1540 7,27 1 7,27 

25 Фасувальний 

автомат у ящики 

М6-ОРГ 64 ящ/год 
1625 1354 1220 2,2 1 2,2 

26 Ванна-плавитель  ПЖ-500 500т/год 1300 1500 1550 1,4 1 1,4 

27 Ванни для 

выдстоювання 

плазми 

ВТН-

300 

350 

1300 1030 1900 1,3 1 1,3 
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6. Опис апаратурно-технологічної схеми виробництва продуктів зі 

специфікацією технологічного обладнання 

 

За  ДСТУ 4399:2005 "Масло вершкове" маслом називають харчовий жировий 

продукт, що виробляється тільки з коров'ячого молока та (або) продуктів його 

перероблення, з рівномірно розподіленою в жировому середовищі вологою і сухими 

знежиреними речовинами. 

Технологія виробництва масла вершкового екстра  

    Для виробництва вершкового масла екстра використовують високоякісні свіжі 

вершки. Пастеризуємо на трубчастому пастеризаторі (4-13). Особлива ознака виробництва 

цього масла – висока температура пастеризації (97 –98 °С). Дією високих температур на 

плазму вершків, зокрема на білки, досягають особливого присмаку вершків. Вважають, 

що він з'являється внаслідок утворення сульфгідрильних груп (SH). Останніми роками 

виявлено значну роль лактонів, які беруть участь в утворенні аромату вершків. Внаслідок 

утворення сульфгідрильних груп підвищується стійкість масла, оскільки вони діють як 

антиоксиданти. Такі групи знижують окисно-відновний потенціал плазми вершків і масла. 

Отримання та нормалізація високожирних вершків. Процес отримання ВЖВ 

складається із 2-х стадій: 

- сепарування молока (40-45 ºС) і отримання вершків 

- сепарування вершків (60-80 ºС) отримання високожирних вершків. 

Вершки сепарують на сепараторі (4-16). Для  забезпечення  стійкості  процесу  

сепарування  необхідно: 

- підібрати  вершки  однорідні  по  якості,  кислотність  яких  не  перевищє  25  

ºТ,  однакової  жирності  (32-37 %)  та  температури; 

- підтримувати  постійну  частоту  обертання  барабану  сепаратора. 

Згідно вимог НТД температура сепарування становить 60-80 ºС, оптимальною є 65-

70 ºС. При зниженні температури сепарування вершків знижується кількість СЗМЗ, 

підвищується жирність сколотин, так як підвищується в’язкість вихідних вершків та 

отриманих вершків. При підвищенні температури сепарування до 85, 90 та 95 ºС 

збільшується вміст СЗМЗ у високожирних вершках та підвищується ступінь дестабілізації 

жирової емульсії (на 12-17 %). Це пояснюється збільшенням кількості коагульованих 

сироваткових білків плазми.  
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Масова  частка  жиру  у  сколотинах  залежить  від  :м.ч.ж.  вихідних  вершків  та  

високожирних  вершків.  Із  підвищенням  жиру  вихідних  вершків  збільшується  

потужність  сепаратора  і  жиру  сколотин  (зменшується  кількість  сколотин,  знижується  

СЗМЗ,  збільшується  ступінь  дестабілізації  жирової  емульсії  у  високожирних  

вершках) механічної  дії  на  вершки  (перекачування  насосами)  сприяє  збільшенню  

кількості  дрібних  жирових  кульок  (підвищенню  жиру  сколотин). 

На  вміст  СЗМЗ  у  високожирних  вершках  впливає:  витримка  вершків      перед  

сепаруванням  при  низьких  плюсових  температурах  (збільшує  СЗМЗ); 

СЗМЗ  у  високожирних  вершках  підвищується  при  збільшенні  потужності  

сепаратора. 

 Коливання  СЗМЗ  у  високожирних  вершках  може  бути  причиною    

виробництва  нестандартного  по  вмісту  жиру  вершкового  масла.  Зниження  вмісту    

СЗМЗ  при  стандартному  вмісті  вологи  в  високожирних  вершках  приводить  до  

перевитрат  жиру,  а  підвищеннядо  виробництва  масла  з  вмістом  жиру     ниж-чим  від  

стандартного.   

Потужність  сепаратора  регулюють  так,  щоб  масова  частка  вологи  у  

високожирних  вершках  була  на  0,6…0,8  %  меншою  від  необхідної  в  маслі,  а  тому  

м.ч.ж.  в  сколотинах  не  перевищувала  0,4  %. 

Нормалізація  високожирних  вершків. (4-17). Високожирні  вершки  при  

необхідності  нормалізують  по  волозі,  жиру  та  СЗМЗ.  Для  нормалізації  

використовують  сколотини,  пастеризоване  незбиране  молоко  або  вершки,  молочний  

жир,  сухе  або  згущене  молоко  незбиране  та  знежирене,  сухі  сколотини  (не  

рекомендується  використовувати  знежирене  молоко  або  воду).  Для  нормалізації  

високожирних  вершків  необхідно  знати  масову  частку  вологи  та  СЗМЗ  у  них.  

Необхідну  кількість  сколотин,  молока,  вершків  розраховують  за  формулами  згідно  з  

технологічною  інструкцією.   

 Перетворення  ВЖВ  у  масло (4-18). Нормалізовані  високожирні  вершки  

подають  у    маслоутворювач,  де  проводиться  їх  термообробка.  Процес  перетворення  

ВЖВ  в  масло  проходить  в  маслоутворювачі  при  інтенсивному  охолодженні  ВЖВ  

тамеханічній  обробці  маси,  яка  кристалізується.   

Кристалізація  гліцеридів  молочного  жиру  починається  в  тонкому  пристінному  

прошарку  при  стиканні  їх  із  холодною  стінкою  маслоутворювача.  Жир  вершків  

охолоджується  до  температури  твердіння.  Кристали  жиру  утворюються  в  кожній  

жировій  кульці.  Вони  складаються  із  високоплавких  (ВПГ)  та  середньоплавких  
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(СПГ)  гліцеридів.  Молочний  жир  кристалізується  у  нестабільній  α-поліморфній  

формі,  інколи  у  γ-формі.   

Утворені  кристали  різко  знижують  стійкість  оболонки  жирової  кульки.  

Проходить  її  розрив  і  виливається  рідкий  жир.  Поряд  з  безперервним  водним  

середовищем  утворюється  безперервне  жирове  середовище,  у  якому  розподі-лені  

краплини  вологи  та  жирові  кульки  із  незруйнованими  оболонками.  Ця  зміна  

структури  називається  зміною  фаз.   

Пристінні  прошарки  затверділих  високожирних  вершків  знімаються  ножами  з  

поверхні  циліндра,  енергійно  перемішуються  з  теплими  прошарками  вершків  і  

нагріваються.  Частина  кристалів  плавиться.Проходить  багаторазове  охолодження  та  

нагрівання  високожирних  вершків.  Деякий  час  паралельно  проходять  процеси  зміни  

фаз  і  емульгування  жиру.  В  кінці  перемішування  в  маслоутворювачі (4-18) кількість  

вільного  (деемульгованого)  жиру  досягає  –  95  %,  а  іноді  і  більше.  Фасують (4-20)  

масло вершкове екстра і шоколадне у брикети по 200 кг та бутербродне масло у моноліт 

по 20 кг. 

Згідно  з  ДСТУ  4399:2005  масло  зберігають  за  відносної  вологості  не  більше  

80%  і  таких  температурних  режимів: 

  Режим  1  —  температура  від  0°C  до  -5°С 

  Режим  2  —  температура  від  -6°С  до  -11°С 

  Режим  3  —  температура  від  -12°С  до  -18°С 

Згідно  з  трьома  температурними  режимами  строки  придатності  у  транспортній  

тарі  коливаються  від  2  до  12  місяців. 

Строки  придатності  до  споживання  масла  в  спожитковому  пакуванні  

коливаються  для  масла  вершкового  різних  сортів  від  15  до  90  діб. 

 

Технологія виробництва масла вершкового селянського та бутербродного 

Вершкове масло селянське та  бутербродне виробляється аналогічно за 

виробництвом вершкового масла екстра. Відмінним є те, що масова частка жиру 

вершкового масла бутербродне становить 62,0, а лоя селянського - 72,5%. 

 

Технологія  виробництва  масла  з кака 

Масло  виготовляють  за  загальною  технологічної  схемою  виробництва  масла  

способом  ПВЖВ.  Особливості  технології  полягають  у  підготовці  і  внесенні  

компонентів  у  ВЖВ. 
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Наповнювач  какао  рекомендується  змішувати  разом  з  цукром-піском,  після  

чого  просівати (3-9).    Цукор  і  какао  перед  внесенням  до  високо-жирних  вершків  

розчиняють  в  маслянці  при  температурі  від  50  до  90°С. 

Підготовлену  суміш  перемішують  і  пастеризують  при  температурі  83...87°С з  

використанням  трубчастих  пастеризаторів (4-13).  Після  цього  пастеризовану  суміш  

направляють  в  нормалізаційну  ванну(4-17). 

Пастеризацію  суміші  відбувається  безпосередньо  в  нормалізаційній  

 ванні  при  температурі  від  75  до  85°С  з  витримкою  протягом  12...  18  хв  

шляхом  подачі  пари  в  сорочку  ванни. 

Технологія виробництва сухого знежиреного молока 

      Для виробництва сухого знежиреного молока використовується свіже молоко  

кислотністю не вище як 21ºТ, із вмістом сухих знежирених речовин молока не менше як 

8% і жиру близько 0,3…0,5%. 

Послідовність операцій технологічного процесу виробництва сухого знежиреного 

молока : сепарування, пастеризація, охолодження і резервування, згущення, сушіння, 

фасування, пакування, маркування і зберігання. 

Молоко сепарують(2-9) тоді, коли вміст жиру в ній  перевищує 0,5%.          

Пастеризують (2-7) при 85-87ºС з витримкою близько 10 с. Після пастеризації 

допускається короткочасне резервування молока(6-27) перед згущенням у гарячому стані 

75-80ºС, але не довше як за 2 год. За потреби тривалішого резервування маслянку(6-27) 

після пастеризації охолоджують до 4-6ºС і зберігають не довше як 1 добу. 

Кінцевий ступінь згущення знежиреного молока(6-28)  (концентрація сухих 

речовин) встановлюють у таких межах: 38…42%- за подальшого розпилювального 

сушіння. 

Перед подаванням у вакуум-апарат (6-28) молоко перевіряють на термостійкість за 

кислотно-кип’ятильною, алкогольною або хлоркальцієвою пробою і нагрівають до 60ºС.  

Після наповнення молоком продуктового об’єму вакуум-апарата подальшу її 

подачу тимчасово припиняють до встановлення стабільного та інтенсивного режиму 

випаровування вологи. З досягненням бажаного режиму згущення подачу молока  у 

вакуум-апарат регулюють так, щоб вона відповідала продуктивності його за випареною 

вологою. 
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Концентрацію сухих речовин у ході процесу визначають відразу після відбору 

проби рефрактометрично або за густиною згущеного молока (ареометром). 

При температурі 50ºС густина продукту в кінці згущення повинна бути в межах 

1,11…1,12 (вміст сухих речовин 30-32%). 

Згущене молоко  відразу перекачують із вакуум-апарата в проміжний танк (6-

29)або ванну перед сушаркою. 

Для запобігання відстоюванню жиру й забезпечення вироблення продукту, 

однорідного за складом, згущене молоко  в проміжному танку або ванні під час подавання 

в сушарку  інтенсивно перемішують. 

        Знежирене молоко висушують на розпилювальних сушарках(6-30). Температура 

згущеного молока , що надходить у сушильну башту (6-30) повинна бути не нижче як 50ºС.  

За встановлення бажаного режиму сушіння молока повинна бути досягнута така 

температура повітря, ºС: 150…170- на вході в башту відповідно протитечійної і 170…180 

прямотечійної сушарки, 70-80- на виході зі сушильної башти. 

Повне висушування молока у ході технологічного процесу контролюють в 

основному за температурою повітря на виході з сушильної башти. Крім того,  здійснюють 

візуальне спостереження крізь оглядове віконце- у разі недосушування продукт осідає на 

скло. 

          Сухе знежирене молоко розфасовують у чотири- і п’ятишарові паперові 

мішки масою нетто 25-30кг. 
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Специфікація технологічного обладнання 

 

 

Змн. Арк. № докум. Підпис Дат

а 

Арк. 

 

 

 

 

Поз. 

познач. 
Найменування Примітка 

Кіл. 

Насос відцентрований 1-1,2-1 5  

Лічильник 

 

1-2 

 

 1  

 
Сепаратор-очистник 

 

1-3 

 

1  

 
Пластинчастий охолоджувач 

 

1-4 

 

 

2  

 
Резервуар для тимчасового зберігання молока 

 

1-5 

 

1  

Урівнювальний бачок 

 

2-6 

 

2  

ПОУ 

 

2-7 

 

1  

Пульт керування 

 

2-8 

 

1        

Сепаратор-вершковідділювач 

 

2-9 

 

1  

Роторний насос 2-10 

 

2  

 
Резервуар для вершків 

 

2-11 

 

1  

Візок 

 

3-9 1  

 
Ваги 

 

3-10 

 

3  

Просіювач 

 

3-11 

 

1  

 

 
Трубчастий пастеризатор 

 

4-12 

 

1  

 

 
Дезодоратор 

 

4-13 

 

1  

Насос для в’язких продуктів 

Н 

4-14 

 

1  

Напірний бак 4-15 

 

1  

 

 
Сепаратор для вжв 

 

4-16 

 

4  

Нормалізаційна ванна 

 

4-17 

 

2  

 
Маслоутворювач 

 

4-18 

 

1 

 

 

Стіл та ваги 

 

4-19 

 

1 

 

       

Автомат для фасування у брикети 

 

4-20 

 

2 

 

 

 
Ванна-плавитель 

 

4-21 2      

 
Сепаратор-молокоочисник 4-22 1  

Ванна для відстоювання плазми 4-23 1  

 
Фасувальний автомат у банки 

 

4-24 1  

Резервуар для маслянки 

 

  5-25 1  

Резервуар для знежиреного молока 

 

  5-26 1  

ВВУ   5-27 1  

Резервуар для згущеної молока 

 

  5-28 1  

  Розпилювальна сушарка 

 

 5-29 1  
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7. Розрахунок виробничих площ 

7.1. Розрахунок площ виробничих цехів та відділень 

Розрахунок площ будь-якого цеху проводять виходячи з умов розміщення 

обладнання, що забезпечує поточність технологічних процесів, габаритних розмірів і 

відстаней між обладнаннями, стінами і колонами приміщень з врахуванням проходів і 

проїздів. 

Площу цеху розраховують за формулою: 

Fц=k Fм, [м
2
] 

де k - коефіцієнт запасу площі, який залежить від характеру виробництва, 

наявності транспортних засобів, габаритних розмірів обладнання, k=4, Fм - сумарна 

площа, яку займає технологічне обладнанням без врахування площадок обслуговування, 

м
2
. 

Розрахунок площі приймально-миючого відділення: 

-Необхідна кількість цистерн: 

м
П для доставки молока на завод протягом 1 год. 

шт

ц
М

ч
М

м
П 25,1

6300

10000


 

Тривалість приймання: 

хвТТТТ мдпрприй 9728960.   

Кількість постів: 

пости
Т

П 2
60

97

60
  

Площа ПМВ: 

квбуд
м

F .414472*2   

Розрахунок площі приймального відділення : 

Fц1=К*
м

F =2*(0,3+0,54+2,88+0,96+34,26+10,6)=99 м
2
 

Розрахунок площі апаратного цеху: 

Fц2=5*(16+3,36+1,33+10,6)=156,45 м
2
 

 

Розрахунок відділення по виробництву масла . 

Fц3=5*(3,75+1,9+2,1+3,9+6,5+7,27+2,2+0,2+1,4+0,97+1,3)=157,45 м
2 

Розрахунок площі цеху по виробництву сухого знеж.молока 
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Fц4=3*(0,72+5,3+5,2+35+58,5)=314,16 м
2 

7.2.Розрахунок площ холодильних камер 

Площа камери зберігання готової продукції Fгр. розраховуються по нормам 

проектування у відповідності з максимальною кількістю продукції, що одночасно 

зберігається та норм навантажень складських приміщень з врахуванням коефіцієнту 

використання площі, м
2
. 

Fпр = G*C/g 

де Fгр. - вантажна площа, м
2
, m - маса продукції, що одночасно знаходиться на 

зберіганні, кг; C- термін зберігання ,діб;g - навантаження на 1м
2
 камери, т/м

2
.) 

Маса продукції, що одночасно знаходиться на зберіганні розраховується: 

Mм.екстра.=(1083,6*3)/300=10,8 кг 

mм.бутер.=(2137,5*3)/300=21,4 кг 

mм.шок.=(1040,6*3)/300=10,4 кг 

mм.топл.=(500*3)/300=5 кг 

mсух.зн.молока.=(7355,6*3)/600=137,9 кг 

Будівельна площа, м
2
, визначається з врахуванням умов механізації і 

завантажувально-розвантажувальних, транспортних і складських робіт: 

Fбуд=Fгр/k 

де k – коефіцієнт використання площі, k=0,5. 

Mм.екстра.=10,8/0,5 =21,6 кг 

mм.бутер.=21,4/0,5=42,8кг 

mм.шок.=10,4/0,5=20,8кг 

mм.топл.=5/0,5=10 кг 

mмасла.заг.=95,2 

mсух.зн.молока.=137,9/0,5=275,8 кг 

Зведена таблиця розрахунку площ. 

Таблиця 7.1. 

Зведена таблиця розрахунку площ 

Назва приміщення 

Площа розрахункова 

 

Площа будівельна  

м
2 

Буд. квадрати 

Приймально-миюче відділення 144 (4) 

Приймальне відділення 99 3 

Апаратне відділення 165,45 5 

Цех по виробництву сухого 

молока 
324 9 

Відділ виробництва масла  157,45 5 
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Камера зберігання для сухого 

молока  
137,8 4 

Камера зберігання масла 95,2 3 

Приймальна лабораторія  0,5 

Виробнича 

лабораторія(хім.+бак.) 
 3 

Дегустаційна зала  1 

Склад допоміжних матеріалів  1 

Склад тари  1 

Термостатна камера  1 

Склад миючих розчинів  0,5 

Відділення централізованого 

миття 
 2 

Побутові приміщення  2 

Їдальня  1 

Кабінет майстра  1 

Кабінет технолога  1 

Електрощитова  0,5 

Кабінет механіка  0,5 

Експедиція  1 

Загальна площа  50 

 

Висновок:  На будівництво цеху по виробництву  різних видів вершкового та 

сухого знежиреного молока нам потрібно 50 будівельних квадратів. 
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8. Технохімічний контроль виробництва 

Контроль сировини, технологічного процесу та готової продукції здійснює ВТК 

(лабораторія) підприємства у відповідності з діючою та затвердженою інструкцією з 

технологічного контролю на підприємствах молочної промисловості. 

Всі дані по виробництву масла записують у технологічний журнал за встановленою 

формою. Контроль параметрів технологічних процесів, показників якості сировини, 

компонентів та готової продукції проводиться у відповідності з картою метрологічного 

забезпечення. Схема контролю технологічного процесу виробництва масла наведена в 

таблиці. 

Контроль вихідного молока, що направлено на виробництво продукту, 

здійснюється за тими самими показниками, які вказані в контролі заготівельного молока у 

таблиці 8.1 

Таблиця 8.1 

Контролі заготівельного молока 

 

Об’єкт 

Контрольний 

показник 

Періодичніст

ь контролю 

Відбір проб Методи 

котролю і 

вимірювальні 

прилади 

1 2 3 4 5 

 

 

 

 

Молоко 

незбиране 

Органолептичні 

показники 

Температура,
0
С 

Кислотність,
0
Т 

м.ч.ж.,% 

Термостійкість,кла

с 

Густина кг/м
3
 

 

Маса ,кг 

Щоденно 

 

-//-//-//- 

Кожні 3 год. 

 

Щоденно 

-//-//-//- 

 

 

У кожній партії 

-//-//-//- 

У кожній 

ємності 

 

-//-//-//- 

 

 

-//-//-//- 

Органолептичн

о 

Термометр 

Титрометрично 

 

ГОСТ 5867 

Алкогольна 

проба 

ГОСТ 25228 

Аерометр 

ГОСТ 3625 

Лічильник 

Зберігання 

молока, що 

поступило 

Температура,
0
С 

 

Кислотність,
0
Т 

Кожні 3 год. 

 

-//-//-//- 

У кожній 

ємності 

-//-//-//- 

Термометр 

 

ГОСТ 3624 

Пастеризація 

молока 

Температура,
0
С 

Тривалість 

витримки 

Щоденно 

 

-//-//-//- 

У кожній партії 

-//-//-//- 

Термометр 

Годинник 

Вершки при 

виході з 

сепаратора 

м.ч. ж.,% 

 

Температура,
0
С 

Щоденно 

 

-//-//-//- 

У кожній партії 

-//-//-//- 

ГОСТ 5867 

 

Термометр 

Пастеризація 

вершків 

Температура,
0
С 

 

Проба на 

пастеризацію 

Кожні 15-

20хв 

Періодично 

Проба після 

пастеризації 

-//-//-//- 

Термометр 

 

Діаграмна 

стрічка ГОСТ 



     

 

 
Кваліфікаційна робота 

 

48 

3623 

Сепарування 

вершків 

Температура,
0
С -//-//-//- У процесі 

сепарування 

Термометр 

Нормалізація 

ВЖВ 

Масова частка 

вологи,% 

Маса ВЖВ, кг 

Маса 

наповнювачів, кг 

Щоденно 

 

-//-//-//- 

Періодично 

З ємності для 

нормалізації 

-//-//-//- 

-//-//-//- 

ГОСТ 3626 

 

Згідно з НТД 

За фактичною 

закладкою 

Маслянка м.ч.ж.,% Щоденно У кожній партії ГОСТ 5867 

Маслоутворенн

я 

Консистенція Періодично Струмінь масла, 

що виходить з 

маслоутворювач

а 

Проба на зріз, 

термостійкість 

за швидкістю 

твердіння 

Масло, що 

виходить з 

маслоуторювач

а 

Масова частка 

вологи,% 

 

Масова частка 

жиру,% 

Масова частка 

СЗМЗ,% 

 

 

 

 

 

 

Кислотність  

плазми, 0Т 

Термостійкість 

Колір, смак, запах 

Щоденно 

 

-//-//-//- 

Не менше 1 

разу на 

місяць 

 

 

 

 

 

За потребою 

 

Щоденно 

 

 

 

-//-//-//- 

Через кожні 4-10 

ящиків 

-//-//-//- 

В об’єднаній 

пробі,яка взята 

при наповнення 

ящиків на 

початку, в 

середині та кінці 

виробки 

Вибірково 

 

В кожній партії 

 

 

 

-//-//-//- 

ГОСТ 3626 

 

ГОСТ 5867 

ГОСТ 3626 

 

 

 

 

 

 

ГОСТ 3624 

 

За зразками 

масла виробки 

минулого дня 

 

Візуально 

Пакування Маса нетто,кг -//-//-//- Вибірково Ваги 

Маркування Якість маркування -//-//-//- -//-//-//- Візуально, 

органолептичн

о 

Зберігання Температура,
0
С 

Тривалість, діб 

-//-//-//- 

 

-//-//-//- 

Один раз на 

добу 

-//-//-//- 

Термометр 

 

Годинник 
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9. Миття технологічного обладнання 

Доброякісність молочної продукції залежить від ступеня забезпеченості 

молочного підприємства ефективним технологічним обладнанням, що відповідає вимогам 

та гігієнічним вимогам. Відповідно із Закону України про молоко технологічне 

обладнання, супутні матеріали та транспортні засоби, в яких перевозяться та зберігається 

молоко, молочна сировини та молочні продукти, мають виготовлятися із матеріалів, 

дозволених центральним органом виконавчої влади з питань охорони здоров’я для 

використання за цільовим призначенням і контакту з харчовими продуктами. 

Основне і допоміжне технологічне обладнання на підприємстві має відповідати 

таким умовам: забезпечення поточності і високої продуктивності, оптимальний 

технологічний вплив на молочні продукти, герметизація та автоматизація технологічного 

процесу, безрозбірне миття. Технологічне обладнання, апаратура, прокладки та 

ущільнення, інвентар, посуд і тара мають бути виготовлені із матеріалів, дозволених 

Міністерством охорони здоров’я для контакту з харчовими продуктами. Застосування 

обладнання із оцинкованої сталі, нелудженої міді, а також емальованого посуду та 

інвентаря не допускається.  

Технологічне обладнання слід розміщувати таким чином, щоб воно було 

доступним для проведення контролю за виробничими процесами, миття і дезінфекції, щоб 

воно не заважало проведенню прибирання приміщення. Технологічне обладнання, 

апаратура інвентар мають бути стійкими до хімічних речовин, водонепроникними, не 

піддаватися корозії, з гладенькими внутрішніми поверхнями, які легко очищаються, без 

щілин, зазорів, виступаючих болтів або заклепок, що ускладнює  зачищення. Монтувати 

обладнання, апаратуру, штуцери, молокопроводи слід таким чином, щоб забезпечити 

повне зливання молока і миючих розчинів. 

Миючі засоби – це механічні і хімічні суміші миючих речовин у        

виглядіпорошків чи розчинів. Дія миючих речовин спрямована на підготовку забруднення 

до послідуючого віддалення механічним шляхом або полосканням. Завдяки підсиленої дії 

окремих миючих речовин у разі їх сумісного застосування, зростає ефективність і 

розширюється спектр дії миючих засобів, а їх недоліки і вартість зменшуються. 

Відповідно, сучасна промисловість випускає спеціальні препарати, призначені для 

очищення тари, ємностей, трубопроводів, обладнання, поверхні підлоги, стін для 

молочного виробництва, які мають різноманітну хімічну основу – кислотну, лужну, 

нейтральну, що дозволяє ефективно очищувати обладнання від органічних (білкових, 

жирових) та неорганічних забруднень. 
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За фізико-хімічними властивостями найбільш відомі миючі засоби можна умовно 

класифікувати на неорганічні та органічні з яких готують лужні та кислотні композиції. 

До миючих засобів відноситься також велика група композицій, які містять у собі 

поверхнево-активні речовини і називаються технічними миючими засобами.  

Серед індивідуальних миючих засобів також передбачено використання речовин 

неорганічного походження, таких як каустична та кальцинована сода, азотна і 

сальфамінова кислоти. 

Дезінфекційні засоби. Сучасна промисловість випускає різноманітні дезінфекційні 

засоби для молочної промисловості, які мають різну хімічну структуру. 

Дезінфекційні засоби (обов’язкова сертифікація): 

1. Хлормістимі – (гипохлорат натрію (кальцію), хлорамін Б, «ЖавельСолід», 

«Деохлорат-таблетки», «Діаско-1000» тощо). 

2. Четвертинні амонійні сполуки і гуанідини – («Септабік», «Септодор», 

«Дезефект», «Вапусан», «Септустин», «Самаровка», «Фобос», тощо). 

3. Перекисні сполуки – («П3-Оксонія-Актив», «Неосептал ПЕ», «Саносил 

супер 25», «Оксилізин», тощо). 

4. Нашкірні антисептики – (утримуючі хлор чи спирт: «Вело-септ», 

«Декосепт», «Велтолекс», «Інол», «Стериліум» і без вмісту спирту – «Дезихенд»). 

Проте не усі засоби цієї групи можна використовувати механізованим 

(циркуляторним) способом обробки в наслідок високого піноутворення. Відомо також, що 

четвертинни амонієва сполука і полігексаметиленгуанідинів утворюють мікроплівки на 

оброблених поверхнях, чому ними доцільно обробляти такі поверхні, які не контактують з 

харчовими продуктами, наприклад стіни, двері, підвіконня тощо у виробничих 

приміщеннях. Робочі розчини наносять на поверхні без послідуючого ополіскування 

водою, внаслідок чого на поверхні утворюється малопомітна прозора плівка, яка зберігає 

бактерицидні властивості на протязі 5-14 діб.     

Одним із найсильніших за бактерицидними властивостями вважається перекисні 

препарати на основі перекису водню і над оцтової кислоти, що являють собою однорідну 

прозору рідину, яка добре змішується водою.  

Використання композицій, які одночасно володіють миючими та дезінфікуючими 

властивостями, значно прискорює процес санітарної обробки і знижує трудові витрати до 

таких композицій відносяться «Дезмол». 

У даному аспекті зараз вважається недоцільне застосування освітлених розчинів 

хлорного вапна з метою дезінфекції поверхні обладнання, яке стикається з молочними 

продуктами. Окрім стану поверхні, характеру забруднення та способу санітарної обробки, 
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на якість миття та дезінфекції суттєво впливають такі чинники, як концентрація, 

температура, рН і характер течії розчинів, тривалість санітарної обробки, якість води та 

інші, які підлягають лабораторному контролю. 

Замість дезінфектантів, з метою знезараження обладнання на підприємствах 

молочної промисловості повсюди використовують гарячу воду, гострий пар та інколи 

гаряче повітря, ультрафіолетове випромінювання і ультразвук. Пар або гаряча вода здатні 

прогрівати ті частини технологічного обладнання, які не можна дезінфікувати хімічними 

речовинами. 

Санітарна обробка на молокопереробних підприємствах включає комплекс 

заходів, спрямованих на очищення, миття та дезінфекцію, внаслідок яких забруднені 

поверхні мають стати чистими як за фізико-хімічними, так і за мікробіологічними 

показниками. 

Першою стадією санітарної обробки є обполіскування обладнання теплою водою 

(35-45
о
С) або водопровідною водою з метою видалення ще вологих і не затверділих 

залишків молока. Споліскування попереджує виникнення білкового накипу на поверхні 

під час подальшого миття гарячими миючими розчинами і пропарювання. Під час нагріву 

молока до температури 80
о
С утворюється м’який осад, що складається із денатурованих 

білків та фосфатів кальцію, а у разі нагріву до більш високих температур утворюється 

твердий осад («молочний камінь»), що складається в основному (до 70%) з мінеральних 

речовин. 

Послідуючою стадією санітарної обробки – миття – використовуються гарячі 

мийні розчини з метою видалення механічних та бактеріальних забруднень шляхом 

емульгування, омилення і механічної дії. 

Заключний етап – дезінфекцію – можна розпочинати тільки після ретельного 

очищення і миття тому, що залишки продуктів на обладнанні різко понижують 

дезінфікуючих засобів.  

Після завершення кожного процесу миття та дезінфекція обладнання необхідно 

промивати водою до остаточного звільнення поверхні від залишків миючих засобів та 

дезінфікуючих препаратів 

Особливості молочних забруднень визначають специфіку санітарної обробки. Саме 

повну санітарну обробку, а не просто обполіскування водою слід проводити відразу ж 

після закінчення використання обладнання молочного виробництва. У разі безперервної 

роботи санітарну обробку здійснюють після закінчення робочого циклу, або через певні 

інтервали.   
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Приміщення мають бути обладнанні трьохсекційними пересувними   ваннами із 

штуцером, розташованим таким чином, щоб забезпечувати повне зливання розчинів, а 

також обладнанні пристосуванням для сушки деталей. Ванни для миття, особливо для 

миття трубопроводів, у разі ручної санітарної обробки необхідно розраховувати на повне 

занурення у розчин всієї поверхні найбільш довгомірних предметів, які підлягають миттю. 

Секції ванн маркують, зазначаючи призначення ванни в цілому, а також на кожній секції 

указують її призначення, об’єм, температуру, концентрацію розчину. 

Миття танків вручну повинно здійснюватись спеціально виділеним персоналом, 

укомплектованим спеціальним одягом та інвентарем. Спецодяг використовують тільки під 

час миття танків. Гумові чоботи, продезінфіковані у розчині, дозволеного для 

використання дезінфікуючого засобу, одягають біля танка на гумовому килимку, 

змоченому дезрозчином. Спецодяг, у якому працівники мають танки та інвентар для 

пастеризованого і сирого молока, зберігають окремо в промаркірованих шафах. 

Транспортери, конвеєри, які контактують з харчовими продуктами, після 

закінчення кожної зміни необхідно очистити, обробити гарячим розчином миючого 

засобу, після чого промити гарячою водою. 

Більш прогресивними в умовах сучасної санітарної обробки є централізоване 

приготування і подавання миючих і дезінфікуючих розчинів безпосередньо на робочі 

місця, що значно спрощує методику приготування миючих і дезінфікуючих засобів, 

підвищує їх ефективність та полегшує умови праці. У цьому випадку розведені у 

спеціальному приміщенні концентровані луги, кислоти і дезінфектанти по трубопроводам 

насосами перекачують у виробничі цехи, де їх зберігають і у разі потреби, з них готують 

робочі розчини. Механізація мийних процесів полягає  у тому, що забезпечується 

примусова циркуляція мийних розчинів у замкнутих системах. Ефективність механічного 

миття досягається завдяки впливу гідродинамічних чинників та одночасно максимального 

підвищенню температури і концентрації мийних розчинів, що є не можливим за умови 

застосування ручної праці. При цьому у кожному конкретному випадку зберігається 

можливість підбирати раціональні способи і режими санітарної обробки технологічного 

обладнання і впровадження автоматичного контролю та управління даними процесами, а 

також досягається значне скорочення витрат часу та праці. 

Разом з тим, механічне безрозбірне миття іноді не виключає повністю ручне 

розбірне миття, а лише доповнює його. Через певні відрізки часу і в необхідних випадках, 

зазначених у технологічних і санітарних інструкціях, необхідно обов’язково учиняти 

розбірне ручне миття.   
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10. Система екологічного управління 

Даний дипломний проект передбачає створення підприємства по виробництву 

незбираномолочної продукції з переробкою вторинної молочної сировини.  

Технологія виготовлення харчової продукції передбачає утворення деякої 

кількості відходів на кожному підприємстві різних за кількістю, показниками 

забруднення, агрегатним станом тощо. 

Основними джерелами забруднення навколишнього середовища на підприємствах 

молочної промисловості є стічні води та газопилові потоки. Кількість і різноманітність 

відходів на молочних заводах залежить від профілю заводу, від асортименту продукції. 

Вирішення проблеми екологізації підприємств молочної промисловості має значно 

покращити екологічний стан відповідної місцевості, адже в більшості випадків стічні води 

молокозаводів скидаються в каналізаційну мережу чи водойму без попереднього 

очищення, а забруднюючі речовини газопилових потоків не вловлюються, а 

безпосередньо викидаються в атмосферне повітря. 

Перед надходженням на виробництво обов’язково проводять оцінку якості води, 

вона повинна бути господарсько-питного характеру, що дозволяє її використання в 

харчовій промисловості. Так як відпрацьована вода потрапляє в систему міського 

водовідводу вона обов’язково має бути очищена. Забруднення води відбувається 

миючими засобами, залишками сировини після миття обладнання, також не виключене 

потрапляння мастила з обладнання, бензину під час миття транспорту, що постачає 

сировину на виробництво та ін. Також у розчиненому стані знаходяться органічні 

кислоти, молочний цукор. 

Щодо мікробіологічного забруднення стоків молочних підприємств то вона не 

висока, і представлена в основному мікроорганізмами, що викликають молочнокисле, 

спиртове, пропіоновокисле і маслянокисле бродіння.  

Заходи щодо охорони навколишнього середовища 

При виробництві молочних продуктів необхідно керуватися вимогами безпеки, 

що встановленні «Санітарними правилами для підприємств молочної промисловості», 

затвердженими Міністерством Охорони Здоров’я від 12.10.1987р.№4331. Стічні води від 

виробництва продуктів повинні очищатися на очисних  спорудах підприємства і 

відповідати “Санітарним правилам і нормативам охорони поверхневих вод від 

забруднення “№4630. 

Стічні води на підприємствах молочної промисловості очищують механічно-

хімічним чи біологічним методом. Для механічного очищення стічних вод від скла 

застосовують відстійні криниці з решітками. Швидкість руху рідини в спорудах 
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розраховують з урахуванням найбільшої витрати рідини, розміру очисних споруд, 

швидкості утворення осаду спливання на поверхню забруднень, що містяться в стічних 

водах. 

Механічно-хімічний метод полягає у використанні гашеного вапна, хлорного 

заліза чи глинозему для коагуляції органічних домішок. 

Біологічне очищення стічних вод здійснюють в аеротенках, біологічних фільтрах та 

на полях зрошування. Для інтенсифікації біологічного очищення стічних вод 

молокозаводів використовують іммобілізацію мікроорганізмів.  

Досягнення мікробіології, гідробіології та біотехнології останніх десятиліть дають 

змогу стверджувати, що сучасні біологічні методи можна успішно використовувати для 

очищення води від усіх без винятку розчинених у ній органічних сполук, у будь-яких 

концентраціях, від іонів важких металів, всіх форм органічного азоту та від небезпечних 

біологічних агентів  (хвороботворних бактерій, вірусів тощо). Завдяки біологічному 

очищенню можна не лише очистити стічні води, а й відтворити якість води, використаної 

в промисловому виробництві, побуті, сільському господарстві чи забрудненої в наслідок 

техногенних аварій на водоймах.  

З огляду на його відносну дешевизну, надійність та екологічну безнадійність 

біологічне очищення води має безсумнівну перспективу закріпити свою визначальну роль 

в охороні водного басейну від біогенних речови З дозволу санітарно-епідеміологічної 

станції стічні води дозволяється випускати в міську каналізацію після очищення від скла  

у відстійниках з решітками.  

Атмосферне повітря — невичерпний ресурс, але в окремих регіонах земної кулі 

він потрапляє під такий сильний антропогенний вплив, що виникає проблема якісного 

складу атмосфери, а надто у великих промислових центрах. 

До атмосфери надходять газоподібні викиди, тверді частинки, волога. 

Потрапляючи в атмосферу, їхні властивості та стан істотно змінюються. Внаслідок цього в 

атмосфері можуть утворюватися компоненти, властивості та поведінка яких не завжди 

відповідатиме вихідним даним. 

Основні антропогенні джерела забруднення атмосфери: є промислове обладнання, 

що використовується на виробництві, а також автотранспорт. Котельні при заводі 

використовують котли, паливом для яких, як правило, є природній газ. Це обладнання 

викидає велику кількість газів, до складу яких входять оксиди вуглецю, азоту, сірки та 

інші тверді частинки. 

Контроль за шкідливими викидами в атмосферу здійснюється у відповідності по 

ГОСТ 1723-02 і санітарними правилами по охороні атмосферного повітря населених 
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місць. Контроль за вмістом шкідливих речовин у повітрі витяжних шахтах вентиляцій 

здійснюється з метою дотримання підприємством встановлених нормативів оперативного 

реагування підприємством у разі виявлення перевищень. 

Викиди забруднюючих речовин в атмосферу на ви виробництвах харчової 

промисловості набагато менше ніж  на інших виробництвах. Викиди обумовлені 

обробкою сухих сипучих продуктів (сухе молоко, сіль, цукор)та теплової обробки 

продуктів. 

Для запобігання забруднення атмосфери мають бути введені нормативи 

безпосередньо на викиди шкідливих речовин у кожного джерела (труба, шахти, 

вентилятори та ін.). Стандартом мають бути встановлені величини гранично-допустимого 

викиду шкідливих речовин в атмосферу, тобто, кількість шкідливих речовин в одиницю 

часу, які в сумі з викидами від сукупності джерел міста або іншого населеного пункту (із 

врахуванням перспективи розвитку промислових підприємств та розсіювання шкідливих 

речовин) не створює домішок приземної концентрації, які перевищують значення ГДК. 

Заходи по захисту повітряного басейну для підприємств мають комплекс 

захисних заходів, які визначаються системою державних законодавчих актів, у 

відповідності з якими комплекс захисних заходів по попередженню забруднення 

атмосфери викидами підприємств включає: 

1) контроль забруднення атмосфери викидами промислових підприємств; 

2) архітектурно-планувальні та конструктивно-технологічні заходи; 

3) очищення вентиляційного повітря димових та технологічних газів перед 

викидом в атмосферу. 

Для захисту та очистки  атмосфериє багато різних методів очистки. На основі цих 

методів розроблена велика кількість приладів і апаратів, при комплесному використанні 

яких можливе досягнення високоефективної очистки пило газових викидів. Ці прилади і 

апарати як  правело розміщуютьу верхніх шарах цехів. Для очистки газів від твердих 

частинок використовують технології сухої інерційної очистки газів, мокрої очистки газів, 

фільтрації, електростатестичного осадження. В основі роботи фільтрів всіх видів лежить 

фільтрація запиленого повітря через пористу перегородку, в поцесі якої частинки пилу, 

завислі в газі, затримуються перегородкою, а газ безпосередньо через неї. Ступінь очистки 

газу в фільтрі залежить від пористості перегородки. 
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Контроль здійснюється шляхом прямих інструментальних викидів згідно графіка 

погодженого Державним управлінням екології та природних ресурсів. 

Викиди в атмосферу можна поділити таким чином: 

- викиди, що утворюються при виробництві енергії, а також в результаті 

використання транспортних засобів з двигунами внутрішнього згорання; 

- викиди, що утворились в результаті технологічного процесу; 

- викиди допоміжних цехів. 

Газові викиди котелень містять сірководень, окис вуглецю, оксиди сірки азоту. 

Більш різноманітні гази виділяються, якщо теплові установки працюють на мазуті та 

дизельному паливі. В цьому випадку склад газів наближається до складу газів 

автотранспорту, в цих газах містяться вуглеводні, альдегіди, сполуки сірки та азоту. 

Атмосферу можуть забруднювати не лише котельні та автотранспорт, а і 

майстерні, особливо столярні і токарні станки. Охорона ґрунтів від забруднення 

побутовими та промисловими відходами здійснюється у відповідності з вимогами 

“Санітарних правил утримання  територій населених місць”№42-128-4690. Для твердих 

відходів на підприємстві знаходяться спеціально відведені місця. Тверді речовини через 

певний час повинні вивозити на утилізацію. 
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11. Охорона праці 

Законодавство про охорону праці складається з цього Закону, Кодексу законів про 

працю України, Закону України "Про загальнообов'язкове державне соціальне 

страхування від нещасного випадку на виробництві та професійного захворювання, які 

спричинили втрату працездатності" та прийнятих відповідно до них нормативно-правових 

актів. 

Кодекс законів про працю трактує вимоги до трудової діяльності і регулює трудові 

відносини всіх працівників, сприяючи зростанню продуктивності праці і поліпшенню її 

якості. Він спрямований на охорону трудових прав працюючих. 

Державна політика в галузі охорони праці визначається відповідно до Конституції 

України Верховною Радою України і спрямована на створення належних, безпечних і 

здорових умов праці, запобігання нещасним випадкам та професійним захворюванням. 

 Загальний стан охорони праці на підприємстві 

Служба охорони праці створюється на підприємствах, установах та організаціях з 

числом працюючих  50 чоловік і більше. В організаціях з меншою кількістю працюючих 

функції цієї служби можуть виконувати в порядку сумісництва особи, які мають 

відповідну підготовку (інженер). 

Служба охорони праці підпорядковується безпосередньо керівникові підприємства 

і прирівнюється до основних виробничо-технічних служб працівників. Крім того, служба 

охорони праці повинна мати засоби впливу на виробничу діяльність підприємства. 

Атестація робочих місць на відповідність вимогам нормативних актів. 

 Атестація робочих місць це:  виявлення факторів і причин виникнення 

небезпечних і шкідливих умов праці;  віднесення робочого місця до категорії зі 

шкідливими, особливо шкідливими, важкими умовами праці;  установлення санітарно-

гігієнічних умов виробничого середовища та напруженості виробничого процесу на 

робочому місці;  підтвердження у працюючого пільгового пенсійного забезпечення за 

роботу в шкідливих та небезпечних умовах праці. Роботодавець підприємства відповідає 

за своєчасне та якісне проведення атестації робочих місць. 

Атестаційна комісія із залученням, при необхідності, фахівців інших організацій, 

проводить постійно атестацію робочих місць у терміни, передбачені колективним 

договором, не рідше одного разу на п'ять років. 

Атестаційна комісія: 

- організує вивчення нормативно-правової документації з питань атестації робочих 

місць; 
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- залучає у встановленому порядку організації до атестації робочих місць, що 

мають на це право; 

- здійснює контроль і організує керівництво за роботами при атестації робочих 

місць; 

- складає плани розміщення обладнання, визначає межі робочих зон і відповідний 

їм номер спільно з санітарно-епідеміологічною службою; 

- визначає небезпечні і шкідливі виробничі фактори і визначає значення цих 

факторів; 

- розробляє заходи щодо поліпшення умов праці та оздоровленню працюючих; 

- визначає "Карту умов праці" на атестоване робоче місце. Працівникам 

сповіщають про результати атестації робочого місця. 

Небезпечні та шкідливі чинники, при виробництві сухого знежиреного молока . 

Мікроклімат робочої зони ДСН3.3.6.042-99 

Людина під час праці витрачає енергію, яку накопичує її організм за рахунок 

харчування. Інтенсивність витрат енергії залежить від характеру та інтенсивності праці, а 

також від параметрів оточуючого середовища, і у першу чергу, від стану повітря в 

приміщенні. 

Стан повітря у виробничому приміщенні називається мікрокліматом виробничого 

приміщення, або метеорологічними умовами. 

Мікроклімат або метеорологічні умови виробничих приміщень визначаються такими 

параметрами: температура повітря в приміщенні(°С); відносна вологість повітря(%); 

рухливість повітря(м/с); теплове випромінювання(Вт/м
2
). Мікроклімат виробничих 

приміщень на підприємстві нормується в залежності від теплових характеристик 

виробничого приміщення, категорії робіт по важкості та пори року. Потрібні оптимальні 

параметри мікроклимату встановлюються для повітря робочої зони. 

Робоча зона –це простір висотою 2 м над рівнем підлоги або площадки на якій 

находиться місце постійного або тимчасового перебування робітника.  

Якщо робітник у спокійному стані виконує легку роботу ,він почуває себе добре при t 

= 18-22 С, відносній вологості повітря 40-60% і швидкості руху 0,1-0,2 м/с, при середній 

важкості ІІа сприятлива температура робітника 20-22 С , відносній вологості повітря 40-

60% і швидкості руху 0,2 м/с. У випадку ДСН 3.3.6.042-99 встановлюються оптимальні 

мікрокліматичні умови. 

У таблиці 11.1. наведени умови праці  при середньої важкості ІІа-категорія робіт. 
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Таблица 11.1. Умови праці  при середньої важкості ІІа-категорія робіт 

Період року Категорія 

робіт  

Температура, ̊ С Відносна  

вологість , % 

Швидкість руху ,м/с 

оптимал

ьна 

фактична оптима

льна 

фактичн

а 

оптимальн

а 

фактична 

Холодний  Середнньої 

важкості ІІа 

19-21 19-20 40-60 40-60 0,2 0,2 

Теплий  Середнньої 

важкості ІІа 

20-22 20-21 40-60 40-59 0,2 0,2 

 

Професійні захворювання та запобігання їх виникненню 

При виробництві сухого знежиреного молока за рахунок використання в 

технології вакуум-випарних установок та сушильних агрегатів, є надлишкове виділення 

тепла, висока вологість та наявність пилу. 

Заходи щодо оздоровлення умов праці на підприємствах направлені на 

профілактику можливого неприємного впливу шкідливих речовин на працівників. 

Вирішальним з цих факторів, призначених для зменшення виділення в повітря 

виробничих приміщень шкідливих речовин, є герметизація обладнання, систематичний 

контроль і своєчасне усунення порушень. 

Пропозиція та покращення умов праці 

За результатами моїх аналізів на підприємстві слід зробити висновки про 

відповідність технологічних процесів що проектується вимогами безпеки , і  які слід 

покращити.  Для зниження виробничого шуму використовують різні методи: усунення 

причин або ослаблення шуму в джерелі його виникнення, зниження шуму на шляху його 

поширення і застосування індивідуальних засобів захисту робітників. Для зменшення 

вібрації  в засоби індивідуального захисту за місцем контакту оператора з вібруючим 

об'єктом для рук оператора - ізолюючі рукавиці ,для ніг оператора - спеціальне взуття, для 

тіла спеціальні костюми. Для зменшення виділення в повітря виробничих приміщень 

шкідливих речовин, є герметизація обладнання, систематичний контроль і своєчасне 

усунення порушень.  Для забезпечення електробезпеки в цехах виконується ізолювання 

ізолюючим проводом електричної проводки ,а в сирих приміщеннях застосовується 

проводка з волого- захисною ізоляцією. Робітники, які працюють і обслуговують 

електроустаткування і електрокомунікації забезпечуються індивідуальними засобами 

захисту: діелектричними рукавицями і чоботами ,гумовими килимами. Для запобігання 

пожежам виконується герметизація виробничого обладнання, застосовується  робоча та 

аварійна вентиляція. 
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Кваліфікаційна робота 

Висновки та рекомендації 

У кваліфікаційній роботі були наведені розрахунки для вершкового масла екстра, 

бутербродного, селянського, з какао, та сухого знежиреного молока. Оскільки вершкове 

масло у щоденному споживанні сприймається як натуральний продукт підвищеної 

біологічної цінності з дієтичними властивостями. 

Масло  (з коров’ячого молока) – це харчовий жировий продукт, який виробляють 

тільки з коров’ячого молока та (або) продуктів його_переробляння, з рівномірно 

розподіленою в жировому середовищі вологою і сухими знежиреними речовинами. 

Окрім того, результати досліджень останніх років, які активно проводяться у наукових 

центрах провідних країн світу, виявили, що молочний жир містить компоненти, які 

гальмують виникнення та розвиток низки захворювань, у тому числі пухлин. Цінні 

властивості вершкового масла можуть бути суттєво підвищені цілеспрямованим 

збагаченням його біологічно-активними речовинами. 
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Змн. Арк. № докум. Підпис Дат

а 

Арк. 

 

 

Додатки 

 

Поз. 

познач. 
Найменування Примітка Кіл. 

Незбиране молоко Т91-1   

Очищене молоко Т91-2   

Охолоджене молоко Т91-3   

Підігріте молоко(40…45 °С) 

 

Т92-1   

Знежирене молоко 

 

Т92-2   

Пастеризоване  знежирене  молоко 

 

Т92-3   

Вершки з м.ч.ж. 35 % Т92-4   

Цукор білий  

 

Т99-1   

Просіяний цукор Т99-2   

Охолоджені вершки 

 

Т92-5 

 

  

Пастеризовані вершки 

 

Т93-1   

Дезодоровані вершки Т93-2   

Просепаровані вершки (ВЖВ) Т93-3   

какао Т99-3   

 
Маслянка Т93-4   

Сіль 

 

Т99-4   

Вжв для виготовлення вершкового бутербродного масла Т93-5 

 

  

ВЖВ для виготовлення вершкового екстра та селянського Т93-6,8 

 

 

  

ВЖв для виготовлення масла з какао Т93-7 

 

  

Бутербродне масло Т93-10 

 

  

Екстра масло Т93-11 

 

  

Масло з какао Т93-9 

 

  

Масло селянське Т93-12 

 

  

Охолоджена маслянка Т94-1   

Згущене знежирене молока Т94-2 

 

 

  

Сухе знежирене молоко 

 

Т94-3 

 

 

  

Розфасоване в ящики по 20 кг масло екстра 

 

Т93-13 

 

  

Розфасоване в ящики по 20 кг масло селянське 

 

Т93-14 

 

  

Розфасоване в ящики по 20 кг масло бутербродне 

 

 

Т93-15 

 

  

Розфасоване в ящики по 20 кг масло з какао 

 

Т93-16 

 

  

Розфасоване в пачки по 200г масло екстра 

 

Т93-17 

 

  

Розфасоване в пачки по 200г масло з какао 

 

Т93-18 
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Змн. Арк. № докум. Підпис Дата 

Арк. 

 

 

Додатки 
 

Поз. 
познач. 

Найменування Примітка Кіл. 

Органолептичні показнтки О   

Масова частка жиру Ж   

Масова частка білку Б   
 

Кислотність К   
 

Температура Т   

Густина 

 
Г   

Тиск  

 
     Р 

 
  

Маса   
 

М 
 

  
 

Масова частка сухих речовин СР   
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