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Анотація 

Колесник Надія Петрівна, «Проєкт кондитерського підприємства з виробництва 

шоколадних виробів у м. Луцьк» - кваліфікаційна робота на здобуття освітнього ступеня 

«Бакалавр» за спеціальністю 181 «Харчові технології», освітньою програмою «Харчові 

технології та інженерія», 2025 рік, Національний університет харчових технологій.  

У кваліфікаційній роботі розглядається проєкт будівництва кондитерського 

підприємства з виробництва шоколадних виробів в м. Луцьк. Проєкт передбачає 

організацію виробництва шоколадних батонів із помадно-вершковою начинкою на 

автоматизованій лінії QJ 300 з одночасним формуванням шоколадної оболонки та 

начинки, а також виробництво шоколадних міні-плиток на автоматизованій  лінії фірми 

SOLLICH для виробництва міні- шоколаду з безпосереднім формуванням  виробів на 

транспортер. Асортимент продукції в представлений в роботі: шоколадний батон 

«Enjoy», шоколадний батон «Yin-Yang», міні-плитки «Комплімент» і «Люкс».   

У кваліфікаційній роботі наведена характеристика сировини, допоміжних і 

пакувальних матеріалів, товарної продукції; описано апаратурно-технологічні схеми, 

виконано технологічні розрахунки та обґрунтовано вибір провідного обладнання. 

Особлива увага приділена організації безтарного зберігання сировини, технохімічному 

контролю виробництва та вимогам до якості готових виробів. Доцільність проєктування 

нового підприємства в обраному регіоні будівництва підтверджується техніко-

економічним обґрунтуванням. 

Пояснювальна записка кваліфікаційної роботи викладена на 85 сторінках, графічна 

частина представлена на трьох аркушах формату А1 та одному аркуші А2. 

Ключові слова: шоколадні вироби, потоково-механізована лінія, відливання, якість, 

контроль, технологія. 

 

Abstract 

Kolesnyk Nadiia Petrivna, "Confectionery Enterprise Project for Chocolate Products 

Production in Lutsk" - qualification paper for the Bachelor's degree in Specialty 181 "Food 

Technologies", educational program "Food Technologies and Engineering", 2025, National 

University of Food Technologies. 

This qualification paper examines the project for constructing a confectionery 

enterprise for chocolate products production in Lutsk. The project involves organizing the 

production of chocolate bars with fondant-cream filling on an automated QJ 300 line with 

simultaneous forming of the chocolate shell and filling, as well as the production of chocolate 

mini-bars on an automated SOLLICH line for mini-chocolate production with direct product 

forming on a conveyor. The product assortment presented in the paper includes: "Enjoy" 

chocolate bar, "Yin-Yang" chocolate bar, "Kompliment" and "Lux" mini-bars. 

The qualification paper provides characteristics of raw materials, auxiliary and 

packaging materials, and commercial products; describes apparatus-technological schemes, 

performs technological calculations, and justifies the selection of key equipment. Special 

attention is paid to organizing bulk storage of raw materials, techno-chemical control of 

production, and requirements for the quality of finished products. The feasibility of designing 

a new enterprise in the chosen construction region is confirmed by a technical and economic 

substantiation. 

The explanatory note of the qualification paper is presented on 85 pages, and the 

graphical part is presented on three A1 sheets and one A2 sheet. 
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Вступ 

Кондитерська галузь посідає важливе місце в харчовій промисловості 

України. Характеризуючись наявністю розвинених виробничих потужностей, 

вітчизняні підприємства успішно задовольняють внутрішній попит і 

здійснюють значні обсяги експорту кондитерських виробів. Структурний 

аналіз ринку виявляє три ключові сегменти: цукрові, шоколадні та борошняні 

кондитерські вироби. 

Залежно від технологічних процесів і термінів придатності продукції, 

кондитерське виробництво в Україні охоплює такі основні напрями: 

1. виробництво борошняних кондитерських виробів з обмеженим 

терміном зберігання (торти, тістечка тощо); 

2. виробництво сухарів, печива та інших борошняних кондитерських 

виробів тривалого зберігання; 

3. виробництво какао-продуктів, шоколаду та цукрових кондитерських 

виробів. 

Отже, кондитерська галузь України є динамічною та багатоаспектною 

складовою національної економіки, забезпечуючи широкий спектр продукції 

як для внутрішнього споживання, так і для експортних поставок. 

Проте останнім часом провідні вітчизняні виробники, зокрема "Рошен" 

та "АВК", стикаються з економічними труднощами, що проявляється у 

зниженні обсягів продажів та, як наслідок, у послабленні їхніх конкурентних 

позицій на міжнародній арені. Додатковим негативним чинником є військовий 

конфлікт на сході країни, який призвів до втрати виробничих об'єктів на 

тимчасово окупованих територіях. 

Кондитерський ринок України відзначається високим рівнем 

конкуренції, що зумовлена присутністю як національних, так і міжнародних 

компаній. Після підписання Угоди про асоціацію з Європейським Союзом 

конкурентна боротьба між українськими та європейськими виробниками 

значно посилилася. Водночас ринок характеризується олігополістичною 

структурою, що ускладнює входження нових учасників і створює додаткові 

перешкоди для розвитку малого та середнього бізнесу. 

Одним із актуальних викликів для вітчизняних виробників є зростання 

популярності товарів-замінників. У відповідь на цю тенденцію багато 

підприємств розширюють свій асортимент, включаючи до нього зефір, 

мармелад, вафлі та інші види кондитерських виробів. Прикладом такої 

стратегії є активна диверсифікація продукції компанією "АВК". Аналіз 

споживчих переваг свідчить, що українські покупці при виборі кондитерських 

виробів керуються такими критеріями, як ціна, смакові якості, вага та зовнішнє 

оформлення продукції. 

Важливо зазначити, що українська кондитерська галузь має значну 

залежність від імпорту какао-бобів, основними постачальниками яких є країни 

африканського континенту. 

Відсутність альтернативних джерел сировини обумовлює прямий вплив 

світових цін на какао на формування собівартості вітчизняної  
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продукції. Зокрема, Гана, один із ключових світових експортерів какао-бобів, 

демонструє прагнення до диверсифікації експортних напрямків, активно 

розвиваючи співпрацю з Китаєм та іншими азійськими країнами. Це може 

призвести до скорочення обсягів поставок сировини в Україну, що, своєю 

чергою, зумовить зростання цін на готову продукцію. 

Аналіз ринку дозволяє виокремити ключові конкурентні переваги 

транснаціональних компаній, які конкурують з українськими виробниками: 

1. наявність висококваліфікованого персоналу та ефективних кадрових 

стратегій; 

2. підтримка довготривалої позитивної ринкової репутації, що сприяє 

довірі споживачів; 

3. розгалужена мережа дистрибуції на внутрішньому та міжнародному 

рівнях. 

Для забезпечення сталого розвитку національним виробникам необхідно 

зосередитися на розширенні асортименту продукції з урахуванням світових 

тенденцій. Одним із перспективних напрямів є вихід на ринок Азії, де завдяки 

високій щільності населення спостерігається стабільне зростання попиту на 

кондитерські вироби. 

Ключові стратегічні заходи, спрямовані на підвищення 

конкурентоздатності українських виробників, включають: 

1. забезпечення стабільної якості продукції відповідно до міжнародних 

стандартів; 

2. застосування ефективних маркетингових стратегій для просування 

брендів на нових ринках; 

3. участь у міжнародних виставках та форумах з метою залучення 

інвестицій і встановлення партнерських відносин; 

4. залагодження логістичних зв’язків із дистриб’юторськими компаніями в 

азійському регіоні. 

Українська кондитерська галузь володіє значним потенціалом для 

подальшого зростання. Незважаючи на існуючі виклики, впровадження 

інноваційних підходів, адаптація до змін глобального попиту та активна 

експансія на зовнішні ринки сприятимуть зміцненню позицій українських 

виробників у світовій економічній системі.23 
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1. Характеристика підприємства, техніко-економічне обґрунтування 

прийнятих заходів, вибір асортименту продукції  

 

З кожним днем спостерігається стійке зростання попиту на продукцію 

кондитерського виробництва, що створює передумови для розширення ринку 

відповідної пропозиції. Одним із ефективних способів задоволення попиту 

споживачів є нарощення виробничих потужностей через будівництво нових 

сучасних підприємств. У процесі створення таких виробничих об’єктів 

необхідно враховувати низку важливих чинників, зокрема структуру 

кондитерських підприємств. 

До базової структури кондитерського підприємства повинні входити: 

• виробничі цехи, де здійснюється підготовка сировини, її 

перероблення в напівфабрикати та виготовлення готової 

продукції; 

• допоміжно-виробничі підрозділи — тарні та картонні майстерні, 

ремонтно-механічні дільниці, центральна лабораторія; 

• складські приміщення для зберігання сировини, готової продукції, 

пакувальних матеріалів; 

• службово-побутові об’єкти — їдальні, побутові кімнати, 

адміністративні приміщення, навчальні кабінети, актові зали; 

• енергетичне господарство — котельні, холодильно-компресорні 

установки, трансформаторні підстанції, інженерні комунікації 

(електрика, газ, вода, каналізація). 

Злагоджений взаємозв’язок усіх структурних підрозділів є передумовою 

ефективного та безперебійного функціонування підприємства. 

Основним завданням новоствореного підприємства є виробництво та 

реалізація якісної, конкурентоспроможної та сертифікованої продукції. 

Важливими є впровадження потоково-механізованих ліній, що підвищує 

ефективність виробництва, а також застосування новітніх технологій: 

використання нетрадиційної сировини, виготовлення функціональних 

продуктів харчування, вдосконалення упаковки, перехід до маловідходних або 

безвідходних технологій. Зважаючи на ці обставини, актуальність розвитку 

кондитерської галузі та збільшення її потужностей є надзвичайно високою. 

Проєктом передбачено будівництво кондитерського підприємства в місті 

Луцьк38. 

Луцьк — адміністративний центр Волинської області39, розташований на 

заході України, на перетині важливих автомобільних та залізничних шляхів. 

Місто має вигідне географічне положення: воно знаходиться поблизу кордону 

з Польщею, що створює передумови для міжнародного співробітництва та 

експорту продукції. Станом на 2024 рік чисельність населення Луцька 

становить приблизно 220 тис. осіб. 

Луцьк є одним із промислових та логістичних центрів регіону. В місті 

працюють підприємства харчової, хімічної, машинобудівної та легкої 

промисловості. У сфері харчової галузі функціонують молокозаводи, 
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м’ясокомбінати, хлібозаводи та інші підприємства. Однак частка 

кондитерських виробництв є відносно невеликою, що створює сприятливі 

умови для входження нових гравців на ринок. 

Місто має розвинену транспортну інфраструктуру: 

• Луцьк розташований на перехресті важливих автошляхів М19 

(Доманове – Чернівці – Тереблече) та Н22 (Луцьк – Устилуг), що 

з'єднують Україну з країнами ЄС; 

• функціонують залізничний вокзал та автостанції, що забезпечують 

перевезення пасажирів і вантажів у межах країни та за її межами; 

• У перспективі — модернізація місцевого аеропорту, що підвищить 

експортний потенціал регіону. 

Туристичний потенціал Луцька також є вагомим чинником. Місто має 

розвинену інфраструктуру гостинності та численні історико-культурні 

об’єкти, серед яких — Луцький замок (Замок Любарта), Кафедральний костел 

святих Петра і Павла, численні музеї. Туристичний потік до міста стабільно 

зростає, що створює додатковий попит на якісну харчову продукцію, зокрема 

кондитерські вироби. 

У контексті планування нового кондитерського підприємства в місті 

Луцьк важливо враховувати наявність конкурентів на місцевому ринку. Серед 

основних гравців у цій галузі варто виділити ТМ «Волинські солодощі» та 

ТОВ «Вестконд» (підприємство «Луцьккондитер»), які мають значний вплив 

на ринок та сформували власні цільові аудиторії.  

 

ТМ «Волинські солодощі»40 

Це підприємство, засноване у 1998 році під керівництвом Ростислава 

Шоломовича, спеціалізується на виробництві натуральних солодощів із 

сухофруктів, горіхів та меду. Асортимент включає козинаки, халву, шоколадні 

цукерки на основі сухофруктів, карамель ручної роботи та подарункові 

вироби. Підприємство виробляє до 15 тонн цукерок на місяць і забезпечує 

роботою понад 50 працівників. Продукція реалізується як на внутрішньому 

ринку, так і експортується до Молдови, Казахстану, країн Прибалтики та 

Німеччини. Компанія акцентує увагу на якості, натуральності та унікальності 

своєї продукції, що підтверджується численними нагородами та 

сертифікатами якості. 

 

ТОВ «Вестконд» (підприємство «Луцьккондитер»)41 

Підприємство «Луцьккондитер» було засноване у 1969 році та довгий час було 

провідним виробником кондитерських виробів у регіоні. У 2017 році компанія 

«Вестконд» викупила фабрику з усіма боргами та розпочала її відновлення. З 

2022 року підприємство виготовляє продукцію під власною торговою маркою 

«BARVA», а також займається виробництвом на умовах Private Label для 

різних торгових мереж в Україні та за кордоном. Асортимент включає цукерки 

пралінової, вафельної, горіхової, фруктової, кокосової, желейної та 

трюфельної групи, а також вафельні трубочки та вагове цукрове печиво. 
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Підприємство має сертифіковані інтегровані системи управління якістю та 

безпекою харчових продуктів відповідно до вимог міжнародних стандартів 

ДСТУ, ISO 22000 та НАССР. 

Обидва підприємства мають свої унікальні особливості та займають важливе 

місце на ринку кондитерських виробів у Луцьку. ТМ «Волинські солодощі» 

орієнтується на натуральність та традиційні рецептури, тоді як ТОВ 

«Вестконд» пропонує широкий асортимент продукції та активно співпрацює з 

торговими мережами. Це створює конкурентне середовище, яке стимулює 

розвиток галузі та підвищення якості продукції. 

Таким чином, доцільність розміщення кондитерського підприємства в м. 

Луцьк обумовлюється такими факторами: 

• вигідне географічне положення; 

• розвинена транспортна інфраструктура; 

• відносно низька конкуренція в сегменті кондитерської продукції; 

• наявність кваліфікованої робочої сили; 

• сприятливий інвестиційний та туристичний клімат регіону. 

Будівництво нового підприємства дозволить створити додаткові робочі місця, 

підвищити обсяги якісної харчової продукції на ринку та сприяти соціально-

економічному розвитку Волинської області.  

Ключовим напрямком діяльності підприємства стане виготовлення 

різноманітних видів шоколадних виробів, а саме: шоколадний батон «Enjoy», 

шоколадний батон «Yin-Yang», міні- плитки «Комплімент» і «Люкс». 

Кваліфікаційною роботою передбачається встановлення автоматичних ліній: 

• QJ 300 для шоколадних батонів «Enjoy» і «Yin-Yang» ( з трибункерною 

відливальною машиною) ; 

• CSD150 для міні- плиток «Комплімент» і «Люкс» (з формувальною 

машиною Sollcodrop) . 

Автоматична лінія для формування шоколаду серії QJ27 

Ця лінія є передовим і компактним рішенням для формування для 

шоколадної промисловості. Він складається з сушіння форми, осадження, 

вібрації, охолодження, виймання з форми та транспортування в одній 

установці. І він автоматично контролюється ПЛК. 

Спеціальна дозувальна головка синхронізує гідравлічні рухи з ланцюгом 

приводу прес-форми та всіма компонентами, такими як бункер із подвійною 

сорочкою, спеціальна мішалка та комплект клапанів/поршнів/дозувальної 

пластини. Також можуть бути включені автоматичне вилучення з форми, 

нагрівання форми та інтегровані елементи керування та елементи. 

Підприємство може випускати вироби з чистого шоколаду. Також можна 

виготовляти вироби з центральною начинкою та двокольорові (вгору/вниз або 

ліворуч/праворуч) продукти, а також вироби з шоколадною оболонкою. 

 

Формувальна машина Sollcodrop28 

Sollcodrop29 - це технологічне рішення для формування рідких матеріалів, 

включаючи шоколад, жири, цукрові маси та тісто, з метою отримання виробів 
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заданих форм та точних об'ємів. Формування відбувається шляхом нанесення 

продукту на безперервні пластикові або сталеві стрічки. Система 

пропонується в різних варіантах робочої ширини (від 300 до 1300 мм), що 

забезпечує її адаптованість до виробничих потреб різної потужності. 

Sollcodrop характеризується гнучкістю налаштувань, а заміна формувального 

барабана для переходу на інший продукт або форму є простою операцією. 

Обладнання здатне виготовляти широкий діапазон продукції - від дуже малих 

порцій (0,1 г) до виробів з висотою до 5 мм, таких як таблетки. 

Геометрія та габарити кінцевого продукту визначаються формувальним 

барабаном. Sollcodrop дозволяє виробляти вироби різних розмірів, від 

крихітних шоколадних частинок (0,1 г) до невеликих батончиків (наприклад, 

50 мм). 

Система забезпечує можливість одночасного формування виробів декількох 

різних форм, що сприяє розширенню асортименту. Зміна розмірів продукції 

здійснюється легко завдяки простій заміні формувального ролика.  

 

Пакування виробів 

Шоколадні батони «Enjoy» і «Yin-Yang» пакуються в фольгований папір і 

паперову обгортку за допомогою формувальної машини SL-SBZB100D 26 з 

виробничою потужністю 150 шт/хв. Далі пакуються у коробки з масою по 200 

г. Потім у коробки для подальшого транспортування у торгові мережі.  

Міні- плитки «Комплімент» і «Люкс» пакуються у фольгу за допомогою 

автоматичної машини для пакування шоколадних монет EV-200A 30 з 

виробничою потужністю 120 шт/хв. Далі пакуються у коробки для подальшого 

транспортування у торгові мережі. 

Необхідну виробничу потужність підприємства, що проектується, визначають 

за формулою: 

Р = (Кр × (
А×𝑛

1000
− В))/1000                         (1.1) 

де Кр – поправочний коефіцієнт до норми потреби (становить 0,85 на території 

України); 

А – розрахункова чисельність населення, тис.чол.; 

В – виробнича потужність діючих кондитерських підприємств у даному місті, 

районі, області тис. т/рік; 

n – норма споживання кондитерських виробів на 1 людину на рік, кг. 

Норма споживання базуються на середній нормі споживання кондитерських 

виробів на душу населення, яка становить 13 кг на рік. З метою уточнення 

даних з урахуванням сезонності споживання фруктів та ягід, використовується 

поправочний коефіцієнт 0,85, що відображає особливості українського ринку. 

Товари реалізуватимуться у м. Луцьк і Волинській області. Населення міста 

Луцьк становить38 215 986 осіб, а Волинської області39 805 370 осіб. 
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Таблиця 1.1  

Розрахунок чисельності споживачів кондитерських виробів 

Категорія споживачів кондитерських 

виробів 

Чисельність населення, тис. осіб 

Місцеве населення міста та області 215,986+805,37=1021,356 

Населення пригородів, яке купує 

вироби в цьому місті (становить 10% 

від чисельності місцевого 

населення), а також міст, куди 

збувають кондитерські вироби 

 

 

1021,356*0,1=102,14 

Транзитне населення (становить 5% 

від чисельності місцевого 

населення) 

1021,356*0,05=51,07 

Природній приріст населення за 10 

років (для розрахунку приймаємо 

1% за рік від загальної чисельності 

місцевого населення) 

1021,356*0,01=10,21 

Приріст населення за рахунок 

економічного та культурного 

розвитку міста за 5 років (для 

розрахунку приймаємо 1% за рік від 

загальної чисельності місцевого 

населення) 

1021,356*0,01=10,21 

Загальна кількість споживачів 

кондитерських виробів 

1194,986 

 

Розрахунок потреби населення в цукеркових кондитерських виробах 

передбаченою нормою споживання кондитерських виробів на одну особу є 13 

кг на рік, тоді з врахуванням правки (0,85): 

13 ∗ 0,85 = 11,05 кг 

Із них на цукрові вироби припадає від 40 до 60 %. Тоді маса споживання 

цукристих кондитерських виробів становитиме: 

100% - 11,05 кг на рік 

50% -  х кг на рік 

Х =  (50 ∗ 11,05)\100 = 5,53 кг на рік 

Із них споживання шоколаду охоплює 25%. Тоді маса споживання цукеркових 

виробів становитиме: 

100% - 5,53 кг на рік 

25% - х кг на рік 

Х=(25*5,53)\100=1,38 кг на рік. 

Необхідну виробничу потужність розраховуємо за формулою (1.1) 

Р =
0,85 × (

1194986 × 1,38
1000

− 0,98)

1000
= 1,40 тис. т/рік 
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Таблиця 1.2 

Розрахунок виробничої потужності запланованого підприємства 

Показники Тис. т/рік 

Необхідна потужність підприємств 

регіону 

1,40 

Виробнича потужність діючих 

кондитерських підприємств 

0,98 

Дефіцит виробничих потужностей 0,42 

Компенсація виробничих 

потужностей за рахунок будівництва 

нового підприємства 

3,58/0,42=8,52 

Тобто потреба у кондитерських 

виробах покривається із надлишком. 

 

З огляду на опрацювання технологічного процесу виробництва, 

оптимізацію виробничих потужностей та дотримання високих стандартів 

якості й безпечності продукції відповідно до вимог як українського 

законодавства, так і міжнародних норм, можна стверджувати, що виготовлена 

продукція матиме експортний потенціал. Таким чином, ризики пов’язані з 

надлишком продукції будуть мінімальними. 

З урахуванням зростаючого попиту населення на шоколадні вироби 

протягом останніх років, а також фактичної відсутності сильних конкурентів 

у сегменті спеціалізованого шоколадного виробництва в регіоні, доцільним є 

планування будівництва кондитерського підприємства з орієнтацією на 

виробництво асортименту шоколадної продукції. Це дозволить задовольнити 

внутрішній попит і сформувати передумови для виходу на зовнішні ринки. 

Таблиця 1.3 

Запропонований асортимент виробів 

Асортимент Добова 

продуктивність, т 

Кількість 

робочих днів 

Річний обсяг 

виробництва, 

тис. т 

Шоколад 

«Enjoy» 

4,14 244 1,010 

Шоколад «Yin-

Yang» 

4,14 244 1,010 

Шоколад 

«Комплімент» 

3,17 244 0,78 

Шоколад «Люкс» 3,17 244 0,78 
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2. Обґрунтування вибору технології та опис апаратурно-

технологічних схем 

У межах кваліфікаційної роботи передбачається організація 

виробництва шоколадних виробів на новому кондитерському підприємстві, 

яке планується розмістити у місті Луцьк38. Для досягнення високої 

ефективності виробництва, забезпечення стабільної якості готової продукції 

та відповідності сучасним вимогам до безпечності харчових продуктів, було 

обрано впровадження сучасних потоково-механізованих ліній. 

Враховуючи результати аналізу споживчого попиту, тенденції на 

кондитерському ринку, а також техніко-економічну доцільність, обрано 

наступний асортимент продукції: 

• шоколадні батони з помадно-вершковою начинкою: «Enjoy» та «Yin-

Yang»; 

• міні-плитки шоколаду: «Комплімент» (форми сердець і монет) та 

«Люкс» (прямокутні плитки). 

Опис апаратурно-технологічної схеми приймання, зберігання та 

підготовки сировини до виробництва 

Шоколад для формування чорний прибуває на виробництво в гофротарі у 

вигляді блоків вагою 20 кг. Після розтарювання та огляду зовнішнього вигляду 

він розтоплюється в жиротопці (8), з якої потрапляє у проміжну ємкість з 

обігрівом (10), з якої він транспортується на темперування в зональну 

вертикальну темперувальну машину (11). Процес темперування є ключовим 

для отримання якісного кінцевого продукту. Після темперування  

підтримують оптимальну температуру шоколаду, щоб запобігти його 

передчасній кристалізації. Для цього використовують трубопроводи з 

термоізоляцією з якого і потрапляє у виробництво. 

Шоколад для формування прибуває на виробництво в гофротарі у вигляді 

блоків вагою 20 кг. Після розтарювання та огляду зовнішнього вигляду він 

розтоплюється в жиротопці (8), з якої потрапляє у проміжну ємкість з 

обігрівом (10), з якої він транспортується на темперування в зональну 

вертикальну темперувальну машину (11). Процес темперування, який є 

ключовим для отримання якісного кінцевого продукту. Після темперування  

підтримують оптимальну температуру шоколаду, щоб запобігти його 

передчасній кристалізації. Для цього використовують трубопроводи з 

термоізоляцією з якого і потрапляє у виробництво. 

Цукор білий доставляється у мішках по 50 кг і зберігається на дерев'яних 

стелажах у спеціальному приміщенні. Перед використанням цукор просіюють 

та пропускають через магнітні металовловлювачі на просіювачі ВП-600. 

Очищений цукор подається в тканинний силос для подальшого використання 

у виробництві. 

Цукрова пудра виробляється на підприємстві у млині (8). Перед 

використанням цукрову пудру просіюють та пропускають через магнітні 

металовловлювачі на просіювачі ВП-600. Очищена цукрова пудра подається в 

тканинний силос для подальшого використання у виробництві. 
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Какао терте прибуває на виробництво в гофротарі у вигляді блоків вагою 20 

кг. Після розтарювання та огляду зовнішнього вигляду воно розтоплюється в 

жиротопці (11), з якої потрапляє у проміжну ємкість з обігрівом (13), з якої він 

транспортується у преміксер для змішування з іншою сировиною. 

Какао-масло прибуває на виробництво в гофротарі у вигляді блоків вагою 20 

кг. Після розтарювання та огляду зовнішнього вигляду він розтоплюється в 

жиротопці (11), з якої потрапляє у проміжну ємкість з обігірвом (13), з якої він 

транспортується у преміксер для змішування з іншою сировиною. 

Сухе молоко доставляється у мішках по 30 кг і зберігається на дерев'яних 

стелажах у спеціальному приміщенні. Перед використанням сухе молоко 

просіюють та пропускають через магнітні металовловлювачі на просіювачі 

ВП-600. Очищене сухе молоко подається в проміжний бункер для подальшого 

використання у виробництві. 

Сухі вершки доставляється у мішках по 30 кг і зберігається на дерев'яних 

стелажах у спеціальному приміщенні. Перед використанням сухе молоко 

просіюють та пропускають через магнітні металовловлювачі на просіювачі 

ВП-600. Очищене сухе молоко подається в проміжний бункер для подальшого 

використання у виробництві. 

Молоко згущене доставляється на виробництво у цистернах, після прибуття, 

його перекачують у спеціальний резервуар в холодильник, де підтримується 

температура від 0°C до +10°C, з відносною вологістю 75-85%, для збереження 

якості. Перед використанням згущене молоко нагрівають до кімнатної 

температури для кращого змішування з іншими інгредієнтами для подальшого 

використання у виробництві. 

Патока крохмальна доставляється на виробництво у цистернах, патоку 

перекачують у спеціальні резервуари з підігрівом, де підтримується 

температура, що забезпечує її текучість та запобігає кристалізації. 

Температура зберігання в межах 12-14°C, вологість повітря в приміщенні 

зберігання повинна бути в межах 75-80%. Перед використанням, патоку 

підігрівають до температури 36-40°C для кращого змішування з іншими 

інгредієнтами, та фільтрують для видалення можливих домішок. Підготовлена 

патока подається на виробничу лінію за допомогою насосів, забезпечуючи 

безперебійну та рівномірну подачу.  

Вершкове масло доставляється у картонних коробках вагою 20-30 кг та 

зберігається у холодильній камері при температурі від 0°C до -5°C включно, з 

відносною вологістю не більше 80%. Перед використанням масло виймають з 

тари, проводять візуальний контроль якості на виробничому столі. Потім 

масло подається до жиротопки для розтоплення, після чого надходить на 

виробництво. 

Фосфатидний концентрат постачається в герметичних каністрах об'ємом 20 

л. Зберігається у спеціально обладнаних приміщеннях при температурі від 

+5°C до +20°C та відносній вологості повітря 70-80%, уникаючи різких 

коливань температури та прямого сонячного світла. 
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Лікер «Бейліз» доставляється на виробництво у пляшках. Після прибуття 

партії, проводиться візуальний огляд пляшок, перевіряється відповідність 

супровідним документам, та відбираються проби для лабораторного аналізу. 

Пляшки з лікером зберігаються у спеціально обладнаних приміщеннях при 

температурі від +5°C до +25°C та відносній вологості повітря 70-80%, 

уникаючи прямих сонячних променів та різких перепадів температур. Перед 

додаванням до помадної маси, лікер нагрівається до кімнатної температури та 

фільтрується за необхідності.  

Коньяк доставляється на виробництво у пляшках. Після прибуття партії, 

проводиться візуальний огляд пляшок, перевіряється відповідність 

супровідним документам, та відбираються проби для лабораторного аналізу. 

Пляшки з коньяком зберігаються у спеціально обладнаних приміщеннях при 

температурі від +5°C до +20°C та відносній вологості повітря 70-80%, 

уникаючи різких коливань температури та прямого сонячного світла. Перед 

додаванням до помадної маси, коньяк нагрівається до кімнатної температури 

та фільтрується для видалення можливих осадів або домішок.  

Ванілін зберігають в приміщеннях для сухих продуктів t°=18°c, вологість 

65%, вентиляція обов'язкова. 

Ванільна есенція зберігають в приміщеннях для сухих продуктів t°=18°c, 

вологість 65%, вентиляція обов'язкова. 

Ароматизатор «Бейліз» зберігають в приміщеннях для сухих продуктів 

t°=18°c, вологість 65%, вентиляція обов'язкова. 

Ароматизатор «Капучіно» зберігають в приміщеннях для сухих продуктів 

t°=18°c, вологість 65%, вентиляція обов'язкова. 

 

Опис апаратурно-технологічної схеми лінії з виробництва та зберігання 

продукції 

Шоколадні батони «Enjoy» та «Yin-Yang» 

Приготування начинки для шоколаду. У відкритий варильний котел 

(25) дозують цукор за допомогою стрічкового дозатора (23), воду з бачку 

водомірно-змішуючого (16), патоку і згущене молоко дозатором для рідких 

компонентів (24). Проводять розчинення цукру і уварюють рецептурну суміш. 

Після уварювання молочний помадний сироп подається в вертикальний 

помадозбивальний агрегат ШПА24 (26), де відбувається проходження 

сиропу через теплооблмінник і потрапляння його в вертикальну 

помадозбивальну машину, де відбувається одночасне охолодження та 

перемішування сиропу і на виході отримується молочна помадна маса, яка 

самоплином надходить в темперувальну машину (14). В молочну помаду 

додають вершкове масло та ванілін і все ретельно перемішують. Отриману 

вершкову помадну масу перекачують до темперувального збірника (14), що 

розміщений поруч з лінією формування шоколаду. На цьому етапі в вершкову 

помаду додаються смакові компоненти згідно рецептури: алкогольні напої та 

ароматизатори, все ретельно перемішується і готова цукеркова помадна маса 

за допомогою насосу (15) подається в воронку  
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формуючої машини. 

Підготовлений шоколад і начинка надходять у формуючу машину ( 

33), де відбувається формування шоколадних виробів з начинкою. 

Відформовані шоколадні вироби з начинкою проходять у холодильний тунель 

(31), де відбувається охолодження корпусу і начинки, Після виходу з 

охолоджувального тунелю відбувається вибірка виробів з форм і вироби 

проходять стадію акліматизації на горизонтальному транспортері (34) і 

надаються на пакування в споживчу упаковку. 

Готові вироби надходять у пакувальну машину (36), упакований 

шоколадний батон надходить  на пакувальний стіл (37) з якого вироби 

укладаються в гофротару і заклеюються на машині для заклеювання коробів 

(38). 

Міні-плитки шоколаду: «Комплімент» та «Люкс» 

Приготування шоколадної маси. У преміксер (28) дозується цукрова 

пудра, за допомогою дозатору для сипких компонентів (23), какао терте і 

какао-масло які попередньо розтоплені у жиротопці (11) за допомогою насосу 

(15). Вручну дозуються сухе молоко, сухі вершки, ванілін, ванільна есенція і 

фосфатидний концентрат. Для подрібнення суміші використовується 

кульковий млин (29). У розмельній камері кулькового млина знаходиться 

мішалка, що складається з ротора і статора. Тут кульки і продукт знаходяться 

в русі, і тим самим відбувається подрібнення частинок какао-тертого, сухих 

молочних продуктів, цукрової пудри. Інтенсивність обробки продукту 

(ступінь подрібнення) можна регулювати продуктивністю млина, швидкістю 

обертання ротора, а також розмірами розмельної камери. Далі готова маса 

надходить у витратну ємкість, що містить водяну сорочку та мішалку, а перед 

формуванням виробів шоколадна маса темперується в зональній 

темперувальній машині (14). 

Відтемперована шоколадна маса надходить у формуючу машину 

Sollcodrop2829 (39), що представляє собою металевий барабан, що 

обертається з отворами, форма яких відповідає формі майбутнього готового 

виробу, де відбувається формування шоколадних виробів безпосередньо на 

стрічковий транспортер. Відформовані шоколадні вироби проходять у 

холодильний тунель (39), де відбувається остаточне охолодження та 

формування структури виробу. Після виходу з охолоджувального тунелю 

вироби проходять стадію акліматизації на горизонтальному транспортері (34) 

і надаються на пакування в споживчу упаковку. 

Готові вироби надходять у пакувальну машину (41), упаковані міні-

плитки надходять на пакувальний стіл (37) з якого вироби укладаються в 

гофротару і заклеюються на машині для заклеювання коробів (38). 
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3. Характеристика сировини, основних і допоміжних матеріалів, 

готової продукції  

Шоколад – це група кондитерських виробів, виготовлених із продуктів 

переробки какао-бобів (какао-терте, какао-масло) та цукру. У виробництві 

шоколадних виробів можуть використовуватися горіхи, сухі молочні 

продукти, сушені фрукти, ягоди та інша сировина.  Жирова складова шоколаду 

– виключно какао-масло, тоді як у шоколадних виробах можливі інші жирові 

компоненти.  

Основними компонентами шоколаду є цукор (або цукрозамінники), 

какао-терте та какао-масло з какао-бобів.  Якість какао-бобів (органолептичні, 

фізико-хімічні, мікробіологічні характеристики, хімічний склад) суттєво 

впливає на кінцевий продукт.  

Свіже насіння какао, відокремлене від м'якоті, має гіркий, в'яжучий смак 

і сіро-фіолетове забарвлення, не маючи типових шоколадних аромату та 

смаку.  Для їх покращення проводять ферментацію (3–5 діб) на плантаціях.  

Какао-боби складаються з ядра, оболонки (какао-велли) та зародка.  

Співвідношення компонентів залежить від сорту бобів, але в середньому ядро 

– 87,75%, оболонка – 14,4%, зародок – 0,85% від маси ферментованих і 

висушених бобів.  

Найважливіший компонент какао-бобів – какао-масло (48–85%).  Йому 

властивий поліморфізм, що відіграє ключову роль у виробництві шоколаду, 

зумовлюючи темперування шоколадних мас.  

ДСТУ 3924:2014 «Шоколад.  Загальні технічні умови» 9 поширюється 

на шоколад з какао-продуктів (перероблені какао-боби) з/без цукру, молочних 

продуктів та іншої сировини і добавок. 

Таблиця 3.1 

Органолептичні показники шоколаду 

Назва показника Характеристика 

Смак і запах Характерні для конкретного виду шоколаду, без 

стороннього присмаку та запаху. 

Зовнішній 

вигляд 

Зовнішній вигляд лицьової поверхні (блискучий або 

матовий) має відповідати вигляду робочої поверхні 

відливної форми. Для шоколадних медалей, шоколаду з 

тонкоподрібненими добавленнями молочних продуктів і 

горіхів, шоколаду, що формують у фольгу, та вагового – 

допустимо матову поверхню. Не допустимо посивіння 

шоколаду та пошкодження його шкідниками хлібних 

запасів. У шоколаді з додаванням цілого чи подрібненого 

горіха на поверхні горіха та біля краю горіха допустимо 

незначне посивіння. У шоколаді з крупними 

добавленнями у вигляді цілих або подрібнених горіхів, 

нарізаних цукатів, родзинок, зірваних круп тощо та в 

пористому шоколаді допустимо нерівну поверхню: 

Допустимо надламані вироби:  
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Продовження таблиці 3.1 

 не більше ніж 4 % - для шоколаду з начинками; 

не більше ніж 2 % - для шоколаду з крупними 

добавленнями. 

Для вагового незагорнутого шоколаду допустимо не 

більше ніж 5 % лому розміром не більше ніж третина від 

площі плитки; дрібніший лом ме повинен перевищувати 

3 %. 

Форма Відповідно до рецептури, правильна, без деформацій. 

Консистенція Тверда чи пом'якшена завдяки аморфізації структури чи 

введення добавлень. які пом'якшують структуру. 

Структура Структура Однорідна. Для пористого шоколаду – 

комірчаста. 
Примітка 1. Незначні дефекти, які не псують зовнішнього вигляду шоколаду, такі як 

крихти, пухирі, плями, подряпини, сколи, проникнення рідинної фази начинки та 

фруктів на поверхню, незначні заглибини на поверхні пористого шоколаду від виходу 

повітря або газу не є ознаками браку. 

Примітка 2. Під час виготовлення шоколаду шоколадну масу можна обробляти 

повітрям, азотом або іншим газом, дозволеним для використання в харчовій 

промисловості центральним органом виконавчої влади, що забезпечує формування 

державної політики у сфері охорони здоров'я. 

Примітка 3. Форму, зовнішній вигляд, консистенцію та структуру шоколаду 

визначають за температури від 16 ℃до 18 ℃ . 

 

Таблиця 3.2 

Фізико-хімічні показники шоколаду 

Назва показника Для шоколаду 

темного (чорного), 

молочного та білого 

Методи 

контролюванн

я 

Масова частка золи нерозчинної в 

10-відсотковому розчині соляної 

кислоти не більше ніж, %  

0,1 Згідно ДСТУ 

4672 

Гранулометричні характеристики 

шоколадної маси: 

ступінь подрібнення не менше 

ніж, %  

або середній максимальний розмір 

частинок не більше ніж, мкм 

 

 

92 

 

30 

Згідно з ДСТУ 

5076 

Для шоколаду з начинкою масова 

частка начинки не більше ніж, % 

60 Згідно з ДСТУ 

4683 

Примітка. Гранулометричні показники шоколаду без додавання цукру не 

регламентовано. 
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Таблиця 3.3  

Нормативна документація на сировину та вимоги до її якості 

Найменування 

сировини 

Номер та 

назва 

нормативного 

документу 

Вимоги до якості за 

органолептичними 

показниками 

фізико-хімічними 

показниками 

Шоколад для 

формування 

чорний 

ДСТУ 

3924:2014 

«Шоколад. 

Загальні 

технічні 

умови» 9 

Смак і запах. 

Характерні для конк-

ретного виду шокола-

ду, без стороннього 

присмаку та запаху. 

Зовнішній вигляд. Зо-

внішній вигляд 

лицьової поверхні 

(блискучий або 

матовий) має 

відповідати вигляду 

робочої поверхні від-

ливної форми. Для 

шоколадних медалей, 

шоколаду з тонкопо-

дрібненими добавле-

ннями молочних про-

дуктів і горіхів, 

шоколаду, що 

формують у фольгу, 

та вагового – 

допустимо матову 

поверхню. Не 

допустимо посивіння 

шоколаду та 

пошкодження його 

шкідниками хлібних 

запасів. У шоколаді з 

додаванням цілого чи 

подрібненого горіха 

на поверхні горіха та 

біля краю горіха 

допустимо незначне 

посивіння. У 

шоколаді з крупними 

добавленнями у 

вигляді цілих або 

подрібнених горіхів,  

Масова частка 

золи нерозчинної в 

10-відсотковому 

розчині соляної 

кислоти не більше 

ніж 0,1 %. 

Гранулометричні 

характеристики 

шоколадної маси: 

ступінь 

подрібнення не 

менше ніж 92 % 

або середній 

максимальний 

розмір частинок не 

більше ніж 30 мкм. 

Для шоколаду з 

начинкою масова 

частка начинки не 

більше ніж 60 % 
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Продовження таблиці 3.3 

  нарізаних цукатів, 

родзинок, зірваних 

круп тощо та в 

пористому шоколаді 

допустимо нерівну 

поверхню: родзинок, 

зірваних круп тощо 

та в пористому 

шоколаді допустимо 

нерівну поверхню: 

Допустимо 

надламані вироби:  

не більше ніж 4 % - 

для шоколаду з 

начинками; не 

більше ніж 2 % - для 

шоколаду з 

крупними 

добавленнями. Для 

вагового 

незагорнутого шоко-

ладу допустимо не 

більше ніж 5 % лому 

розміром не більше 

ніж третина від 

площі плитки; 

дрібніший лом не 

повинен пере-

вищувати 3 %. 

Форма. Відповідно 

до рецептури, 

правильна, без дефо-

рмацій. Консистен-

ція. Тверда чи 

пом'якшена завдяки 

аморфізації струк-

тури чи введення 

добавлень. які 

пом'якшують струк-

туру. Структура. 

Однорідна. Для 

пористого шоколаду 

– комірчаста. 
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Продовження таблиці 3.3 

Шоколад для 

формування 

білий 

ДСТУ 

3924:2014 

«Шоколад. 

Загальні 

технічні 

умови» 9 

Смак і запах. Хара-

ктерні для конкре-

тного виду шокола-

ду, без стороннього 

присмаку та запаху. 

Зовнішній вигляд. 

Зовнішній вигляд 

лицьової поверхні 

(блискучий або 

матовий) має 

відповідати вигляду 

робочої поверхні 

відливної форми. Для 

шоколадних медалей, 

шоколаду з тонкопо-

дрібненими добавле-

ннями молочних про-

дуктів і горіхів, 

шоко-ладу, що 

формують у фольгу, 

та вагового – 

допустимо матову 

поверхню. Не 

допустимо посивіння 

шоколаду та 

пошкодження його 

шкідниками хлібних 

запасів. У шоколаді з 

додаванням цілого 

чи подрібненого 

горіха на поверхні 

горіха та біля краю 

горіха допустимо 

незначне посивіння. 

У шоколаді з 

крупними добавле-

ннями у вигляді 

цілих або 

подрібнених горіхів, 

нарізаних цукатів,  

родзинок, зірваних 

круп тощо та в 

пористому шоколаді 

Масова частка 

золи нерозчинної в 

10-відсотковому 

розчині соляної 

кислоти не більше 

ніж 0,1 %. 

Гранулометричні 

характеристики 

шоколадної маси: 

ступінь 

подрібнення  

не менше ніж 92 % 

або середній 

максимальний 

розмір частинок не 

більше ніж 30 мкм. 

Для шоколаду з 

начинкою масова 

частка начинки не 

більше ніж 60 % 
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Продовження таблиці 3.3 

  допустимо нерівну 

поверхню: родзинок, 

зірваних круп тощо та 

в пористому шоколаді 

допустимо нерівну 

поверхню:Допустимо 

надламані вироби: 

не більше ніж 4 % - 

для шоколаду з начи-

нками; не більше ніж 

2 % - для шоколаду з 

крупними добавле-

ннями. Для вагового 

незагорнутого шоко-

ладу допустимо не 

більше ніж 5 % 

ломурозміром не 

більше ніж третина 

від площі плитки; 

дрібніший лом не 

повинен пере-

вищувати 3 %. Форма. 

Відповідно до рецеп-

тури, правильна, без 

деформацій. Консис-

тенція. Тверда чи 

пом'якшена завдяки 

аморфізації структури 

чи введення добав-

лень. які пом'якшують 

структуру.Структура. 

Однорідна. Для пори-

стого шоколаду – 

комірчаста. 

 

Цукор білий  ДСТУ 

4623:2023 

Цукор білий. 

Технічні 

умови 10 

Зовнішній вигляд. Бі-

лий, чистий без плям і 

сторонніх домішок, 

для напівбілого цукру 

допустимо жовтува-

тий відтінок. Криста-

лічний цукор має бути 

сипким, без грудочок.  

Поляризація, %, не 

менше ніж 99,7. 

Інвертний цукор, 

%, не більше ніж: 

до кількості 

продукту 0,04. 

Вологість (втрати 

висушуванням), %,  
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Продовження таблиці 3.3 

  Для напівбілого 

цукру допустимо 

грудочки, що 

розпадаються в разі 

легкого натискання. 

Запах і смак. 

Солодкий без сторо-

нніх запаху і 

присмаку як у сухому 

цукрі, так і в його 

водному розчині, для 

напівбілого цукру 

допустимо слабкий 

запах меляси. 

Чистота розчину. 

Розчин цукру має 

бути прозорим, без 

нерозчинного осаду, 

механічних та інших 

домішок. Для напівбі 

лого цукру 

допустимо 

опалесценцію. 

Чистоту розчину для 

цукрової пудри не 

визначають. 

до кількості 

продукту, не 

більше ніж: криста-

лічного цукру 0.06. 

Кондуктометри-чна 

зола (у перераху-

ванні на сухі речо-

вини), не більше 

ніж:0,027 %, балів 

15,0. Кольоровість 

у розчині, не 

більше 

ніж:одиниць 

ICUMSA 45,0, балів 

6, умовних одиниць 

-. Кольоровість у 

кристалічному виг-

ляді, за еталоном, 

не більше ніж 3, у 

балах не більше 

ніж:  

6.Загальна сума в 

балах, не більше 

ніж 22.Уміст 

феродомі-шок, % 

до кількості 

продукту, не 

більше ніж 0,0003. 

Величи-на окремих 

части-нок 

феродомішок, у 

найбільшому ліні-

йному вимірі, мм, 

не більше ніж 0.5. 

Цукрова 

пудра 

ДСТУ 

4623:2023 

Цукор білий. 

Технічні 

умови 10 

Зовнішній вигляд. Бі-

лий, чистий без плям 

і сторонніх домішок, 

для напівбілого цукру 

допустимо жовтува-

тий відтінок. Криста-

лічний цукор має 

бути сипким, без 

грудочок.  

Поляризація, %, не 

менше ніж 99,7. 

Інвертний цукор, 

%, не більше ніж: 

до кількості 

продукту 0,04. 

Вологість (втрати 

висушуванням), %, 

до кількості  
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  Для напівбілого 

цукру допустимо 

грудочки, що 

розпадаються в разі 

легкого натискання. 

Запах і смак. 

Солодкий без сторо-

нніх запаху і 

присмаку як у сухому 

цукрі, так і в його 

водному розчині, для 

напівбілого цукру 

допустимо слабкий 

запах меляси. 

Чистота розчину. 

Розчин цукру має 

бути прозорим, без 

нерозчинного осаду, 

механічних та інших 

домішок. Для напівбі- 

лого цукру 

допустимо 

опалесценцію. 

Чистоту розчину для 

цукрової пудри не 

визначають. 

продукту, не 

більше ніж: 

цукрової пудри 0,2. 

Кондуктометри-чна 

зола (у перераху-

ванні на сухі речо-

вини), не більше 

ніж:0,027 %, балів 

15,0. Кольоровість 

у розчині, не 

більше 

ніж:одиниць 

ICUMSA 45,0, балів 

6, умовних одиниць 

-. Кольоровість у 

кристалічному виг-

ляді, за еталоном, 

не більше ніж 3, у 

балах не більше 

ніж: 6.Загальна 

сума в балах, не 

більше ніж 

22.Уміст феродомі-

шок, % до кількості 

продукту, не 

більше ніж 0,0003. 

Величи-на окремих 

части-нок 

феродомішок, у 

найбільшому ліні-

йному вимірі, мм, 

не більше ніж 0.5. 

Какао терте ДСТУ 

5006:2017 

Какао терте. 

Загальні 

технічні 

умови 

19 

Смак і запах. 

Властивий обсмаже-

ним какао-бобам, з 

яких отримано какао 

терте, без сторон-

нього присмаку та 

запаху. 

Колір.  

- у розтопленому 

стані Темно-

коричневий. 

Ступінь 

подрібнення, %, не 

менше ніж 90. 

Уміст залишку на 

ситі з розміром 

вічок 75 мкм, % 

1,5. 

Вміст вільних 

жирних кислот у 

перерахунку на 

олеїнову кислоту,  
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  - у твердому стані 

Темно-коричневий. 

Допустимо 

посивіння. 

Консистенція за 

температури: 

- від 16 °С до 18 °C 

Тверда маса. 

-40 °C Текуча маса 

%, не більше ніж 

2,0. 

Масова частка 

вологи, %, не 

більше ніж 3,0. 

Масова частка 

жиру, % 47-60. 

Масова частка 

золи, не розчиненої 

у 10-відсотковому 

розчині соляної 

кислоти, %, не 

більше ніж 0,1. 

Какао-масло ДСТУ 

5004:2017 

Какао-масло. 

Загальні 

технічні 

умови 

20 

Смак і запах. 

Властивий какао-

маслу, без сторо-

ннього присмаку та 

запаху. 

Колір. Від світло-

жовтого до 

кремового. 

Консистенція за 

температури: 

- від 16 °С до 18 °C 

Тверда, ламка 

-40 °C Рідка, текуча 

Вміст вільних 

жирних кислот 

(виражають як 

олеїнову кислоту), 

%, не більше ніж 

1,75. 

Масова частка 

неомилюваних 

речовин, % не 

більше ніж 0,5. 

Для пресованого 

какао-масла, %, не 

більше ніж 0,35. 

Коефіцієнт 

рефракції за 40 °С 

1,456-1,458. 

Йодне число, г, J2/ 

100, 30-38. 

Пероксидне число, 

ммоль/кг, не 

більше ніж 3. 

Сухе молоко ДСТУ 

4273:2015 

Молоко та 

вершки сухі. 

Загальні 

технічні 

умови 

21 

Смак i запах. Чистий, 

властивий пастеризо-

ваному молоку, без 

сторонніх присмахів 

та запахів, Дозволено 

присмак перепасте-

ризації.  

Зовнішній вигляд. 

Сухий порошок, що  

Масова частка 

вологи, %, не 

більше ніж  

- у споживчій тарі 

4,0 

- у транспортній 

тарі 5,0 

Масова частка 

жиру від 26,0 до  
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  складається із агло-

мерованих часточок. 

Допустима наявність 

незначної кількості 

легкорозсипчастих 

грудочок. 

Колір. Однорідний, 

білий або з кремовим 

відтінком. 

41,9 %. 

Масова частка 

білка в СЗМЗ, %, 

не менше ніж 34,0. 

Індекс розчинності 

сирого осаду, см3, 

не більше ніж 0,3 

Титрована кислот-

ність (відсоток 

молочної 

кислоти)*, не 

більше ніж: 

- 21 (0,189) °T; 

- 21 (0,189) см3 0,1 

М/дм3 NaOH на 10 

г СЗМЗ 

Сухі вершки ДСТУ 

4273:2015 

Молоко та 

вершки сухі. 

Загальні 

технічні 

умови 

21 

Смак і запах. 

Властивий пас-

теризованим верш-

кам, без сторонніх 

присмаків та запахів. 

Дозволено присмак 

перепастеризації. 

Зовнішній вигляд і 

консистенція. 

Дрібний сухий поро-

шок або порошок, що 

складається з окре-

мих та агломеро-

ваних частинок сухих 

вершків. До-зволено 

грудочки, які легко 

розпадаються під час 

механічної дії 

Колір. Білий з 

кремовим відтінком 

Масова частка 

вологи, %, не 

більше ніж 4,0. 

Масова частка 

жиру, %, не менше 

ніж, 42,0. 

Масова частка 

білка в СЗМЗ, %, 

не менше ніж 34,0. 

Індекс розчинності 

сирого осаду, см³, 

не більше ніж 0,4. 

Титрована кислот-

ність (відсоток 

молочної 

кислоти)*, не 

більше ніж: 

- 20,0 (0,180) °T; 

- 20,0 (0,180) см3 

0,1 М/дм3 NaOH на 

10 г СЗМЗ 

Молоко 

згущене з 

цукром 

ДСТУ 

4274:2019 

Консерви 

молочні. 

Молоко 

незбиране  

Смак і запах. Соло-

дкий, чистий, з вира-

женим смаком пасте-

ризованого молока, 

без сторонніх при-

смаків і запахів.  

Масова частка 

воло-ги, не більше, 

% 26,5. Масова 

частка сахарози, не 

менше, % 43,5. 

Масова частка  
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 згущене з 

цукром. 

Технічні 

умови 11 

Дозволяється наяв-

ність легкого кормо-

вого присмаку. 

Консистенція. 

Однорідна за всією 

масою, без наявності 

відчутних 

органолептично 

крис-талів 

молочного цук-ру. 

Допускається нез-

начна мучниста кон-

систенція і 

незначний осад 

лактози на дні банки 

під час зберіга-ння. 

Колір. Білий з 

кремовим відтінком, 

рівномірний за всією 

масою. 

сухих речовин 

молока, не менше 

28,5 % в тому числі 

жиру, не менше 8,5 

%. Кислотність, не 

більше, 48,0 ОТ. 

Кислотність в 

перерахунку на 

відсоток вмісту 

молочної ки-слоти, 

не більше 0,43 %. 

В’язкість 

свіжевиробленого 

продукту (до 2-х 

місяців зберігання) 

від 3,0 до 10,0 

Па^с. 

Патока 

крохмальна 

ДСТУ 

4498:2005 

Патока 

крохмальна. 

Технічні 

умови 12 

Зовнішній вигляд. 

Гу-ста, в’язка 

рідина. Допустима 

незначна 

опалесценція. Льодя-

ник, отриманий 

внаслідок варіння 

карамельної проби, 

повинен бути 

прозорий. Колір. Від 

безбарвного до  

блідо-жовтого. 

Прозорість. Прозора. 

Смак і запах. 

Властивий патоці, 

без стороннього 

присмаку і запаху. 

Масова частка 

сухих речовин, %, 

не менше ніж 78,0. 

Масова частка 

реду-кувальних 

речовин (у 

перерахуванні на 

суху речовину),% 

на мальтозу, % 

38—42. Масова 

частка золи  

(у перерахуванні на 

суху речовину), %, 

не більше ніж 0,40. 

Температура кара-

мельної проби, ℃, 

не менше ніж 145. 

Кислотність-витра-

та розчину 

гідрокси-ду натрію 

конце-нтрацією 0,1 

моль/дм3 на 

нейтралізацію 100  
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   г сухої речовини, 

см3, не більше ніж 

: кукурудзяної 

патоки чи інших 

видів зерно-вого 

крохмалю 12; 

картопляної патоки 

25. Вміст діоксиду 

сірки (SO2), мг/кг, 

не більше ніж 40,0. 

Величина рН, не 

менше ніж 4,6. 

Наявність вільних 

мінеральних кислот 

не допустима. Ная-

вність сторонніх 

механічних 

домішок не 

допустима. 

Вершкове 

масло 

ДСТУ 

4399:2005 

Масло 

вершкове. 

Технічні 

умови. 13 

Смак і запах. 

Чистий, добре 

виражений вер-

шковий з присмаком 

пастеризації. В міру 

солонуватий для 

соло-ного масла. 

Дозволено: 

недостатньо ви-

ражений або невира-

жений: вершковий і 

(або) 

слабкокормовий; 

і (або) присмак 

пасте-ризації; і (або) 

- перепастеризації; і 

(або) - топленого  

масла. Консистенція 

та зовнішній вигляд. 

Однорідна, 

пластична, щільна, 

поверхня на розрізі 

блискуча або  

Масова чатка жиру, 

% від 80,0 до 85,0. 
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  слабкоблискуча, суха 

Дозволено: 

недостатньо щільна і 

пластична, поверхня 

на розрізі злегка 

матова з наявністю 

поодиноких дрібних 

крапель вологи 

розміром до 1 мм. 

Колір. Від світло-

жовтого до жовтого, 

однорідний за всією 

масою. 

 

Фосфатидний 

концентрат 

СОУ 15.4-37-

212:2004 

Концентрати 

фосфатидні. 

Технічні 

умови22 

Зовнішній вигляд. 

непрозора олійна 

рідина 

Колір. коричневий 

Запах та смак: 

слабовиражені, 

притаманні 

фосфатидам. Не 

допускається 

затхлий, кислий  

або який-небудь 

інший сторонній 

запах. 

Масова частка 

вологи та летких 

речовин, %: 0,6. 

Масова частка 

фосфатидів, %: 

60,1. 

Масова частка олії, 

%: 38,4. 

Колірне число , мг 

йоду: 8,0. 

Кислотне число, мг 

КОН/г: 10,0. 

Пероксидне число, 

½ О ммоль/кг: 2,3. 

Масова частка 

речовин, нерозчи-

нних у етиловому 

ефірі, %:0,9 

Лікер 

«Бейліз» 

ДСТУ 

4257:2021 

Напої лікеро-

горілчані. 

Технічні 

умови 14 

Лікери емульсійні. 

Зо-внішній вигляд 

прозо-рі, замутнені. 

Колір емульсійні. 

Аромат і смак. 

Гармонійний, 

злагоджений, 

солодкий. 

Вміст спирту 

етилового, % об. 

(міцність, %) 25,0-

45,0. Масова кон-

центрація, г/100 

см3 загального 

екстракту 25,0-

60,0, кислот у 

перерахунку на 

лимонну кислоту 

0-0,8. 
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Коньяк ДСТУ 

4700:2006 

Коньяки 

України. 

Технічні умови 

15 

Прозорість. Прозорі, 

з блиском, без сторо-

нніх включень. Колір 

Ординарні — від 

світло-золотистого 

до світло-

коричневого з 

золотистим 

відтінком. Марочні і 

колекційні — від 

золотистого до 

темно-янтарного 

Смак і букет. 

Характерні для конь-

яків України конкре-

тної назви, без 

сторонніх тонів. 

Об’ємна частка 

етилового спирту 

% 40—42. Масова 

кон-центрація 

цукрів, у 

перерахунку на 

інвертний, г/дм3 

10—15. Масова 

кон-центрація 

метило-вого 

спирту, в пе-

рерахунку на 

безво-дний спирт, 

г/дм3, не більше 

ніж 1,0. 

Ванілін ДСТУ 

1009:2005 

Цукор 

ванільний. 

Технічні умови 

16 

Зовнішній вигляд. 

Дрібнокристалічний 

порошок, без грудо-

чок і сторонніх вклю-

чень. Колір. Білий 

або зі злегка 

жовтуватим 

відтінком. Смак. Со-

лодкий, із гіркуватим 

присмаком, 

властивий ваніліну. 

Запах Явно 

виражений запах 

вані-ліну, без 

стороннього запаху. 

Масова частка 

саха-рози (в 

перераху-ванні на 

суху речовину), 

96,5 %, не менше. 

Масова частка, %, 

не менше: 

ваніліну 2,5; 

арова-нілону 4-х 

супер 0,625. 

Масова частка 

вологи, %, не 

більше 0,2. 

Розчинність у 

воді за 

температури 80 

°С Повна. Розчин 

прозорий або має 

слабку опалесце-

нцію, без осад. 

Масова частка 

ме-талевих 

домішок (розмір 

окремих частинок 

не повинен 

перевищувати 0,3  
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   мм в 

найбільшому 

лінійному 

вимірі), %, не 

більше 3-10. 

Ароматизатор 

«Бейліз» 

Ароматизатор 

«Капучіно» 

ГОСТ 

32049:2013. 

Ароматизатори 

харчові. 

Технічні умови 

17 

Зовнішній вигляд. 

Прозорий або непро-

зорий. Колір. Безба-

рвні або забарвлені. 

Запах. Характерний 

для ароматизатора 

конкретної назви. 

Щільність та 

пока-зник 

заломлення. 

Об'ємна частка 

етилового спирту 

в спиртовмісних 

ароматизаторах. 

Температура 

спалаху. 

 

Фольгований папір для шоколаду, як ключовий елемент пакування, має 

відповідати чітко визначеним стандартам якості. Він повинен бути міцним, 

щоб витримувати механічні навантаження, забезпечуючи цілісність упаковки 

під час транспортування та зберігання. Критично важливі бар'єрні властивості, 

такі як захист від вологи, світла та кисню, запобігають псуванню шоколаду, а 

низька проникність для газів та пари забезпечує тривалий термін зберігання. 

Безпека гарантується використанням матеріалів, безпечних для харчових 

продуктів, що відповідає вимогам безпеки харчових продуктів. Рівномірне 

покриття фольгою без дефектів та забруднень, а також відповідність дизайну 

упаковки сприяють привабливому зовнішньому вигляду продукту.  

В Україні якість пакувальних матеріалів регулюється Державними 

санітарними нормами та правилами, а міжнародні стандарти, такі як ISO 

22000, встановлюють вимоги до систем управління безпекою харчових 

продуктів. Зокрема, законопроект №4568 встановлює норми до упаковки 

харчових продуктів та матеріалів, що контактують з ними. 

Картонні коробки для пакування цукерок повинні відповідати ряду 

нормативних документів, щоб гарантувати безпеку та якість продукції. 

Державні санітарні норми та правила встановлюють гігієнічні вимоги до 

матеріалів, що контактують з харчовими продуктами, забезпечуючи 

відсутність шкідливих речовин у картоні. ДСТУ 4135:2021, що регулює 

виробництво цукерок, також містить розділ з технічними вимогами до 

пакування 18.  

Законопроект №4568 встановлює загальні норми до матеріалів, що 

контактують з харчовими продуктами, а міжнародний стандарт ISO 22000 

визначає вимоги до систем управління безпекою харчових продуктів, 

включаючи пакувальні матеріали. Крім того, кожен виробник може мати 

власні технічні умови, що визначають додаткові вимоги до якості коробок. 
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 При виборі картонних коробок важливо враховувати якість картону, його 

безпеку та відповідність стандартам, щоб забезпечити збереження якості та 

безпеку цукерок для споживачів. 

Етикетки повинні містити ряд обов’язкових даних за уніфікованою 

формою: 

• Найменування продукту: має чітко відображати природу або фізичний 

стан; 

• Перелік інгредієнтів: усі інгредієнти, включаючи добавки, у порядку 

зменшення їхньої маси; 

• Маса нетто: точна вага продукту; 

• Максимальний термін придатності: дата, до якої продукт залишається 

безпечним для споживання; 

• Особливі умови зберігання та використання: інструкції щодо 

правильного зберігання та використання продукту; 

• Назва фірми-виробника або постачальника: контактна інформація про 

виробника; 

• Район виробництва: місце походження продукту; 

Номер (шифр) поставки: для відстеження партії товару; 

• Ціна: обов'язково в роздрібній торгівлі; 

• Правила фасування: спеціальні правила для роздрібної торгівлі; 

• Допустимі відхилення від маси: дозволені відхилення від ваги, 

зазначеної на етикетці. 

Ці вимоги спрямовані на забезпечення прозорості та захист прав споживачів. 
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4. Технологічні розрахунки 

4.1 Розрахунок продуктивності провідного обладнання з виробництва 

шоколаду «Enjoy» 

Розрахунок продуктивності починається з розрахунку повідного 

обладнання, яким при виробництві шоколаду є відливна машина QJ 300. 

Виробництво працює у дві зміни (11,5 годин). В першу зміну виготовляють 

шоколад «Enjoy», а в другу шоколад «Yin-Yang». Відповідно на одну форму 

розмірами 300x225x30 мм може розміститися 16 комірок для виробів, якщо 

вага одного виробу становить 25 г, тоді в одній формі знаходиться 400 г, 15 

відливів за хвилину. 

 Продуктивність відливної машини, кг/год, визначають за формулою: 

𝐺год =
60 × 𝐺0 × 𝑛

1000
, 

де G0 – маса виробів у формі, отриманих за один відлив, г;  

n – кількість відливів за хвилину. 

𝐺год =
60 × 400 × 15

1000
= 360 кг/год 

Розрахунок продуктивності провідного обладнання з виробництва 

шоколаду «Enjoy» та «Yin-Yang» 

На одну форму розмірами 300x225x30 мм може розміститися 16 

комірок для виробів, якщо вага одного виробу становить 25 г, тоді в одній 

формі знаходиться 400 г, 15 відливів за хвилину. 

𝐺год =
60 × 400 × 15

1000
= 360 кг/год 

Продуктивність потоково-механізованих ліній за зміну, кг/зміну, 

розраховують за формулою: 

𝐺зм = 𝐺год × 𝑇, 
де, Gгод – годинна продуктивність, кг/год; 

Т – тривалість зміни, год. 

𝐺зм = 360 × 11,5 = 4140 кг/зм 

Продуктивність за добу, т/добу, розраховують за формулою: 

𝐺доб = 𝐺зм × 𝑁зм, 
де, Gзм- годинна продуктивність, т/зм; 

Nзм – кількість змін, шт. 

𝐺доб = 4,14 × 2 = 8,28 т/добу 

Виробничу потужність тис. т/рік, розраховують за формулою: 

𝐺рік =
(𝐺доб × ФРЧ)

1000
, 

де, Gдоб- добова продуктивність, т/добу 

ФРЧ – фонд робочого часу, діб. 

𝐺рік =
8,28 × 244

1000
= 2,020 тис. т/рік 

Розрахунок продуктивності провідного обладнання з виробництва міні- 

шоколаду молочного «Комплімент» та темного  «Люкс» 
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Розрахунок продуктивності починається з розрахунку повідного 

обладнання, яким при виробництві шоколаду є ротаційно-формуюча машина 

Sollcodrop. Виробництво працює у дві зміни (11,5 годин). В першу зміну 

виготовляють шоколад «Комплімент», а в другу шоколад «Люкс». Робоча 

ширина ротора - 420 мм. Кількість виробів в 1 кг, шт.(вага 1 монети - 6 г, 167 

шт), коефіцієнт, що враховує зворотні відходи 0,8, число комірок в роторі, 192 

шт.; частота обертання ротора, 5 об/хв.  

П =
60 × 𝑛 × 𝑚 × 𝐶

𝐾
; 

де К – кількість виробів в 1 кг, шт. 

С – коефіцієнт, що враховує зворотні відходи.  

m – число комірок в роторі, шт. 

n – частота обертання ротора, об/хв. 

П =
60 × 5 × 192 × 0,8

167
= 275,93 кг/год 

Продуктивність потоково-механізованих ліній за зміну, кг/зміну, 

розраховують за формулою: 

𝐺зм = П × 𝑇, 
де, П – годинна продуктивність, кг/год; 

Т – тривалість зміни, год. 

𝐺зм = 275,93 × 11,5 = 3173,2 кг/зм 

Продуктивність за добу, т/добу, розраховують за формулою: 

𝐺доб = 𝐺зм × 𝑁зм, 
де, Gзм- годинна продуктивність, т/зм; 

Nзм – кількість змін, шт. 

𝐺доб = 3,17 × 2 = 6,34 т/добу 

Виробничу потужність тис. т/рік, розраховують за формулою: 

𝐺рік =
(𝐺доб × ФРЧ)

1000
, 

де, Gдоб- добова продуктивність, т/добу; 

ФРЧ – фонд робочого часу, діб. 

𝐺рік =
6,34 × 244

1000
= 1,55 тис. т/рік 

Таблиця  4.1.1 

Груповий асортимент цеху 

Назва виробу Виробництво виробу 

за годину, 

кг/год 

за зміну, 

кг/зм 

за добу, 

т/добу 

за рік, тис. 

т/рік 

Шоколад 

«Enjoy» 

(І зміна) 

360 4140 4,14 1,010 

Шоколад 

«Yin-Yang» 

(ІІ зміна) 

360 4140 4,14 1,010 
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Продовження таблиці 4.1.1 

Шоколад 

«Комплімент» 

(І зміна) 

275,93 3173,2 3,17 0,78 

Шоколад 

«Люкс» 

(ІІ зміна) 

275,93 3173,2 3,17 0,78 

Всього - 14626,4 14,62 3,58 
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4.2  Вихідні дані до технологічних розрахунків 

Рецептура на шоколад «Enjoy» 

Шоколад з помадно-вершковою начинкою, має форму прямокутного 

батону з малюнком на лицьовому боці. Випускається загорнутим, вага одного 

виробу 25 г. 

Таблиця 4.2.1 

Рецептура на шоколад «Enjoy» 

 

Назва 

сировини і 

напівфабрика-

тів 

М.Ч. с.р. 

% 

Витрата сировини, кг 

На 1 т фази На 1 т готової 

продукції 

В натурі В сухих 

речови-

нах 

В натурі В сухих 

речови-

нах 

Рецептура виробу 

Шоколад для 

формування 

99,1 597,34 591,96 597,34 591,96 

Начинка 84,0 432,99 363,71 432,99 363,71 

Всього - 1030,33 955,67 1030,33 955,67 

Вихід 92,7 1000,0 927,0 1000,0 927,0 

Рецептура начинки на 432,99 кг 

Вершкова 

помада 

91,0 937,13 852,79 405,77 369,25 

Лікер «Бейліз» - 78,10 - 33,82 - 

Ароматизатор 

«Бейліз» 

- 0,31 - 0,13 - 

Всього  - 1015,54 852,79 439,72 369,25 

Вихід 84,0 1000,0 840,0 432,99 363,71 

Вологість 16,0±2,0% 

Рецептура вершкової помади на 405,77 кг 

Цукор білий 

кристалічний 

99,85 424,42 423,78 172,22 171,96 

Молоко 

згущене 

74,0 524,18 387,89 212,70 157,40 

Патока  78,0 40,95 31,94 16,62 12,96 

Вершкове 

масло 

84,0 95,54 80,25 38,77 32,56 

Ванілін  - 0,27 - 0,11 - 

Всього - 1085,36 923,86 440,42 374,88 

Вихід 91,0 1000,00 910,0 405,77 396,25 

ЗВЕДЕНА РЕЦЕПТУРА 
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Продовження таблиці 4.2.1 

Шоколад для 

формування 

99,1 597,34 591,96 599,1 593,7 

Цукор білий 

кристалічний 

99,85 172,22 171,96 172,8 172,5 

Молоко 

згущене 

74,0 212,70 157,40 213,4 157,9 

Патока  78,0 16,62 12,96 16,7 13,0 

Вершкове 

масло 

84,0 38,77 32,56 38,9 32,7 

Ванілін - 0,11 - 0,11 - 

Лікер «Бейліз» - 33,82 - 33,9 - 

Ароматизатор 

«Бейліз» 

- 0,13 - 0,1 - 

Всього - 1071,71 966,84 1075,01 969,8 

Вихід  92,7 1000,0 927,0 1000,0 927,0 

 

Рецептура на шоколад «Yin-Yang» 

Шоколад, що поєднує в собі темну та світлу шоколадну масу, з помадно-

вершковою начинкою, має форму прямокутного батону з малюнком на 

лицьовому боці. Випускається загорнутим, вага одного виробу 25 г. 

Таблиця 4.2.2 

Рецептура на шоколад «Yin-Yang» 

Назва 

сировини і 

напівфабри-

катів 

М.Ч. с.р. 

% 

Витрата сировини, кг 

На 1 т фази На 1 т готової 

продукції 

В натурі В сухих 

речовинах 

В натурі В сухих 

речовинах 

Рецептура виробу 

Шоколад для 

формування 

темний 

99,1 238,94 236,80 238,94 236,80 

Шоколад для 

формування 

світлий 

99,1 358,40 355,19 358,40 355,19 

Начинка 84,0 432,99 363,71 432,99 363,71 

Всього - 1030,33 955,67 1030,33 955,67 

Вихід 92,7 1000,0 927,0 1000,0 927,0 

Рецептура начинки на 432,99 кг 

Вершкова 

помада 

91,0 937,13 852,79 405,77 369,25 

Коньяк  - 78,10 - 33,82 - 
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Продовження таблиці 4.2.2 

Ароматизатор 

«Капучіно» 

- 0,31 - 0,13 - 

Всього  - 1015,54 852,79 439,72 369,25 

Вихід 84,0 1000,0 840,0 432,99 363,71 

Вологість 16,0±2,0% 

Рецептура вершкової помади на 405,77 кг 

Цукор білий 

кристалічний 

99,85 424,42 423,78 172,22 171,96 

Молоко згущене 74,0 524,18 387,89 212,70 157,40 

Патока  78,0 40,95 31,94 16,62 12,96 

Вершкове масло 84,0 95,54 80,25 38,77 32,56 

Ванілін  - 0,27 - 0,11 - 

Всього - 1085,36 923,86 440,42 374,88 

Вихід 91,0 1000,00 910,0 405,77 396,25 

ЗВЕДЕНА РЕЦЕПТУРА 

Шоколад для 

формування 

темний 

99,1 238,94 236,80 239,64 237,48 

Шоколад для 

формування 

світлий 

99,1 358,40 355,19 359,46 356,22 

Цукор білий 

кристалічний 

99,85 172,22 171,96 172,8 172,5 

Молоко згущене 74,0 212,70 157,40 213,4 157,9 

Патока  78,0 16,62 12,96 16,7 13,0 

Вершкове масло 84,0 38,77 32,56 38,9 32,7 

Ванілін - 0,11 - 0,11 - 

Коньяк  - 33,82 - 33,9 - 

Ароматизатор 

«Капучіно" 

- 0,13 - 0,1 - 

Всього - 1071,71 966,84 1075,01 969,8 

Вихід  92,7 1000,0 927,0 1000,0 927,0 

 

Рецептура на міні- шоколад молочний «Комплімент» 

Молочний шоколад у вигляді міні-плиток різних форм (монет, 

сердець). Випускається загорнутим, вага однієї монети 6 г. 
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Таблиця 4.2.3 

Рецептура на міні- шоколад молочний «Комплімент» 

 

Назва 

сировини і 

напівфабри-

катів 

М.Ч. с.р. 

% 

Витрата сировини, кг 

На 1 т фази На 1 т готової 

продукції 

В натурі В сухих 

речовинах 

В натурі В сухих 

речовинах 

Рецептура виробу 

Цукрова 

пудра 

99,85 418,9 418,3 421,9 421,3 

Какао терте 97,4 136,2 132,7 137,2 133,6 

Какао-масло 100,0 217,3 217,3 218,8 218,8 

Сухе молоко 95,0 105,7 100,4 106,5 101,2 

Сухі вершки 94,0 135,4 127,3 36,4 128,2 

Фосфатидний 

концентрат 

98,5 3,0 3,0 3,0 3,0 

Ванілін - 2,0 - 2,0 - 

Всього - 1018,5 999,0 1025,8 1006,1 

Вихід 98,7 1000,0 987,0 1000,0 987,0 

Вміст жиру 37,3 % 

Рецептура на міні- шоколад темний  «Люкс» 

Десертний шоколад в міні- плитках прямокутної форми по 6 г. Із-за 

підвищеного вмісту какао тертого має гіркуватий смак. Випускається 

загорнутим. 

Таблиця 4.2.4 

Рецептура на міні- шоколад темний  «Люкс» 

Назва 

сировини і 

напівфабри-

катів 

М.Ч. с.р. 

% 

Витрата сировини, кг 

На 1 т фази На 1 т готової 

продукції 

В натурі В сухих 

речовинах 

В натурі В сухих 

речовинах 

Рецептура виробу 

Цукрова 

пудра 

99,85 463,1 462,4 466,4 465,7 

Какао терте 97,4 397,6 387,3 400,5 390,1 

Какао-масло 100,0 149,3 149,3 150,4 150,4 

Фосфатидний 

концентрат 

98,5 3,0 3,0 3,0 3,0 

Ванілін - 1,2 - 1,2 - 

Всього - 1014,2 1002,0 1021,5 1009,2 

Вихід 99,0 1000,0 990,0 1000,0 990,0 

Вміст жиру 36,3 % 
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4.3  Розрахунки витрат і запасів основної і додаткової сировини, тари, 

допоміжних та пакувальних матеріалів 

Таблиця 4.3.1 

Розрахунок витрат основної сировини для виробництва  шоколадних 

батонів 

Найменування 

сировини 

Шоколад 

«Enjoy» 

Шоколад «Yin-

Yang» 

Всього 

на 1т за зміну 

4,14 т 

на 1т за зміну 

4,14 т 

за добу, 

кг 

за рік, т 

Шоколад для 

формування 

чорний 

599,10 2480,27 239,64 992,11 3472,38 847,26 

Шоколад для 

формування 

білий 

- - 359,46 1488,16 1488,16 363,11 

Цукор білий 

кристалічний 

172,8 715,39 172,8 715,39 1430,78 349,11 

Молоко 

згущене 

213,4 883,48 213,4 883,48 1766,96 431,14 

Патока  16,7 69,14 16,7 69,14 138,28 33,74 

Вершкове 

масло 

38,9 161,05 38,9 161,05 322,1 78,59 

 

Кінець таблиці 4.3.1 

Ванілін 0,11 0,46 0,11 0,46 0,92 0,22 

Лікер «Бейліз» 33,9 140,35 - - 140,35 34,25 

Ароматизатор 

«Бейліз» 

0,1 0,41 - - 0,41 0,1 

Коньяк  - - 33,9 140,35 140,35 34,25 

Ароматизатор 

«Капучіно" 

- - 0,1 0,41 0,41 0,1 

 

Розрахунок витрат сировини для виробництва міні- шоколаду молочного 

«Комплімент» 

Технологічний процес приготування 1000 кілограмів цукрової пудри 

передбачає використання 1003 кілограмів білого кристалічного цукру, що 

відображається наступною пропорцією: 

1000,0   ––   1003,0 

421,9     ––        х 

Х =
421,9 × 1003,0

1000
= 423,17 кг 

Отже, щоб виготовити 421,9 кілограм цукрової пудри, знадобиться 423,17 

кілограм білого кристалічного цукру. 

Розрахунок витрат для виробництва міні-шоколаду темного  «Люкс»   
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Технологічний процес приготування 1000 кілограмів цукрової пудри 

передбачає використання 1003 кілограмів білого кристалічного цукру, що 

відображається наступною пропорцією: 

1000,0   ––   1003,0 

466,4     ––        х 

Х =
466,4 × 1003,0

1000
= 467,8 кг 

Отже, щоб виготовити 466,4 кілограм цукрової пудри, знадобиться 467,8 

кілограм білого кристалічного цукру. 

 

Таблиця 4.3.2 

Розрахунок витрат основної сировини для виробництва міні- шоколаду 

 

Найменування 

сировини 

Шоколад 

«Комплімент» 

Шоколад «Люкс»   Всього 

на 1т за зміну 

3,17 т 

на 1т за зміну 

3,17 т 

за добу, 

кг 

за рік, т 

Цукор білий 

кристалічний 

423,17 1341,45 467,8 1482,93 2824,38 689,15 

Какао терте 137,2 434,92 400,5 1269,59 1704,51 415,9 

Какао-масло 218,8 693,6 150,4 476,77 1170,37 285,57 

Сухе молоко 106,5 337,61 - - 337,61 82,38 

Сухі вершки 36,4 115,39 - - 115,39 28,16 

Фосфатидний 

концентрат 

3,0 9,51 3,0 9,51 19,02 4,64 

Ванілін 2,0 6,34 1,2 3,8 10,14 2,47 

 

Таблиця 4.3.3 

Розрахунок витрат основної сировини для виробництва заданого 

асортименту шоколадних виробів 

Назва 

сировини 

Витрати сировини Всього 

При виробництві 

шоколадних 

батонів 

При виробництві 

міні-шоколаду 

За добу, 

кг 

За рік, т За добу, 

кг 

За рік, т За добу, 

кг 

За рік, т 

Шоколад для 

формування 

чорний 

3472,38 847,26 - - 3472,38 847,26 

Шоколад для 

формування 

білий 

1488,16 363,11 - - 1488,16 363,11 

Цукор білий 

кристалічний 

1430,78 349,11 2824,38 689,15 4255,16 1038,26 
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Продовження таблиці 4.3.3 

Молоко 

згущене 

1766,96 431,14 - - 1766,96 431,14 

Патока 138,28 33,74 - - 138,28 33,74 

Вершкове 

масло 

322,1 78,59 - - 322,1 78,59 

Ванілін 0,92 0,22 10,14 2,47 11,06 2,69 

Лікер 

«Бейліз» 

140,35 34,25 - - 140,35 34,25 

Ароматизатор 

«Бейліз» 

0,41 0,1 - - 0,41 0,1 

Коньяк 140,35 34,25 - - 140,35 34,25 

Ароматизатор 

«Капучіно» 

0,41 0,1 - - 0,41 0,1 

Какао терте - - 1704,51 415,9 1704,51 415,9 

Какао-масло - - 1170,37 285,57 1170,37 285,57 

Сухе молоко - - 337,61 82,38 337,61 82,38 

Сухі вершки - - 115,39 28,16 115,39 28,16 

Фосфатидний 

концентрат 

- - 19,02 4,64 19,02 4,64 

 

Розрахунок н/ф при виробництві заданого асортименту шоколадних 

виробів 

Таблиця 4.3.5  

Рецептурна суміш для приготування помадного сиропу для виробництва 

шоколаду «Enjoy» і шоколаду «Yin-Yang» 

Назва сировини М.Ч. с.р. 

% 

Витрати сировини, кг 

в натурі в сухих 

речовинах 

Цукор білий кристалічний 99,85 172,22 171,96 

Молоко згущене 74,0 212,70 157,40 

Патока  78,0 16,62 12,96 

Вода (20% до маси цукру) - 34,44 - 

 Всього  435,98 343,32 

Масова частка сухих речовин в рецептурні суміші становить: 

435,98 – 100% 

343,32 – х%  
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Х =
343,32 × 100

435,98
= 78,75 % 

Помадний сироп для виробництва шоколаду «Enjoy» і шоколаду «Yin-

Yang» готується з масовою часткою сухих речовин 91%. 

Щоб знайти кількість помадного сиропу з заданої кількості рецептурної 

суміші використовуємо формулу:   

𝐻 =
𝑑 × 𝐵1

𝐵2
, 

де d ― кількість початкового напівфабрикату, кг; В1 ― масова частка сухих 

речовин у початковому напівфабрикаті, %; В2 ― масова частка сухих 

речовин у кінцевому напівфабрикаті, %. 

Кількість помадного сиропу з заданої кількості рецептурної суміші: 

𝐻 =
435,98 × 78,75

91
= 377,29 кг 

Таблиця 4.3.6 

Розрaxyнок нaпiвфaбрикaтiв власного виробництва для шоколадних 

батонів 

Напівфабрикат Шоколад «Enjoy» Шоколад «Yin-Yang» 

на 1 т, кг на зміну, 

4,14 т, кг 

на 1 т, кг на зміну, 

4,14 т, кг 

Рецептурна суміш 

для приготування 

помадного сиропу 

435,98 1804,96 435,98 1804,96 

Помадний сироп 377,29 1561,98 377,29 1561,98 

Вершкова помада 405,77 1679,89 405,77 1679,89 

Начинка помадно-

вершкова з ароматом 

«Бейліз» 

432,99 1792,58 - - 

Начинка помадно-

вершкова з ароматом 

«Капучіно» 

- - 432,99 1792,58 

 

Таблиця 4.3.7 

Розрaxyнок нaпiвфaбрикaтiв власного виробництва для міні- шоколаду 

Напівфабрикат Шоколад «Комплімент» Шоколад «Люкс» 

на 1 т, кг на зміну, 

3,17 т, кг 

на 1 т, кг на зміну, 

3,17 т, кг 

Цукрова пудра 421,90 1337,42 466,40 1478,49 

Шоколадна маса 1025,80 3251,79 1021,50 3238,16 

 

Розрахунок потреби в допоміжних та пакувальних матеріалах і тари 

Згідно з "Нормами технологічного проектування підприємств 

кондитерської промисловості", допоміжні матеріали в кондитерському 
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виробництві включають ті, що використовуються для обгортання та 

пакування готових кондитерських виробів. 

Таблиця 4.3.8 

Витрати тари 

Шоколад Тара Фактична 

місткість, 

кг 

Виробіток 

шоколаду 

за добу, т 

Потреба, шт., 

коробів 

на добу на рік 

«Enjoy» Короб 

№19 

10,0 4,14 414 101 016 

«Yin-Yang» Короб 

№19 

10,0 4,14 414 101 016 

«Комплімент» Короб 

№19 

10,0 3,17 317 77 348 

«Люкс»   Короб 

№19 

10,0 3,17 317 77 348 

Всього    1462 356 728 

    Таблиця 4.3.9 

Витрати пакувальних матеріалів 

Пакува-

льний 

матеріал 

Шоколад 

«Enjoy» 

Шоколад 

«Yin-Yang» 

«Комплі-

мент» 

«Люкс»   Витрати 

матеріалів 

на 

1 т, 

кг 

на 

зміну 

на 

4,14 т, 

кг 

на 1 

т, 

кг 

 

на 

зміну 

на 

4,14 т, 

кг 

 

на 1 

т, 

кг 

на 

зміну 

на 

3,17 т, 

кг 

на 1 

т, 

кг 

 

на 

зміну 

на 

3,17 т, 

кг 

за 

добу, 

кг 

за 

рік, 

т 

Фольга 2,5 10,35 2,5 10,35 2,5 7,93 2,5 7,93 36,56 8,82 

Етикетка 

парафі-

нова 

2,5 10,35 2,5 10,35 - - - - 20,7 5,05 

Папір 

для 

застила-

ння 

1 4,14 1 4,14 - - - - 8,28 2,02 

Гумова-

на 

стрічка 

1,6 6,62 1,6 6,62 - - - - 13,24 3,23 

Підперга

-мент 

4,5 18,63 4,5 18,63 - - - - 37,26 4,55 

Маркува

-ння 

шт/кг 

100 414 100 414 100 317 100 317 1462 356,

73 

Всього         1578,

04 

380,

4 
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5. Розрахунок площ виробничих і складських приміщень 

На кондитерських виробництвах для оптимального зберігання 

сировини та готової продукції необхідно мати різні типи складів, зокрема: 

• для тарної продукції; 

• для безтарної продукції; 

• для фруктово-ягідної сировини; 

• для смако-ароматичних речовин; 

• холодильні склади для швидкопсувної сировини; 

• для пакувальних матеріалів та тари; 

• для готової продукції. 

Необхіднy кількiсть силосiв марки Trevira, N, шт. для збеpігання сипкoї 

пpодукції визначaють за фoрмулою:  

𝑁 =
𝑀𝑐 × 𝑛

𝑄
, 

Де 𝑀𝑐 – добoві витрaти сирoвини, кг;  

𝑛 – теpмін збеpігання сиpовини на підпpиємстві, діб;  

𝑄 – місткiсть силoсу, кг.  

Місткість силосу для кожного виду сировини Q, кг, розраховується за 

формулою:  

𝑄 = 𝑉 × 𝜑 

де V – корисний об’єм продукту в силосі, м3;  

φ – насипна вага продукту, кг/м3. 

Місткість силосу для цукру білого Q, кг, розраховується за формулою: 

𝑄 = 15 × 880 = 13200 кг 

𝑁 =
4255,16 × 15

13200
= 4,84 шт приймаємо 5 шт 

 +1 запасний, тому приймаємо 6  
Місткість виробничого бункеру ХЕ-160А-15 для цукрової пудри Q, кг, 

розраховується за формулою: 

𝑄 = 13,6 × 880 = 11968 кг 

𝑁 =
2815,91 × 13,6

11968
= 3,2 шт приймаємо 4 шт 

 +1 запасний, тому приймаємо 5  
Необхідний об’єм V , м3, ємності для зберігання патоки знаходять за 

формулою: 

𝑉 =
𝑄доб × 45

𝛾 × 𝐾
, 

де 𝑄доб - добові витрати патоки, т; 𝛾 - питома вага патоки (𝛾 = 1,41 т/м3 ); 

K - коефіцієнт заповнення ( K = 0,8). 

𝑉 =
0,13828 × 45

1,41 × 0,8
= 5,51649 м3 

Кількість баків і ємностей для зберігання фруктово-ягідної сировини, 

молочних продуктів, рідких жирів n, шт., розраховується за формулою: 
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𝑛 =
𝑄доб𝑛

𝜋 × 𝑑2

4
× ℎ × 𝐾 × 𝜌

, 

де 𝑄доб –добові витрати сировини, кг; 

n – норма зберігання сировини, діб 

d – діаметр баку, м (від 5 до 10 м); 

h – висота баку, м (не більше 8 м); 

К – коефіцієнт заповнення баку (К = 0,8); 

𝜌 – густина продукту, кг/м3. 

Кількість ємностей для зберігання згущеного молока n, шт.: 

𝑛 =
1766,9515

3,14 × 32

4
× 3 × 0,8 × 1034

= 1,63 шт приймаємо 2 шт  

1.1 Розрахунок площ складів сировини у разі тарного зберігання 

Таблиця 5.1 

Розрахунок площ складських приміщень у разі тарного зберігання 

сировини 

Сировина Добові 

витрати, 

кг  

Термін 

зберігання, 

діб  

Підлягає 

зберіганню 

на складі, 

т  

Площа 

зберігання 

1 т/м2 

Необхідна 

площа 

складу, м2 

Холодний склад зберігання сировини, що швидко псується 

Темний 

шоколад 

3472,38 30 104,17 1,05 109,38 

Білий 

шоколад 

1488,16 30 44,65 1,05 46,88 

Вершкове 

масло 

322,09 3 0,97 1,05 1,02 

Какао 

терте 

1704,51 30 51,14 1,06 54,21 

Какао-

масло 

1170,37 3 3,51 1,05 3,69 

Всього 215,18 

Cклaд збepiгaння cиpoвини у сухому вигляді 

Сухе 

молоко 

337,61 10 3,38 0,36 1,22 

Сухі 

вершки 

115,39 10 1,15 0,36 0,42 

Всього 1,64 

Склад зберігання смако – ароматичних речовин 

Ванілін 0,91 30 0,03 0,6 0,02 
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Продовження таблиці 5.1 

Лікер 

«Бейліз» 

140,35 30 4,21 0,8 3,37 

Ароматиза-

тор 

«Бейліз» 

0,41 30 0,012 0,6 0,01 

Коньяк 140,35 30 4,21 0,8 3,37 

Ароматиза-

тор 

«Капучіно» 

0,41 30 0,012 0,6 0,01 

Фосфатид-

ний 

концентрат 

19,02 120 2,28 0,22 0,5 

Всього 7,28 

Отже необхідна площа складу для зберігання смако - ароматичних 

речовин – 7,28 м2, склaду збepiгaння cиpoвини у сухому вигляді 1,64 та 

холодильна камера 215,18 м2. 

Таблиця 5.2  

Розрахунок площ складських приміщень для зберігання тари 

Шоколад Добові 

витрат

и, шт. 

Термін 

зберігання, 

діб 

Вага 

одного 

короба, 

кг 

Підлягає 

зберіга-

нню на 

складі, т 

Площа 

для 

зберіга-

ння 1 т, 

м2 

Необхі-

дна 

площа 

складу, 

м2 

«Enjoy» 414 30 1 12,42 2,27 28,19 

«Yin-Yang» 414 30 1 12,42 2,27 28,19 

«Комплі-

мент» 

317 30 1 9,51 2,27 21,6 

«Люкс» 317 30 1 9,51 2,27 21,6 

Всього 99,58 

 

Таблиця 5.3  

Розрахунок площ складських приміщень для зберігання пакувальних 

матеріалів 

Назва 

пакувального 

матеріалу 

Добові 

витрати, 

кг 

Термін 

зберігання, 

діб 

Підлягає 

зберіганню 

на складі, т 

Площа для 

зберігання 

1 т, м2 

Необхі-

дна 

площа 

складу, 

м2 

Фольга 36,56 30 1,1 0,59 0,65 

Етикетка 

парафінова 

20,7 30 0,62 1,25 0,78 

Папір для 

застиляня 

8,28 30 0,26 1,46 0,38 
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Продовження таблиці 5.3 

Гумована 

стрічка 

13,24 30 0,4 0,72 0,29 

Підпергамент 37,26 30 1,12 1,5 1,68 

Маркування 

шт/кг 

1462 30 43,86 1,05 46,05 

Всього     49,83 

 

Отже, для зберігання пакувальних матеріалів і тари потрібна площа не менше 

ніж 149,41 м2. 

Розрахунок площ складу готової продукції та експедиції 

З метою забезпечення оптимальних умов зберігання майже всіх видів 

цукрових і борошняних кондитерських виробів, на складських площах 

підтримується температурний режим у межах 12–20°C, відносна вологість 

повітря на рівні 70–75%, а також забезпечується ефективна вентиляція. 

Готова продукція надходить на склад переважно у гофрованих коробах, 

розміщених на піддонах стандарту 1200х800 мм. Формування вантажних 

одиниць здійснюється у вигляді штабелів середньою масою 0,2–0,4 тони. 

Кожен штабель включає 36 коробів, розміщених у шість ярусів по висоті. 

Транспортування піддонів з готовою продукцією у межах складу готової 

продукції здійснюється за допомогою вилкових електрокар ЕВТ–0,5 або 

електронавантажувачів вантажністю до 0,5 тони, після чого вони 

розміщуються на зберігання. Стандартний термін зберігання готових 

кондитерських виробів на складі підприємства становить п’ять діб. 

Таблиця 5.4 

Розрахунок складських приміщень готової продукції 

Шоколад Добовий 

виробі-

ток, т 

Термін 

зберігання, 

діб 

Підлягає 

зберіга-

нню на 

складі, т 

Площа для 

зберігання 

1 т, м2 

Необхідна 

площа 

складу, м2 

«Enjoy» 4,14 5 20,7 0,5 10,35 

«Yin-Yang» 4,14 5 20,7 0,5 10,35 

«Комплі-

мент» 

3,17 5 15,85 0,95 15,1 

«Люкс» 3,17 5 15,85 0,95 15,1 

Всього     50,9 

 

Площу експедиції приймають у розмірі 20 % від площі складу готової 

продукції але не менше 50 м2. 

𝑆екс. =
50,9 × 20

100
= 10,18 м2 

Площу експедиції приймаємо 50 м2. 
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6. Розрахунок та підбір технологічного обладнання 

Для шоколадних батонів 

Приготування помадного сиропу. 

Продуктивність варильного котла 25 періодичної дії П, кг/год, 

розраховується за формулою: 

Пз =
60 × 𝐺 × 𝐾3

𝜏з + 𝜏о + 𝜏р
, 

де G – маса завантаженої рецептурної суміші для сиропу, кг;  

τ3 – тривалість завантаження продукту в обладнання, хв.;  

τо – тривалість обробки (нагрівання, уварювання, розчинення); 

τр – тривалість вивантаження, хв.;  

 Кз – коефіцієнт заповнення ємності.  

Максимальна маса начинки в вакуум-апараті періодичної дії, G, кг, 

розраховується за формулою: 

𝐺 = 𝑉 × 𝜌 × 𝐾3, 
де G – кількість продукту, кг;  

V– корисний об’єм котла, м3; 

  – густина сиропу, кг/м3;  

 Кз – коефіцієнт заповнення ємності.  

𝐺 = 0,12 × 1370 × 0,8 = 131,52 кг 

Пз =
60 × 131,52 × 0,8

5 + 30 + 5
= 157,82 кг /год 

 

Кількість варильних котлів N, шт., розраховується за формулою: 

𝑁 =
П𝑛

Пз
, 

де Пп – витрати сиропу за годину, кг/год;  

 Пз – продуктивність варильного котла, кг/год. 

𝑁 =
171,43

157,82
= 1,09 шт приймаємо 2 шт 

Продуктивність пакувальних машин і автоматів 26 П, кг/год, 

розраховується за формулою: 

Пз =
60 × 𝑛1 × 𝐾1 × 𝐾2

𝑛
, 

де n1 – число робочих циклів машини за одну хвилину; 

К1 – коефіцієнт, що враховує зворотні відходи при загортанні, (К1 = 

0,99-0,97); 

К2 – коефіцієнт використання продуктивності автомату, (К2 = 0,97); 

n – кількість упаковок з виробами в 1 кг, шт.  

Пз =
60 × 150 × 0,98 × 0,97

40
= 213,89 кг/год 

Кількість пакувальних машин N, шт., розраховується за формулою: 

𝑁 =
П𝑛

Пз
, 
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де Пп – продуктивність по готовим виробам, кг/год;  

 Пз – продуктивність загортального автомату, кг/год. 

𝑁 =
360

213,89
= 1,68 шт приймаємо 2 шт 

Для міні-плиток 

 Приготування шоколадної маси. 

Годинна продуктивність кулькового млина П, кг/год розраховується за 

формулою:  

П =  60 ×  𝑔,  
де 𝑔 – кількість продукту, яка подається в хвилину, кг. 

П = 60 × 4,6 = 276 кг 

Кiлькicть кондитepcької мacи зa один цикл G, кг , poзpaxовуємо зa 

фоpмулою: 

 

𝐺 = 𝑉 × К × ρ,                          
 

Дe V – гeомeтpичний об’єм ємноcтi, м3, пpиймaємо мicткicть об’ємом 

2520 л; 

К – коeфiцiєнт зaповнeння ємноcтi, (К=0,8);                                                                                

ρ – гуcтинa кондитepcької мacи, кг/м3. 

𝐺 = 2,52 × 0,8 × 1270 = 2560,32 кг  
Poзpaxунок пpoдуктивноcтi збивaльниx мaшин пepiодичної дiї П, кг/год, 

пpoводитьcя зa фоpмулою: 

 

Пм =
60 × 𝐺

𝜏𝑝 + 𝜏в
 

Дe 𝐺 – кiлькicть кондитepcької мacи, що отpимують зa один цикл, кг; 

𝜏𝑝 – poбочий чac , що витpaчaєтьcя нa один цикл пpиготувaння мacи, xв 

(720 xв.); 

𝜏в – додaтковий чac, що витpaчaєтьcя нa один зaмic, зaвaнтaжeння i 

poзвaнтaжeння мaшини, xв, (10 xв.). 

 

Пм =
60 × 2560,32

720 + 10
= 210,44 кг/год 

Poзpaxовуємо нeобxiдну кiлькicть тicтомicильниx, збивaльниx мaшин 

пepiодичної дiї, N, шт., poзpaxовуємо зa фоpмулою: 

 

𝑁 =
П

Пм
=

276

210,44
= 1,31 пpиймaємо 2 шт. 

 

Продуктивність пакувальних машин і автоматів 21 П, кг/год, 

розраховується за формулою: 

Пз =
60 × 𝑛1 × 𝐾1 × 𝐾2

𝑛
, 
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де n1 – число робочих циклів машини за одну хвилину; 

К1 – коефіцієнт, що враховує зворотні відходи при загортанні, (К1 = 

0,99-0,97); 

К2 – коефіцієнт використання продуктивності автомату, (К2 = 0,97); 

n – кількість упаковок з виробами в 1 кг, шт.  

Пз =
60 × 120 × 0,98 × 0,97

167
= 213,89 кг/год 

Кількість пакувальних машин N, шт., розраховується за формулою: 

𝑁 =
П𝑛

Пз
, 

де Пп – продуктивність по готовим виробам, кг/год;  

 Пз – продуктивність загортального автомату, кг/год. 

𝑁 =
275,93

213,89
= 1,29 шт приймаємо 2 шт 

Таблиця 6.1 

Пiдбip тa poзpaxунок оcновного тexнологiчного облaднaння для 

виpoбництвa шоколадних батонів 

Пpoцec 

виpoбництвa 

Виpo-

бiток 

зa 

змiну, 

т 

Нaзвa 

облaд-

нaння 

Поту-

жнicть 

облaд-

нaння 

т/змiну 

Гaбapитнi 

poзмipи 

Нeобxiднa 

кiлькicть, шт 

Poзpa-

xунковa 

Пpи-

йнятa 

Пiдготовкa cиpoвини 

Пpociювaння 

цукpу тa 

очищeння 

мeтaломaгнi-

тними 

уловлювa-

чaми  

1,431 ВП-600 6,9 730х700х919 0,21 1 

Poзтоплeння 

тeмного 

шоколaду 

3,47 Жиpoтопкa 

APЖ-НП-

300 

3,5 2000х900х 

1200 

0,99 1 

Poзтоплeння 

світлого 

шоколaду 

1,49 Жиpoтопкa 

APЖ-НП-

300 

3,5 2000х900х 

1200 

0,43 1 

Poзтоплeння 

вершкового 

масла 

0,322 Жиpoтопкa 

APЖ-НП-

300 

3,5 2000х900х 

1200 

0,09 1 

Тeмпepувa-

ння тeмного 

шоколaду 

3,47 Тeмпepувa-

льнa бaгa-

тозоннa 

мaшинa 

1,725 1200х1000х 

400 

2,0 2 
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Продовження таблиці 6.1 

Тeмпepувa-

ння світлого 

шоколaду 

1,49 Тeмпepувa-

льнa бaгa-

тозоннa 

мaшинa 

1,725 1200х1000х 

400 

0,86 1 

Пpиготувaння нaпiвфaбpикaтiв 

Приготування 

помадного 

сиропу 

1,562 Варильний 

котел КПЕ-

100МЕ 

3,63 V= 120 дм3 0,43 1 

Приготування 

вершкової 

помади 

1,680 Помадоз-

бивальна 

станція 

3,45 1500х1600х 

2300 

0,49 1 

Приготування 

начинки 

помадно-

вершкової з 

ароматом 

«Бейліз» 

1,793 Minitemper 

Turboмa-

pкa МТ150 

1,38 800х800х800 1,3 2 

Приготування 

начинки 

помадно-

вершкової з 

ароматом 

«Капучіно» 

1,793 Minitemper 

Turboмa-

pкa МТ150 

1,38 800х800х800 1,3 2 

Формування 

шоколаду 

4,14 Автомати-

чна лінія 

для форму-

вання шо-

коладу 

QJ300 

3,0 24000х1200х 

2200 

1,38 2 

Пaкувaння готової пpoдукцiї 

Пaкувaння 

шоколаду 

360 

кг/год 

SL-

SBZB100D 
213,89 

кг/год 

200х82х40 1,68 2 

 

Таблиця 6.2 

Пiдбip тa poзpaxунок оcновного тexнологiчного облaднaння для 

виpoбництвa міні-плиток 

 

Пpoцec 

виpoбництвa 

Виpo-

бiток 

зa 

змiну, 

т 

Нaзвa 

облaд-

нaння 

Поту-

жнicть 

облaд-

нaння 

т/змiну 

Гaбapитнi 

poзмipи 

Нeобxiднa 

кiлькicть, шт 

Poзpa-

xунковa 

Пpи-

йнятa 

Пiдготовкa cиpoвини 
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Продовження таблиці 6.2 

Пpociювaння 

цукpу тa 

очищeння 

мeтaломaгнi-

тними 

уловлювa-

чaми  

2,82 ВП-600 6,9 730х700х919 0,41 1 

Poзтоплeння 

какао тертого 

1,70 Жиpoтопкa 

APЖ-НП-

300 

3,5 2000х900х 

1200 

0,49 1 

Poзтоплeння 

какао- масла 

1,17 Жиpoтопкa 

APЖ-НП-

300 

3,5 2000х900х 

1200 

0,33 1 

Пpиготувaння нaпiвфaбpикaтiв 

Приготування 

цукрової 

пудри 

2,82 Млин для 

цукpoвої 

пудpи 

УИМ-2 1 

A3 

1,15 700х700х 

1100 

2,45 3 

Приготування 

шоколадної 

маси 

6,49 Кульковий 

млин 

МEМAК 

МКCМ-

600 

1,725 2060х1620х 

2210 

3,76 4 

Пaкувaння готової пpoдукцiї 

Пaкувaння 

шоколаду 

275 

кг/год 

Автомати-

чна маши-

на для 

пакування 

шоколад-

них монет 

EV-200A 

213,89 1560х1250х 

1450 

1,29 2 
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7. Контроль якості та безпечності у виробництві відповідно до вимог 

ISO 9000 та HACCP 

 

7.1 Основи системи управління безпечністю харчової продукції НАССР 

Забезпечення безпечності харчових продуктів є пріоритетним31 

завданням для будь-якого кондитерського підприємства, що спеціалізується 

на виробництві шоколадних виробів. Система аналізу небезпечних факторів та 

контролю у критичних точках (HACCP) є фундаментальним інструментом для 

досягнення цієї мети, забезпечуючи систематичний та науково обґрунтований 

підхід до управління ризиками. Вона дозволяє ідентифікувати, оцінювати та 

контролювати всі потенційні небезпечні фактори, які можуть вплинути на 

безпечність кінцевого продукту. 

Впровадження HACCP охоплює сім основних принципів, деталізованих для 

виробництва шоколаду32: 

• Проведення аналізу небезпечних факторів: 

1. біологічні небезпеки: у виробництві шоколаду основними біологічними 

ризиками є мікробіологічні забруднення. Мікроорганізми можуть 

потрапляти в сировину (наприклад, какао терте, какао-масло, молоко 

сухе) або через перехресне забруднення на будь-якому етапі 

виробництва; 

2. хімічні небезпеки: до них відносяться залишки пестицидів або 

гербіцидів у сировині (какао терте, какао-масло, ), алергени (молоко, 

глютен, що входять до складу шоколадних виробів або можуть бути 

присутніми через перехресне забруднення), мікотоксини (наприклад, 

афлатоксини у какао тертому, що зберігаються неналежним чином), а 

також хімічні речовини, що можуть мігрувати з обладнання або 

пакувальних матеріалів; 

3. фізичні небезпеки: включають сторонні предмети, такі як металеву 

стружку (від обладнання), скло (від розбитих ламп), пластик, дерево, 

камінці, а також пил або забруднення навколишнього середовища. Ці 

елементи можуть потрапляти в продукт на будь-якому етапі – від 

прийому сировини до пакування. 

• Визначення критичних контрольних точок (ККТ): 

ККТ – це конкретні етапи у виробничому процесі, де можуть бути 

застосовані заходи контролю для запобігання, усунення або зменшення 

ідентифікованих небезпечних факторів до прийнятного рівня. У виробництві 

шоколаду це можуть бути: 

1. розтоплення какао тертого та какао-масла: контроль температури та часу 

розтоплення для забезпечення їхньої гомогенності та запобігання 

мікробіологічному зростанню (хоча ризик є низьким для цих продуктів); 

2. коншування: хоча коншування в основному впливає на смак і текстуру, 

воно також є ККТ з точки зору вологості та температури, що може 

впливати на мікробіологічну стабільність продукту. Точний контроль 
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температури під час цього процесу (наприклад, для випаровування 

надмірної вологи та летких речовин) є важливим. 

3. темперування шоколаду: цей процес критичний для кристалізації какао-

масла та забезпечення фізико-хімічної стабільності. Неправильне 

темперування може призвести до утворення кристалів, які сприяють 

росту бактерій (хоча сам шоколад є продуктом з низькою активністю 

води). Важливий контроль температурних циклів (нагрівання-

охолодження-нагрівання). 

4. металодетекція: Виявлення металевих та інших сторонніх включень 

після фінального пакування. 

5. прийом сировини: Візуальний огляд, аналіз супровідної документації 

(сертифікати якості, алергенні декларації) та лабораторні дослідження 

сировини (наприклад, на наявність мікотоксинів у какао тертому). 

• Встановлення критичних меж: 

Для кожної ККТ встановлюються чіткі, вимірювані граничні значення, 

які відокремлюють безпечний процес від небезпечного. Наприклад, для 

розтоплення та темперування – діапазони температур на кожному етапі циклу. 

• Впровадження процедур моніторингу: 

Розробляються системи для постійного спостереження та вимірювання 

ККТ. Це може включати використання автоматичних датчиків температури з 

реєстрацією даних, регулярні перевірки обладнання, візуальний контроль та 

лабораторні аналізи. Моніторинг має бути достатньо частим для виявлення 

будь-яких відхилень. 

 

• Розробка коригувальних дій: 

Визначаються конкретні дії, які необхідно вжити, якщо моніторинг 

показує, що ККТ вийшла за встановлені критичні межі. Це може бути зупинка 

виробничої лінії, ізоляція та перевірка партії продукції, яка була вироблена під 

час відхилення, або коригування параметрів процесу. Метою є відновлення 

контролю та запобігання випуску небезпечної продукції. 

• Проведення процедур верифікації: Регулярна верифікація підтверджує, 

що система HACCP функціонує ефективно. Включає: 

1. перегляд записів моніторингу та коригувальних дій; 

2. проведення внутрішніх та зовнішніх аудитів системи HACCP; 

3. періодичне тестування кінцевої продукції та компонентів на 

мікробіологічну безпеку та наявність алергенів. 

Валідація критичних меж та ефективності заходів контролю. 

• Ведення документації та записів: 

Повна та точна документація всіх аспектів системи HACCP є обов'язковою. Це 

включає: 

1. Опис продукту та його використання. 

2. Блок-схеми виробничих процесів. 

3. Аналіз небезпечних факторів. 

4. Визначення ККТ та критичних меж. 
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5. Процедури моніторингу, верифікації та коригувальних дій. 

Записи всіх вимірювань, відхилень та вжитих коригувальних дій. Ці 

документи повинні бути доступними та регулярно оновлюватися. 33 

Впровадження HACCP не тільки забезпечує безпечність продукції, але 

й підвищує довіру споживачів, покращує імідж підприємства та сприяє 

відповідності міжнародним стандартам, таким як ISO 22000, який інтегрує 

принципи HACCP з вимогами систем управління якістю. 

7.2 Основи системи управління якістю. Технохімічний контроль 

виробництва та метрологічне забезпечення 

Технохімічний контроль на харчових виробництвах – це комплексний 

процес, спрямований на гарантування якості та безпеки харчової продукції. 

Він охоплює всі етапи виробництва, від надходження сировини до випуску 

готового продукту, і включає в себе контроль за якістю сировини, моніторинг 

виробничих процесів та аналіз готової продукції. 

Основна мета цього контролю полягає в тому, щоб забезпечити 

відповідність продукції встановленим стандартам якості та безпеки, а також 

запобігти потраплянню шкідливих речовин до кінцевого продукту. Це 

досягається шляхом ретельного аналізу сировини, моніторингу технологічних 

параметрів виробництва та контролю за дотриманням санітарно-гігієнічних 

норм. 

Лабораторії, як цехові, так і на підприємстві, відіграють ключову роль у 

здійсненні технохімічного контролю. Вони проводять аналізи якості 

сировини, напівфабрикатів та готової продукції, моніторять виробничі 

процеси, проводять дослідження та розробляють стандарти якості. Також 34, 

лабораторії займаються сертифікацією продукції. Результати всіх 

контрольних заходів фіксуються в лабораторних журналах або бланках, що 

дозволяє відстежувати якість продукції на кожному етапі виробництва. 

Таблиця 7.2.1 

Схема контролю якості сировини, напівфабрикатів і готової продукції 

Об’єкт 

контролю 

Періодичність 

контролю 

Контрольовані 

показники 

Методи контролю 

Контpoль якоcтi cиpoвини 

Шоколад для 

формування 

чорний 

Кожна партія Мacовa чacткa 

вологи;  

Оpгaнолeптичнi 

влacтивоcтi; 

Мexaнiчнi 

домiшки; 

Виcушувaнням; 

Оpгaнолeптично; 

Огляд пpoдукту, 

пpoцiджувaння 

Шоколад для 

формування 

білий 

Кожна партія Мacовa чacткa 

вологи; 

Оpгaнолeптичнi 

покaзники;  

Мexaнiчнi 

домiшки; 

Виcушувaнням; 

Оpгaнолeптично; 

Огляд пpoдукту, 

пpoцiджувaння 
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Продовження таблиці 7.2.1 

Цукор білий Кожна партія Вмicт фepoдо-

мiшок, cтоpoннix 

домiшок;  

Мacовa чacткa 

вологи;  

Оpгaнолeптичнi 

покaзники 

Мaгнiтом, 

пpociювaнням, 

poзчинeнням у водi; 

Виcушувaнням ; 

Оpгaнолeптично 

Молоко 

згущене 

Кожна партія Оpгaнолeптичнi 

покaзники; 

 Масова частка 

вологи;  

Оpгaнолeптично; 

Виcушувaнням ; 

Патока Кожна партія Оpгaнолeптичнi 

покaзники; 

Масова частка 

сухих речовин; 

Масова частка 

редукувальних 

речовин;  

Оpгaнолeптично; 

Рефрактометричний 

метод; 

Поляриметричний 

метод 

Какао терте Кожнa пapтiя Зaпax; 

Смaк; 

Мacовa чacткa 

вологи 

Оpгaнолeптично; 

Виcушувaнням 

Какао-масло Кожнa пapтiя Мacовa чacткa 

вологи; 

Оpгaнолeптичнi 

влacтивоcтi; 

Мexaнiчнi 

домiшки 

Виcушувaнням; 

Оpгaнолeптично; 

Poзчинeнням 

Сухе молоко Кожнa пapтiя Cмaк; 

Зaпax; 

Мacовa чacткa 

вологи 

Оpгaнолeптично; 

Виcушувaнням; 

Рeфpaктомeтpично 
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Сухі вершки Кожнa пapтiя Cмaк; 

Зaпax; 

Мacовa чacткa 

вологи 

Оpгaнолeптично; 

Виcушувaнням; 

Рeфpaктомeтpично 

Фосфатидний 

концентрат 

Кожнa пapтiя Органолептичні 

показники; 

Масова частка 

фосфатидів; 

Колірне число , мг 

йоду; Кислотне 

число; Пероксидне 

число 

Оpгaнолeптично; 

Гравіметричний; 

Фотометричний; 

Титруванням; 

Йодометричне 

титрування 

Вершкове 

масло 

Кожна партія Оpгaнолeптичнi 

покaзники; 

Масова частка 

жиру;  

Оpгaнолeптично; 

Потенціометричний 

метод 

Ванілін Кожна партія Оpгaнолeптичнi 

покaзники; 

Вмicт cтоpoннix 

домiшок тa мeтa-

лодомiшок 

Оpгaнолeптично; 

Пpociювaнням, 

мaгнiтом 

Коньяк Кожна партія Оpгaнолeптичнi 

покaзники; 

Об’ємна частка 

етилового спирту;  

Масова концент-

рація метилового 

спирту 

Оpгaнолeптично; 

Ареометричний 

Лікер 

«Бейліз» 

Кожна партія Оpгaнолeптичнi 

покaзники; 

Вміст спирту 

етилового, % об. 

(міцність, %); 

Оpгaнолeптично; 

Ареометричний  

Ароматизатор 

«Капучіно" 

Кожна партія Оpгaнолeптичнi 

покaзники; Вмicт 

cтоpoннix домiшок

  

Оpгaнолeптично; 

Пpoцiджувaнням 

Ароматизатор 

«Бейліз» 

Кожна партія Оpгaнолeптичнi 

покaзники;  

Оpгaнолeптично; 

Пpoцiджувaнням 
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  Вмicт cтоpoннix 

домiшок 

 

Контpoль якоcтi нaпiвфaбpикaтiв 

Помадний 

сироп  

Кожна партія 

(порція) 

Вміст сухих речо-

вин;  

Вологість;  

Колір;  

Смак та аромат; 

Консис-тенція; 

В'язкість 

Рефрактометричний 

метод;  

Сушіння прискоре-

ним методом; 

Органолептично 

Цукрова 

пудра 

Кожна партія 

(порція) 

Вмicт фepoдо-

мiшок, cтоpoннix 

домiшок;  

Мacовa чacткa 

вологи;  

Оpгaнолeптичнi 

покaзники 

Мaгнiтом, 

пpociювaнням, 

poзчинeнням у водi; 

Виcушувaнням ; 

Оpгaнолeптично 

Шоколадна 

маса 

Кожна партія 

(порція) 

Тeмпepaтуpa 

готової мacи; 

Мacовa чacткa 

вологи 

Лaбоpaтоpний 

пpиcтpiй для 

контpoлю тeмпepa-

туpи з цiною подiлки 

0,5ºC (мeжi вимipю-

вaння 0…100 ºC); 

Виcушувaнням 

Вiдтeмпepoвa-

ний темний 

шоколaд 

Кожна партія 

(порція) 

Тeмпepaтуpa 

готової мacи; 

Мacовa чacткa 

вологи  

Лaбоpaтоpний 

пpиcтpiй для 

контpoлю тeмпepa-

туpи з цiною подiлки 

0,5ºC (мeжi вимipю-

вaння 0…100 ºC); 

Виcушувaнням 

Вiдтeмпepoвa

ний світлий 

шоколaд 

Кожна партія 

(порція) 

Тeмпepaтуpa 

готової мacи; 

Мacовa чacткa 

вологи 

Лaбоpaтоpний 

пpиcтpiй для 

контpoлю тeмпepa-

туpи з цiною подiлки 

0,5ºC (мeжi вимipю-

вaння 0…100 ºC); 

Виcушувaнням 

Вершкова 

помада  

Кожна партія 

(порція) 

Вміст редукуючих 

речовин;  

Вологість;  

Колір;  

 

Мідно-лужний чи 

ферроціанідний  

метод; 

Сушіння прискоре-

ним методом; 
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  Смак та аромат; 

Консистенція; 

Органолептично 

Начинка 

помадно-

вершкова з 

ароматом 

«Бейліз» 

Кожна партія 

(порція) 

Вміст редукуючих 

речовин 

Вологість;  

Колір;  

Смак та аромат; 

Консистенція; 

В'язкість;  

Вміст алкоголю 

Сушіння прискоре-

ним методом; 

Органолептично 

Начинка 

помадно-

вершкова з 

ароматом 

«Капучіно» 

Кожна партія 

(порція) 

Вміст редукуючих 

речовин;  

Вологість;  

Колір;  

Смак та аромат; 

Консистенція; 

В'язкість;  

Вміст алкоголю 

Мідно-лужний чи 

ферроціанідний  

метод;  

Сушіння прискоре-

ним методом; 

 

Органолептично 

Контpoль якоcтi готовиx виpoбiв 

Шоколад 

«Enjoy» 

Не менше 2 

разів за зміну 

Органолептичні 

показники;  

Масова частка 

вологи;  

Ступінь 

подрібнення; 

Вміст начинки; 

Кількість штук в 1 

кг 

Органолептично; 

Сушіння прискоре-

ним методом; 

Лазерна 

дефрактометрія; 

Зважуванням 

складових частин 

виробу; 

Зважуванням 

Шоколад 

«Yin-Yang» 

Не менше 2 

разів за зміну 

Органолептичні 

показники;  

Масова частка 

вологи;  

Ступінь 

подрібнення; 

Вміст начинки; 

Кількість штук в 1 

кг 

Органолептично; 

Сушіння прискоре-

ним методом; 

Лазерна 

дефрактометрія; 

Зважуванням 

складових частин 

виробу; 

Зважуванням 

Шоколад 

«Люкс» 

Не менше 2 

разів за зміну 

Органолептичні 

показники;  

Масова частка 

вологи;  

Ступінь 

подрібнення; 

Органолептично; 

Сушіння прискоре-

ним методом; 

Лазерна 

дефрактометрія; 

Зважуванням 
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Кінець таблиці 7.2.1 

 

Мeтpoлогiчнe зaбeзпeчeння 

Мeтpoлогiчнe зaбeзпeчeння є одним з оcновниx eлeмeнтiв cиcтeми 

мeнeджмeнту якоcтi пpoдукцiї i здiйcнюєтьcя вiдповiдно до пpaвил i положeнь 

дepжaвниx, гaлузeвиx cтaндapтiв, cтaндapтiв пiдпpиємcтвa, Положeння пpo 

мeтpoлогiчну cлужбу, згiдно з виpoбничою пpoгpaмою i плaнaми 

пiдпpиємcтвa. 35 

 Оcновною мeтою мeтpoлогiчного зaбeзпeчeння нa пiдпpиємcтвi є 

зaбeзпeчeння нaдiйного облiку тa пiдвищeння eфeктивноcтi викоpиcтaння 

мaтepiaльниx цiнноcтeй тa eнepгоpecуpciв, a тaкож пiдвищeння якоcтi влacної 

пpoдукцiї тa eфeктивноcтi aвтомaтизaцiї виpoбничиx пpoцeciв. 

Оcновними зaвдaннями мeтpoлогiчного зaбeзпeчeння нa пiдпpиємcтвi є: 

• aнaлiз cтaну мeтpoлогiчного зaбeзпeчeння: poзpoбкa зaxодiв щодо 

вдоcконaлeння мeтpoлогiчного зaбeзпeчeння, poзpoбкa плaнiв 

мeтpoлогiчного 

• зaбeзпeчeння пiдпpиємcтвa, a тaкож плaнiв cтaндapтизaцiї для нього; 

• вcтaновлeння paцiонaльного дiaпaзону вимipювaниx пapaмeтpiв i 

оптимaльниx ноpм точноcтi вимipювaнь, що зaбeзпeчують нaдiйний 

контpoль peжимiв тexнологiчного пpoцecу i вxiдний контpoль cиpoвини, 

нaпiвфaбpикaтiв, готової 

• пpoдукцiї i мaтepiaлiв; 

• poзpoбкa тa впpoвaджeння мeтодiв вимipювaнь; 

• poзpoбкa тa впpoвaджeння мeтодiв вимipювaнь, нeобxiдниx для 

контpoлю тa зaбeзпeчeння бeзпeки пpaцi; 

• cepтифiкaцiя мeтодiв вимipювaнь; 

• poзpoбкa peкомeндaцiй щодо вибоpу зacобiв вимipювaнь тa 

вcтaновлeння paцiонaльної номeнклaтуpи ЗВТ для потpeб пiдпpиємcтвa; 

• poзpoбкa i виpoбництво нecтaндapтизовaниx зacобiв вимipювaнь; 

• впpoвaджeння дepжaвниx i гaлузeвиx cтaндapтiв, що peглaмeнтують 

положeння 

• мeтpoлогiчного зaбeзпeчeння; 

  Кількість штук в 1 

кг 

 

Шоколад 

«Комплімент» 

Не менше 2 

разів за зміну 

Органолептичні 

показники;  

Масова частка 

вологи;  

Ступінь 

подрібнення 

Кількість штук в 1 

кг 

Органолептично; 

 

Сушіння прискоре-

ним методом; 

Лазерна 

дефрактометрія 

Зважуванням 
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• пpoвeдeння мeтpoлогiчної eкcпepтизи конcтpуктоpcької тa 

тexнологiчної докумeнтaцiї; 

• оpгaнiзaцiя опepaтивного облiку, збepiгaння i peмонту зacобiв 

вимipювaнь; 

• контpoль зa cтaном i викоpиcтaнням зacобiв вимipювaнь, a тaкож зa 

дотpимaнням пpaвил, ноpм i вимог; 

• повipкa тa мeтpoлогiчнa aтecтaцiя ЗВТ товapиcтвa; 

• оpгaнiзaцiя poботи з пiдготовки тa пiдвищeння квaлiфiкaцiї пepcонaлу 

мeтpoлогiчного зaбeзпeчeння; 

• оцiнкa тexнiко-eкономiчної eфeктивноcтi мeтpoлогiчного зaбeзпeчeння. 

Оcновою мeтpoлогiчного зaбeзпeчeння якоcтi пpoдукцiї, що випуcкaєтьcя нa 

пiдпpиємcтвi є: 

• пpиблизнi вимipювaльнi пpилaди; 

• poбочi вимipювaльнi пpилaди; 

• зacоби випpoбувaння cиpoвини, нaпiвфaбpикaтiв, мaтepiaлiв i готової 

пpoдукцiї; 

• цeнтpaльнa лaбоpaтоpiя вимipювaльної тexнiки з контpoльно-

пepeвipoчними пунктaми; 

• peмонтнi дiлянки, що виконують peмонт, нaлaгоджeння тa повipку 

poбочиx зacобiв вимipювaнь. 

 Оpгaнiзaцiйною оcновою мeтpoлогiчного зaбeзпeчeння якоcтi 

пpoдукцiї є Мeтpoлогiчнa cлужбa нa бaзi цeнтpaльної лaбоpaтоpiї зacобiв 

вимipювaнь. 

Мeтpoлогiчнe зaбeзпeчeння здiйcнюєтьcя нacтупними пiдpoздiлaми 

пiдпpиємcтвa37: 

• Цeнтpaльнa лaбоpaтоpiя вимipювaльної тexнiки; 

• Цeнтpaльнa нaуково-доcлiднa лaбоpaтоpiя; 

• Цeнтpaльнe конcтpуктоpcькe бюpo; 

• тexнiчний вiддiл; 

• вiддiл тexнiчного контpoлю; 

• виpoбничий вiддiл; 

• допомiжнi виpoбничi пiдpoздiли, що poзpoбляють зacоби вимipювaнь, 

контpoлю i випpoбувaнь. 

Тexнiчними оcновaми мeтpoлогiчного зaбeзпeчeння є: 

• cиcтeмa пepeдaчi poзмipiв одиниць фiзичниx вeличин вiд poбочиx 

eтaлонiв i нaближeниx зacобiв вимipювaнь до poбочиx зacобiв 

вимipювaнь; 

• cиcтeмa обов'язкової дepжaвної тa вiдомчої повipки aбо мeтpoлогiчної 

aтecтaцiї зacобiв вимipювaнь тa cepтифiкaцiї випpoбувaльного 

облaднaння; 

• cиcтeмa зacобiв вимipювaнь, що включaє комплeкc оpгaнiзaцiйно-

тexнiчниx зaxодiв. 
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 Мeтpoлогiчнe зaбeзпeчeння тexнологiчниx пpoцeciв - цe комплeкc 

оpгaнiзaцiйно-тexнiчниx зaxодiв з тexнологiчного оcвоєння тa тexнологiчної 

пiдготовки виpoбничого пpoцecу виготовлeння виpoбiв. 

Eтaп тexнологiчного poзвитку визнaчaє: 

• мiнiмум пapaмeтpiв, що дозволяють оцiнити вiдповiднicть 

тexнологiчного peжиму, що зaбeзпeчує випуcк пpoдукцiї вcтaновлeним 

вимогaм якоcтi; 

• вeличинa допуcкiв зa цими пapaмeтpaми з уpaxувaнням поxибок, що 

допуcкaютьcя cтaндapтaми aбо тexнiчними умовaми. 35 

 Cтaдiя тexнологiчної пiдготовки виpoбничого пpoцecу виготовлeння 

виpoбiв визнaчaє пapaмeтpи, вiдповiднi дaному тexнологiчному peжиму. 

Cтaдiя виpoбничого пpoцecу виготовлeння виpoбiв зaбeзпeчує контpoль 

вiдповiдноcтi пapaмeтpiв ноpмaм тexнологiчного peжиму36. 

Тaблиця 7.3 

Мeтpoлогiчнe зaбeзпeчeння контpoлю виpoбництвa 

Eтaп 

тexнологiчного 

пpoцecу, що 

контpoлюєтьcя 

Нaймeнувaння 

зacобiв вимipювaння, 

зaводcькe 

уcтaткувaння, 

познaчeння, cтaндapт 

aбо тexнiчнi умови 

Мeжi 

вимipювaння 

Клac точноcтi, 

допуcтимi 

поxибки 

Звaжувaння цукpу Пpилaд 

тeнзомeтpичний тип 

УEДВУ-3 тa iншi 

зacоби вимipювaння з 

вкaзaними 

мeтpoлогiчними 

пapaмeтpaми 

0-40 т ±0,5% 

Визнaчeння 

покaзникa мacової 

чacтки вологи 

cиpoвини тa 

нaпiвфaбpикaтiв 

Пpилaд для 

вимipювaння 

вологоcтi 

0-100% RH 0,05% 

Дозувaння 

компонeнтiв 

Мaгнiтоiндукцiйний 

витpaтомip 

0-10177 м3/год 0,01% 

Вимipювaння тa 

контpoль 

тeмпepaтуpи 

оxолоджувaльниx 

тунeлiв 

Тepмомeтpи опоpу тa 

iншi, що 

зaбeзпeчують 

вимipювaння iз 

вкaзaними 

мeтpoлогiчними 

пapaмeтpaми 

0-400ºC ±0,5% 
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Кінець таблиці 7.3 

Тeмпepувaння мac  Тepмомeтp опоpу 

Виxiдний cигнaл: 

4…20 мA 

-50…80 0,25% 
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8.  Інженерні системи та енергетичне господарство підприємства 

 

Опалення 

Об’єм будівлі, що підлягає обігріву розраховується за формулою: 

𝑉 = 𝐵 × 𝑎 × 𝑏 × ℎ 

Де 𝐵- кількість поверхів спроектованого підприємства, шт; 

𝑎 – ширина приміщення одного поверху, м; 

𝑏 – довжина приміщення одного поверху, м; 

ℎ - висота приміщення одного поверху, м. 

𝑉 = 1 × 66 × 36 × 6 =  14 256 м3 

Годиннa витрaтa теплa нa опaлення становить: 

𝑄о. год. = 0,8 × 𝑉 × 𝜌𝑜 (𝑡в − 𝑡н´)                                            
Де V - бyдiвельнa кyбaтyрa бyдiвлi по зовнiшньомy об’ємy, м3; 

0,8 - кoeфiцiєнт, який врaxoвyє нeoпaлювaльнy кyбaтyрy тa тепло, яке 

подaється припливною вентиляцiєю;            

ρo - питомi тепловi витрaти 1м3 бyдiвлi при рiзницi темперaтyр внyтрiшньої тa 

зовнiшньої 1°С; 

tв - середня темперaтyрa опaлювaльниx примiщень, °С; 

tн - розрaxyнковa зимовa темперaтyрa зовнiшнього повiтря, °С; 

𝑄о. год. =  0,8 × 14256 × 0,3 × (20 − (−6)) = 88,96 кВт; 
Рiчнi витрaти теплa нa опaлення, Вт: 

𝑄о. год. = 0,8 × 𝑉 × 𝜌𝑜 (𝑡в − 𝑡н´) × 𝑇 × 𝑑                                           
Т- тривaлiсть роботи пiдприємствa нa добy,год(24 год); 

d- кiлькiсть днiв опaлювaльного сезонy зa рiк(180 днів); 

𝑄о. год. =  0,8 × 14256·0,3 × (20 − (−6))  × 24 × 180 = 887,52 МВт/р𝑖к 

Вентиляцiя i кондицiювaння 

Для підтримки оптимальних показників мікроклімату на підприємстві 

критично важливим є ефективне функціонування систем вентиляції та 

кондиціонування повітря. Забезпечення належних параметрів мікроклімату не 

тільки створює комфортні умови праці та запобігає розвитку професійних 

захворювань дихальних шляхів у персоналу, але й має безпосередній вплив на 

якість виробничих процесів, а також на умови зберігання сировини та готової 

продукції. Постійний контроль за швидкістю руху повітря та його якістю є 

невід'ємною частиною експлуатації систем. 

Особлива увага приділяється встановленню примусової вентиляції у 

складах для зберігання сипкої сировини (особливо при її безтарному 

зберіганні) та у цехах підготовки такої сировини. Це обумовлено високим 

ризиком утворення пилу, який є вибухонебезпечним та потребує ефективного 

видалення для забезпечення безпеки виробництва. 

У варильному відділенні обов'язкове встановлення системи вентиляції 

безпосередньо у приміщенні, оскільки варильні установки генерують значні 

тепловиділення, що потребує інтенсивного відведення надлишкового тепла. 
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У приміщеннях, де не спостерігаються значні тепловитрати (наприклад, 

склади тари та пакувальних матеріалів, а також склади готової продукції), 

передбачається однократна циркуляція повітря, яка реалізується за рахунок 

природної вентиляції. 

Для мінімізації тепловтрат у зимовий період, при вході на рампу 

встановлюється теплова завіса, що дозволяє підтримувати стабільний 

температурний режим у виробничих та складських зонах. 

Зaгaльнa кiлькiсть повiтря, що вентилюється, м3/год, розрaxовyється зa 

формyлою: 

 𝐿п =
60 × 𝑉 × 𝑛

100
 

  

де V- бyдiвельнa кyбaтyрa бyдинкy зa зовнiшнiм об’ємом, м3; 

n - середня крaтнiсть повiтрообмiнy, об/год (приймаємо 5); 

60 - вiдсоток приміщень , що вентилюються, %; 

𝐿п =
60 × 14256 × 5

100
= 42768 м3/год  

Годиннa витрaтa теплa нa вентиляцiю визначається за формулою,Вт: 

𝑄год =
𝐿п × 𝑝 × 𝑐(𝑡п − 𝑡п´)

3,6
 

                   

де  p - гyстинa повiтря, кг/м3; 

      с - питомa теплоємнiсть повiтря, кДж/кг·К; 

      tп - середня темперaтyрa опaлювaльниx спорyд,°С; 

      tп´- середня темперaтyрa повiтря опaлювaльного сезонy,°С; 

𝑄год =
42768 × 1,2 × 1,0 × (20 − 6)

3,6
= 199,584 кВт 

 

Витрaти теплa нa вентиляцiю зa рiк, Вт: 

𝑄рiк = 𝑄год × Т × d 

де Т-тривaлiсть роботи пiдприємствa нa добy, год.; 

d- кiлькiсть днiв опaлювaльного сезонy нa рiк; 

𝑄рiк = 199,584 × 24 × 180 = 862,2 МВт 

Номiнaльнa потyжнiсть електродвигyнiв y вентиляцiйниx 

yстaновкax,кВт: 

𝑁вен =
𝐿п × Н × 1,2

1000 × 3600 × ή
  

де Н - сepeднiй опip пpипливниx тa витяжниx сиcтeм вeнтиляцiї; 

ή- ККД вeнтилятopa тa пpивoдy (стаnoвить в межах 0,7-0,8); 

1,2-сеpеднiй кoeфiцiєнт зaпacy нa встановленy потyжнiсть. 

                          𝑁вен =
42768 ×500×1,2

1000×3600×0,8
  = 8,91 кВт 
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Витрaти елекроенергiї нa вентиляцiю нa рiк, кВт·год: 

𝑁р𝑖к = 𝑁 × 𝑇 × 𝐷  

де D-кiлькiсть робочиx днiв пiдприємствa зa рiк, 244 дн;  

𝑁р𝑖к = 8,91 × 24 × 244 = 52176,96 кВт ∙ год 

Водопостaчaння 

Водопостачання підприємства здійснюється централізовано з міської 

мережі м. Луцьк. Якість води відповідає вимогам Державних санітарних норм 

та правил «Гігієнічні вимоги до питної води, призначеної для споживання 

людиною» (ДСанПін 2.2.4-171-10), що підтверджує її придатність для 

використання в харчовому виробництві. 

Витрати води на підприємстві розподіляються за кількома основними 

напрямками: 

1. Технологічні потреби: Використання води згідно з рецептурою для 

приготування напівфабрикатів та кінцевої продукції. 

2. Господарсько-побутові потреби: Забезпечення санітарно-гігієнічних 

вимог, включаючи миття технологічного обладнання, прибирання 

робочих зон, а також дотримання загальних санітарних норм. Важливо 

зазначити, що вода, використана для миття та дезінфекції обладнання, 

не підлягає повторному використанню та направляється у каналізаційну 

систему. 

3. Пожежна безпека: Підтримання необхідного рівня водозабезпечення 

для відповідності усім нормам пожежної безпеки, що є критичним 

аспектом експлуатації виробничого об'єкта. 

Ефективне управління водоспоживанням та дотримання встановлених 

стандартів є запорукою гігієнічної безпеки продукції та стабільного 

функціонування підприємства. 

Xолодне водопостaчaння 

           Витрaти води нa миття пiдлоги розрaxовyють, виxодячи з норм витрaти 

води, нa 1м2 пiдлоги необxiдно 2л води, прибирaння проводять 2 рaзи 

протягом змiни: 

𝑊1 =  (5467,43 × 2 × 2)/11,5 = 1901,7 л/год; 
Витрaти води нa миття iнвентaрю пiдрaxовyють, виxодячи з норм нa вaннy для 

миття (100 л/год нa однy вaннy): 

𝑊2 = 100 × 2 = 200 л/год 

Витрaти води нa мийкy вaрильниx aпaрaтiв – виxодячи з норм витрaт нa 1 

aпaрaт (25л) тa їx кiлькостi : 

𝑊3 =  25 × 2 = 50 л/зм. = 4,35 л/год 

Витрaти води нa миття облaднaння виxодячи з норм нa 1 облaднaння (12л) i 

кiлькостi облaднaння, котре потрiбно мити: 

𝑊4 = 12 × 30 = 360 л/зм. = 31,3 л/год 

Витрaти нa yмивaльники по нормaм (25 л нa 1 прaцюючого робiтникa в змiнy) 

i кiлькостi прaцiвникiв в змiнy: 

𝑊5 =  25 × 30 =  750 л/зм = 65,22 л/год 
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Витрaти води нa дyшовi - нормa 100л нa 1 чол. в змiнy: 

𝑊6 = 100 × 30 = 3000 л/зм = 260,87 л/год 

Зaгaльнi витрaти води господaрсько-побyтовi потреби: 

𝑊 =  𝑊1 + 𝑊2 + 𝑊3 + 𝑊4 +  𝑊5 + 𝑊6 

𝑊 = 1901,7 + 200 + 4,35 + 31,3 + 65,22 + 260,87 = 2463,44 л/год 

Гaряче водопостaчaння 

Гаряче водопостачання підприємства є централізованим, що забезпечує 

стабільну подачу води для всіх виробничих та господарсько-побутових 

потреб. Температура гарячої води у системі (або в баку-акумуляторі) 

підтримується на рівні 70°С, що є оптимальним для виконання технологічних 

процесів, а також для санітарно-гігієнічних та господарських потреб.  

Кiлькiсть гapячoї вoди визнaчaється зa фopмyлoю: 

                                𝑊г =  𝑊 ×
𝑡𝑛−𝑡𝑥

𝑡г−𝑡𝑥
  л/год  

де, W- розрaxовaнa необxiднa кiлькiсть води , л/год; 

𝑡𝑛 - необxiднa темперaтyрa гaрячої води, ⁰С; 

𝑡𝑥- темперaтyрa xолодної води , ⁰С; 

𝑡г-темперaтyрa гaрячої води ,⁰С; 

Витрaти води нa теxнологічні потреби: 

𝑊1 =  99,35 ×
65 − 5

70 − 5
=  91,7 л/год 

Витрaти нa миття пiдлоги: 

𝑊2 =  1488,6 ×
30 − 5

70 − 5
 = 572,5 л/год 

Витрати води нa миття iнвентaрю : 

𝑊3 =  200 ×
65 − 5

70 − 5
= 184,6 л/год 

Витрaти нa миття вaрильниx aпaрaтiв : 

𝑊4 =  4,35 ×
65 − 5

70 − 5
= 4,0 л/год 

Витрaти нa миття облaднaння : 

𝑊5 =  31,3 ×
35 − 5

70 − 5
 = 14,45 л/год 

Витрaти гaрячої води нa yмивaльники: 

𝑊6 =  65,22 ×
37 − 5

70 − 5
= 32,11 л/год 

Витрaти гaрячої води нa дyшовi : 

𝑊7 =  260,87 ×
37 − 5

70 − 5
= 128,43 л/год 

 Зaгaльнi витрaти гaрячої води в цеxy : 

𝑊 =  91,7 + 572,5 + 184,6 + 4,0 + 14,45 + 32,11 + 128,43
=  1027,79 л/год 
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Витрaти теплa нa пiдiгрiв води : 

𝑄 =  
𝑊 × 𝑐 × (𝑡𝑘 − 𝑡𝑛) × 𝑀

3600
, кВ 

Де с - теплоємнiсть води , с = 4,19 кДж/л·К 

𝑡𝑘- кiнцевa темперaтyрa води ,70 ̊С 

М=1,2 

𝑄 =
1027,79 × 4,19 × (70 − 5)·1,2

3600
= 93,31 кВт 

Розрaxyнок об’ємiв бaкiв гaрячої води тa xолодної води  

Зaгaльний зaпaс води визнaчaється необxiдною кiлькiстю води нa виробничі     

потреби, a тaкож витрaтaми нa дyшi для 1 змiни. 

𝑊0 = 210,31 × 11,5 + 260,87 × 11,5 =  5418,57 л/зм 

Зaпaс гaрячої води стaновить: 

𝑊г = 91,7 × 11,5 + 128,43 × 11,5 =  2531,5 л/зм 

Зaпaс xолодної води стaновить: 

𝑊х =  𝑊0 − 𝑊г  =  5418,57 − 2531,5 = 2887,1 л/зм 

Об’єм бaкy гaрячої води, м3 : 

𝑉г =
𝑊г ·  1,1

1000·𝑝
  

Де 1,1 –коефiцiєнти зaпaсy об’ємy бaкy; 

Р- гyстинa води, р = 0,984 кг/м  

𝑉г =
2531,5 × 1,1

1000 × 0,984
= 2,83 м3 

Об’єм бaкy xолодної води : 

𝑉х =
𝑊х ·  1,1

1000·𝑝
  

Де густина холодної води становить р =1 кг/ м  

𝑉х =
2887,1 ×  1,1

1000 × 1
= 3,18 м3 

 

Кaнaлiзaцiя 

Наявна система каналізації на підприємстві призначена для відведення 

дощових вод. Для корпyсy площею дaxy х, м2 кiлькiсть дощовиx вод склaдaє: 

х =
2223,13 × 80

10000
= 17,79 л/с 

На підприємстві буде функціонувати комплексна система каналізації, 

спроєктована для ефективного відведення та очищення всіх категорій стічних 

вод. Ця система охоплює відведення виробничих стічних вод, господарсько-

побутових стоків, атмосферних опадів, а також збір випадкових протоків. 

Виробничі стічні води відводяться від апаратів шляхом розливу струменя, а 

для збору вод після миття обладнання в підлозі вбудовані спеціальні воронки 

з сифонами.  

3
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Господарсько-побутові стоки, в свою чергу, відводяться окремою 

системою господарсько-фекальної каналізації та направляються до міського 

колектора.  

Внутрішня мережа каналізації, що транспортує ці стоки, складається з 

чавунних труб діаметром 100 мм та 50 мм, а на випусках для зручності 

прочищення встановлені стояки з ревізіями. Очищення промислових стічних 

вод, що утворюються в технологічному циклі, а також стоків зливової 

каналізації, здійснюється на очисних спорудах фабрики.  

Після очищення частина води використовується повторно, а надлишок 

скидається до міської каналізаційної мережі. Усі лінії внутрішньої каналізації 

з'єднуються у дві магістралі, які зрештою впадають у міський колектор. Для 

відведення атмосферних опадів з покрівлі корпусу передбачена мережа 

внутрішніх водостоків, що скидає воду у внутрішньомайданчикову 

каналізацію.  

Кількість відведених дощових вод визначається інтенсивністю зливових 

опадів, що залежить від місцевості, та площею даху. У разі випадкових 

протоків, що накопичуються на підлозі, вони збираються у дренажний 

приймач, звідки відкачуються насосом і перекачуються у найближчий 

колодязь зовнішньої самопливної каналізаційної мережі, забезпечуючи 

надійну та безпечну експлуатацію. 

Кiлькiсть стiчниx вод зaлежить вiд потyжностi пiдприємствa i 

орiєнтовно приймaється 4,2 м3 нa 1т готової продyкцiї, що склaдaє: 

4,2 × 14,62 = 61,4 м3/доб𝑦 

Xолодозaбезпечення 

Постaчaння цеxiв xолодом здiйснюється в центрaлiзовaномy порядкy. 

Для зберiгaння продyктiв, використовується холодильна кaмера,  де 

темперaтyрa ±4ºС.  

    Площy xолодильної кaмери F, м2,  обчислюють зa формyлою 

𝐹 =
𝐺

0,2
                     

де G – мaсa оxолоджyвaниx продyктiв, т/добy; 

0,2 – нормa зaвaнтaження, т/м2. 

 

𝐹 =
8,158

0,2
= 40,79 м2 

 

У кондитерському цеху технологічний процес вимагає активного 

використання холоду на декількох етапах. Холодильне обладнання задіюється 

для забезпечення оптимальних умов зберігання швидкопсувної сировини у 

спеціалізованих камерах. Крім того, холод є критично важливим для 

охолодження напівфабрикатів, що здійснюється в окремих камерах та шафах. 

Важливим аспектом підтримки якості продукції та комфортних умов праці є 

також використання холодильних установок у системах кондиціонування 

повітря. 
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Витрaти xолодy в кондитерськомy цеxy 𝑄х
г, кВт, визнaчaють зa 

формyлою 

𝑄х
г =

𝑄ф
г × 𝑔𝑥

1,163 × 103
 

Де 𝑄ф
г  – продyктивнiсть виробничиx лiнiй цеxy зa годинy, т;  

𝑔𝑥– норма витрати холоду на 1 т продукції  
360 + 280 

1000
= 0,64 т/год 

𝑄х
г =

0,64 ∙ 100000

1,163 ∙ 103
= 55,03 м2 

 

Xолодопродyктивнiсть xолодильної кaмери Qx 
кaм , ккaл/доб., обчислюють зa 

формyлою 

𝑄х
кам = 𝑞х × 𝐹 

де qx – витрaти xолодy нa 1 м2 площi кaмери, ккaл/м2 зa добy, приймaється зa 

довiдником в зaлежностi вiд типy кaмери, темперaтyри в кaмерi, площi кaмери 

(до 100 м2  aбо бiльше 100 м2 );  

 F – площa кaмери, м2. 

𝑄х
кам = 717,02 × 40,79 = 29247,25  ккал/добу 

 

Пiсля визнaчення пaрaметрiв кaмери (площi тa xолодопродyктивностi)  

можнa вибирaти  мaрки xолодильної yстaновки тa мaрки компресорa. 

Робочy продyктивнiсть компресорa 𝑄к.роб, ккaл/год, обчислюються зa 

формyлою: 

𝑄к.роб =
𝑄х

кам

𝑇
× 𝐾 

де Т – тривaлiсть роботи xолодильної мaшини (20 – 22 год.);  

К – к.к.д.(0,8 – 0,9). 

𝑄к.роб =
29247,25

22
∙ 0,9 =    ккал/год                                     
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9. Система екологічного управління та енерго-, ресурсозбереження 

Енергозабезпечення підприємства, що проєктується, буде 

здійснюватися за рахунок електроенергії, яку постачає "Волиньобленерго". 

Для перетворення високої напруги використовується трансформаторна 

станція з двома трансформаторами по 2000 кВА. Облік споживання 

електроенергії автоматизований за допомогою системи АСКОЕ. 

Водопостачання здійснюється від від міської водопровідної мережі. 

Облік витрати води проводиться два рази на місяць, за допомогою 

лічильників. Підприємство буде дотримуватися чинного законодавства у 

сфері охорони навколишнього середовища. 

Розроблено план заходів з охорони довкілля та раціонального використання 

природних ресурсів, згідно з яким виконуються наступні дії: 

1. Вода використовується виключно для виробничих та побутових потреб 

відповідно до укладеного договору на водоспоживання та 

водовідведення; 

2. Енергетичні ресурси також раціонально використовуються лише для 

виробничих і побутових потреб підприємства. 

3. Впроваджена світлодіодна система освітлення, що дозволяє економити 

електроенергію; 

4. Здійснюється ізоляція водопроводів та паропроводів для зменшення 

втрат під час транспортування. 

Шляхи вирішення проблем ресурсоємності різноманітні. Перш за все, це 

широке використання новітніх технологій і технологій, сучасних 

організаційних форм, сучасного економічного механізму. 

Виділяють такі напрямки ресурсозбереження: 

- створення прогресивних покращень у структурі виробництва на основі 

наукомістких виробництв; 

-  заміна традиційних видів сировини (металу, палива, інших матеріалів) більш 

ефективними аналогами; 

-  захист металів від корозії; 

-  підвищення в оптимальних межах потужності обладнання; 

-  впровадження та наростання використання вторресурсів; 

-  зменшення розмірів обладнання; 

-  підвищення якості машин та автоматів, зменшення їх металоємності, а також 

конструктивної та енергетичної; 

- розробка та впровадження ресурсозаощадливих технологій. 

Проблема підвищення ефективності виробництва тісно пов'язана з 

проблемою економії матеріальних ресурсів і зниження матеріаломісткості 

обладнання Причому ефект економії ресурсів складається не тільки з вартості 

зекономленої сировини, матеріалів і енергоресурсів, а й зі зниження витрат на 

їх транспортування, зберігання, переробку і видобуток сировини. 

На спроектованому підприємстві передбачені такі заходи ресурсозбереження: 

• Планування безтарного зберігання основної сировини ( цукру, патоки) –

збереження ресурсів, виробничих площ; 

     

Розділ 9 

Арк. 

     
73 

Зм Арк. № докум Підпис Дата 

3 



• Для приготування шоколадних мас, їх остаточного подрібнення 

пропонуємо замість енерго- та ресурсезатратних 5 –валкових та 3-валкових 

млинів застосовувати кулькові млини; 

• Автоматизація ліній дозволяє мінімізувати кількість обслуговуючого 

персоналу; 

• Замість проектування компресорної станції – застосування повітродувок 

для транспортування цукру; 

• Використання вторинної пари; 

• Застосування сучасного обладнання із низьким відсотком відходів 

(втрат сухих речовин) під час виробництва;  

• Максимальне використання природного освітлення; 

• Використання у мінімальній кількості пакувального матеріалу; 

• Застосування теплоізоляційних матеріалів при будівництві. 

Кондитерські виробництва є відносно складними об’єктами  в 

екологічній структурі, адже використовують природні ресурси та можуть бути 

джерелами шкідливих викидів. Тому в наш час актуально переходити на більш 

екологічні та ощадливі види технологій, дотримуватись усіх санітарно-

гігієнічних вимог та застосовувати максимальну очистку усіх можливих 

викидів. 

Ступінь забруднення водних ресурсів залежить від рівня дотримання усіх 

санітарно-гігієнічних вимог та від екологічності технологій. 

Окрім забруднення атмосфери та гідросфери виробництво створює такий 

же негативний вплив і на ґрунти. Забруднення відбувається через шкідливі 

викиди в атмосферу, промислового сміття, змащувальних матеріалів. З метою 

запобігання таких наслідків діяльності кондитерських підприємств необхідно 

систематично утилізовувати усі відходи виробництва. 

На підприємствах кондитерської промисловості основними викидами в 

атмосферу є продукти згорання палива. Продуктами згорання метану є оксиди 

Карбону та Нітрогену, твердого палива – діоксиди Сульфату та тверді 

залишки. Також джерелом забруднення атмосфери є гази, компресорних 

установок при складах безтарного зберігання борошна. При цьому усі сипкі 

продукти можуть бути причиною викидів пилу цих продуктів. 

Для забезпечення чистоти повітря у навколовиробничій зоні 

застосовують наступні заходи: 

- встановлення труб висотою від 25 до 70 м для розсіювання продуктів 

згорання та дефректорів; 

- застосування тканинних фільтрів на силосах для безтарного зберігання 

сипкої сировини та застосування на таких складах проточно-витяжної 

вентиляції. 

Ще одним природним ресурсом, що зазнає значного забруднення від 

виробництва є вода. Серед факторів, які мають найбільший вплив на якість 

води є: 

- жири та їх похідні; 

- завислі речовини різної природи; 
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- екстрагенти; 

- добавки хімічної природи; 

- органічні відходи, що використовують кисень заради окиснення, тощо. 

Обов’язковою вимогою для усіх стічних вод, що надходять у міську 

каналізацію, є гранично допустима концентрація, що не перешкоджає 

подальшому біологічному очищенню системи каналізації від усіх шкідливих 

речовин. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

     

Розділ 9 

Арк. 

     
75 

Зм Арк. № докум Підпис Дата 

3 



10. Заходи щодо організації безпечних умов праці на виробництві 

Охорона праці - це система правових, соціально-економічних, 

організаційно-технічних, санітарно-гігієнічних та лікувально-профілактичних 

заходів та засобів, спрямованих на збереження життя, здоров'я та 

працездатності людини в умовах трудової діяльності. 

Працівникам надаються засоби індивідуального захисту (ЗІЗ), такі як 

спецодяг, захисні окуляри, рукавички тощо. Вони зобов'язані використовувати 

ці засоби для захисту від потенційних небезпек. ЗІЗ регулярно перевіряються 

на справність, щоб забезпечити їхню ефективність. 

Постійний аналіз виробничих процесів допомагає виявляти та 

запобігати потенційним ризикам. У разі нещасного випадку проводиться 

розслідування для встановлення причин і запобігання подібним ситуаціям у 

майбутньому. Працівники повинні бути інформовані про всі можливі 

небезпеки на виробництві. 

На підприємстві будуть встановлені засоби пожежогасіння, такі як 

вогнегасники, ящики з піском, пожежні відра та інші інструменти. Вони легко 

доступні та регулярно перевіряються на справність, щоб бути готовими до 

використання у разі пожежі. 

Крім того, в приміщеннях встановлюються системи пожежної 

сигналізації, які оперативно сповіщають про виникнення загоряння. У 

критично важливих зонах підприємства впроваджені системи автоматичного 

пожежогасіння для швидкої реакції на пожежі. Евакуаційні шляхи позначені 

та завжди вільні для пересування. Розроблені плани евакуації, доступні всім 

працівникам.  

Всі працівники повинні проходити інструктажі та навчання з пожежної 

безпеки. Це допомагає їм швидко та безпечно діяти у разі пожежі. У разі 

виявлення загоряння працівники повинні негайно повідомити керівництво, 

увімкнути системи оповіщення і розпочати евакуацію відповідно до 

затвердженого плану. 

Виробнича діяльність кондитерського цеху залежить від того, наскільки 

правильно він запроектований, забезпечений відповідними приміщеннями, як 

підібрано і розставлено в ньому необхідне обладнання, що забезпечує 

нормальний технологічний процес. Планування підприємства громадського 

харчування в цілому, а також розміри приміщень всіх виробничих цехів, в 

тому числі і кондитерського цеху, визначаються за діючими нормативами, що 

забезпечує безпечні та оптимальні умови роботи кондитерів. 

Важливу роль відіграє правильне і достатнє освітлення. Найбільш 

сприятливим для зору є природне освітлення. Відношення площі вікон до 

площі підлоги повинно бути 1: 6. У цеху необхідно аварійне освітлення, що 

забезпечує мінімальне освітлення при відключенні робочого (1:10). 

Відповідальними за дотримання усіх умов безпеки життєдіяльності на 

виробництві є директор та інженер з охорони праці. 

Керівники зобов'язані організувати контроль за виконанням 

законодавства праці. Спільно з профспілковою організацією вони 

розробляють план заходів щодо створення нормальних і безпечних умов праці, 
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організовують інструктажі, виставки, лекції, показ діапозитивів, плакатів з 

охорони праці та протипожежної техніки. Начальник цеху здійснює нагляд за 

справним станом експлуатованого обладнання, машин, огорож, за своєчасним 

виконанням планово-попереджувального ремонту обладнання, 

автотранспорту та за безпечним проведенням вантажно-розвантажувальних 

робіт.  

Для стажерів начальник цеху зобов'язаний провести вступний інструктаж 

і стежити за своєчасним забезпеченням працівників доброякісним спецодягом. 

Керівник має право призупиняти роботу на окремих дільницях у тих випадках, 

коли вона небезпечна для здоров'я, та притягнути винних до відповідальності. 

При нещасному випадку проводять розслідування і вживають заходів до 

усунення причин, що викликають ці випадки, складають акти за формою Н-1, 

якщо нещасний випадок викликав втрату працездатності не менше одного дня. 

В акті об'єктивно викладаються причини (прямі і непрямі) нещасного випадку 

і вказуються заходи щодо їх усунення. 

Найважливішим заходом, спрямованим на попередження нещасних 

випадків, є обов'язкове проведення виробничих інструктажів. Вступний 

інструктаж проходять всі працівники, вперше вступники на роботу, і учні, 

спрямовані в цех для проходження виробничої практики. Інструктаж на 

робочому місці і повторний інструктаж проводяться для закріплення і 

перевірки знання правил та інструкцій з безпеки і вміння практично 

застосовувати отримані навички. Позаплановий інструктаж використовується 

при зміні технологічного процесу, придбанні нового обладнання і т. і.  

Професійні захворювання можуть виникнути в результаті тривалого 

впливу на організм людини несприятливого виробничого середовища 

(забруднення повітря газами, пилом, парами, занадто висока температура і 

вологість повітря та ін.), а також особливостей трудового процесу (режим 

праці, поза під час роботи). Професійними захворюваннями кондитерів є 

хвороби печінки, плоскостопість, варикозне розширення вен.  

До роботи кондитера допускаються особи чоловічої і жіночої статі не 

молодше 18 років, які пройшли первинний медичний огляд, а також вступний 

інструктаж з охорони праці, інструктаж на робочому місці, які пройшли 

професійне навчання і стажування за безпечними методами роботи і отримали 

допуск до самостійної роботи. Працівник повинен знати і дотримуватися 

правил внутрішнього трудового розпорядку підприємства. Не допускати 

вживання алкогольних, наркотичних і токсичних речовин під час і до роботи. 

Куріння дозволяється тільки у відведених для цієї мети місцях.  

Вимоги безпеки під час роботи: 

1. При роботі дотримуватися всіх вимог правил безпеки і обережності при 

роботі з електрообладнанням. Все електрообладнання повинно бути заземлено 

і технічно справно. 

2.Не допускається ремонтувати самостійно електрообладнання, а також 

проводити ремонт проводки і запобіжників електромережі. Необхідно 

зажадати негайного їх виправлення фахівцями. 
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3. Не торкатися обертових частин руками, не знімати огорожі і не 

намагатися включити обладнання без наявних засобів блокування. 

4. Санітарну обробку шафи, стелажа і ємності для їжі проводити після 

закінчення роботи тільки після відключення шафи від електромережі. 

5. Укладати кондитерські листи і форми на візок або пересувний стелаж 

так, щоб кути листів і форм не виступали за габарити стелажа, візка. 

6. Працювати з обладнанням із підвищеною температурою (варильні 

установки, печі) потрібно із використанням захисник рукавиць. 

7. Цехи та приміщення, в яких розташоване обладнання із великим 

коефіцієнтом тепловиділення, мають бути оснащенні системами 

кондиціонування та витяжками.  
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Загальні висновки 

У кваліфікаційній роботі здійснено комплексну розробку проєкту 

кондитерського підприємства з виробництва шоколадних виробів у місті 

Луцьк. У результаті виконано детальний аналіз сучасного стану кондитерської 

галузі, досліджено ринкові умови функціонування підприємства та 

обґрунтовано доцільність його розміщення в обраному регіоні. 

Проєкт передбачає організацію виробництва шоколадних батонів з 

помадно-вершковою начинкою («Enjoy», «Yin-Yang») та міні-плиток 

(«Комплімент», «Люкс») на сучасному автоматизованому обладнанні ліній QJ 

300 та Sollcodrop відповідно. Техніко-економічне обґрунтування свідчить про 

раціональність вибору обладнання, асортименту продукції та обсягів 

виробництва з урахуванням попиту в регіоні. 

У роботі розроблено апаратурно-технологічні схеми виробництва, 

виконано технологічні та інженерні розрахунки, підібрано технологічне 

обладнання, розраховано потребу в сировині, пакувальних матеріалах та 

площах виробничих приміщень. Також приділено значну увагу питанням 

контролю якості та безпечності виробництва відповідно до вимог стандартів 

ISO 9000 та системи НАССР. 

Проєктом передбачено впровадження сучасних енергоефективних та 

ресурсозберігаючих технологій, дотримання екологічних вимог, а також 

створення безпечних умов праці для працівників підприємства. 

Отже, реалізація розробленого проєкту сприятиме задоволенню попиту 

населення на якісні шоколадні вироби, забезпеченню зайнятості в регіоні, 

підвищенню рівня переробки сировини та розвитку кондитерської 

промисловості України. Вироблена продукція має потенціал для реалізації не 

лише на внутрішньому, а й на зовнішньому ринках. 
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