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АНОТАЦІЯ 

Кваліфікаційна робота Захаренко Анастасії Валентинівни, присвячена 

проєктуванню макаронного підприємства з впровадженням ліній для 

виробництва макаронних виробів класичного та швидкого приготування в м. 

Коростень Житомирської області, має такі розділи.  

Проектом передбачено встановлення автоматизованих лінії компанії 

«OHTAKE» типу TYPE 1140 та TYPE 1110, лінію типу «VH-305», та «Fava», з 

виробництва локшини та вермішелі швидкого приготування зі зниженим 

вмістом жиру, локшини швидкого приготування, локшини яєчної класичної, 

макаронних виробів традиційного приготування «спіралі»,  приведено 

розрахунок сировини та виробничих рецептур, допоміжних матеріалів, тари та 

складів, підбір і розрахунок технологічного обладнання, опис технологічних 

схем виробництва, технохімічний контроль для забезпечення високої якості 

виробів. У роботі наведено розділи щодо опису енергетичного і матеріально-

ресурсного забезпечення, де вказано енергозабезпечення підприємств галузі 

(тепло-, холодо-, електропостачання), приведено розрахунок водопостачання, 

каналізації та обсяг енергоспоживання. Передбачено заходи з охорони праці, 

наведено рекомендації щодо безпечної праці персоналу. 

Рекомендовано заходи з охорони навколишнього середовища, де 

описані заходи підвищення екологічної безпеки та рекомендації щодо зниження 

негативного впливу роботи підприємства на навколишнє середовище. 

Кваліфікаційна робота  викладена на  77 сторінках,  графічна частина 

представлена на 4 аркушах  формату А1, та 1 аркуші -А2. 

   Ключові слова: макаронні вироби, локшина швидкого приготування,  

макаронний прес, борошно. 

  



 

ABSTRACT 

 

         Qualification work by Anastasia Valentynivna Zakharenko, dedicated to the 

design of a pasta factory with the introduction of lines for the production of classic and 

quick cooking pasta in the city of Korosten, Zhytomyr region, has the following 

sections.  

        The project provides for the installation of automated lines from OHTAKE, types 

TYPE 1140 and TYPE 1110, a line of type VH-305, and Fava, for the production of 

quick-cooking noodles and vermicelli with reduced fat content, quick-cooking noodles, 

traditional spiral pasta, calculations of raw materials and production recipes, auxiliary 

materials, packaging and warehouses, selection and calculation of technological 

equipment, description of technological production schemes, and technochemical 

control to ensure high product quality. The work includes sections describing energy 

and material and resource supply, which indicate the energy supply of enterprises in 

the industry (heat, cold, and electricity supply), and provides calculations for water 

supply, sewage, and energy consumption. Measures for occupational safety are 

provided, and recommendations for safe work by personnel are given. 

        Recommendations are made for environmental protection measures, describing 

measures to improve environmental safety and recommendations for reducing the 

negative impact of the enterprise's operations on the environment 

        The thesis is presented on 77 pages, with graphics presented on 4 sheets of A1 

format and 1 sheet of A2 format. 

         Keywords: pasta, instant noodles, pasta press, flour. 
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ВСТУП 

Макаронні вироби – це особлива група зерноборошняних товарів, що 

доступна за ціною, добре знайома покупцям і налічує безліч прихильників 

серед населення. Асортимент макаронних виробів дуже широкий, але його 

різноманіття залежить від якості борошна, технічного обладнання виробництв, 

присутності рецептурних інгредієнтів, наявності пакувальних матеріалів.  

Асортимент нараховує до 30 найменувань одночасно. Він може 

розширюватися за рахунок різноманітної форми виробів. Велике значення для 

макаронних виробів мають їх споживні властивості, які визначаються 

насамперед їх хімічним складом. Вони характеризуються високою харчовою 

цінністю, яка зумовлена складовими пшеничного борошна, різними 

збагачувачами. Найбільш цінними речовинами, що входять до складу 

макаронних виробів, є білки та вуглеводи, завдяки яким вироби мають високу 

енергетичну цінність.  

Виготовлення високоякісних макаронних виробів є основною метою 

діяльності спеціалізованих харчових підприємств. Також посилити позицію на 

ринку вітчизняних макаронних виробів шляхом розширення асортиментного 

ряду, збільшення випуску виробів підвищеної харчової та біологічної цінності.  

Сьогодні на ринку України представлений величезний асортимент 

таких виробів, який здатний задовольнити потреби будь-якого споживача. Це 

спагеті, макарони, ріжки, локшина та ін. З точки зору харчової цінності 

макаронні вироби, здебільшого, відіграють роль джерела енергії для організму 

через високий (близько 70%) вміст вуглеводів. Вони здатні давати споживачу 

тривале відчуття насичення. Також в них міститься достатня кількість білку 

(10…14 % в залежності від сировини), низький вміст жирів (до 1 %).  

Метою проєкту є розробка макаронного підприємства з виробництва 

макаронних виробів класичних та швидкого приготування, потужністю 

33000т/рік, в місті Коростень, Житомирської області. 
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1. ХАРАКТЕРИСТИКА ПІДПРИЄМСТВА, ТЕХНІКО-ЕКОНОМІЧНЕ 

ОБГРУНТУВАННЯ ПРИЙНЯТИХ ЗАХОДІВ. ВИБІР АСОРТИМЕНТУ 

ПРОДУКЦІЇ. 

 

Коростень — місто в Україні, районний центр та одне з найбільших 

міст півночі Житомирської області. Розташоване приблизно за 90 км на північ 

від Житомира, на річці Уж (притока річки Прип’ять). Місто є важливим 

залізничним вузлом і має вигідне транспортно-географічне положення, 

оскільки через нього проходять основні автомобільні та залізничні магістралі, 

що з’єднують центральні та північні регіони України. 

Коростень — одне з найдавніших міст України, відоме з літописних 

часів (згадується ще в Х столітті як древлянський Іскоростень). Статус міста 

отримало у 1926 році. Історично місто було важливим торговельним та 

ремісничим центром, а в подальшому сформувалося як значний промисловий 

осередок Полісся. 

На сучасному етапі Коростень є великим промисловим центром 

Житомирської області. У місті традиційно розвинуті деревообробна, 

машинобудівна, фарфоро-фаянсова та харчова промисловість. Відомим у 

минулому було Коростенське фарфорове виробництво, а нині значну роль 

відіграють підприємства з переробки деревини, виготовлення будівельних 

матеріалів та продуктів харчування. 

У місті функціонують підприємства харчової промисловості, зокрема 

хлібопекарського та переробного профілю (хліб та хлібобулочні вироби, 

кондитерська продукція, напої). Одним із таких підприємств є хлібопекарські 

виробництва, які забезпечують місто та навколишні населені пункти 

основними видами хліба та виробів щоденного попиту. Асортимент продукції 

включає хліб і хлібобулочні вироби, борошняні та цукрові кондитерські 

вироби, а також продукцію нетривалого зберігання. 

З початком повномасштабної війни діяльність харчових підприємств, 

як і по всій Україні, зазнала суттєвого впливу. Частина асортименту тимчасово 

скорочувалася через перебої з постачанням сировини, логістичні труднощі та 

зростання собівартості продукції. Водночас підприємства міста поступово 

адаптувалися до нових умов, намагаючись зберегти виробництво, робочі місця 

та доступні ціни для споживачів. 

Харчова промисловість міста має розгалужену структуру та взаємодіє 

з іншими галузями економіки, зокрема деревообробною, машинобудівною та 

хімічною промисловістю. У загальноукраїнському контексті галузь включає 

понад 40 підгалузей, серед яких хлібопекарська, борошномельно-круп’яна, 

кондитерська, м’ясна, молочна, олійно-жирова, консервна, пиво- та 

безалкогольна, спиртова й інші. 
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        До провідних секторів харчової промисловості, характерних для 

регіону,належать: 

– хлібопекарське виробництво; 

– м’ясо-молочна переробка; 

– кондитерське виробництво; 

– переробка сільськогосподарської сировини; 

– виробництво напоїв. 

 

Як можна побачити, виробництво макаронних виробів не займає 

провідної позиції. Проте, населення Коростеня та прилеглих районів зростає, 

і попит на макарони та макаронні вироби збільшується. Будівництво нової 

макаронної фабрики дозволить задовольнити зростаючий попит та 

забезпечити мешканців міста якісними та смачними макаронними виробами. 

З переваг можна відзначити також появу нових робочих місць для місцевих 

жителів. Підприємство потрібно буде забезпечувати сировиною, а це 

сприятиме розвитку місцевого сільського господарства та створить нові 

можливості для фермерів. 

Вище зазначено, що на ринку харчової продукції міста Коростень 

немає підприємств, які спеціалізуються на виробництві макаронних виробів, а 

наявна продукція переважно завозиться з інших регіонів України. Це суттєво 

впливає на формування цін, оскільки транспортні витрати та посередницькі 

націнки підвищують кінцеву вартість продукції для споживачів. Поява нового 

підприємства — макаронної фабрики — створить конкурентне середовище, 

що сприятиме стабілізації та потенційному зниженню цін на макаронні 

вироби. У результаті макаронна продукція стане більш доступною для 

місцевого населення та прилеглих районів, для закладів громадського 

харчування,. 

У ході проведених маркетингових досліджень було встановлено, що 

макаронні вироби є продуктом щоденного попиту. Зокрема, 46 % споживачів 

надають перевагу класичним макаронним виробам із пшеничного борошна 

вищого  сорту, 32 % обирають вироби з твердих сортів пшениці (дурум), а 22 

% населення віддають перевагу макаронним виробам швидкого приготування. 

Виходячи з отриманих результатів, було прийнято рішення про 

будівництво макаронної фабрики у місті Коростень Житомирської області з 

впровадженням у виробництво таких видів продукції: макаронних виробів 

швидкого приготування, а також класичних макаронних виробів (ріжки, 

спагеті, вермішель) як продуктів масового споживання. 

Макаронні вироби швидкого приготування також займають важливе 

місце у структурі сучасного харчування, оскільки поєднують у собі зручність, 

доступність та швидкість приготування. Основною перевагою цієї продукції є 

мінімальний час теплової обробки, що дозволяє значно зекономити час 

споживачів і робить такі вироби особливо популярними серед студентів, 

працюючого населення та в умовах обмежених побутових ресурсів. 
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За умови дотримання сучасних технологічних підходів макаронні 

вироби швидкого приготування можуть бути збагачені білком, харчовими 

волокнами, вітамінами та мінеральними речовинами, що підвищує їхню 

харчову та біологічну цінність. Зниження вмісту солі та використання 

натуральних смакоароматичних добавок дозволяє адаптувати таку продукцію 

до принципів раціонального харчування. 

Таким чином, будівництво макаронної фабрики у місті Коростень є 

економічно доцільним та соціально значущим проєктом, який дозволить 

розширити асортимент місцевої харчової продукції, підвищити її доступність 

для населення, створити нові робочі місця та сприятиме розвитку харчової 

промисловості регіону. 

Населення Коростенського району після адміністративно-

територіальних змін становить приблизно 251 557 осіб 

Проектна потужність проектованого підприємства на добу становить 

(таблиця 1.1).  

Таблиця 1.1 – Добова виробнича потужність фабрики 

 Асортимент виробів Продуктивність за 

добу, т/доб 

% 

1 Локшина яєчна 

«Класична». Група В, 1 

клас 

13,0 12 

2 ВШП зі смаком курки зі 

зниженим вмістом жиру 

48,8 45 

3 Вироби макаронні Спіралі 23,9 22 

 ЛШП яєчна зі смаком 

яловичини 

22,8 21 

Потужність фабрики в 

асортименті (разом) 

108,5 100 

Для забезпечення функціонування підприємства між власниками 

укладаються контракти на постачання певної сировини. Таким чином, 

сировина постачається від наступних компаній (таблиця 1.2).  

 

         Таблиця 1.2 - Постачальники сировини 

Сировина Постачальники 

Борошно пшеничне в/с та борошно з твердих 

сортів 

Ukraine Agro Group (UAG) 

ООО «Млин Вінниці» 

ООО «Хмельницькмлин» 

INTER AGRI TRADE 

ТОВ «Агро-Юг-Сервіс» 

Пальмова олія ТОВ «Дельта Вільмар 

Україна» 

ТОВ «АгроСфера Україна» 

Сіль кухонна харчова ТОВ "Сивий Потік" 

Яєчний порошок ТОВ «Prodservis» 
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Бета-каротин ТОВ «Prodservis» 

Глутамат натрію  ТОВ «Експрім» 

Абастол ТОВ«АТК-Україна» 

ТОВ “Віанокс 

Карбонат калію ТОВ «Prodservis» 

Лимонна кислота ТОВ «Prodservis» 

Зберігання борошна є ключовим завданням для підприємства, оскільки 

воно супроводжується зміною якісних та кількісних показників цієї сировини. 

Важливо забезпечити надійне та якісне зберігання борошна на всіх етапах 

просування від виробника до споживача. Вибір безтарного способу зберігання 

дозволяє автоматизувати виробничий процес та забезпечити оптимальні 

умови зберігання. Система безтарного зберігання борошна включає силоси, 

транспортні системи, вимірювальні пристрої для контролю ваги та кількості 

продукту в силосі,  та контроль за температурою за допомогою термодатчиків. 

Важливо створити сприятливі умови зберігання, які включають в себе 

правильну температуру, вологість, освітленість, вентиляцію та санітарний 

стан сховища. 

У кваліфікаційній роботі запропоновано встановлення шести 

металевих зварних силосів ХЕ-160. Силоси серії ХЕ-160 є оптимальним 

рішенням для зберігання борошна на макаронній фабриці. Вони виготовлені з 

високоякісної сталі та мають конусне днище з кутом нахилу 60°, що забезпечує 

повне та беззалишкове розвантаження продукту. Конструкція силосів 

розрахована на тривале та безпечне зберігання борошна пшеничного та 

борошна з твердих сортів (дурум), запобігає злежуванню та дозволяє 

підтримувати стабільну якість сировини. 

Для фабрики планується 6 силосів: 5 силосів для пшеничного борошна 

в/с та 1 силос для борошна з твердих сортів (дурум). Термін зберігання 

борошна у силосах становить 3 доби.  

Основні переваги силосів ХЕ-160: 

 Конусне днище 60° забезпечує повне самозавантаження та 

розвантаження борошна; 

 Висока міцність металевої конструкції та захисне покриття запобігають 

корозії; 

 Зручний монтаж і інтеграція у виробничий процес, можливе 

встановлення у вузьких чи обмежених приміщеннях; 

 Герметичність та гігієнічність – конструкція дозволяє захистити 

борошно від вологи та пилу; 

 Легке очищення та обслуговування силосів; 

 Стабільне використання виробничих площ і можливість механічного 

або пневматичного завантаження та розвантаження. 

Таке рішення забезпечує безперервність виробництва макаронних 

виробів, мінімізує втрати та підтримує високу якість борошна протягом 

3-добового зберігання. Висота силосу від 10 до 14 метрів. 
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Для транспортування борошна встановлюємо систему Spiromatic. 

Системи транспортування на основі гнучких шнеків призначені для 

переміщення різних сипучих продуктів на різні відстані та висоти. 

Основними елементами таких систем є гнучкі шнеки з високоміцної 

сталі та труби з харчового ПВХ виробництва бельгійської фірми 

SPIROMATIC.  

Використання системи Spiromatic для транспортування борошна має 

декілька переваг. По-перше, вона дозволяє уникнути розпилення борошна, що 

сприяє економії ресурсів. По-друге, система легко монтується і ремонтується. 

І нарешті, її використання не потребує компресорів, що робить її 

енергоефективною. 

Один з недоліків полягає у обмеженні по довжині. Для маршруту з 

одним живильником - максимальна довжина 30 м, а для зігнутого маршруту з 

одним живильником - 25 м. Частина системи, що знаходиться зовні, повинна 

бути ізольована, щоб уникнути утворення конденсату в трубі. 

Встановлюємо чотири просіювачі марки ПТ-1500, призначені для 

видалення металомагнітних домішок, аерації та просіювання сипких харчових 

продуктів. Його продуктивність становить 2,6 м3/год (1500 кг/год). 

Головною перевагою є можливість вбудовування у системи 

транспортування сипких продуктів, що працюють на основі гнучких шнеків, а 

також простота конструкції, надійність та легкість обслуговування. Система 

уловлювання феромагнітних домішок на основі постійних магнітів не 

потребує підмагнічування протягом усього терміну служби просіювача. 

Просіювач комплектується сітками з різними розмірами отворів – 1800, 

2000, 2200 мкм. Виробляється він як із нержавіючої, так і вуглецевої сталі. 

Виробництво ВШП зі зниженим вмістом жиру здійснюється на 

автоматизованій лінії компанії «OHTAKE» типу TYPE 1140 (лінія №1) з 

максимальною продуктивністю 50 т/добу.  

Данна лінія складається з ділянок, включаючи в себе обладнання 

призначене для виконання всіх необхідних технологічних процесів: 

- Зберігання та підготовка сировини – включає обладнання системи 

транспортування сировини з силосів, проміжні силоса з системами додаткової  

інспекції, резервуари для приготування розсолу; 

- Приготування тіста – дозуюче обладнання, тістомісильна машина 

безперервної та розподіляюча ємність; 

- Формування пласта тіста та фігурне нарізання – даний вузол 

включає в собі 9 пар вальців для розкатування тіста та ніж повздовжнього 

нарізання пласта тіста і отримання фігурних ниток вермішелі; 

- Гідротермічна обробка ниток вермішелі включає в собі камеру 

пропарювання та систему підготовки та подачі пару; 

- Формування брикетів відбувається за допомогою ножа поперечної 

різки і розміщення брикетів в формуючі комірки транспортеру (має 8 форм по 

горизонталі); 
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- Висушування брикетів шляхом обжарювання в пальмовій олії – 

включає в собі проміжні баки для зберігання олії, систему подачі та підготовки 

олії, фільтри грубої та тонкої очисток та фритюрну ванну; 

- Охолодження готових брикетів відбувається за допомогою камери 

охолодження оснащеної транспортером та вентиляційною системою; 

- Упаковка готового продукту відбувається за допомогою 

комплексу обладнання яке включає в себе транспортери, роботи подачі 

напівфабрикатів (супова основа, соняшникова олія), вузол упаковки, 

інспекційні камери. 

Дана лінія має високу ефективність, а автоматизація процесів не 

потребує залучення великої кількості людського ресурсу.  

 

Локшину яєчну класичну виготовляють на механізовано-потоковій лінії. 

Зважаючи, що даний продукт відноситься до макаронних виробів швидкого 

варіння, то для їх виробництва необхідний етап пропарювання. Для 

виробництва використовують лінію типу «VH-305» (лінія №3). 

Напівавтоматична лінія підходить для виробництва невеликих об’ємів.  

Данна лінія складається з ділянок, включаючи в себе обладнання 

призначене для виконання всіх необхідних технологічних процесів: 

Зберігання та підготовка сировини – включає обладнання системи 

транспортування сировини з силосів, проміжні силоса з системами додаткової 

інспекції, резервуари для приготування розсолу; 

Приготування тіста – дозуюче обладнання, тістомісильна машина 

періодичної дії та розподіляюча ємність; 

Формування пласта тіста та фігурне нарізання – даний вузол включає в 

собі 6 пар вальців для розкачування тіста; 

Гідротермічна обробка ниток вермішелі включає в собі камеру 

пропарювання та систему підготовки та подачі пару; 

Формування брикетів відбувається в ручну укладальницями в ячейки; 

Висушування брикетів відбувається в сушильній шафі за допомогою 

гарячого повітря; 

Охолодження готових брикетів відбувається обдуванням брикетів 

холодним повітрям вентиляційною системою; 

Упаковка готового продукту відбувається за допомогою комплексу 

обладнання яке включає в себе транспортер, вузол укладання брикетів в 

касети, вузол упаковки, інспекційні камери. 

 

ЛШП яєчну виготовляють на механізовано -потоковій лінії. Для 

виробництва використовують японської компанії «OHTAKE» типу TYPE 1110 

(лінія №2) з максимальною продуктивністю 25 т/добу. 

Данна лінія складається з ділянок, включаючи в себе обладнання 

призначене для виконання всіх необхідних технологічних процесів: 

Зберігання та підготовка сировини – включає обладнання системи 

транспортування сировини з силосів, проміжні силоса з системами додаткової  
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інспекції, резервуари для приготування розсолу; 

Приготування тіста – дозуюче обладнання, тістомісильна машина 

безперервної та розподіляюча ємність; 

Формування пласта тіста та фігурне нарізання – даний вузол включає в 

собі 8 пар вальців для розкачування тіста та ніж повздовжнього нарізання 

пласта тіста і отримання фігурних ниток локшини; 

Гідротермічна обробка ниток вермішелі включає в собі камеру 

пропарювання та систему підготовки та подачі пару; 

Дільниця поливу – включає в себе бак для приготування розсолу та 

розпилювач для поливу пропарених ниток локшини смаковим розсолом; 

Формування брикетів відбувається за допомогою ножа дозатора, який 

відрізає необхідно за довжиною, з відповідною вагою, порцію ниток локшини, 

а ті під дією сили гравітації падають до ячейок транспортеру (8 форм по 

горизонталі); 

Висушування брикетів шляхом обжарювання в пальмовій олії – включає 

в собі проміжні баки для зберігання олії, систему подачі та підготовки олії, 

фільтри грубої та тонкої очисток та фритюрну ванну; 

Охолодження готових брикетів відбувається за допомогою камери 

охолодження оснащеної транспортером та вентиляційною системою; 

Упаковка готового продукту відбувається за допомогою комплексу 

обладнання яке включає в себе транспортери, роботи подачі напівфабрикатів 

(бульйон приправа, овочева добавка), вузол упаковки, інспекційні камери. 

 

Виробництво макаронних виробів типу «спіралі» здійснюється на 

повністю автоматизованій лінії італійської компанії FAVA (лінія № 4), що 

забезпечує високу стабільність технологічного процесу та якість готової 

продукції. Обладнання FAVA характеризується сучасним рівнем 

автоматизації, який охоплює всі стадії виробництва — від дозування та 

підготовки сировини, замішування і вакуумної обробки тіста до формування, 

сушіння та подальшої передачі виробів на пакування. Завдяки застосуванню 

високоточних прес-екструдерів і автоматичних систем зволоження 

забезпечується однорідна структура тіста та чітке формування спіралей з 

рівною поверхнею і стабільними геометричними розмірами. Важливою 

перевагою лінії є ефективна система сушіння з точним контролем температури 

й відносної вологості повітря, що дозволяє уникнути внутрішніх напружень у 

виробах, тріщин і деформацій та забезпечує рівномірну вологість макаронів по 

всьому перерізу. Обладнання відзначається високою надійністю, розраховане 

на безперервну роботу та має зручні системи керування, які дають змогу 

оперативно регулювати технологічні параметри і адаптувати лінію до різних 

рецептур і видів короткорізаних макаронних виробів. Максимальна 

продуктивність лінії становить 1 т/год, або 24 т/добу, що дозволяє ефективно 

використовувати її в умовах промислового виробництва, знижувати витрати 

ручної праці, мінімізувати втрати та забезпечувати стабільно високу якість 

макаронних виробів типу «спіралі». 
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Отже, зведення макаронної фабрики в місті Коростень є економічно 

вигідним, технологічно виправданим і соціально важливим проєктом. Його 

реалізація забезпечить стабільне виробництво високоякісної макаронної 

продукції, задовольнить потреби внутрішнього ринку, сприятиме розвитку 

регіональної харчової промисловості та створить нові робочі місця для 

місцевих жителів. Використання сучасних силосів, новітнього технологічного 

обладнання та ефективна організація виробничих процесів гарантують 

надійність виробництва, високу якість продукції та результативну роботу 

підприємства. 
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2. ОБГРУНТУВАННЯ ВИБОРУ ТЕХНОЛОГІЇ ТА ОПИС 

АПАРАТУРНО-ТЕХНОЛОГІЧНИХ СХЕМ 

Обгрунтування вибору технології 

Вироби макаронні за способом приготування поділяють на: 

 Традиційні (за ДСТУ 7043:2020);  

 Свіжі; 

 Швидкого приготування. 

Згідно ДСТУ 7043:2020 Вироби макаронні. Загальні технічні умови, 

вироби макаронні поділяють в залежності від сорту борошна, з якого 

виготовляється; форми (трубчасті, стрічкоподібні, ниткоподібні, фігурні); 

вироби з використанням додаткової сировини (яєчні, овочеві тощо). 

Макаронні вироби швидкого приготування виготовлятимуть згідно 

затверджених технічних умов, інструкцій, технологічних карт діючих на 

підприємстві-виробнику. Макаронні вироби швидкого приготування (МВШП) 

виготовляють у вигляді довгих гофрованих ниток локшини або вермішелі, 

сформованих мотків, бантиків, гнізд, брикетів. 

Для ексклюзивності асортименту на макаронній фабриці будуть вироби, 

що не потребують варіння, а саме вермішель зі смаком курки зі зниженим 

вмістом жиру (ВШП). Згідно вказаної вище класифікації обрано наступний 

асортимент макаронних виробів для розробки виробництва (табл. 3). 

Таблиця 3 - Асортимент макаронних виробів  

Найменування виробів Відсоткове 

відношення до 

групи виробів 

Локшина яєчна «Класична». Група В, клас Перший 12% 

МВШП: ВШП зі смаком курки зі зниженим 

вмістом жиру 
45% 

Вироби макаронні Спіралі 22% 

Локшина швидкого приготування (ЛШП) яєчна зі 

смаком яловичини 
21% 

 

Технологічний процес виготовлення макаронних виробів і продуктів 

швидкого приготування базується на властивостях сировини, вимогах до 

якості кінцевої продукції та потребі забезпечення стабільності виробництва. 

Просіювання борошна з видаленням металомагнітних домішок гарантує 

чистоту і безпечність сировини, одночасно покращуючи її аерацію. Це 

створює сприятливі умови для рівномірного зволоження під час замісу тіста. 

Повторення даної операції на великих потокових лініях забезпечує 

стабільність якості продукції. Вода, що використовується у процесі, проходить 

фільтрацію через катіонноаніонні фільтри для очищення й пом’якшення, 

оскільки її мінералізація та твердість значно впливають на формування 

клейковини та пластичність тіста.  Нагрівання води до 55–60 °С дає 

оптимальні умови для середнього або м’якого замісу.  
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Борошно подається за допомогоюсистеми «Spiromatik»,який дозволяє 

транспортувати борошно на будь які дистанції.. Інші сухі інгредієнти 

додаються вручну, що дає можливість точно дотримуватися рецептури та 

оперативно змінювати її за потреби. Автоматизоване й безперервне дозування 

борошна і води забезпечує стабільність співвідношення (приблизно 1:4) та 

рівномірну текстуру тіста.  

Інтенсивне змішування сприяє утворенню крихкоподібної маси, 

характерної для макаронного тіста. Тип замісу (середній, м’який або твердий) 

обирається залежно від якості клейковини для оптимальної пластичності тіста, 

однорідного зволоження й запобігання утворенню грудок. Вологість тіста, яка 

впливає на структуру виробів та режими сушіння, контролюється 

лабораторно. У шнековій камері тісто ущільнюється, набуваючи пружності й 

еластичності, а вакуумне обезповітрювання виключає утворення порожнин і 

тріщин у готовій продукції.  

Пресування при тиску ≥85 МПа через матриці потрібної форми 

забезпечує стабільну геометрію сирих макаронів. Щоб уникнути злипання, 

вироби після виходу з матриць обдуваються повітрям, розрізаються на 

відповідну довжину; параметри пресування та швидкість нарізки корегують 

розмір продукції.  

Для швидкого приготування вироби додатково проходять етап 

підготовки розсолу, пропарювання й фритюрного обсмаження. Це робить їх 

готовими до швидкого приготування й формує пористу структуру. 

Пропарювання в трих зональних етапах зі поступовим підвищенням 

температури стабілізує структуру тістової стрічки.  

Обсмажування в олії при контрольованому температурному градієнті 

запобігає здуттю й забезпечує рівномірне зневоднення.  

Після фритюру охолодження необхідне для видалення надлишків олії та 

стабілізації текстури брикетів.  

Останнім етапом технологічного процесу є пакування продукції.  

Воно захищає вироби від вологи, кисню й механічних пошкоджень, 

забезпечуючи тривалий термін зберігання і презентабельний вигляд готової 

продукції. 

 

Опис апаратурно-технологічної схеми приймання, зберігання та 

підготовки сировини до виробництва 

Борошно пшеничне вищого сорту та дурум. На підприємстві борошно 

зберігатимуть безтарним способом на дільниці БЗБ. 

Дільниця БЗБ повинна бути сухою, мати вентиляцію та опалення. 

Транспортування борошна до силосу ХЕ-160 (4) відбувається 

пневмотранспортом через гнучкий рукав, при цьому борошно проходить через 

сито (2), для очищення борошна.   

 

Транспортування борошна з дільниці БЗБ в бункер проміжного 

зберігання (8,9) відбувається за допомогою «Спіроматика» (6). 
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Борошно з бункера проміжного зберігання (8,9) подається за допомогою 

спіроматика в ємність-дозатор (21) за допомогою двох електродатчиків рівня 

борошна, які знаходяться на двох рівнях визначається його рівень. Коли 

загорається лампочка датчика верхнього рівня, вмикається автоматична 

подача борошна у ємність. У випадку загорання лампочки нижнього рівня, 

спрацьовує аварійне сповіщення про помилку в роботі системи. Далі борошно 

попадає в бункер попереднього змішування (22) разом з попередньо 

підготовленим розсолом в кількості, яка задана на щиті управління ТММ.  

 

Сухий розсіл. Наважки сухого розсолу готуються в ручному режимі на 

дільниці сухих сумішей (ДСС) згідно затвердженої рецептури, яка виведена на 

моніторі (13) наважувача. Сировина необхідна для роботи знаходиться в тарі, 

яку розрізають, з неї беруть необхідну кількість на 1 порцію. Сировина в 

кількості розрахованої на одну порцію розсолу наважується на вагах (14) та 

зсипається в кліп-бокс з нержавіючої сталі (15). Кліп-бокси з готовою 

наважкою зважуються контрольними вагами для крупно-габариту (16), 

маркуються, складаються на піддон та переміщаються на дільницю 

тістомісильних машин (ТММ). 

Вода для приготування розсолу підготовлюється на дільниці підготовки 

води. Вода з мережі потрапляє в бак для холодної води (17), та по 

трубопроводам потрапляє у бак гарячої води (18). З баку (18) вода подається 

на виробничі процеси. 

 

Опис процесу виробництва Вермішелі швидкого приготування зі 

зниженим вмістом жиру 

     Борошно з бункера проміжного зберігання (9) через ваговий дозатор 

(20), подається, за допомогою спіроматика, в ємність-дозатор (21) за 

допомогою двох електродатчиків рівня борошна, які знаходяться на двох 

рівнях. Коли загорається лампочка датчика верхнього рівня, вмикається 

автоматична подача борошна у ємність. У випадку загорання лампочки 

нижнього рівня, спрацьовує аварійне сповіщення про помилку в роботі 

системи. Далі борошно попадає в бункер попереднього змішування (22) разом 

з попередньо підготовленим розсолом в кількості, яка задана на щиті 

управління ТММ.  

Приготування розсолу для замішування тіста для ВШП відбувається на 

дільниці приготування розсолу. Дільниця складається з двох баків (26) по  

800л, які оснащені мішалками.  

У бак заливається необхідна кількість води температурою 16 - 35°С, в 

залежності від температури борошна. При включеній мішалці засипається 

сухий розсіл, тривалість змішування – 40 хвилин. Готовий розсіл дозується в 

бункер попереднього змішування через витратомір (23).  

З бункера попереднього змішування тісто подається в тістомісильну  

машину безперервної дії (24). Час замішування тіста складає 15 (±1) хв. Після 

проходження процесу замішування тісто непреривно, порціями падає в  
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розподіляючу тарілку (27) через заслінку (25). З розприділяючої тарілки тісто 

подається на тісто-розкатувальну машину (28), яка складається з вузлів 

попередньої та основної розкатки. Розкатка тіста відбувається за допомогою 

9-ти пар вальців. Товщина пласта тіста контролюється постійно оператором 

ТРМ. Тісто на виході з останньої пари вальців повинно мати товщину 

0,87±0,02 мм. Одержаний пласт тіста проходить через ніж повздовжнього 

нарізання (29), який слугує для формування малюнка і фігурної нарізки ниток 

вермішелі. Ніж повздовжнього нарізання розрізає пласт тіста на сотні тонких 

ниток, які далі складаються у хвиле подібний малюнок завдяки двох конвеєрів, 

які рухаються з різною швидкістю. Над доріжками на виході з ножа 

встановлені рухомі стулки з шайбоподібним грузиком. На виході з ножа також 

встановлені дільники, що розділяють полотно на 12 доріжок. Сформовані 

доріжки за допомогою транспортеру (30) подаються в камеру пропарювання. 

На даному етапі виробництва продукт, переміщаючись по парокамері (31) на 

сітчастому триярусному транспортері з регульованою швидкістю, піддається 

гідротермічній обробці перегрітою парою, що подається на яруси парокамери 

через отвори по всій довжині труби, під певним тиском. Обробка відбувається 

під дією пари за заданими параметрами (тиск пари на вході 0,2 ±0,01 МПа, час 

пропарювання 3`10 - 3`20 хв). При надходженні продукту парокамеру 

здійснює контроль тиску пари по зонах. Нитки вермішелі безперервним 

потоком прямують конвеєром з камери пропарювання до механізму 

поперечного різання (32). За допомогою зворотно-поступального руху 

штовхача відбувається відрізання та складання у 2 шари порційного сирого 

брикету. Відрізи складеного навпіл сирого брикету укладаються в осередки 

фритюру (33) для подальшого обсмажування. Покладені в осередки брикети 

вермішелі надходять у фритюрну камеру (34) для видалення вологи та 

обсмажування. Обсмажування проводиться у фритюрній олії – 

високоолеїновій соняшниковій при заданих параметрах: час обсмажування 

1`25- 1`30 хв; фактична температура олії в фритюрній камері 168 ± 1℃. 

Фритюрна олія з дільниці зберігання олії через повітряний клапан надходить 

у ловушку (фільтр грубого очищення) (35), а потім у фритюр. Подача олії до 

фритюрної камери припиняється при заповненні фритюру і спрацювання 

датчику рівня висоти олії. Після заповнення фритюрної ванни олією оператору 

необхідно включити підігрів та циркуляцію масла у фритюрній камері. На 

дільниці встановлено фільтр тонкого очищення, який підключається при 

безперервній роботі лінії на 30 хв 1 раз у зміну та при перекачуванні масла з 

фритюрної ванни в магістраль на дільницю пальмової олії для зберігання 

відфільтрованої олії.  

Обсмажені брикети, після фритюру, проходячи транспортером через відсікач 

надлишку олії (36), обдуваються вентиляторами видалення з брикетів зайвої 

олії і транспортуються в камеру охолодження (37). Камера охолодження 

складається із транспортера, витяжних вентиляторів, вентиляторів 

охолодження.  

           Транспортер, прийнявши продукт після вузла обсмажування,  
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охолоджує брикети для подальшого пакування та зберігання. Продукт 

надходить у камеру, потоки повітря від вентиляторів охолоджують брикет до 

потрібної температури. Два витяжні вентилятори зверху охолоджуючого 

транспортера забезпечують приплив і виводять гаряче повітря в атмосферу. 

Після камери охолодження брикети надходять на транспортер з 12 на 6 

струмків, який подає брикети на упаковку. На сітці розподілу (38) вручну 

відбувається сортування брикетів, відбраковуючи нестандартні за вагою та 

зовнішнім виглядом брикети.  

Якісні брикети вермішелі по направляючих надходять на ділянку 

упаковки, де на кожен брикет вермішелі автоматично роботами-укладачами 

(40) по направляючим (39), укладаються пакетики вкладень відповідно до 

комплектації асортиментного найменування, та проходить через інспекційну 

камеру (41), яка оптично перевіряє наявність вкладень напівфабрикатів на 

брикеті вермішелі. Сформований набір (брикет із вкладеннями) у споживчу 

упаковку здійснюється на пакувальних автоматах (42) та запаковується в 

плівку. Перед формуванням пакета автоматично наноситься маркування. 

Готовий продукт (ГП) проходить через камеру металодетекції (43) та 

направляється транспортером до пакування в транспортну тару. Укладка 

готового продукту відбувається вручну пакувальницями-укладальницями до 

гофрокоробів. Сформовані короба проходять через заклейщик (44), 

укладаються на піддони і на палетайзері обтягуються стрейч-плівкою. 

Сформовані палети транспортуються в зону передачі ГП. Де додатково 

проходять контроль якості перед передачею в склад ГП. 
 

Опис апаратурно-технологічної схеми виробництва локшини швидкого 

приготування 

     Борошно з бункера проміжного зберігання (9) через ваговий дозатор 

(45), подається за допомогою спіроматика у ємність-дозатор (46) за допомогою 

двох електродатчиків рівня борошна, які знаходяться на двох рівнях. Коли 

загорається лампочка датчика верхнього рівня, вмикається автоматична 

подача борошна у ємність. У випадку загорання лампочки нижнього рівня, 

спрацьовує аварійне сповіщення про помилку в роботі системи. Далі борошно 

попадає в бункер попереднього змішування (47) разом з попередньо 

підготовленим розсолом в кількості, яка задана на щиті управління ТММ.  

     Приготування розсолу для замішування тіста відбувається на 

дільниці  приготування розсолу. Дільниця складається з двох баків (51) по 800 

л, які оснащені мішалками. У бак заливається необхідна кількість води 

температурою 16 -35°С, в залежності від температури борошна.  

При включеній мішалці засипається сухий розсіл, тривалість 

змішування – 40 хвилин. Готовий розсіл дозується в бункер попереднього 

змішування через росходомір (48).  

З бункера попереднього змішування (47) розсіл із борошном подається 

в тістомісильну машину (49). Час замішування тіста складає 15 (±1) хв. Після 

проходження процесу замішування тісто непреривно, порціями падає в 

розприділяючу тарілку (52)  через заслінку (50). З розприділяючої тарілки 
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тісто подається на тісто-розкатувальну машину (53), яка складається з вузлів 

попередньої та основної розкатки. Розкатка тіста відбувається за допомогою 

9-ти пар вальців. Товщина пласта тіста контролюється постійно оператором 

ТРМ. Тісто на виході з останньої пари вальців повинно пати товщину 

0,95±0,02 мм. Одержаний пласт тіста проходить через ніж повздовжнього 

нарізання (54), який слугує для формування малюнка і фігурної нарізки ниток 

локшини. Ніж повздовжнього нарізання розрізає пласт тіста на сотні тонких 

ниток, які далі складаються у хвиле подібний малюнок завдяки двох конвеєрів, 

які рухаються з різною швидкістю. Ширина сформованих ниток локшини – 1,6 

мм. Над доріжками на виході з ножа встановлені рухомі стулки з 

шайбоподібним грузиком. На виході з ножа також встановлені дільники, що 

розділяють полотно на 5 доріжок. Сформовані доріжки за допомогою 

транспортеру подаються в камеру пропарювання (55). На даному етапі 

виробництва продукт, переміщаючись по парокамері на сітчастому 

триярусному транспортері з регульованою швидкістю, піддається 

гідротермічній обробці перегрітою парою, що подається на яруси парокамери 

через отвори по всій довжині труби, під певним тиском. Обробка відбувається 

під дією пари за заданими параметрами (тиск пари, час пропарювання). 

Локшина, яка вийшла з парокамери, поступає на вузол поливу смаковим 

розсолом. Процес пропитування проходить шляхом поливу ниток локшини 

смаковим розсолом через розпилювальні форсунки (56), який попередньо 

приготований та зберігається в резервуарі (57). Це приводить до підсилення 

смакових якостей і укріплення структури ниток локшини (еластичності) 

готового продукту. Крім того, розсіл змиває з локшини надлишок крохмалю, 

який виділяється в процесі пропарювання. За допомогою сітчастого 

транспортеру (58), за рахунок нижчої швидкості його руху, відбувається 

розтягування ниток локшини, які надалі подаються на ділянку поперечного 

нарізання (59). На даній дільниці проходить відрізання ниток локшини за 

допомогою руху ножа – відсікача. Нарізанні порції локшини по направляючим 

жолобам укладуються в дозатори з продальшою укладкою в осередки 

фритюрного транспортеру (61) та розрівнюються за допомогою стислого 

повітря ворошителем (60). Покладені в осередки брикети локшини надходять 

у фритюрну камеру (62) для видалення вологи та обсмажування. 

Обсмажування проводиться у фритюрній олії. Фритюрна олія з дільниці 

зберігання олії через повітряний клапан надходить у ловушку (фільтр грубого 

очищення) (63), а потім у фритюр. Подача олії до фритюра припиняється при 

заповненні фритюру і спрацювання датчику рівня висоти олії. Після 

заповнення фритюрної ванни олією оператору необхідно включити підігрів та 

циркуляцію масла у фритюрі. На дільниці встановлено фільтр тонкого 

очищення, який підключається при безперервній роботі лінії на 30 хв 1 раз у 

зміну та при перекачуванні масла з фритюрної ванни в магістраль на дільницю 

пальмової олії для зберігання відфільтрованого масла. Обсмажені брикети, 

після фритюру, проходячи транспортером через відсікач надлишку олії (64), 

обдуваються вентиляторами видалення з брикетів зайвої олії і  
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транспортуються в камеру охолодження (65). Камера охолодження 

складається із транспортера, витяжних вентиляторів, вентиляторів 

охолодження. Транспортер, прийнявши продукт після вузла обсмажування, 

охолоджує брикети для подальшого пакування та зберігання. Продукт 

надходить у камеру, потоки повітря від вентиляторів охолоджують брикет до 

потрібної температури. Два витяжні вентилятори зверху охолоджуючого 

транспортера забезпечують приплив і виводять гаряче повітря в атмосферу. 

Після камери охолодження брикети надходять на транспортер (66) з 10 

ячейок, по 2 ручейки, які подають брикети на упаковку. На сітці розподілу 

вручну проводять сортування брикетів, відбраковуючи нестандартні за вагою 

та зовнішнім виглядом брикети.  

Якісні брикети вермішелі по направляючих надходять на ділянку 

упаковки, де на кожен брикет вермішелі автоматично роботами-укладачами 

(67)  укладаються пакетики вкладень, які подаються по направляючим (71) з 

естакади, відповідно до комплектації асортиментного найменування, та 

проходить через інспекційну камеру (68), яка оптично перевіряє наявність 

вкладень напівфабрикатів на брикеті вермішелі. Сформований набір (брикет 

із вкладеннями) у споживчу упаковку здійснюється на пакувальних автоматах 

(69) та запаковується в плівку. Перед формуванням пакета автоматично 

наноситься маркування. Готовий продукт (ГП) проходить через камеру 

металодетекції (70) та направляється транспортером до пакування в 

транспортну тару. Укладка готового продукту відбувається вручну 

пакувальницями-укладальницями до гофрокоробів. Сформовані короба 

проходять через заклейщик (72), укладаються на піддони і на палетайзері 

обтягуються стрейч-плівкою. Сформовані палети транспортуються в зону 

передачі ГП. Де додатково проходять контроль якості перед передачею в склад 

ГП. 

Опис апаратурно-технологічно\ схеми виробництва локшини яєчної 

«Класичної» 

Приготування макаронного тіста 

Призначенням даної технологічної операції є рівномірне перемішування 

компонентів (борошна та рідкого розсолу) до отримання однорідної 

гомогенної маси, що має необхідні реологічні характеристики. Одним з 

найважливіших процесів, характеристики та режими якого впливають 

переважно на подальший процес виробництва та якість одержуваної  

продукції. Після заповнення проміжної ємності борошном оператор включає 

подачу борошна для завантаження борошном ТММ (92), а після включає 

подачу розсолу через витратомір (91). Замішане тісто викидається в 

розподільчу тарілку (95) шляхом відкриття нижньої заслінки ТММ (94).   

Далі тісто послідовно подається автоматично за допомогою  

транспортерів на шість пар валів розкочування (96), кожна наступна пара має 

менший зазор між вальцями і більшу швидкість обертання, ніж досягається 

однорідність пласта тісту і необхідна його товщина. 

Від якості виконання робіт з розкочування залежать такі 

характеристики: 
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- Вага брикету; 

- Товщина нитки локшини; 

- Кількість відходів; 

- Зовнішній вигляд брикету; 

- Продуктивність лінії загалом. 

Для кращого надходження тіста у вали на кожній парі вальців 

встановлені штовхачі. Зазор на валах встановлюється та перевіряється при 

технічному обслуговуванні. На виході з 1 пари виходить пласт пресованого 

листа тіста, який на вході в наступну пару валів з'єднуються з другим листом, 

- це прискорює процес розкочування та покращує структуру пласта тіста. На 

першому етапі вали розкатують два рівні полотна, які переміщуються до 

наступної пари валів, з яких виходить вже один пласт.  

Кожну пару валів розкатування можна регулювати індивідуально на 

щиті управління тісто розкатувальної машини (ТРМ). Товщину пласта тіста 

постійно контролюють: вальці № 1 - не більше 15; № 2 - трохи більше 15 ; № 

6: 0,95 мм. 

Отриманий пласт тіста переміщається до парокамери (97)  на сітчастому 

триярусному транспортері з регульованою швидкістю, піддається 

гідротермічній обробці перегрітою парою, що подається на яруси парокамери 

через отвори по всій довжині труби, під заданим тиском. 

Обробка відбувається під дією пари за заданими параметрами (тиск пари 

2,5-2,7 МПа, час пропарювання 80 – 90 сек.). Час пропарювання-величина 

постійна для кожної швидкості та коригування (без зміни швидкості лінії) – не 

підлягає. Час пропарювання має обернено пропорційну залежність від 

швидкості роботи лінії (числа ударів ножа поперечного різання): чим вища 

швидкість лінії, тим час пропарювання буде меншим і навпаки. 

З пропарювальної камери тісто подається в камеру охолодження (98), 

яка і має три вентилятори, з метою полегшення наступного етапу різання 

пласта на нитки. Вологість тіста після пропарювальної камери та камери 

охолодження контролюється майстром дільниці кожні 4 години та за 

потребою (шляхом відбору проб на лінії та передачі зразків в виробничо-

вимірювальну лабораторію підприємства для проведення аналізу). Час 

охолодження тіста складає 80 – 90 сек.  

 

 

Охолоджений пласт тіста безперервним потоком прямує конвеєром з  

камери попереднього охолодження на вертикальний ніж поздовжнього різання  

(99) (роликовий ніж), де нарізується на нитки (ширина нитки складає 2 мм). 

  Від швидкості ножа поперечного різання залежить довжина ниток, що 

надалі впливає на вагу брикету, тому оператор має контролювати вагу сирого 

брикету. Після ножа поперечного різання нитки локшини потрапляють на  

стрічковий транспортер (100), з якого 6 укладальниць вручну формують 

брикети локшини (вага сирого брикету повинна бути 89,0 – 93,0 г), укладаючи 

їх у осередки транспортера (101)  камери сушіння. 
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Сушка готового брикету відбувається в камері сушіння (102) 

конвективним способом, який заснований на тепло- і вологообміні між 

матеріалом, що висушується, і нагрітим повітрям. Процес сушіння полягає у 

підведенні вологи від внутрішніх шарів виробу до зовнішніх, перетворенні її 

на пару, та видаленні пари з поверхні за рахунок нагрітого сушильного 

повітря. Кількість вологи, яка може поглинути 1 кг повітря до повного його 

насичення, називається сушильною здатністю повітря. Щоб уникнути 

утворення тріщин або крихти, інтенсивні режими сушіння чергуються з 

періодами релаксації. Процес сушіння відбувається нагрітим повітрям 

протягом 45 хвилин. Вологість готової локшини коливається від 10 до 13%, 

при цьому вага готового брикету 64,7 – 68,7 г. Висушені порції мають вигляд 

прямокутного брикету розміром 22×100×110 мм. На виході з камери сушки 

готові брикети локшини обдувається повітрям – охолоджуються за допомогою 

повітряного ножа (103). 

Брикети, що відповідають параметрам якості, по транспортеру 

надходять на ділянку упаковки, де з брикетів локшини укладальницею-

пакувальницею формуються 2 стопки по 3 штуки. Сформований набір 

брикетів надходить транспортером для упаковки в пакувальну стрічку 

відповідного дизайну на пакувальний автомат (104). Перед формуванням 

пакета автоматично наноситься маркування. 

Оптимальні технологічні режими формування пакета споживчої 

упаковки (температура запаювання вертикального та поздовжніх швів, 

швидкість пакувального автомата та ін.) задаються та регулюються в процесі 

роботи оператором відповідно до особливостей пакувального автомата, 

продуктивності лінії, якості пакувальної плівки. Готові пачки перед укладкою 

в транспортну упаковку проходять через камеру металодетекції (105). Далі 

пачки укладають у гофрокороби. Після заклеювання (106) на кожен короб 

автоматично наноситься маркування, далі короба вручну укладають на 

піддони, обтягують стрейч-плівкою та направляють в зону передачі ГП, і після 

додаткового контролю пропускають на зберігання до складу ГП. 

 

Опис апаратурно-технологічної схеми виробництва макаронних виробів 

традиційного приготування   «Спіралі» 

За рахунок теплообміну з холодною водою, що надходить в бак, 

перегріта вода в змійовику охолоджується до 75°С. Після чого вона як гаряча 

вода подається на лінію в заміс. Холодна вода надходить у заміс через систему 

очищення, яка розташована в кімнаті водопідготовки.  

Борошно за допомогою шнеку надходить із силосу БЗБ (3), за 

допомогою віброднища, через ПТС «Спіроматик» проходить очищення та 

просіювання у просіювачі (7), та попадає в бункер проміжного типу (8). Далі 

подається в циклон (74) на лінію. До циклону підведено дві труби. По одній із 

них у ТММ надходить борошно, по іншій відводиться борошняний пил, що 

утворився в результаті завихрення борошна, у процесі його подачі. На циклоні 

розташовані два датчики рівня борошна. Дані датчики регулюють швидкість  
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подачі борошна. При спрацьовуванні верхнього датчика відбувається 

"повільний запит" борошна з БЗБ, а при спрацьовуванні нижнього датчика - 

"швидкий запит" борошна. 

Одночасно з борошном через форсунки в ТММ (75) вприскується вода, 

що має температуру та відсоток подачі (стосовно кількості борошна), 

встановлені рецептурою. 

За рахунок високої швидкості шнека проводиться інтенсивне  

змішування компонентів тіста. Змішане борошно з водою надходить у 

камеру замісу, у якій розташовані два вали з лопатями. За рахунок обертання 

валів тісто перемішується лопатями до необхідної консистенції. У камері 

замісу створюється вакуум, завдяки якому вдається отримати тісто, що 

відповідає всім необхідним параметрам якості більш короткий проміжок часу. 

Тісто набуває більш щільної структури з вбудованими в неї частинками води. 

Далі замішане тісто шнеком під тиском (110 Бар) подається до 

формуючої голови (76) з установленою матрицею. При проходженні тісту 

через циліндр і головку за рахунок тертя відбувається сильне нагрівання 

поверхонь голови і циліндра, а також самого тіста. Спресоване тісто 

проходячи через фільєри матриці формується в вироби необхідної форми.  

Вузол різання (77) складається з ножа, який у робочому положенні 

ріжучою кромкою впритул прилягає до поверхні матриці. Підбір виду ножа 

проводиться згідно з видом виробів. 

Продукт після відрізання ножем падає на скліз, яким він потрапляє в 

трабатто (78). Під час падіння продукт обдувається гарячим повітрям за 

допомогою вентилятора. Це необхідно для нагрівання нижньої частини 

матриці, з метою запобігання налипання продукту при відрізі, а також для 

забезпечення кращого ковзання продукту склізу в трабатто. У трабатто 

продукт проходить швидке сушіння за дуже високої температури і відсутності 

вологості. Усередині трабатто, рахунок вібрації, продукт, який обдувається 

потужним потоком гарячого повітря, переміщається з одного ярусу в інший, 

«підстрибує» і постійно перевертається. За рахунок цього з усіх боків на 

зовнішній частині продукту утворюється суха скоринка, завдяки якій продукт, 

потрапляючи в попереднє сушіння, не злипається між собою. Температура 

повітря в трабатто виставляється згідно з рецептом. Підсушені вироби норією 

(79) подається до основної сушки (80). Сушильна камера призначена для 

остаточного сушіння продукту.  

У процесі сушіння макаронних виробів відбувається зміна їх структурно-

механічних властивостей та розмірів. Вологість продукту знижується з 29-33% 

до 10-13%, при цьому відбувається поступове скорочення лінійних та об'ємних 

розмірів, усадка виробів становить до 10%. Сушильна камера складається з 2 

зон сушіння: всього в сушильній камері 9 ярусів.  

Зона 1 попереднє сушіння з високою температурою 90 °C та низькою 

вологістю 28% . За таких умов продукт піддається інтенсивному сушінню і з  

нього виходить велика кількість вологи. 

          Зона 2 називається зоною основного сушіння та стабілізації. У цій зоні  
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низька температура 52 °C та висока вологість 39%.  

Продукт стабілізується, тобто відбувається рівномірний розподіл вологи 

усередині продукту. 

Після виходу із сушильної камери продукт потрапляє на вібростіл (81), 

за допомогою якого зсипається на транспортер вузла охолодження (82). 

Вузол охолодження призначений для охолодження продукту з його 

стабілізації. Охолодження досягається рахунок радіаторів з холодною водою і 

чотирьох пар вентиляторів. Якщо продукт не охолодити, то в процесі його 

зберігання в силосах або в упаковці утворюватиметься конденсат, що призведе 

до псування продукту. У процесі охолодження також втрачається частина 

вологи, у результаті змінюється вага продукту. 

Після виходу продукту з охолоджувача продукт потрапляє на стрічковий 

транспортер, яким він зсипається в ковшовий елеватор (83). По ковшового 

елеватора продукт надходить у силос проміжного зберігання (84). 

Лінія оснащена трьома силосами, на кожному з яких встановлено два 

датчики рівня продукту. Один датчик нижнього рівня розташований у конусі 

силосу, датчик верхнього рівня розташований на невеликій відстані від верху 

силосу. Завантаження силосів відбувається за завантаженими рецептами, 

продукт, випущений за різними рецептами, в той самий силос завантажити не 

можна. Коли чашка ковшового елеватора з продуктом знаходиться над 

вибраним під завантаження силосом, вона перевертається і продукт 

висипається в силос, потрапляючи на спеціальний жолоб, яким ссипається на 

дно силосу. Цей жолоб потрібний для того, щоб продукт не ламався і не 

тріскався, падаючи з великої висоти на дно силосу. Кожен силос оснащений 

двома оглядовими віконцями, якими можна візуально визначити вид продукту 

в силосі. 

Перед тим як продукт потрапляє на ковшовий елеватор упаковки (87), 

він проходить систему сит (86), що забезпечує відсіювання зліпленого, 

нестандартної форми продукту, а також борошняного пилу, що утворюється в 

результаті пересипання та транспортування сухого продукту в процесі 

виробничого циклу. 

Під силосами розташований стрічковий транспортер (85), на який 

відбувається вивантаження продукту з силосів та його переміщення на 

вібропросівач. 

 

Вібропросіювач являє собою систему трирівневого просіювання 

продукту через сита різних розмірів. Верхні одно/два сита призначені для 

відсіву макаронних виробів, що злиплися. Їх розмір і кількість залежить від 

виду продукту, що випускається. Нижнє сито має дрібний осередок, по ньому 

продукт рухається, при цьому відсівається борошняний пил, що утворився в 

ході виробничого циклу. 

Після просіювання продукт надходять за допомогою ковшового 

елеватора в мультиголовки розфасувальних автоматів. Так само можна робити  

вивантаження силосу в мішки або коробка обминаючи пакувальні 

автомати. 
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Фасування макаронних виробів здійснюється за допомогою 

фасувального автомата (88). Продукт після проходження через сито 

зсипається у чашки ковшового елеватора. У той момент, коли чашка з 

продуктом проходить над розподільним конусом мультиголови, спрацьовує 

штовхач і чашка перевертається. На розподільчому конусі розташовано датчик 

рівня заповнення продуктом. Якщо конус повністю заповнений продуктом, то 

ковші на транспортері не перевертаються і при заповненні всіх ковшів 

транспортера відбувається зупинка вивантаження продукту з силосів. 

Задана порція продукту дозується в сформований з поліетиленової 

плівки пакет, запаюється, наноситься маркування. Споживчі пакування 

вкладаються в ручному режимі в транспортне пакування. Гофроящики з 

продуктом направляються на заклейщик (90), маркіратор та складаються на 

піддон згідно схеми палетизіції. Сформована палета огортається стрейч-

плівкою за допомогою палетайзера та транспортується до зони передачі ГП, а 

далі до складу ГП. 
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3. ХАРАКТЕРИСТИКА СИРОВИНИ, ОСНОВНИХ І ДОПОМІЖНИХ 

МАТЕРІАЛІВ, ГОТОВОЇ ПРОДУКЦІЇ 

 

Для виготовлення вермішелі швидкого приготування використовується 

така сировина: борошно пшеничне вищого сорту,  боршно з твердих стортів 

пшениці. 

Борошно пшеничне вищого сорту (ГСТУ 46.004 – 99) 

Основною сировиною для виробництва макаронних виробів є макаронне 

борошно – крупка (вищий сорт) і напівкрупка (перший сорт). Ці види борошна 

виробляють з твердих і м'яких скловидних пшениць з високим вмістом 

клейковини доброї якості. Вироби з макаронного борошна твердої пшениці 

(крупки і напівкрупки) мають більш високі споживні властивості, ніж із 

борошна м'якої пшениці. Макаронне борошно з пшениці дурум дає вироби 

міцні, скловидні на зламі, приємного жовтого кольору. Вони дають невеликі 

втрати сухих речовин у період варіння і чудово зберігають форму.  

Таблиця 4 – Органолептичні показники пшеничного борошна вищого сорту. 

Найменування показника Характеристика 

Колір Білий або білий з жовтим відтінком 

Запах Властивий пшеничному борошну, 

без сторонніх запахів, не затхлий, не 

пліснявілий 

Смак Властивий пшеничному борошну, 

без сторонніх присмаків, не кислий, 

не гіркий 

Вміст мінеральних домішок При розжовуванні борошна не 

повинно відчуватися хрускоту 

Таблиця 5 – Фізико-хімічні показники пшеничного борошна вищого сорту. 

Найменування показника Характеристика 

Вологість, %, не більше 15,0 

Зольність в перерахунку на СР %, не 

більше 

0,55 

Білість, умовних одиниць приладу 

РЗ-БПЛ 

54 і більше 

Величина помелу:  

залишок на ситі, %, не більше 

прохід крізь сито, %, не менше 

 

Тканина №43 ПА, 5 

- 

Клейковина сира: кількість, %, не 

менше 

24,0 

Якість Не нижче другої групи 

Число падіння, с, не менше як 160 

Кислотність, град, не більше 3,0 

Зараженість шкідниками хлібних 

запасів 

Не допускається 

 



 

Зм. Кільк.
. 

Арк. Підпис Дата 

Арк. 

 
 

№ док. 
28 

Борошно з твердих сортів пшениці (Дурум).  

Згідно ГОСТ 12307-66, борошно з твердих сортів пшениці для макаронного 

виробництва повинно відповідати таким показникам якості. 

Таблиця 6 – Органолептичні показники борошна Дурум. 

Найменування показника Характеристика 

Колір Кремовий з жовтуватим відтінком 

Запах Властивий борошну, без сторонніх 

запахів, не затхлий, не пліснявілий 

Смак Властивий борошну, без сторонніх 

присмаків, не кислий, не гіркий 

Наявність мінеральних домішок При розжовуванні борошна не 

повинно відчуватися хрускоту 

 

Таблиця 7 – Фізико-хімічні показники борошна з твердих сортів 

Найменування показника Характеристика 

Вологість, %, не більше 15,5 

Зольність в перерахунку на СР %, не 

більше 

0,75 

Величина помелу:  

залишок на ситі, %, не більше 

прохід крізь сито, %, не менше 

 

тканина №140/36: 3 

тканина №260/70: 12 

Клейковина сира: кількість, %, не 

менше 

30,0 

Якість Не нижче другої групи 

Число падіння, с, не менше як 160 

Зараженість шкідниками хлібних 

запасів 

Не допускається 

Наявність металомагнітних домішок 

на 1 кг борошна в мг, не більше 

3,0 

 

Барвник бета-каротин (згідно Регламенту ЄС 1333/2008 від 

16.12.2008). Рівень якості контролюють насамперед за ідентичністю та 

чистотою. Оцінюють вміст основної речовини (бета-каротину), спектральні 

характеристики, а також відсутність сторонніх домішок і продуктів окиснення. 

Крім того, контролюють фізико-хімічні показники (розчинність, 

стабільність, вологість), вміст важких металів (свинець, кадмій тощо) та, за 

потреби, мікробіологічні показники 

Гексаметафосфат натрію (абастол) згідно Регламенту ЄС 1333/2008 від 

16.12.2008.  

Олія соняшникова високоолеїнова нерафінована невиморожена 

пресова згідно ДСТУ 7011:2011 від ТОВ «УкрОЛІЯ»; 

Лимонна кислота згідно ДСТУ ГОСТ 908-2006; 

Калій вуглекислий харчовий Е501(і) згідно Регламенту ЄС 1333/2008 

від 16.12.2008. 
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Глютамат натрію Е621 згідно Регламенту ЄС 1333/2008 від 16.12.2008. 

 

Якісна характеристика олії соняшникової високоолеїнової наведена в 

таблиці 6. 

 

Таблиця 6 – Фізико-хімічні показники олії соняшникової 

високоолеїнової 

Найменування показника Норматив показника 

Прозорість - 

Запах та смак - 

Колір - 

Масова частка вологи і летких речовин, 

%, не більше 

0,05 

Анізидинове число, не більше 3,0 

Перекисне число, ммоль активного 

кисню/кг, не більше 

0,90 

ТОТОХ-показник - 

Окислювальна стабільність при 121,2 

(Rancimat 873), не більше 

27 

 

Карбонат калію у харчовій промисловості може використовуватись як 

барвник, регулятор кислотності, антиспікаючого агента. Для виробництва 

МВШП ця добавка використовується як регулятор кислотності.  

Карбонат калію взаємодіє з білком ущільнює текстуру нитки вермішелі, 

робить її еластичною та підвищує рН тіста.  

Якісні (фізико-хімічні та безпеки) показники карбонату калію повинні 

відповідати чинним нормативним документам.  

 

Таблиця 7– Фізико-хімічні показники карбонату калію 

Показники Допустимий рівень 

Масова частка карбонату калію (К2СО3), %, не менше 99 

Масова частка вологи, %, не більше  5 

Розмір гранул більше 1500  мкм (1,5 мм), % не більше 10 

Розмір гранул менше 100 мкм (0,1 мм), % не більше 10 

 

Харчова добавка кислота лимонна харчова (Е330) використовується 

як регулятор кислотності, антиокислювач. За зовнішнім виглядом лимонна 

кислота являє собою безбарвні кристали або сипучий, сухий, білий порошок. 
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Має кислий смак, без стороннього присмаку, запах відсутній. Продукт 

повинен відповідати вимогам, зазначеним в чинній НД. 

 

 

Таблиця 8– Фізико-хімічні показники лимонної кислоти 

Показники Допустимий рівень 

Масова частка лимонної кислоти моногідрату,%, не 

менше 
99,5 

Масова частка води,%, не більше 8,8 

Масова частка сульфатної золи,% не більше 0,05 

Масова частка сульфатів,%, не більше 0,015 

Масова частка оксалатів,%  не більше 0,01 

Випробування на фероціаніди Витримує 

випробування 

Випробування на легкообувуглювані речовини Витримує 

випробування 

Випробування на залізо Витримує 

випробування 

Вода. Для виробництва макаронних виробів використовують питну 

воду, яка відповідає вимогам ДСТУ 7525:2014 «Вода питна. Вимоги та методи 

контролювання якості» та ДСанПіН 2.2.4-171-10. 

Вода повинна бути безпечною в епідемічному відношенні, за хімічним 

складом нешкідливою, мати відповідні органолептичні властивості. 

Безпечність води визначають загальним числом мікроорганізмів і числом 

БГКП (бактерії групи кишкових паличок). Для замісу тіста використовують 

воду з рНводи = 6,5-9 од, теплу (t=40-60 °С). 

 

Сіль кухонна (ДСТУ 3583:2015) 

У хлібопекарстві використовують сіль 1 та 2 сортів. 

Надходить на підприємство в мішках по 25-50 кг. Термін зберігання може 

бути необмежений, але в деяких випадках вказують 2 роки. 

 

Таблиця 9 – Органолептичні показники солі харчової кухонної 

Найменування показника Характеристика 

Зовнішній вигляд Кристалічний сипкий продукт 

Смак Солоний без стороннього присмаку 

Колір Білий 

Запах Відсутній 
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Таблиця 10 – Фізико-хімічні показники солі харчової кухонної 

Найменування показника Характеристика 

Масова частка хлористого натрію,% 

не менше 

97,50 

Масова частка хлористого натрію,% 

не менше 

0,55 

Масова частка магнійіона,%, не 

більше 

0,1 

Масова частка сульфатіона, %, не 

більше 

1,20 

Масова частка калій-іону, %, не 

більше 

0,20 

Масова частка оксиду заліза(ІІІ), %, 

не більше 

0,040 

Масова частка нерозчинного у воді 

залишку (н. о.), %, не більше 

0,45 

Масова частка вологи, %, не більше 0,70 

Крупність  

до 0.5 мм.,%, не менше 12095,0 

понад 0,5 мм до 1,2 мм,%, не більше 5,0 

 

Яєчний порошок повинен відповідати вимогам ДСТУ 8719:2017 

 

Таблиця 11 - Органолептичні показники 

Найменування показника Характеристика 

Зовнішній вигляд Порошкоподібний або у вигляді 

гранул, грудочки легко можна 

зруйнувати натискуванням пальцем 

Смак Природний, яєчний, без стороннього 

присмаку 

Колір Жовтуватий 

Запах Природний, яєчний, без стороннього 

запаху 

 

Таблиця 12– Фізико-хімічні показники 

Показники Допустимий рівень 

Масова частка сухої речовини, %, не менше 91,5 

Масова частка жирк, %, не менше  35,0 

Масова частка білкових речовин, % не менше 45,0 

Масова частка вільних жирних кислот у жирі, %, не 

більше ніж 
4,0 

Розчинність, % Не менше ніж 85,0 
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Згідно ДСТУ 7043:2020 Вироби макаронні. Загальні технічні умови, 

вироби макаронні поділяють в залежності від сорту борошна, з якого 

виготовляється; форми (трубчасті, стрічкоподібні, ниткоподібні, фігурні); 

вироби з використанням додаткової сировини (яєчні, овочеві тощо). 

Макаронні вироби швидкого приготування виготовлятимуть згідно 

затверджених технічних умов, інструкцій, технологічних карт діючих на 

підприємстві-виробнику. Макаронні вироби швидкого приготування (МВШП) 

виготовляють у вигляді довгих гофрованих ниток локшини або вермішелі, 

сформованих мотків, бантиків, гнізд, брикетів. 

Фізико-хімічні та органолептичні показники обраного асортименту 

макаронних виробів мають відповідати чинним нормативним документам, 

встановлених на підприємстві: 

ТУ У 15.8-35591588-001-2010 Вироби макаронні. Технічні умови; 

ТУ У 15.8-35591588-003-2011  Вироби макаронні швидкого приготування 

         Згідно ТУ контролюють: органолептичні показники(вигляд, яорма, 

колір,запах, смак), фізико-хімічні показники (вологість, кислотність, масова 

частка жиру для МВШП, масова часта деформованих виробів), безпечність 

(відсутність металодомішок та сторонніх тіл, відповідність мікробіологічним, 

токсикологічним нормам). 



 

Зм. Кільк.
. 

Арк. Підпис Дата 

Арк. 

 
 

№ док. 
34 

Таблиця 13 - Фізико-хімічні та органолептичні показники якості макаронних 

виробів Локшини яєчної «Класичної» та МВТП «Спіралі» 

Назва показника Норма 

Органолептичні показники 

Колір Однотонний з кремовим або жовтим 

відтінком, без слідів непромісу 

Поверхня Гладенька. Дозволено незначну шорсткість 

Смак і запах Властивий цьому виду виробів, без 

стороннього присмаку та запаху 

Стан виробів після варіння Зварені до готовності вироби повинні 

зберігати форму, не злипатись, не утворювати 

грудочок 

Фізико-хімічні показники 

Вологість, % не більше 13,0 

Кислотність, град. не більше 

ніж 
4,0 

Масова частка 

деформованих виробів, %, 

не більше 

5,0 

Масова частка крихти, %, не 

більше ніж 
8,0 

Металомагнітні домішки, мг 

на 1 кг продукту, не більше 

ніж 

3,0 – якщо розміри окремих часток не більше 

0,3 мм у найбільшому лінійному розмірі 

Наявність шкідників 

хлібних запасів 
Не дозволено 

  

Таблиця 14 - Фізико-хімічні та органолептичні показники якості 

макаронних виробів швидкого приготування: ВШП зі смаком курки зі 

зниженим вмістом жиру та ЛШП яєчної зі смаком яловичини 

Назва показника Норма 

Органолептичні показники 

Смак Властивий даному виробу, без прогірклого 

та стороннього смаку 

Запах Властивий даному виробу, без прогірклого 

та стороннього запаху 

Стан виробів після 

приготування 

Вироби не повинні злипатися між собою 

після приготування. Вироби повинні 

зберігати форму гофрованої нитки вермішелі 

після 15 хв з моменту заливання їх окропом. 
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Продовження таблиці 14 

Назва показника Норма 

Фізико-хімічні показники 

Вологість виробів 

висушених в олії, % не 

більше 

5,0 

Кислотність виробів, град. 

не більше ніж 
4,0 

Зола, нерозчинна в 10%-му 

розчині НСІ, %, не більше 

ніж 

0,2 

Час приготування до 

готовності, хв, не більше ніж 
5 

Вміст жиру, %, не більше 25,0 

Металомагнітні домішки, мг 

на 1 кг продукту, не більше 

ніж 

3,0 – якщо розміри окремих часток не 

більше 0,3 мм у найбільшому лінійному 

розмірі 

Наявність шкідників хлібних 

запасів 
Не дозволено 
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4. ТЕХНОЛОГІЧНІ РОЗРАХУНКИ  

4.1 Вихідні дані до технологічних розрахунків 

Таблиця 15 - Асортимент макаронних виробів  

Найменування виробів Відсоткове 

відношення до 

групи виробів 

Локшина яєчна «Класична». Група В, клас Перший 12% 

МВШП: ВШП зі смаком курки зі зниженим вмістом жиру 45% 

Вироби макаронні Спіралі 22% 

Локшина швидкого приготування (ЛШП) яєчна зі смаком 

яловичини 
21% 

Річна потужність фабрики, т – 33000. 

Обладнання:  

Виробництво ВШП зі зниженим вмістом жиру здійснюється на 

автоматизованій лінії компанії «OHTAKE» типу TYPE 1140 (лінія №1) з 

максимальною продуктивністю 50 т/добу.  

Данна лінія складається з ділянок, включаючи в себе обладнання 

призначене для виконання всіх необхідних технологічних процесів: 

- Зберігання та підготовка сировини – включає обладнання системи 

транспортування сировини з силосів, проміжні силоса з системами додаткової  

інспекції, резервуари для приготування розсолу; 

- Приготування тіста – дозуюче обладнання, тістомісильна машина 

безперервної та розподіляюча ємність; 

- Формування пласта тіста та фігурне нарізання – даний вузол 

включає в собі 9 пар вальців для розкатування тіста та ніж повздовжнього 

нарізання пласта тіста і отримання фігурних ниток вермішелі; 

- Гідротермічна обробка ниток вермішелі включає в собі камеру 

пропарювання та систему підготовки та подачі пару; 

- Формування брикетів відбувається за допомогою ножа поперечної 

різки і розміщення брикетів в ячейки транспортеру (має 8 форм по 

горизонталі); 

- Висушування брикетів шляхом обжарювання в пальмовій олії – 

включає в собі проміжні баки для зберігання олії, систему подачі та підготовки 

олії, фільтри грубої та тонкої очисток та фритюрну ванну; 

- Охолодження готових брикетів відбувається за допомогою камери 

охолодження оснащеної транспортером та вентиляційною системою; 

- Упаковка готового продукту відбувається за допомогою 

комплексу обладнання яке включає в себе транспортери, роботи подачі 

напівфабрикатів (супова основа, соняшникова олія), вузол упаковки, 

інспекційні камери. 

Дана лінія має високу ефективність, а автоматизація процесів не 

потребує залучення великої кількості людського ресурсу.  
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Локшину яєчну класичну виготовляють на механізовано-потоковій лінії. 

Зважаючи, що даний продукт відноситься до макаронних виробів швидкого 

варіння, то для їх виробництва необхідний етап пропарювання. Для 

виробництва використовують лінію типу «VH-305» (лінія №3). 

Напівавтоматична лінія підходить для виробництва невеликих об’ємів.  

Данна лінія складається з ділянок, включаючи в себе обладнання 

призначене для виконання всіх необхідних технологічних процесів: 

Зберігання та підготовка сировини – включає обладнання системи 

транспортування сировини з силосів, проміжні силоса з системами додаткової 

інспекції, резервуари для приготування розсолу; 

Приготування тіста – дозуюче обладнання, тістомісильна машина 

періодичної дії та розподіляюча ємність; 

Формування пласта тіста та фігурне нарізання – даний вузол включає в 

собі 6 пар вальців для розкачування тіста; 

Гідротермічна обробка ниток вермішелі включає в собі камеру 

пропарювання та систему підготовки та подачі пару; 

Формування брикетів відбувається в ручну укладальницями в ячейки; 

Висушування брикетів відбувається в сушильній шафі за допомогою 

гарячого повітря; 

Охолодження готових брикетів відбувається обдуванням брикетів 

холодним повітрям вентиляційною системою; 

Упаковка готового продукту відбувається за допомогою комплексу 

обладнання яке включає в себе транспортер, вузол укладання брикетів в 

касети, вузол упаковки, інспекційні камери. 

 

ЛШП яєчну виготовляють на механізовано -потоковій лінії. Для 

виробництва використовують японської компанії «OHTAKE» типу TYPE 1110 

(лінія №2) з максимальною продуктивністю 25 т/добу. 

Данна лінія складається з ділянок, включаючи в себе обладнання 

призначене для виконання всіх необхідних технологічних процесів: 

Зберігання та підготовка сировини – включає обладнання системи 

транспортування сировини з силосів, проміжні силоса з системами додаткової 

інспекції, резервуари для приготування розсолу; 

Приготування тіста – дозуюче обладнання, тістомісильна машина 

безперервної та розподіляюча ємність; 

Формування пласта тіста та фігурне нарізання – даний вузол включає в 

собі 8 пар вальців для розкачування тіста та ніж повздовжнього нарізання 

пласта тіста і отримання фігурних ниток локшини; 

Гідротермічна обробка ниток вермішелі включає в собі камеру 

пропарювання та систему підготовки та подачі пару; 

Дільниця поливу – включає в себе бак для приготування розсолу та 

розпилювач для поливу пропарених ниток локшини смаковим розсолом; 

Формування брикетів відбувається за допомогою ножа дозатора, який 

відрізає необхідно за довжиною, з відповідною вагою, порцію ниток локшини, 
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а ті під дією сили гравітації падають до ячейок транспортеру (8 форм по 

горизонталі); 

Висушування брикетів шляхом обжарювання в пальмовій олії – включає 

в собі проміжні баки для зберігання олії, систему подачі та підготовки олії, 

фільтри грубої та тонкої очисток та фритюрну ванну; 

Охолодження готових брикетів відбувається за допомогою камери 

охолодження оснащеної транспортером та вентиляційною системою; 

Упаковка готового продукту відбувається за допомогою комплексу 

обладнання яке включає в себе транспортери, роботи подачі напівфабрикатів 

(бульйон приправа, овочева добавка), вузол упаковки, інспекційні камери. 

 

Виробництво Макаронних виробів Спіралі здійснюється на 

автоматизованій лінії італійської компанії «Fava» (лінія №4). Максимальна 

продуктивність даної лінії становить 24 т/добу (1 т/год); 

 

Таблиця 16 – Рецептури макаронного тіста 

Найменування 

показника 

Асортимент 

ЛЯ 

«Класична

» 

ВШП зі 

зниженим 

вмістом жиру 

МВ «Спіралі» ЛШП 

яєчна  

Вологість тіста, % 32,0 32,0 32,0 32,0 

Кількість 

борошна, кг 

100 100 100 100 

Вологість 

борошна, % 

14,5 14,5 15,0 14,5 

Яєчний порошок 

Вологість 

добавки, % 

8,0 - - 8,0 

Кількість 

добавки, кг 

0,4 - - 0,2 

Сіль кухонна 

Вологість 

добавки, % 

0,1 0,1 - 0,1 

Кількість 

добавки, кг 

1,0 1,2 - 1,2 

Барвник бета-каротин 

Вологість 

добавки, % 

1,0 1,0 - 1,0 

Кількість 

добавки, кг 

0,005 0,004 - 0,004 

Карбонат калію 

Вологість 

добавки, % 

- 0,5 - 0,5 
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Кількість 

добавки, кг 

- 0,32 - 0,32 

Лимонна кислота 

Вологість 

добавки, % 

- 0,1 - 0,1 

Кількість 

добавки, кг 

- 0,02 - 0,02 

Триполіфосфат натрію 

Вологість 

добавки, % 

- 0,1 - 0,1 

Кількість 

добавки, кг 

- 0,06 - 0,058 

Глутамат натрію 

Вологість 

добавки, % 

- - - 0,5 

Кількість 

добавки, кг 

- - - 0,179 

Олія пальмова рафінована дезодорована 

Вологість 

добавки, % 

- - - - 

Кількість 

добавки, кг 

- 18,979 - 23,511 

Кількість води, кг 26,3 26,5 25,0 26,0 

 

4.2 Продуктові розрахунки 

 

Розрахунок рецептур  виробів 

Так як основною сировиною для виготовлення Локшини швидкої варки 

приготування та вермішелі швидкого приготування є борошно пшеничне 

вищого сорту, тому доцільно використовувати технологію приготування 

м’якого замісу тіста (31,1-32,5% вологості). 

За заданою вологістю тіста Wm (%) і борошна Wб (в %) розраховують 

необхідну кількість води Gв (в л) для замісу тіста за формулою (3.8) 

𝐺в =
[𝐺б  ×(𝑊𝑚− 𝑊б)+Д1 ×(𝑊𝑚− 𝑊д)+ Д2 ×(𝑊𝑚− 𝑊д)+ Д3 ×(𝑊𝑚− 𝑊д)+ Д4 ×(𝑊𝑚− 𝑊д)

(100− 𝑊𝑚)
;  

де Gб – дозування борошна, кг 

Wm, Wб, Wд1-4 – вологість тіста, борошна та добавок; 

Д – дозування добавок, кг. 

 

 

Розраховуємо кількість води необхідну для приготування розсолу для 

замісу тіста Локшини яєчної «Класичної»:  

𝐺в =
[100  ×(32− 14,5)+ 0,4 ×(32− 8)+ 1 ×(32− 0,1)+ 0,005 ×(32− 1)

(100− 32)
= 26,3 л; 
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Розраховуємо виробничу рецептуру для виробництва ВШП зі зниженим 

вмістом жиру. 

Кількість води приготування розcолу для замісу тіста: 

𝐺в =
[100  ×(32− 14,5) + 1,2 ×(32− 0,1)+ 0,32 ×(32− 0,5)+0,004 ×(32− 1)+0,02 ×(32− 0,1)+0,06 ×(32− 0,1)

(100− 32)
=

26,5 л; 

Розрахунок виробничої рецептури для виробництва ЛШП яєчна зі 

смаком яловичини. Визначаємо необхідну кількість води для приготування  

розсолу для замішування тіста. 

При даному розрахунку не враховується рецептурна кількість солі 

екстра та підсилювача смаку та аромату (глутамат натрію), адже ці харчові 

добавки використовуються для приготування зрошувального розсолу. 

𝐺в =
[100  ×(32− 14,5)+ 0.2 ×(32− 8)+ 0,004 ×(32− 1)+ 0,32 ×(32− 0,5)+0,02 ×(32− 0,1)+0,058 ×(32− 0,1)

(100− 32)
 =

26 л; 

Розрахунок виробничої рецептури для виробництва виробів «Спіралі».  

Розрахунок необхідної кількості води Gв (л) для замісу тіста проводять 

за заданою вологістю тіста Wm (%) і борошна Wб (%), за формулою: 

Gв = 
𝐺б×(𝑊𝑚− 𝑊б)

(100− 𝑊𝑚)
;     (3.10) 

Gв = 
100×(32−15)

(100− 32)
 = 25 л; 

Кількість додаткової сировини Д (в кг) на одне завантаження в бак 

установки для приготування розчину чи емульсії у передбаченій рецептурою 

кількості води  визначаємо за формулою 

                                            в

з
G

ДV
Д




,                                                (3.12) 

де V – об'єм води, що заливається у бак для приготування розчину чи 

емульсії додаткової сировини (ємність баку), л. 

Таблиця 17 – Рецептури макаронного тіста 

Найменування 

показника 

Асортимент 

ЛЯ 

«Класична

» 

ВШП зі 

зниженим 

вмістом жиру 

МВ «Спіралі» ЛШП 

яєчна  

Вологість тіста, % 32,0 32,0 32,0 32,0 

Кількість 

борошна, кг 

100 100 100 100 

Вологість 

борошна, % 

14,5 14,5 15,0 14,5 

Яєчний порошок 

Вологість 

добавки, % 

8,0 - - 8,0 
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Кількість 

добавки, кг 

0,4 - - 0,2 

Сіль кухонна 

Вологість 

добавки, % 

0,1 0,1 - 0,1 

Кількість 

добавки, кг 

1,0 1,2 - 1,2 

Барвник бета-каротин 

Вологість 

добавки, % 

1,0 1,0 - 1,0 

Кількість 

добавки, кг 

0,005 0,004 - 0,004 

Карбонат калію 

Вологість 

добавки, % 

- 0,5 - 0,5 

Кількість 

добавки, кг 

- 0,32 - 0,32 

Лимонна кислота 

Вологість 

добавки, % 

- 0,1 - 0,1 

Кількість 

добавки, кг 

- 0,02 - 0,02 

Триполіфосфат натрію 

Вологість 

добавки, % 

- 0,1 - 0,1 

Кількість 

добавки, кг 

- 0,06 - 0,058 

Глутамат натрію 

Вологість 

добавки, % 

- - - 0,5 

Кількість 

добавки, кг 

- - - 0,179 

Олія пальмова рафінована дезодорована 

Вологість 

добавки, % 

- - - - 

Кількість 

добавки, кг 

- 18,979 - 23,511 

Кількість води, кг 26,3 26,5 25,0 26,0 

 

Розрахунок температури води 

 

Визначаємо необхідну температуру води для приготування розсолу для 

замісу тіста Локшини яєчної «Класичної» за формулою: 
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𝑡в =
(𝐺𝑚  × 𝑡𝑚 × 𝐶𝑚 − 𝐺б × 𝑡б × Сб)

(𝐺в × Св)
;    (3.9) 

де Gm – кількість тіста, кг; 

 

tm – задана температура тіста, °C; 

Cm – питома масова теплоємкість тіста, кДж/(кг*К); 

tб – температура борошна, °C; 

Сб – питома масова теплоємкість борошна, кДж/(кг*К); 

Св – питома масова теплоємкість води складає 4187 кДж/(кг*К); 

𝑡в =
(127.705 × 24 × 2420 − 100 × 19 × 2025)

(27.705 × 4187)
= 30,7°𝐶; 

Температуру води для приготування розсолу виробництва ВШП зі 

зниженим вмістом жиру: 

𝑡в =
(128.104 × 24 × 2420 − 100 × 19 × 2025)

(28.104 × 4187)
= 30,5°С; 

Температура води приготування розсолу для замісу тіста для 

виробництва ЛШП яєчна зі смаком яловичини становить: 

𝑡в =
126,601 × 24 × 2466 − 100 × 19 × 2025)

(26,601 × 4187)
= 32,2°С; 

Температуру води для замішування тіста для виробництва виробів 

«Спіралі», розраховуємо за формулою: 

tв = 
(𝐺𝑚×𝑡𝑚×𝐶𝑚− 𝐺б×𝑡б×Сб

𝐺в×Св
;     (3.11) 

tв = 
(100×25×2466− 100×19 ×2025)

25 ×4187
 =36,9 °С; 

 

Розрахунок рецептури для приготування водозбагачувальної суміші 

Кількість додаткової сировини Д (в кг) на одне завантаження в бак 

установки для приготування розчину чи емульсії у передбаченій рецептурою 

кількості води  визначаємо за формулою 

                                            в

з
G

ДV
Д




,                                                (3.12) 

де V – об'єм води, що заливається у бак для приготування розчину чи 

емульсії додаткової сировини (ємність баку), л. 

 

 

Таблиця 18 – Розроблена рецептура розсолу  

Найменування сировини Кількість, г, на 1000 кг сухого розсолу 

сіль екстра 717,466 

карбонат калію 208,740 

гексаметафосфат натрію 60,84 

бета-каротин 10% порошок 1,884 

кислота лимонна 11,170 
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Розрахунок хвилинної витрати сировини 

 

Замішування тіста на виробничих лінія №1, №2 та №4 проводять на 

ТММ безперервної дії, тому розраховуємо хвилинні витрати борошна, 

додаткової сировини, води та розсолу для регулювання роботи дозаторів.  

Заміс тіста на лінії №3, для Локшини яєчної, відбувається на ТММ 

періодичної дії, заміс розраховується на 150 кг борошна пшеничного.  

Хвилинні витрати борошна, необхідні для приготування тіста, 

визначають за формулою 

60)W(100

W100
ММ

вир

хв





б

т

,                         (3.13) 

де Мхв – хвилинні витрати борошна, кг/хв; 

Мт – потужність преса за сухими виробами, кг/год; 

Wвир – вологість виробів, %; 

Wб – вологість борошна, %. 

Хвилинні витрати додаткової сировини визначають за формулою  

100

ДМ
Д хв

б




,                                              (3.14) 

де Дб - хвилинні витрати додаткової сировини, кг/хв; 

          Д – дозування додаткової сировини на 100 кг борошна, кг 

Хвилинні витрати води при замішуванні тіста з додатковою сировиною 

розраховуються за формулою: 

 

mW100

)W(WДWWМ
В

дmхвбmхв
хв






,                         (3.15) 

де Вхв – хвилинні витрати води при замішуванні тіста з додатковою 

сировиною, кг/хв; 

Wд – вологість додаткової сировини, %. 

Wт – вологість тіста, %. 

Хвилинні витрати води при замішуванні тіста без додаткової сировини 

розраховуються за формулою: 

m

бmхв
хв

W100

)W(WМ
В






,                                           (3.16) 

Оскільки додаткову сировину попередньо змішують з необхідною для 

замішування тіста кількістю води та при приготуванні тіста вносять у вигляді 

розчину, емульсії чи суспензії, то хвилинні витрати водної суміші визначають 

за формулою 

хвхвдхв ДВВ  ,                                       (3.17) 

Вдхв – хвилинні витрати водної суміші, кг/хв. 

Результати розрахунків наведено у табл. 3.7. 
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Таблиця 19 – Виробнича рецептура та параметри приготування макаронного 

тіста  

Найменування 

сировини та параметрів 

Витрати сировини для виробів, параметри 

кг/хв кг на заміс 

ВШП зі 

зниженим 

вмістом жиру 

ЛШП 

яєчна  

МВ 

«Спіралі» 

Локшина 

яєчна 

«Класична» 

Вологість тіста, % 32,0 32,0 32,0 32,0 

Борошно 43,178 30,44 17,07 150,0 

Сіль кухонна 0,518 0,36 - 1,5 

Барвник бета-каротин 0,002 0,0012 - 0,0075 

Карбонат калію 0,138 0,09 -  

Лимонна кислота 0,009 0,006 -  

Абастол 0,026 0,02 -  

Яєчний порошок - 0,06 - 0,6 

Вода 11,436 8,09 4,265 26,3 

Розсіл 12,129 8,64 - 28,4 

Температура води, °C 30,5 32,2 36,9 30,7 

Тип замісу середній середній середній середній 

Тривалість замісу, хв 15 15 10 5 

Тиск пресування, Бар - - 110 - 

 

4.3. Розрахунки витрат і запасів основної і додаткової сировини, тари, 

допоміжних та пакувальних матеріалів. 

 

Розрахунок планових норм витрат сировини на 1 т готової продукції 

 

Потреба у сировині обчислюється розрахунком, виходячи із кількості 

виробів, які виробляються на фабриці і норми витрат сировини за 

рецептурою, які приймаються згідно з «Технологічними інструкціями по 

виробництву макаронних виробів». 

Планова норма борошна при виробництві макаронних виробів без 

додавання збагачувачі розраховується за формулою: 

Нпл = Зт + Уу + Бу,                                                  (3.18) 

де Нпл – планова норма витрат борошна на 1 т виробів, кг; 

Зт – технологічні витрати на 1 т виробів, кг; 

Уу – планові питомі витрати врахованих втрат борошна планової 

вологості, приймаємо за 4 кг; 

Бу – планові питомі втрати безповоротних втрат борошна планової 

вологості на 2 т виробів, кг, приймаємо за 2; 

Технологічні витрати сировини (Зт) визначають за формулою: 

Зт = 
(100− 𝑊вир)

(100 − 𝑊б)
× 1000;                                        (3.19) 
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В зв’язку з тим, що при виробництві макаронних виробів зі 

збагачувачами та добавками частину сухих речовин борошна замінюють 

сухими речовинами доданих добавок, планова норма витрат борошна на 1 т 

виробів зменшується. 

Планова норма витрат борошна на 1 тонну виробів з добавками 

визначається за формулою: 

Нпл д = 
Нпл ×(100−𝑊б)

(100− 𝑊б)+а
;                                          (3.20) 

де Нпл д – планова норма витрат борошна на 1 т виробів з добавками, 

кг/т; 

а – поправочний коефіцієнт на добавку, що вводиться. 

Поправочний коефіцієнт (а) на добавки, що вводяться розраховують за 

формулою: 

а = а1 + а2 + … + аа;                                        (3.21) 

де а1, а2, … аа поправочні коефіцієнти на кожний вид сировини, що 

входить до складу, відповідають кількості сухих речовин, передбачених 

рецептурою на 100 кг борошна; 

а1 = 0,01 х Т1(100 – Wд1);                                 (3.22) 

де Т1 – норма витрат добавки на 100 кг борошна за затвердженою 

рецептурою, кг; 

Wд1 – планова вологість добавки 

Визначаємо планову норму витрат борошна для виробництва 

Вермішелі швидкого приготування. 

Так як для виробництва Вермішелі швидкого приготування 

використовуються харчові добавки, планову норму витрат борошна на 1 тонну 

виробів розраховуємо за формулою: 

Нпл д = 
Нпл ×(100−𝑊б)

(100− 𝑊б)+а
;                                                (3.22) 

де Нпл д – планова норма витрат борошна на 1 т виробів з добавками, 

кг/т; 

а – поправочний коефіцієнт на добавку, що вводиться. 

Нпл д = 
1117,11 ×(100−14,5)

(100− 14,5)+2,897
 = 1080,5 кг 

Проводимо розрахунок витрат борошна та добавок для виробництва 

Локшини яєчної «Класичної»: 

Нпл д = 
1023,544 ×(100−14,5)

(100− 14,5)+1,372
 = 1010,9 кг 

Розрахунок витрат борошна з твердих сортів пшениці (дурум) для 

виробництва МТ Спіралі:  

Нпл = 1023,529 + 4 + 2 = 1029,529 кг; 

Розрахунок витрат борошна та добавок для виробництва Локшини 

яєчної швидкого приготування: 

Нпл д = 
1117,11 ×(100−14,5)

(100− 14,5)+1,961
 = 1092,06 кг 

Загальна добова витрата борошна (дурум) складає 24708,7 кг. 

Розраховуємо загальну добову витрату борошна в/с за формулою: 
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Мдоб = РВШП × Нплд вшп + РЛЯ × Нплд ля + РЛШП × Нплд лшп = 49,0 × 1080,5 + 

13,8 × 1010,9 + 23,5 × 1092,06 = 92558,33 кг 

де Мдоб – добові витрати борошна, кг; 

РВШП - кількість Вермішелі швидкого приготування, що виготовляється 

за добу, т; 

РЛЯ - кількість Локшини яєчної, що виготовляється за добу, т; 

Нплд д – планова норма витрат борошна на 1 т виробів з добавками, кг/т. 

Добові витрати харчових добавок для всього асортименту Д 

визначаємо за формулою: 

Тдоб = Т1 × 10 × Мдоб;                                                (3.23) 

де Мдоб – добові витрати борошна для виробництва виробів з певною 

добавкою, т 

Добові витрати солі кухонної екстра: 

Тдоб = 3,2 × 10 × 96,233 =3271,907 кг; 

Добові витрати яєчного порошку: 

Тдоб = 0,6 × 10 × 40,377 = 242,262 кг; 

Добові витрати барвнику бета-каротину: 

Тдоб = 0,013 × 10 × 96,233 = 12,510 кг; 

Добові витрати карбонату калію: 

Тдоб = 0,64 × 10 × 82,108 = 525,489 кг; 

Добові витрати лимонної кислоти: 

Тдоб = 0,04 × 10 × 82,108 = 32,843 кг; 

Добові витрати триполіфосфату натрію: 

Тдоб = 0,118 × 10 × 82,108 = 96,887 кг. 

Добові витрати глутамату натрію: 

Тдоб = 0,179 × 10 × 26,252 = 46,991 кг; 

Проведемо розрахунок витрат олії соняшникової високоолеїнової на 

виробництво 100 кг виробів, яка використовується для обсмажування 

Вермішелі швидкого приготування: 

Нпо = СРтіста/(100 – Wвир – мчж) * мчж;                           (3.24) 

де СРтіста – витрати за сухими речовинами в замісі тіста (на 100 кг 

борошна), кг; 

Wвир – вологість виробів; 

Мчж – середня масова частка жиру в ВШП, приймається за 17,5; 

Нв-о = 87,762/(100 – 5,0 – 17,5) * 17,5 = 19,36 кг; 

Виходячи з цього розрахунку, визначаємо добову витрату олії 

соняшникової високоолеїнової: 

Тдоб = 19,36 х 49,0 = 948,64 кг 

За формулою 3.24 розраховуємо витрати олії пальмової рафінованої 

дезодорованої на виробництво 100 кг виробів Локшини яєчної швидкого 

приготування: 

Мчж – середня масова частка жиру в ЛШП, приймається за 20,0; 

Нпо = 88,167/(100 – 5,0 –20,0) * 20,0 = 23,511 кг; 
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Виходячи з цього розрахунку, визначаємо добову витрату пальмової 

олії: 

Тдоб = 23,511 х 23,5 = 552,508 кг 

Результати розрахунків наведено у вигляді таблиці 3.8. 

 

Таблиця 20 – Добові витрати сировини на підприємстві 

Найменування сировини Добові витрати, кг 

Борошно пшеничне вищого сорту 92558,33 

Борошно з твердих сортів пшениці (дурум) 24708,7 

Додаткова сировина: 

Сіль кухонна 3271,907 

Яєчний порошок 242,262 

Барвник бета-каротин 12,510 

Карбонат калію 525,489 

Лимонна кислота 32,843 

Триполіфосфат натрію (абастол) 96,887 

Глутамат натрію 46,991 

Олія пальмова рафінована дезодорована 552,508 

Олія соняшникової високоолеїнової 948,64 

 

 Розрахунок запасу сировини 

 

Таблиця 20.1 – Запаси сировини для виробництва виробів 

Сировина Добові 

витрати 

сировини, т 

Спосіб 

зберігання 

Запас, діб Необхідний 

запас 

сировини, т 

Борошно 

пшеничне 

вищого сорту 

92,6 Безтарний 3 227,8 

Борошно з 

твердих сортів 

пшениці 

(дурум) 

24,7 Безтарний 3 74,1 

Сіль кухонна 3,3 В мішках 15 49,5 

Яєчний 

порошок 

0,5 В мішках 15 7,5 

Барвник бета-

каротин 

0,02 В мішках 15 0,3 

Карбонат калію 0,53 В мішках 15 7,95 

Лимонна 

кислота 

0,03 В мішках 15 0,45 

Триполіфосфат 

натрію 

(абастол) 

0,10 В мішках 15 1,5 
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Глутамат 

натрію 

0,05 В мішках 15 0,75 

Олія пальмова 

рафінована 

дезодорована 

0,6 В діжах 3 1,8 

Олія 

соняшникової 

високоолеїнової 

1,0 В діхаж 3 3 

 

Розрахунок витрат і запасів пакувальних матеріалів 

Пакування готових виробів відбувається у дві зміни по всіх виробничих 

лініях.  

Вермішель швидкого приготування фасують у споживче пакування 

(пачки з металізованої плівки) вагою по 60 г (з врахуванням всіх вкладень: 

брикет вермішелі, супова основа, соняшникова олія). Готовий продукт 

вкладають в транспортну упаковку (гофро-ящики) по 60 шт.  

Локшину яєчну фасують по 400 г в споживче пакування (пачки з 

поліетиленової плівки), та надалі в гофро-ящики по 10 шт. 

Макаронні вироби ТП фасують у споживче пакування на вагою по 400 

г, пачки вкладають в транспортне пакування (гофро-ящики) по 20 шт. 

Локшину яєчну швидкого приготування фасують в пачки по 85 г (з 

врахуванням всіх вкладень: брикет локшини, бульйон-приправа, овочева 

добавка), готові пачки вкладаються роботом в транспортне пакування по 20 

шт. 

За транспортне пакування обираємо ящики з гофрокартону. Розрахунок 

добової необхідності таро-пакувальних матеріалів наведений в таблиці 21 та 

21.1. 

 

 

Таблиця 21 – Добова потреба у тарі 
Найменування 

виробів 

З
аг
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н

а 
м

ас
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о
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, 
я
к
і 
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и

го
то

в
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, 
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Найменування, місткість тари, потреба 

Споживче пакування Транспортне пакування 

М
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о
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о
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 к
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К
іл

ь
к
іс

ть
 к

о
р
о
б
ів

, 

ш
т 

Вермішель ШП 49000 49000 0,054 907407 49000 3,6 13611 

Локшина яєчна 

«Класична» 

13800 13800 0,400 34500 13800 4,0 3450 

Локшина ШП 23500 23500 0,075 313333 23500 1,7 13823 

МТ Спіралі 23500 23500 0,400 58750 23500 8,0 2937 

Всього 109800 109800 - 1313990 109800 - 33821 
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Таблиця 21.1 – Запас пакувальних матеріалів для виробництва виробів 
Найменування 

виробів 
Кількість 

пакувань 

(споживче) 

шт/добу 

Кількість 

пакувань 

(трансп.) 

шт/добу 

Запас, 

діб 

Необхідний 

запас, шт 

(споживче) 

Необхідний 

запас, шт 

(трансп.) 

Вермішель 

ШП 
51700 862 15 775500 12930 

Локшина 

яєчна 

«Класична» 

41100 4100 15 616500 61500 

Локшина ШП 23500 1175 15 352500 17625 
МТ Спіралі 2400 1200 15 36000 18000 
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5. РОЗРАХУНОК ПЛОЩ ВИРОБНИЧИХ І СКЛАДСЬКИХ 

ПРИМІЩЕНЬ 

Для зберігання сировини тарним способом розраховуємо необхідну площу 

складу та допоміжних приміщень.  

                                           𝐹𝑐 =
Gзап∗𝑟з

𝑞сер
∗ 1,5                                       (5.1) 

де Gдоб – витрати сировини за добу, т; з  – норма запасу сировини, діб; q 

– норма навантаження на 1 м² підлоги, т/м²;  – коефіцієнт, що враховує 

проїзди і проходи (для сировини  =1,5).  

Площа складу для зберігання солі кухонної становить: 

𝐹𝑐 =
3,3∗15

0,8
∗ 1,5 = 92,8 

Площа складу для зберігання яєчного порошку становить: 

𝐹𝑐 =
0,5∗15

0,8
∗ 1,5 = 14,06 

Площа складу для зберігання бравника становить: 

𝐹𝑐 =
0.02∗15

0,8
∗ 1,5 = 0,56 

Площа складу для зберігання карбонату калію становить: 

𝐹𝑐 =
0,53∗15

0,8
∗ 1,5 = 14,06 

Площа складу для зберігання лимонної кислоти становить: 

𝐹𝑐 =
0,03∗15

0,8
∗ 1,5 = 0,84 

Площа складу для зберігання абастолу становить: 

𝐹𝑐 =
0,10∗15

0,8
∗ 1,5 = 2,81 

Площа складу для зберігання глутамату натрію становить: 

𝐹𝑐 =
0,05∗15

0,8
∗ 1,5 = 1,41 

Загальна площа складу сировини тарного зберігання становить:  

𝐹с =92,8 +14,06+0,56+14,06+0,84+2,81+1,41 = 126,54 м2 

Площу складу приймаємо 127 м2 

Площу «буферного» зберігання готової продукції, розраховують: 

 S = Si * Pi (5.2) 

де Pі – добова продуктивність підприємства по кожному виду продукції, 

т/добу; Sі – нормативна площа на 1 т продуктивності підприємства. 

Таблиця 22 – Виробнича потужність фабрики 
Найменування виробів Виробнича потужність, 

т/добу 

Локшина яєчна «Класична». Група В, 1 клас  13,0 

ВШП зі смаком курки зі зниженим вмістом жиру 48,8 

Вироби макаронні Спіралі 23,9 

ЛШП яєчна зі смаком яловичини 22,8 

Всього 108,5 

S = 108,5×2=217 м 2 
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6. ВИБІР І РОЗРАХУНОК ОСНОВНОГО ТЕХНОЛОГІЧНОГО 

ОБЛАДНАННЯ. 

Визначаємо необхідну кількість силосів для зберігання трьох добового 

запасу борошна вищого сорту: 

N = 
𝑀доб  ×𝑛

𝑄𝑐
;                                                    (3.25) 

де 𝑀доб – добова витрата борошна, кг; 

n – термін зберігання борошна в добах; 

Qc – місткість силоса, кг. 

Місткість силосів Qc, кг, визначають за формулою: 

 

Qc = Vc × Kc × p;                                               (3.26) 

 

де Vc – об`єм силоса, м3; 

Кс – коефіцієнт використання місткості силоса, Кс = 0,85; 

P – насипна густина борошна, кг/м3. 

N = 
92558,33  × 3

44977,5
 = 5 шт, 

Розраховуємо міскість силосів та їх необхідну кількість для зберігання 

трьох добового запасу борошна з твердих сортів пшениці (дурум): 

Qc = 85 × 0,85 × 557 = 44977,75 кг 

N = 
24708,7 × 3

44977,75 
 = 1 шт, 

Отже, даним розрахунком підтверджуємо встановлену на підприємстві 

кількість силосів - 6 шт. Для зберігання борошна вищого сорту відведено 5 

силосів, для борошна дурум – 1 силос. 

Силосно-просіювальне відділення 

Потужність просіювальної машини (у кг/год) визначаємо за формулою: 

Q = F × q;                                                      (3.27) 

де F – просіювальна поверхня машини, м; 

q – продуктивність 1 м2 сита, кг/год (приймаємо за 2000 кг/год); 

Q = 1,5 × 2000 = 3000 кг/год; 

Для безперебійного постачання борошна на кожну виробничу лінію 

необхідно встановити проміжні бункери для тимчасового накопичення 

борошна. Розраховуємо час роботи просіювача лінії виробництва ВШП та 

ЛШП для пропуску годинних витрат борошна (хв) за формулою: 

Т = 
60 × 𝑀год

𝑄
;                                                     (3.28) 

де Mгод – годинні витрати борошна, кг/год; 

Т = 
60 ×3230,46

3000
 = 64,609 хв; 

Розраховуємо коефіцієнт використання просіювача дорівнює 

n = 
𝑀год

𝑄
;                                                           (3.29) 

де Q – годинна продуктивність борошняної лінії кг/год (за 

продуктивністю просіювача); 

n = 
3230,46

3000
 = 1,0; 
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Бункера проміжного зберігання борошна мають мати місткість, яка має 

забезпечувати безперебійну роботу ТММ, та залежить від продуктивності 

ТММ і розраховується за формулою: 

Gб = Мгод × Т;                                                  (3.30) 

де Т – строк запасу борошна (8 год); 

Розраховуємо місткість бункера проміжного зберігання борошна для 

лінії №1: 

Gб = 2590,68 × 8 = 20725,44 кг; 

Визначаємо кількість проміжних бункерів для лінії виробництва 

Вермішелі швидкого приготування за формулою: 

 

n = 
𝐺б

𝑞вир
                                                          (3.31) 

де 𝑞вир – маса борошна у проміжному бункері, місткість якого становить 

10415,9 кг; 

n = 
20725,44

10415,9
= 1,99 = 2 шт; 

Тривалість заповнення одного силосу (хв) складає: 

Тз = 
60 × 𝑞вир

𝑄
,                                                     (3.32) 

Тз = 
60 × 10415,9

2000
= 312,5 хв; 

Визначаємо місткість бункера проміжного зберігання борошна ля 

забезпечення безперебійної роботи лінії по виробництву ЛШП: 

Gб = 1217,7 × 8 = 9741,6 кг; 

Визначаємо кількість проміжних бункерів для лінії виробництва 

Локшини яєчної за формулою: 

n = 
9741,6

10415,9
= 0,9 шт; 

Тривалість заповнення одного силосу (хв) складає: 

Тз = 
60 × 9741,6

3000
 = 194,834 хв; 

Проводимо розрахунок потужності просіювальної машини, та необхідну 

кількість проміжних бункерів для тимчасового зберігання борошна для лінії  

 

виробництва Локшини яєчної. 

Потужність просіювальної машини (у кг/год) визначаємо за формулою: 

Q = 1 × 2000 = 2000 кг/год; 

Розраховуємо час роботи просіювача лінії виробництва ЛЯ для пропуску 

годинних витрат борошна (хв) за формулою: 

Т = 
60 ×639,78

2000
 = 19,193 хв; 

Розраховуємо коефіцієнт використання просіювача дорівнює 

n = 
631,901

2000
 = 0,320; 

Бункера проміжного зберігання борошна мають мати місткість, яка має 

забезпечувати безперебійну роботу ТММ, та залежить від продуктивності 

ТММ і розраховується за формулою: 



 

Зм. Кільк.
. 

Арк. Підпис Дата 

Арк. 

 
 

№ док. 
53 

Gб = 631,901 × 8 = 5118,24 кг; 

Визначаємо кількість проміжних бункерів для лінії виробництва 

Локшини яєчної за формулою: 

n = 
5055,208

4 734,5
= 1,0 шт; 

Тривалість заповнення одного силосу (хв) складає: 

Тз = 
60 × 4734,5

2000
 = 142,04 хв. 

 

Проводимо розрахунок потужності просіювальної машини, та необхідну 

кількість проміжних бункерів для тимчасового зберігання борошна для лінії 

виробництва МВТП. 

Потужність просіювальної машини (у кг/год) визначаємо за формулою: 

Q = 1 × 2000 = 2000 кг/год; 

Розраховуємо час роботи просіювача лінії виробництва МВТП для 

пропуску годинних витрат борошна (хв) за формулою: 

Т = 
60 ×1024,2

2000
 = 30,726 хв; 

Розраховуємо коефіцієнт використання просіювача дорівнює  

n = 
1024,2

2000
 = 0,5; 

 

Бункера проміжного зберігання борошна мають мати місткість, яка має 

забезпечувати безперебійну роботу ТММ, та залежить від продуктивності 

ТММ і розраховується за формулою: 

Gб = 1024,4 × 8 = 8193,600 кг; 

Визначаємо кількість проміжних бункерів для лінії виробництва 

Локшини яєчної за формулою: 

n = 
8193,6

4 734,5
= 0,787 = 1 шт; 

Тривалість заповнення одного силосу (хв) складає: 

Тз = 
60 × 4734,5

2000
 = 142,04 хв. 

Таким чином на виробництві встановлюємо 5 проміжних силосів для 

проміжного зберігання борошна: для лінії №1 – 1 шт.; лінія №2 – 1 шт.; лінія 

№3 – 1 шт.; лінія №4 – 1шт. 

 

Для пакування Вермішелі швидкого приготування обираємо 

горизонтальний пакувальний автомат японської компанії Omori типу S5000A. 

Максимальна продуктивність даного пакувального автомату складає 120 

уп/хв. 

Кількість машин для фасування ВШП визначаємо за формулою: 

𝑁 =
Рдоб гр ×а

В ×𝑚 ×100
;                                                       (3.34) 

де Рдоб гр – уточнена добова продуктивність виробів кожної групи 

виробів, кг; 

a – процент виробів, що розфасовуються, %; 

В – продуктивність фасувальної машини, шт/доб; 
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m – маса виробів у одиниці дрібної тари, кг. 

𝑁 =
51700 × 100

158400 × 0,054 × 100
= 6,0 = 6 шт; 

Для пакування Локшини яєчної обираємо горизонтальний пакувальний 

автомат японської компанії Omori типу Pa-2005AN BX. Максимальна 

продуктивність даного пакувального автомату складає 65 уп/хв. 

Так як упаковка локшини яєчної повинна містити 6 брикетів (400 г), 

підберемо пакувальний автомат та розрахуємо їх необхідну кількість: 

𝑁 =
14100 × 100

85800 × 0,4 × 100
= 0,4 = 1 шт; 

Горизонтальний пакувальний автомат японської компанії Omori типу 

S5000A обираємо також для пакування Локшини яєчної швидкого 

приготування. Максимальна продуктивність даного пакувального автомату 

складає 120 уп/хв. 

Кількість машин для фасування ЛШП визначаємо за формулою: 

                                     𝑁 =
Рдоб гр ×а

В ×𝑚 ×100
;                                                       (3.35) 

де Рдоб гр – уточнена добова продуктивність виробів кожної групи 

виробів, кг; 

a – процент виробів, що розфасовуються, %; 

В – продуктивність фасувальної машини, шт/доб; 

m – маса виробів у одиниці дрібної тари, кг. 

𝑁 =
23500 × 100

158400 × 0,075 × 100
= 1,9 = 2 шт; 

 

Для фасування та пакування короткорізанних МТ обираємо фасувально-

пакувальний автомат італійської компанії Riccareli, максимальна швидкість 

якого складає 60 уп/хв. 

𝑁 =
24000 × 100

79200 × 0,4 × 100
= 0,76 = 1 шт; 

 

Розрахунок добової потужності цеху та кількості технологічних ліній 

 

Виробнича потужність визначається виходячи з річної виробничої 

потужності і річного фонду робочого часу за формулою 

                                        Рдоб =
Рріч

Тр
,                                                              (3.1) 

де Рдоб – добова потужність фабрики, т; 

Рріч – річна потужність фабрики, т; 

Тр – річний фонд робочого часу, діб. 

Річний фонд робочого часу Т дорівнює 

                                           Тр = Т - Тнр,                                                    (3.2) 

де Т – загальна кількість днів у році, діб; 

Тнр – неробочі дні фабрики, діб. 
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Неробочі дні макаронного підприємства розраховують як суму днів на 

капітальний ремонт Ткр, святкові дні Тс, на профілактику Тпр і на 

саночищення Тсо за формулою 

                                    Тнр = Ткр + Тс + Тпр + Тсо.                                      (3.3) 

Отже, кількість неробочих днів розраховуємо за формулою (3.3): 

                                       Тнр = 28 + 22 + 3 + 8 = 61 діб                                        

Виходячи з отриманих даних розраховуємо річний фонд робочого часу 

Т за формулою (3.2) 

Тр = 365 – 61 = 304 діб 

Визначаємо добову виробничу потужність за формулою (3.1) 

Рдоб =
33000

304
= 108,5 т, 

Визначаємо добову виробничу потужність за групами та видами виробів 

на основі встановленого відсоткового співвідношення за формулою 

                                              Рдоб.гр =
Рдоб ×С

100
,                                                  (3.4) 

де Рдоб – добова потужність фабрики, т; 

С – відсоток групи або виду виробів від загального виробництва, %. 

Розраховуємо добову виробничу потужність при виробництві  

Локшини яєчної «Класичної»: Рдоб.гр ЛЯ = 
108,5 ×12

100
= 13,0 т, 

Вермішелі швидкого приготування: Рдоб.гр ВШП = 
108,5 ×45

100
= 48,8 т, 

Макаронних виробів «Спіралі»: Рдоб.гр МВТП = 
108,5 ×22

100
= 23,9 т, 

Локшини швидкого приготування: Рдоб.гр ЛШП = 
108,5 ×21

100
= 22,8 т 

 

 

Таблиця 22 – Добова виробнича потужність фабрики 

Найменування виробів Виробнича потужність 

т/добу % 

Локшина яєчна «Класична». Група В, 1 

клас  
13,0 12 

ВШП зі смаком курки зі зниженим вмістом 

жиру 
48,8 45 

Вироби макаронні Спіралі 23,9 22 

ЛШП яєчна зі смаком яловичини 22,8 21 

Всього 108,5 100 

Для визначення необхідної кількості потокових ліній використовуємо 

формулу: 

                                              𝑛 =
𝑃доб

Mm
,                                                           (3.5)  

де, n – необхідна кількість ліній, шт; 

Рдоб – добова потужність по групах виробів, т; 

Мm – технічна норма потужності лінії або обладнання при виготовленні 

базового асортименту, т/добу; 
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Виробництво ВШП зі зниженим вмістом жиру здійснюється на 

автоматизованій лінії компанії «OHTAKE» типу TYPE 1140 (лінія №1) з 

максимальною продуктивністю 50 т/добу.  

Данна лінія складається з ділянок, включаючи в себе обладнання 

призначене для виконання всіх необхідних технологічних процесів: 

- Зберігання та підготовка сировини – включає обладнання системи 

транспортування сировини з силосів, проміжні силоса з системами додаткової 

інспекції, резервуари для приготування розсолу; 

- Приготування тіста – дозуюче обладнання, тістомісильна машина 

безперервної та розподіляюча ємність; 

- Формування пласта тіста та фігурне нарізання – даний вузол 

включає в собі 9 пар вальців для розкатування тіста та ніж повздовжнього 

нарізання пласта тіста і отримання фігурних ниток вермішелі; 

- Гідротермічна обробка ниток вермішелі включає в собі камеру 

пропарювання та систему підготовки та подачі пару; 

- Формування брикетів відбувається за допомогою ножа поперечної 

різки і розміщення брикетів в ячейки транспортеру (має 8 форм по 

горизонталі); 

- Висушування брикетів шляхом обжарювання в пальмовій олії – 

включає в собі проміжні баки для зберігання олії, систему подачі та підготовки 

олії, фільтри грубої та тонкої очисток та фритюрну ванну; 

- Охолодження готових брикетів відбувається за допомогою камери 

охолодження оснащеної транспортером та вентиляційною системою; 

- Упаковка готового продукту відбувається за допомогою 

комплексу обладнання яке включає в себе транспортери, роботи подачі 

напівфабрикатів (супова основа, соняшникова олія), вузол упаковки, 

інспекційні камери. 

Дана лінія має високу ефективність, а автоматизація процесів не 

потребує залучення великої кількості людського ресурсу.  

Розраховуємо необхідну кількість ліній для виробництва ВШП за 

формулою 3.5: 

𝑛 =
48800

50000
 = 1 шт 

Локшину яєчну класичну виготовляють на механізовано-потоковій лінії. 

Зважаючи, що даний продукт відноситься до макаронних виробів швидкого 

варіння, то для їх виробництва необхідний етап пропарювання. Для 

виробництва використовують лінію типу «VH-305» (лінія №3). 

Напівавтоматична лінія підходить для виробництва невеликих об’ємів.  

Данна лінія складається з ділянок, включаючи в себе обладнання 

призначене для виконання всіх необхідних технологічних процесів: 

Зберігання та підготовка сировини – включає обладнання системи 

транспортування сировини з силосів, проміжні силоса з системами додаткової 

інспекції, резервуари для приготування розсолу; 

Приготування тіста – дозуюче обладнання, тістомісильна машина 

періодичної дії та розподіляюча ємність; 
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Формування пласта тіста та фігурне нарізання – даний вузол включає в 

собі 6 пар вальців для розкачування тіста;  

Гідротермічна обробка ниток вермішелі включає в собі камеру 

пропарювання та систему підготовки та подачі пару; 

Формування брикетів відбувається в ручну укладальницями в ячейки; 

Висушування брикетів відбувається в сушильній шафі за допомогою 

гарячого повітря; 

Охолодження готових брикетів відбувається обдуванням брикетів 

холодним повітрям вентиляційною системою; 

Упаковка готового продукту відбувається за допомогою комплексу 

обладнання яке включає в себе транспортер, вузол укладання брикетів в 

касети, вузол упаковки, інспекційні камери. 

Розраховуємо необхідну кількість ліній для виробництва Локшини 

яєчної класичної, але швидкого варіння, за формулою 3.5: 

𝑛 =
13000

15000
 =0,87 = 1 шт 

ЛШП яєчну виготовляють на механізовано -потоковій лінії. Для 

виробництва використовують японської компанії «OHTAKE» типу TYPE 1110 

(лінія №2) з максимальною продуктивністю 25 т/добу. 

Данна лінія складається з ділянок, включаючи в себе обладнання 

призначене для виконання всіх необхідних технологічних процесів: 

Зберігання та підготовка сировини – включає обладнання системи 

транспортування сировини з силосів, проміжні силоса з системами додаткової 

інспекції, резервуари для приготування розсолу; 

Приготування тіста – дозуюче обладнання, тістомісильна машина 

безперервної та розподіляюча ємність; 

Формування пласта тіста та фігурне нарізання – даний вузол включає в 

собі 8 пар вальців для розкачування тіста та ніж повздовжнього нарізання 

пласта тіста і отримання фігурних ниток локшини; 

Гідротермічна обробка ниток вермішелі включає в собі камеру 

пропарювання та систему підготовки та подачі пару; 

Дільниця поливу – включає в себе бак для приготування розсолу та 

розпилювач для поливу пропарених ниток локшини смаковим розсолом; 

Формування брикетів відбувається за допомогою ножа дозатора, який 

відрізає необхідно за довжиною, з відповідною вагою, порцію ниток локшини, 

а ті під дією сили гравітації падають до ячейок транспортеру (8 форм по 

горизонталі); 

Висушування брикетів шляхом обжарювання в пальмовій олії – включає 

в собі проміжні баки для зберігання олії, систему подачі та підготовки олії, 

фільтри грубої та тонкої очисток та фритюрну ванну; 

Охолодження готових брикетів відбувається за допомогою камери 

охолодження оснащеної транспортером та вентиляційною системою; 

Упаковка готового продукту відбувається за допомогою комплексу 

обладнання яке включає в себе транспортери, роботи подачі напівфабрикатів 

(бульйон приправа, овочева добавка), вузол упаковки, інспекційні камери. 
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Необхідна кількість ліній для виробництва ЛШП яєчної: 

- 𝑛 =
22800

25000
 =0,91 = 1 шт 

Виробництво Макаронних виробів Спіралі здійснюється на 

автоматизованій лінії італійської компанії «Fava» (лінія №4). Максимальна 

продуктивність даної лінії становить 24 т/добу (1 т/год); 

Розраховуємо необхідну кількість ліній для виробництва Макаронних 

виробів ТП «Спіралі» за формулою 3.5: 

𝑛 =
23900

24000
 = 1 шт 

Дана лінія включаючи в себе обладнання призначене для виконання всіх 

необхідних технологічних процесів виробництва: 

Дільниця водопідготовки; 

Підготовка сировини для виробництва; 

Приготування замісу тіста; формовка та нарізання виробів – включає в 

себе формуючу голову, ніж та транспортер подачі сирих виробів до камери 

Трабатто; 

Попередня сушка – включає камеру Трабатто – сушильна камера в якій 

проходить обдув виробів гарячим, сухим повітрям;  

Основна сушка – проходить в камері сушіння, яка складається з двох зон 

сушки, та всього 9 ярусів; 

Охолодження готових виробів – даний етап включає в себе охолодження 

виробів перед їх стабілізаціює; 

Проміжне зберігання та просіювання виробів– на даній дільниці 

розташовано 3 силоси проміжного зберігання місткість 3 т кожен, транспортер 

подачі виробів на вібростіл, де проходить просіювання виробів від крихти, 

лому та борошняного пилу; 

Фасування та упаковка – готові макаронні вироби фасуються в споживче 

пакування – пачки по 400 г, сформовані пачки укладаються вручну 

укладальницями-пакувальницями в транспортне пакування. 

Результати розрахунків вносимо в табл. 3.6. 

Таблиця 24 – Розрахунок кількості основного технологічного 

обладнання 
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Локшина яєчна 

«Класична». 

Група В, 1 клас  

13,0 15,0 0,87 1 15,0 0,92 13,8 12, 
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ВШП зі смаком 

курки зі 

зниженим 

вмістом жиру 

48,8 50,0 0,98 1 50,0 0,98 49,0 44,6 

Вироби 

макаронні 

Спіралі 

23,9 24,0 0,99 1 24,0 0,98 23,5 21,4 

ЛШП яєчна зі 

смаком 

яловичини 

22,8 25,0 0,91 1 25,0 0,94 23,5 21,4 

Всього 108,5 114 - 4 114 - 109,8 100 
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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 

       ISO 9000: міжнародно-визнана система менеджменту якості, що 

ґрунтується на принципах та вимогах, чітко визначених у стандартах.  

Переваги впровадження ISO 9000: 

 Систематичний підхід до забезпечення якості продукції та послуг.  

 Підвищення задоволеності клієнтів за рахунок чіткої відповідності їхнім 

очікуванням.  

 Зростання ефективності роботи завдяки оптимізації процесів та 

ресурсів.  

 Мінімізація ризиків та помилок, що гарантує стабільність виробництва.  

 Підвищення конкурентоспроможності на ринку завдяки високій 

репутації.  

На підприємстві сертифікат ISO 9001 є як підтвердження відповідності 

системи менеджменту якості всім вимогам стандарту. Наявний детальний 

опис, як саме підприємство використовує ISO 9000 (наприклад, опис 

конкретних процедур, інструментів та показників для оцінки 

ефективності).Система аналізу небезпечних факторів та контролю критичних 

точок (HACCP) 

        HACCP: проактивна система для ідентифікації, оцінки та контролю 

небезпечних факторів у виробництві харчових продуктів, що гарантує 

безпечність кінцевого продукту.  

Переваги впровадження HACCP:  

 Забезпечення безпечності харчових продуктів на всіх етапах 

виробництва, що мінімізує ризики харчових отруєнь.  

 Підвищення довіри споживачів до продукції завдяки прозорості та 

відповідальності виробника.  

 Зменшення збитків від можливих проблем з безпечністю продукції. 

На макаронній фабриці у м. Коростень Житомирської області впроваджено: 

беззаперечну якість та абсолютну безпечність продукції для захисту здоров'я 

споживачів. Діє постійне дотримання міжнародних стандартів ISO 9001 та 

HACCP як гарантія високої якості. Наявна власна акредитована лабораторія 

для всебічних досліджень та випробувань сировини. 

Конкретні заходи:  

Вхідний контроль. Ретельна перевірка сировини та допоміжних матеріалів на 

відповідність вимогам Глобино та стандартам безпечності. Використання 

сучасних методів аналізу та тестування. Відбраковування сировини, яка не 

відповідає вимогам.  

Виробництво. Чітко регламентовані процеси виробництва з чітко визначеними 

інструкціями та стандартами для кожного етапу. Використання сучасного 

обладнання та технологій. Постійний контроль за параметрами виробництва 

та якістю продукції.  
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Вихідний контроль. Остаточна перевірка готової продукції на відповідність 

вимогам Глобино та стандартам безпечності. Використання сучасних методів 

аналізу та тестування. Упаковка продукції згідно з вимогами.  

Управління документацією. Створення та ведення документації з усіх аспектів 

системи менеджменту якості. Регулярний перегляд та оновлення документації.  

Внутрішній аудит. Проведення регулярних внутрішніх аудитів для оцінки 

ефективності системи менеджменту якості. Виявлення недоліків та вжиття 

заходів щодо їх усунення. Постійне вдосконалення: Постійний аналіз та оцінка 

системи менеджменту якості. Впровадження заходів щодо покращення її 

ефективності. 

 

Опис процедур впровадження HACCP  

Формування команди HACCP  

Для впровадження системи HACCP, створили спеціалізовану команду, до 

складу якої входять фахівці з різних підрозділів: 

• Виробництво  

• Контроль якості  

• Лабораторія  

• Логістика 

• Розробка продуктів 

       Команда пройшла відповідне навчання з принципів HACCP і методів їх 

впровадження.  

Опис продукту та його використання.Компанія детально описує кожен 

продукт, вироблений на підприємстві. Цей опис включає: 

• Склад продукту  

• Фізичні, хімічні та мікробіологічні характеристики  

• Умови зберігання та транспортування  

• Спосіб використання споживачами  

        Команда HACCP розробляє детальну блок-схему виробничого процесу 

для кожного продукту. Схема включає всі етапи від отримання сировини до 

пакування готової продукції:  

1. Отримання та зберігання сировини  

2. Підготовка сировини (миття, очищення, різання)  

3. Теплова обробка (варіння, смаження)  

4. Пакування  

5. Маркування  

6. Зберігання готової продукції  

7. Транспортування 

Аналіз небезпечних факторів Ідентифікація небезпек  

Команда HACCP проводить детальний аналіз кожного етапу виробничого 

процесу для виявлення потенційних небезпек, які можуть вплинути на безпеку 

продукту:  

• Біологічні небезпеки (патогенні мікроорганізми, віруси)  

• Хімічні небезпеки (пестициди, мийні засоби)  

• Фізичні небезпеки (металеві уламки, скло)  



 

Зм. Кільк.
. 

Арк. Підпис Дата 

Арк. 

 
 

№ док. 62 

Оцінка ризиків  

Для кожної виявленої небезпеки команда оцінює рівень ризику, враховуючи 

ймовірність її виникнення та серйозність наслідків для здоров'я споживачів. 

На основі цієї оцінки визначаються критичні контрольні точки (ККТ) та 

починають діяти:визначення критичних контрольних точок 

(ККТ),встановлення ККТ, встановлення критичних меж, моніторинг ККТ,  

коригувальні дії, верифікація, документація та реєстрація, ведення записів, 

документування процедур. 

 

Дотримання технологічного процесу, всі можливі зміни і відхилення 

контролює служба технохімічного контролю на основі проведення аналізів і 

показань контрольно-вимірних приладів. Технохімічний контроль 

виробництва починається з перевірки якості сировини і напівфабрикатів, що 

поступають на підприємство.  

Контролюють також і допоміжні матеріали, такі як етикетки, 

гофрований папір, картон, клей та інші. Під контролем знаходиться і вода, яка 

використовується у виробництві і котельні, а також якість палива.  

Основними методами контролю сировини, напівфабрикатів і готової 

продукції на підприємстві є:  

1. Органолептичний аналіз – це сенсорна оцінка, котра оцінює смак, 

запах, текстуру, форму, колір і зовнішній вигляд кінцевого продукту. Процес 

аналізу здійснюється за допомогою органів зору, нюху та смаку, тому не 

потрібує спеціального обладнання чи дорогих реактивів. Головним недоліком 

є мало інформативність аналізу. Це пояснюється тим, що як присутність в його 

складі небезпечних для організму людини речовин (радіонукліди), так і 

відсутність ряду необхідних хімічних сполук, що визначають його цінність 

(вітаміни), ніяк не відбивається на органолептичних показниках харчового 

продукту.  

2. Бактеріологічний аналіз, оскільки до складу виробів входить 

сировина, яка є живильним середовищем для мікроорганізмів та може 

підтримувати їх ріст. Тому напівфабрикати з такою сировиною є 

швидкопсувними і чутливі до всякого роду бактеріальних забруднень. Вироби 

перевіряються на наявність і кількість різних типів мікроорганізмів: тих, що 

добре ростуть за помірних температур і кисню (мезофільних аеробних і 

факультативно-анаеробних), тих, що належать до сімейства E. coli (BGCP), і 

тих, які можуть викликати хвороби або псування (сальмонела, дріжджі, цвіль). 

Інформація, що міститься в цих формах, регламентується СанПіН 2.3.2.1078-

01, який є зводом правил.  

3. Фізико-хімічний аналіз – це процес, який досліджує ключові 

фізикохімічні характеристики продукту і наявність корисних і шкідливих 

речовин. Ця інформація має вирішальне значення для визначення харчової 

цінності та безпеки продукту. Журнали використовуються для 

документування всіх результатів досліджень. Невідповідна сировина і 

допоміжні матеріали повертаються постачальнику. Процес перетворення 

сировини та напівфабрикатів у готову продукцію включає різні зміни, які 
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контролюються та оцінюються на основі таких факторів, як температура, час 

та інші характеристики процесу. Крім того, точність кількості конкретних 

інгредієнтів та інших елементів у рецептурах перевіряється щодня. \ 

На підприємстві впроваджено принципи НАССР, згідно яких виділені 

критичні контрольні точки. Встановлено металоіндукцію на подачу сухих 

сипучих речовин. Металодетекцію, яка перевіряє запаковану продукцію на 

відсутність металічних домішок та кнеможливлює попадання сторонніх 

предметів.  

 

7.2 Основи системи управління якістю. Технохімічний контроль виробництва 

та метрологічне забезпечення.  

Технохімічний контроль надає забезпечення виготовлення 

напівфабрикатів та готової продукції відповідної належної якості. Вимоги до 

якості НФ та ГП вказанні розробленими та затвердженими НД на 

підприємстві. 

Технохімічний контроль на підприємстві здійснюють лабораторний 

відділ (вхідний контроль сировини та метеріалів, контроль на всіх стадія 

виробництва НФ та ГП) та служба контролю якості (контроль процесу 

виробництва НФ та ГП, контроль додаткової обробки сировини, порядок 

випуску ГП з фабрики на склад ГП). 

Також відповідальність за якість продукції несе кожен учасник 

технологічного процесу (майстер дільниці, оператор, готувач сумішей, 

укладальниця, вантажник) та контролює її на своєму робочому місці.  

 

 

Таблиця 25– Схема контролю макаронного виробництва 

Об’єкти 

контролю, НД 

Періодичні 

контролю 

Показники, що визначаються 

Борошно 

пшеничне в/с, 

специфікація 

Товариства 

Кожна партія Вологість; 

Білість; 

Кількість клейковини; 

Якість клейковини; 

Крупність; 

Зараженість; 

Металомагнітна домішка; 

Мінеральна домішка; 

Сторонні домішки. 
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Борошно 

пшеничне 

(дурум), 

специфікація 

Товариства 

Кожна партія Вологість; 

Білість; 

Кількість клейковини; 

Якість клейковини; 

Крупність; 

Зараженість; 

Металомагнітна домішка; 

Мінеральна домішка; 

Сторонні домішки. 

Олія пальмова 

рафінована 

дезодорована, 

специфікація 

Товариства 

Кожна партія Органолептичні показники; 

МЧ вологи; 

Кислотне число; 

Перекисне число; 

Харчові добавки Кожна партія Згідно специфікацій 

Пакувальні 

матеріали 

Кожна партія Згідно специфікацій 

Tемпература води 

приготування 

розсолу 

При наборі 

води на 

порцію 

розсолу 

Температура води, °С 

Температура 

розсолу 

1 р/год Температура розсолу, °С 

Час приготування 

розсолу 

Кожна порція 

розсолу 

Не менше 40 хв 

Фізико-хім 

показники 

розсолу 

3 р/зміну рН: 10-11  

brix: 5,0-6,0 

Т борошна 1 р/год 8 – 35 0С 

Вологість тіста 3 р/зміну 31-34 % 

Товщина 

розкатаного тіста 

на всіх парах 

вальців 

1 р/30 хв Товщина пласта тіста, мкм 

Тиск пару в 

парокамері 

1 р/год. Загальний тиск, МПа 

Т пару по зонам 1 р/год. Зона 1: 98-100 °С 

Зона 2: 100-102 °С 

Зона 3: 102-104 °С 

Час 

пропарювання 

1 р/год. 3 хв 10 сек -3 хв 20 сек 

Вага сирого 

брикету 

1 р/год. 64–70 г 
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Вологість тіста 

після 

пропарювання 

3 р/зміну Мч вологи, % 

Вологість тіста 

після 

охолодження 

3 р/зміну Мч вологи, % 

Довжина 

порційного 

пласта 

1 р/зміну 21,5 ± 1,0 см 

Показники якості 

пальмової олії 

3 р/зміну Кислотное число (Ра) - не більше 0,6 

мг(КОН)/г; 

Перекисне число (Pv) – не більше 5 

ммоль (1/2 О)/г 

Температура 

теплообмінника 

1 р/год. Задана та фактична 

Температура олії 

в фритюрі 

1 р/год. Зона №1: 117 - 121 °С; 

Зона №2: 156 -162 °С;  

Зона №3: 164 - 168 °С 

Швидкість лінії 1 р/год. Удари в хвилину 

Час обжарювання 1 р/год. 1 хв 15с–1 хв 27 с 

Вага готового 

брикету 

1 р/год. 51,8 – 54,0 – 56,3г 

Вологість 

готового брикету 

3 р/зміну Мч вологи, % 

Відповідність ПФ 

виготовляємому 

асортименту 

постійно Відповідність смаку асортименту 

Зовнішній вигляд 

ГП 

постійно Відповідність ТУМ; 

Якість споживчого пакування; 

Маркування. 

Робота 

інспекційних 

камер системи 

технічного зору 

постійно Налаштування інспекційних камер 

відповідно до випускаємого 

асортименту 

Металодетекція постійно Видалення упаковок з сторонніми 

матеріалами металічного походженння 

Контроль ваги 

брутто 

споживчого 

пакування 

2 р/зміну Стандарт 62,0 г,  
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Кількість і схема 

укладки ГП в 

транспортне 

пакування 

постійно Візуальний контроль 

Контроль 

паллетизації 

постійно Візуальний контроль 

T води 

приготування 

розсолу 

При наборі 

води на 

порцію 

розсолу 

16 - 35 °С 

Т розсолу 1 р/год 16 - 35 °С 

Час приготування 

розсолу 

Кожна порція 

розсолу 

Не менше 40 хв 

Фізико-хім 

показники 

розсолу 

3 р/зміну рН: 10-11  

brix: 5,0-6,0 

Т борошна 1 р/год 8 – 35 0С 

Вологість тіста 3 р/зміну 31-34 % 

Товщина 

розкатаного тіста 

на всіх парах 

вальців 

1 р/30 хв Товщиномір 

Тиск пари в 

парокамері  

1 р/30 хв мПа 

Вологість тіста 

після 

пропарювання 

3 р/зміну Мч вологи, % 

Вологість тіста 

після 

охолодження 

3 р/зміну Мч вологи, % 

Вага сирого 

брикету 

1 р/год Вага, г 

Сушка брикетів 1 р/год Температура та час сушки, °С 

Вологість 

готового брикету 

3 р/зміну Мч вологи, % 

Зовнішній вигляд 

ГП 

постійно Відповідність ТУМ; 

Якість споживчого пакування;  

Маркування. 

Металодитекція постійно Видалення упаковок з сторонніми 

матеріалами металічного походження 

Контроль ваги 

брутто 

споживчого 

пакування 

2 р/зміну Вага 409 г 
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Кількість і схема 

укладки ГП в 

транспортне 

пакування 

постійно Візуальний контроль 

Контроль 

паллетизації 

постійно Візуальний контроль 

Т води для замісу 

тіста 

1 р/год t води, °С 

Зовнішній вигляд 

тіста 

1 р/ год Візуальний контроль 

Рівень тіста в 

ТММ 

1 р/ год Візуальний контроль на комп’ютері 

управління (50-60%) 

Тиск голови 1 р/ год Бар, в відповідності до випускаємого 

формату МТ 

Зовнішній вигляд 

макаронних 

виробів 

1 р/ год Довжина, мм 

Попередня сушка 1 р/ год Вологість клімату, %; 

t клімату; 

Вологість нф 3 р/зміну Мч вологи, % 

Параметри сушки 1 р/ год Вологість клімату, %; 

t клімату; 

час сушки, хв.  

Параметри 

камери 

охолодження 

1 р/ год Вологість клімату, %; 

t клімату; 

час охолодження, хв. 

Вологість нф 3 р/зміну Мч вологи, % 

Вологість готових 

виробів 

3 р/зміну Мч вологи, не більше 13 % 

Вологість 

готового брикету 

3 р/зміну Мч вологи, % 

Зовнішній вигляд 

ГП 

постійно Відповідність ТУМ; 

Якість споживчого пакування; 

Маркування. 

Металодитекція постійно Видалення упаковок з сторонніми 

матеріалами металічного походжнення 

Контроль ваги 

брутто 

споживчого 

пакування 

2 р/зміну Вага 409 г 

Кількість і схема 

укладки ГП в 

транспортне 

пакування 

постійно Візуальний контроль 
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Контроль 

паллетизації 

постійно Візуальний контроль 

T води 

приготування 

розсолу 

При наборі 

води на 

порцію 

розсолу 

Температура води, °С 

Т розсолу 1 р/год Температура розсолу, °С 

Час приготування 

розсолу 

Кожна порція 

розсолу 

Не менше 40 хв 

Фізико-хім 

показники 

розсолу 

3 р/зміну рН: 10-11  

brix: 5,0-6,0 

Т борошна 1 р/год 8 – 35 0С 

Вологість тіста 3 р/зміну 31-34 % 

Товщина 

розкатаного тіста 

на всіх парах 

вальців 

1 р/30 хв Товщина пласта тіста, мкм 

Тиск пару в 

парокамері 

1 р/год. Загальний тиск, МПа 

Т пару по зонам 1 р/год. Зона 1: 98-100 °С 

Зона 2: 100-102 °С 

Зона 3: 102-106 °С 

Час 

пропарювання 

1 р/год. 3 хв 10 сек -3 хв 20 сек 

Вага сирого 

брикету 

1 р/год. 114 - 120 г 

Вологість тіста 

після 

пропарювання 

3 р/зміну Мч вологи, % 

Вологість тіста 

після 

розрошування 

розсолу 

3 р/зміну Мч вологи, % 

Показники якості 

пальмової олії 

3 р/зміну Кислотное число (Ра) - не більше 0,6 

мг(КОН)/г; 

Перекисне число (Pv) – не більше 5 

ммоль (1/2 О)/г 

Температура 

теплообмінника 

1 р/год. Задана та фактична 
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Температура олії 

в фритюрі 

1 р/год. Зона №1: 115 - 120 °С; 

Зона №2: 130 -145 °С;  

Зона №3: 150 - 167 °С 

Швидкість лінії 1 р/год. Удари в хвилину 

Час 

обжарювання 

1 р/год. 1 хв 50с–2 хв 57 с 

Вага готового 

брикету 

1 р/год. 72,0 – 75,0 – 76,5 г 

Вологість 

готового брикету 

3 р/зміну Мч вологи, % 

Відповідність 

ПФ 

виготовляємому 

асортименту 

постійно Відповідність смаку асортименту 
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8. ІНЖЕНЕРНІ СИСТЕМИ ТА ЕНЕРГЕТИЧНЕ ГОСПОДАРСТВО 

ПІДПРИЄМСТВА  

 

     Підприємство отримує електроенергію з місцевої енергомережі. Через 

власну трансформаторну станцію здійснюється електропостачання 

підприємства від кабельної лінії. Головним споживачем енергії є 

електродвигуни, освітлювальні прилади та лабораторні прилади. На 

підприємстві встановлене комбіноване освітлення: у виробничих 

приміщеннях природнє освітлення і встановлені люмінесцентні лампи (в 2-3 

рази підвищується рівень освітленості), в адміністративно-побутових 

приміщеннях енергозберігаючі лампи з метою економії електроенергії 

Забезпечення водою 

   Забезпечення водою підприємства для виробництва продукції є вода, яка 

відповідає встановленим вимогам згідно НД. На території цеху знаходиться 

котельню, яку використовують для отримання гарячої води. Котли працюють 

на природному газі. На підживлення котлів подається вода, яка попередньо 

пройшла водопідготовку через катіонно-аніонний фільтр з метою 

пом’якшення води, а також через фільтри з метою очищення від сторонніх 

домішок. 

Забезпечення парою 

    На ТОВ «ЄФС» встановлено котельню для виробництва технологічної пари 

(вид палива – природний газ низького тистку). Котельня обладнана 3-ома 

паровими котли парові і 1-им водяним. Пар, який виробляє котельня 

використовується на виробництві для сушіння виробів, а також для підігріву 

води бойлером для виробництва. 

Забезпечення стисненим повітрям 

    На підприємстві встановлений гвинтовий повітряний компресор, який 

забезпечує надходження стиснутого повітря.  

Перш ніж стиснене повітря буде використано на технологічні цілі, воно 

проходить очищення, крім того масло, яке використовується в компресорі є 

харчовим. 

Як правило, при проектуванні підприємств, де необхідна пара окремим 

проектом проектується котельня, в якій передбачено встановлення парових 

котлів необхідної продуктивності та іншого відповідного обладнання для 

виробництва пари. В окремих випадках забезпечення парою може 

здійснюватися по кооперації від інших підприємств, але на практиці це не 

виправдано.  

Котельня є складним енергетичним об’єктом, який укомплектовується 

усім необхідним обладнанням: o парові котли типів:  

 ДКВР4/13, ДКВР 6,5/13, ДЕ-10, ДЕ-25/16 та ін;  

 живильні насоси(електричні, парові);  

 димососи;  

 вентилятори;  
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 хімічна водоочистка з натрійкатіоновими фільтрами, 

солерозчинниками для пом’якшення води.  

Обов’язковим об’єктом котельні є димова труба(цегляна, металева), 

висотою 30-45 метрів.  

Кількість парових котлів і потужність котельні розраховується згідно 

норм споживання теплової енергії при виробництві продукції. У котельні 

встановлюються колектори для акумулювання пари та розподілу її по цехах в 

залежності від параметрів пари та важливості об’єктів. Паливом для котельні 

являється: газ, вугілля, мазут, а зараз брикети, деревина та торф. Потреба 

палива визначається нормативами , які враховують при розробленні 

нормативної документації. Для забезпечення водою використовуються, як 

власні джерела так і міське водопостачання. Для власних потреб на більших 

підприємствах проектують артезіанські скважини та водонапірні башти, 

водонапірні мережі. На деяких підприємствах встановлюється обладнання для 

пом’якшення води та вмісту Fe. 

 Потребу і вид палива, інших енергетичних ресурсів, що витрачаються 

як на технологічні цілі,так і на опалювальні,освітлювальні, господарсько- 

побутові та ін. потреби визначаємо за результатами розрахунків, виконаних у 

відповідних розділах дипломного проекту чи питомих витрат цих ресурсах. 

Таблиця 26 - Розрахунок вартості електроенергії, води, пари, холоду 

палива 

Найменування 
Норма витрат 

на 1 т 

Тариф на 

одиницю, грн 

Сума на 1 т, 

грн 

Електроенергія, кВт*год 250 2,7 675 

Вода, м3 9 11,84 106,56 

Холод, Гкал 0,9 423,49 381,14 

Пара, т 1,5 400 600 

Разом - - 1762,70 
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9. СИСТЕМА ЕКОЛОГІЧНОГО УПРАВЛІННЯ ТА ЕНЕРГО-, 

РЕЗУРСОЗБЕРЕЖЕННЯ 

Процеси глобалізації та суспільних трансформацій підвищили 

пріоритетність екологічної проблематики. Першопричинами екологічних 

проблем України є: підпорядкованість екологічних пріоритетів економічний 

доцільності, відсутність врахування екологічних наслідків при прийнятті 

урядових рішень; успадкована структура економіки з переважаючою часткою 

ресурсо- та енергоємних галузей, негативний вплив якої був посилений 

переходом до ринкових умов; зношеність основних фондів промислової і 

транспортної інфраструктури та об'єктів житлово-комунального господарства; 

неефективна система державного управління у сфері охорони навколишнього 

природного середовища, регулювання використання природних ресурсів; 

низький рівень розуміння в суспільстві пріоритетів збереження 

навколишнього природного середовища та переваг сталого розвитку; 

недотримання природоохоронного законодавства. 

На виробництві розроблена інструкція по управлінню стічними водами, 

яка встановлює послідовність дій під час екплуатації, обслуговування 

обладнання та контролю якості стічних вод систем водовідведення і містить 

обовізкові для дотримання працівниками працівниками вказівники, щодо 

порядку виконання робіт.  

В процесі виробництва, технологічних, господарських та санітарно – 

побутових видах діяльності виникають та в повній мірі повинні бути відведені 

в міський колектор стоки систем виробничої, господарської, побутової та 

фекальної каналізації. 

Для прийому транспортування, очищення і випуску стічних вод служить 

комплекс трубопроводів, роздільних каналізаційних мереж, споруд та 

обладнання. 

У виробничу каналізацію потрапляє вода з виробничих ліній та дільниць 

при роботі, технологічній мийці обладнання, прибиранні виробничої площі, 

мийці виробничого інвентарю, ємностей, прибирання приміщень, промивання 

технологічного обладнання котельні. Всі стічні води, що утворюються на 

території підприємства попередньо відстоюються в колодязях – 

жироуловлювачах, транспортуються та зливаються в міську каналізаційну 

мережу через чотири контрольних колодязі, в яких відбираються проби та 

контролюються показники забруднюючих речовин.  

З метою збереження ресурсів на підприємстві установлена установка 

подрібнення та спрацювання зворотніх відходів отриманих при виробництві 

МВТП. 

Також на підприємстві організоване сортування сміття, отриманого в 

ході технологічного процесу. Відходи готової продукції підлягають реалізації 

на корм тваринам, зворотні відходи макулатури та пакувальних плівок 

реалізуються під переробку.  
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10. ЗАХОДИ ЩОДО ОРГАНІЗАЦІЇ БЕЗПЕЧНИХ УМОВ ПРАЦІ НА 

ВИРОБНИЦТВІ  

 

На підприємстві встановлено вимоги до організації управлінням 

охороною праці, з метою створення ефективної системи управління охороною 

праці, удосконалення та упорядкування діяльності Товариства та запобігання 

виробничому травматизму. 

Система управління охороною праці (СУОП) – це система 

взаємопов’язаних правових, соціально-економічних, організаційно-технічних, 

санітарно-гігієнічних та лікувально-профілактичних заходів і управлінських 

рішень, спрямованих на запобігання аваріям, нещасним випадкам, 

професійним захворюванням і створення безпечних умов праці на 

виробництві. СУОП є частиною загальної системи управління Товариства, яка 

сприяє запобіганню нещасним випадкам та професійним захворюванням на 

виробництві, а також небезпеці третіх осіб, що виникають у процесі 

виробничої діяльності, виконанням норм охорони праці працівникам, 

поглиблення знань і навичок з охорони праці та вимог законодавчих та 

нормативно-правових актів з охорони праці та промислової безпеки. 

Виконання положень та вимог СУОП є обов’язковим для всіх 

працівників Товариства при здійсненні виробничо- господарської діяльності, 

а також для працівників підрядних організацій, які виконують роботи за 

договорами. 

Система управління охороною праці забезпечує процес формування 

здорових і безпечних умов праці. 

СУОП вирішує наступні основні завдання: 

- Контроль за дотриманням нормативно-правових актів з охорони 

праці, що розповсюджуються на діяльність Товариства. 

- Проведення навчання та перевірки знань працівників з питань 

охорони праці. 

- Забезпечення працівників нормативно-правовими актами з 

охорони праці. 

- Проведення оглядів з питань охорони праці. 

- Забезпечення працівників засобами індивідуального та 

колективного захисту. 

- Забезпечення будівель і споруд. 

- Забезпечення санітарно-побутового обслуговування працівників. 

- Забезпечення безпеки устаткування, що застосовується. 

- Забезпечення безпеки технологічних процесів. 

- Забезпечення оптимальних режимів праці та відпочинку. 

- Організація проведення атестації робочих місць на відповідність 

їх вимогам нормативних актів з охорони праці. 

- Проведення професійного добору (медогляди). 

- Визначення дій персоналу у випадку аварійних ситуацій. 

Також на підприємстві зазначено вимоги охорони праці з ціллю 

запобігання виробничим травмам і аваріям, що попереджують дію на 
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працівників на робочих місцях, небезпечних та шкідливих виробничих 

факторів, ліквідують умови, при яких вони можуть діяти на людей, а також 

зменшують ризик можливих небезпечних дій самих працівників під час 

виконання робіт підвищеної небезпеки. Вимоги вказані в положенні 

Товариства, та вказують працівнику про порядок організації та виконання 

робіт підвищеної небезпеки, щоб забезпечити власну безпеку, безпеку інших 

людей, безаварійну експлуатацію обладнання та зменшити вплив небезпечних 

та шкідливих виробничих факторів. 

На підприємстві організовано навчання та перевірку знань з питань 

охорони праці. Під час прийняття на роботу і в процесі роботи під час 

трудового і професійного навчання проходять інструктажі, навчання та 

перевірку знань з ОП, навчання з надання домедичної допомоги потерпілим 

від нещасних випадків, а також правила поведінки під час виникнення аварії. 

Навчання з питань охорони праці може проводитись як традиційними 

методами, так і з використанням сучасних видів навчання – модульного, 

дистанційного тощо. Перед перевіркою знань на підприємстві для працівників 

організовується навчання: лекції, семінари та консультації. 

Під час прийняття на роботу та періодично, працівники повинні 

проходити інструктажі з питань охорони праці, надання домедичної допомоги 

від нещасних випадків, а також з правил поведінки та дій при виникненні 

аварійних ситуацій, пожеж і стихійних лих.  

За характером і часом проведення інструктажів з питань охорони праці 

поділяються на вступний, первинний, повторний, позаплановий та цільовий. 

Проведення інструктажів фіксується в Журналі реєстрації інструктажів 

з питань ОП на робочому місці. 
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ВИСНОВКИ 

1. Охарактеризовано проект макаронної фабрики в м. Коростень 

Житомирської області та обрано асортимент виробів: локшина яєчна 

«Класична». Група В, клас Перший, МВШП: ВШП зі смаком курки зі 

зниженим вмістом жиру, вироби макаронні Спіралі, локшина швидкого 

приготування (ЛШП) яєчна. Встановлено: лінія компанії «OHTAKE» 

типу TYPE 1140 (лінія №1) з максимальною продуктивністю 50 т/добу, 

лінія типу «VH-305» (лінія №3). Напівавтоматична лінія підходить для 

виробництва невеликих об’ємів, лінія «OHTAKE» типу TYPE 1110 

(лінія №2) з максимальною продуктивністю 25 т/добу, лінія «Fava» 

(лінія №4). Максимальна продуктивність даної лінії становить 24 т/добу 

(1 т/год). 

2. Обрано технології приготування вищезазначеного асортименту виробів 

та описано апаратурно-технологічні схеми підготовки сировини до 

виробництва та власне виробництва обраної продукції. 

3. Охарактеризовано вимоги до якості основної та допоміжної сировини 

(борошна пшеничного вищого та борошна із твердих сортів пшениці, 

барвника бета-каротину, лимонної кислоти, гексаметафосфату натрія, 

калію харчового, глютамату натрія та рослинної олії), пакувальних 

матеріалів, готової продукції згідно діючих нормативних документів. 

4. Розраховано виробничі рецептури виробів, та нюанси виробничих 

процесів, а саме: було проведено розрахунок температури води, 

розрахунок рецептури водозбагачувальної суміші, розрахунок 

хвилинної витрати сировини. Розраховано витрати і норми запасів 

основної і додаткової сировини, тари і пакувальних матеріалів.  

5. Проведено розрахунок площ виробничих і складських приміщень.  

6. Підібрано та розраховано технологічне обладнання. 

7. Описано принципи та закономірності впровадження системи якості та 

безпечності продукції НАССР. Описано основи технохімічного 

контролю виробництва та заходи з метрологічного забезпечення. 

8. Наведено пояснення шляхів отримання на підприємство ресурсів для 

роботи. Розраховано вартість електроенергії, води та пари.  

9. Обгрунтовано заходи щодо економного споживання ресурсів, які 

впроваджені на підприємстві. А також, описано впровадження заходів 

щодо охорони навколишнього середовища на підприємстві та наведені 

основні з них. 

10. Описано особливості охорони праці працівників на макаронній фабриці, 

необхідні інструктажі. Охарактеризовано існуючі фактори небезпеки та 

наведені заходи щодо зниження їх впливу на життя та здоров’я 

працівників. 

11. Виконано необхідну графічну частину кваліфікаційної роботи, а саме: 

апаратурно-технологічні схеми підготовки сировини до виробництва, 

схеми виготовлення макаронних виробів. Наведено експлікацію 

встановленого обладнання. 
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