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Анотація

В кваліфікаційній роботі передбачено будівництво нового кондитерського підприємства з
виробництва борошняних кондитерських виробів у місті Сміла Черкаської області..

На підприємстві планується виробництво пряників «Медові», «Осінні», та цукрового
печива «Українське», «Шахматне».

У кваліфікаційній роботі містяться технологічні розрахунки та підбір обладнання.
Встановлені високопродуктивні лінії з виробництва пряників та цукрового печива. Випікання
виробів пропонується на печах Sm��� 8�s�u�t +v�n, ПКЕ-9

Кваліфікаційна робота містить технологічні розрахунки, розрахунки складів та підбір
основного технологічного обладнання.

Пояснювальна записка викладена на 73 сторінках, графічна частина представлена на 4
аркушах формату А1.
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ВСТУП

Харчова промисловість – це сукупність галузей, яка включає в себе близько 50 галузей
виробництва, які виробляють харчові продукти різного походження. Кондитерська галузь – це
одна з галузей промисловості України, яка входить до харчової промисловості. Загальний обсяг
продукції харчової промисловості складає 22%, частка загального обсягу ВВП 7,8%.

Харчова промисловість характеризується більш-менш стабільним попитом, якщо
порівнювати з іншими галузями, які більше залежать від рівня життя населення та схильні до
коливань на ринку, проте головною метою функціонування є задоволення потреб споживача.
Стосовно головної цілі кондитерської галузі, то вона досягається тоді, коли відбувається
задоволення додаткової потреби клієнта, і завдяки цьому кондитерська галузь є більш залежною
від коливання економіки країни та світу.

Кондитерська продукція – це продукти харчування, які мають високу калорійність та
досить високий вміст цукру, тому галузь кондитерської промисловості розвивається досить
швидкими темпами та є однією з основних галузей харчової промисловості. Споживачі
кондитерських виробів наразі отримують від виробника досить широкий вибір продукції. Товари
кондитерського виробництва – це харчові продукти, які мають дуже широкий вибір асортименту
та різняться за технологією виробництва, рецептурним складом та своїми властивостями
споживання. Але не зважаючи на те, що ці продукти не входять до споживчого кошика та не є
продуктами першої необхідності, все ж вони користуються великим споживчим попитом
населення, особливо серед дітей.

Класифікувати виробництво кондитерських товарів можна поділити за трьома
категоріями:

– вироби з борошна ( вафлі, печиво, крекер та ін.);
– шоколадні товари(шоколадні цукерки, шоколад та ін.);
– цукрові вироби (мармелад, зефір, карамель та ін.).
Для виготовлення кондитерської продукції використовують наступні складові: молочні

продукти, борошно, цукор, масло, какао продукти, фрукти, горіхи, мед, крохмал, ароматичні
речовини, барвники та ін. Тому головну роль відіграє наявність сировинної бази при урахуванні
фактору розміщення підприємств кондитерської галузі.

Лідерами ринку кондитерських товарів, за обсягом виробництва продукції є Рошен, АВК,
Конті, Монделіс Україна, Світоч, Деліція, Лагода, Світ ласощів, Полтава, Лукас та інші [ 1 ].

Пряники. Це вироби пряно-солодкого смаку, м‘якої консистенції і різноманітної форми.
Від печива вони відрізняються великим вмістом цукру і води і меншим вмістом жиру. Також



Змн. Арк. № докум. Підпис Дат
а

Арк.

6

пряники відрізняються вмістом прянощів і ваніліну: додають гвоздику, корицю, мускатний горіх,
мед, меланж, коріандр та інші.

Пряникові вироби в залежності від форми і наявності начинки поділяються на: пряники
різної форми без начинки; з начинкою. Асортимент сирцевих і заварних пряників формується
залежно від сорту борошна і рецептури. Сирцеві пряники мають найчастіше білий колір. Їх
виготовляють з борошна вищого, І і ІІ сортів. З борошна вищого сорту виготовляють сирцеві
пряники – Дитячі (з написами імен), Ванільні (з добавками ваніліну), Лимонні, Тульські (з
фруктовою начинкою). З борошна І сорту виготовляють Глазуровані, Осінні (з соєвим
борошном), Банан, м‘ятні фігури. З борошна ІІ сорту – Дніпровські.

Головною перевагою українських виробників на зовнішньому ринку найчастіше є ціна на
вироби. Крім того, перевагами українських виробників є також якість продукції, увага до
оновлення асортименту, вивчення попиту на зовнішніх ринках та вдосконалення дизайну. [ 2 ].

Виробництво є основою ринку, наразі найбільші гравці покривають до 95 % внутрішнього
попиту. Основними факторами впливу на обсяги виробництва є споживчий попит, ціни на
сировину та енергоресурси, кадрова забезпеченість на підприємствах.

Найбільші гравці займають значну частину ринку, близько треті займають малі
регіональні виробники з невеликим асортиментом, переважно з печивом. Ринок має нішу для
нових гравців, проте організація великого виробництва та конкурентної боротьби потребує
значних інвестицій.

Імпорт в основному складається з відомих торгових марок, що зарекомендували себе на
ринку. До 2021 року багато компаній імпортували різноманітні дорогі товари маловідомих
брендів, з початком війни обсяги їх зменшились майже до нуля. Наразі імпорт має тенденцію до
зниження, багато фірм більш відчутно реагують на позиції, що не продаються, прибираючи їх з
асортименту. Ситуація може змінитися після припинення військових дій, відновлення економіки
та зростання споживчого попиту на продукти з високою ціною.

Експорт продукції з України складає близько 23-25 % від обсягів виробництва.
Українська продукція зарекомендувала себе на іноземних ринках та є затребуваною.
Найбільшими країнами-споживачами за даними 2023 р. є Молдова, Польща, Румунія.

Більшість споживачів (близько 60 %) мають сформовані вподобання щодо виду продукції
та брендів, проте виробники використовують різноманітні методи щодо привертання уваги
споживачів за рахунок розширення асортименту, що допоможе мінімізувати виробничі витрати
та надати ринку якісний продукт за доступною ціною [ 3 ].
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1 ХАРАКТЕРИСТИКА ПІДПРИЄМСТВА ТА ОБГРУНТУВАННЯ ЗАХОДІВ З
ТЕХНІЧНОГО ПЕРЕОСНАЩЕННЯ

Завданням роботи передбачено будівництво цеху борошняних кондитерських виробів у
місті Сміла Черкаської області зі встановленням потоково-механізованих ліній виробництва
пряників та печива.

Сміла є адміністративним центром Смілянської міської громади Черкаської області з
населенням 68671 осіб, площа міста становить 39,85 км2. Харчова промисловість малорозвинена,
в місті є дрібні пекарні які забезпечують населення хлібобулочними виробами, але найбільше
хлібопекарської продукції надходить з Черкаських підприємств.

За для розуміння обсягу продукції, який би повністю задовольнив потреби регіонального
споживача проведемо орієнтовний розрахунок, таблиця 1.1.

Таблиця 1.1. - Розрахунок чисельності потенційних споживачів
№ п/п Категорія споживачів Чисельність,

тис.людей
1 Населення міста чи району 68,67
2 Населення пригорода, яке купуватиме продукцію в м. Сміла (10%

від населення)
6,87

3 Транзитне населення (5% від місцевого населення) 3,43
4 Природній приріст населення за 10 років із розрахунку 1% за рік

від чисельності місцевого населення)
6,87

5 Приріст населення за рахунок економічного та культурного
розвитку міста за 5 років (із розрахункум 1% в рік від чисельності
корінного населення)

3,43

6 Загальна кількість споживачів 89,27

Населення міста і прилеглого району складає 89270 людей, що є значною кількістю
споживачів.

Для розрахунку потужності підприємства необхідно врахувати норми споживання
людиною борошняних кондитерських виробів за рік - 13,0 кг, це дасть можливість раціонально
сформувати роботу підприємства і підібрати необхідні потоково-механізовані лінії. За даними
норм споживання печива людиною в рік визначаємо кількість виготовленої продукції в рік.

Потребу населення в кондитерських виробах розраховуємо за формулою:
П = Ч ∙ НС

де Ч - чисельність населення регіону розташування підприємства;
НС - норма споживання.
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П=13∙89,27= 1160,5 т/рік
Загальна потреба в кондитерських виробах з урахуванням сезонного коефіцієнта:

П = 1160,5 ∙0.85 = 986,43 т/рік
Згідно з даними Державної служби статистики України асортимент борошняних

кондитерських виробів складає 55 % від загальної кількості кондитерських виробів, тому
потреба населення в борошняних кондитерських виробах складає 542,54 т/рік.

П = 542,54/244 = 2,22 т на добу.
Таким чином кондитерський цех повинен випускати продукцію в кількості не менше 2,22

т за добу.
Аналіз структури регіону дозволяє виділити постачальників основної сировини, таблиця

1.2.
Таблиця 1.2.Постачальники основної сировини

Назва сировини Підприємства
Борошно пшеничне ТОВ «АГРО СМІЛА»
Цукор ТОВ «Новомиргородський цукор»
Маргарин ТОВ «Сиророб»
Патока ПАТ «Дніпровський крохмалепатоковий

комбінат»
Повидло яблучне ЗАТ “Укрповидло”
Меланж ПП «Золотоніська птахофабрика»

Забезпечення кондитерського цеху енергоресурсами планується шляхом приєднання до
міського водопроводу, а також до міської високовольтної мережі через трансофрматорну
підтанцію.

Обгрунтування асортименту виробів, що вироблятимуться
Під час маркетингового дослідження ринку в м.Сміла було виявлено, що найбільшим

попитом серед борошняних кондитерських виробів користуються цукрове печиво та пряники.
Виходячи з даної сегментації ринку, в роботі пропонується виробництво асортименту:
- печиво «Шахматне» та «Українське»
- пряники «Осінні» та «Медові»
Для виробництва печива цукрового, встановлюємо періодичну лінію 8�s�u�t Zr�

турецького виробництва. Мінімальна продуктивність лінії 100 кг/год, максимальна 2500кг/год.
Лінія автоматизована та сучасна, здатна виготовляти велику кількість продукції за малий
проміжок часу, що є ефективним для виробництва. Все обладнання виготовленно з нержавіючої
сталі та згідно стандартів якості.
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До ліні виробництва печива входить:
- емульсатор 8�s�u�t Zr�;
- тістомісильна машина D�ugh m���r – продуктивність 50 – 600кг/заміс, регульовані

час та швидкість перемішування, пристосована до автоматичного подання
інгридієнтів.

- формуюча машина \�t�r� m�uld�ng m��h�n�;
- тунельна піч Sm��� 8�s�u�t +v�n – пристосована пів електрику, газ, оснащена

системою непрямого нагріву, має електронний контроль швидкості.
- пакувальна машина 8�s�u�t Zr� m��h�n�r�
Компанія 8�s�u�t Zr� m��h�n�r� спеціалізується у виробництві та постачанні обладнання

для виробництва широкого асортименту печива. [ 4 ].
Лінія для виробництва пряників:
- установка для приготування емульсії А2-ШУИ;
- тістомісильна машина SZ 200 K;
- формувальна машина А2-ШФЗ;
- піч ротаційна ПКЕ-9;
Установка для приготування емульсії А2-ШУИ – відповідає за приготування емульсії

для борошняних та кондитерських виробів, необхідної для їхнього виробництва. Залежно від
складових рецептури час виготовлення емульсії становитиме від 15 до 20 хвилин.

Тістомісильна машина SZ 200 K – спіральні тістоміси це нова розробка компанії Кумкая,
обладнання здатне впоратися з замісом різних видів тіста з меншими витратами часу і енергії.
Тістоміс з стаціонарною діжею з функцією обертання і самоперекидання. Діжа тістоміса може
обертатися в різні боки, таким чином, досягається ретельний заміс тіста в короткі строки.
Управління роботою тістоміса може здійснюватися в ручному або автоматичному режимі.
Передбачена кнопка «аварійної зупинки». Устаткування відповідає європейським нормам
безпеки.

Формувальна машина А2-ШФЗ – призначена для формування заготівок пряничного тіста
та близького до його властивостей, шляхом видавлювання рифленими валками через насадки
матриць з отворами різної конфігурації та подальшого розрізання тістових джгутів на окремі
заготовки за допомогою механізму струнного різання. Машина застосовується при виробництві
пряників різних рецептур круглої та овальної форми.

Піч ротаційна ПКЕ-9 – призначена для випікання дрібноштучних, хлібобулочних і
борошняних кондитерських виробів. Вона оснащена електронним цифровим регулятором
температури; резервною системою регулювання температури, що дозволяє працювати
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безперебійно у разі відмови цифрового електронного регулятора; системою парозволоження;
звуковою та світловою сигналізацією; лампами підсвічування пекарної камери.

Всю продукцію необхідно пакувати, печиво фасується у пачки по 200 г для цього
використовуватиметься пакувальний автомат 8�s�u�t Zr� m��h�n�r�, до пакувальних матеріалів
для печива відноситься папір застилальний, гумована стрічка, підпергамент, гофрокороб №22,
пряники фасуються у ящики по 500г та гофрокорокороб №22 а також гумована стрічна та
підпергамент.

Пакування виробів забезпечить:
- захист від поглинання вологи;
- захист від механічного пошкодження;
- захист від атмосферного кисню та світла.
Такі потоково-механізовані лінії дозволять цеху мати необхідну продуктивність для

виготовлення необхідної кількості продукції.
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2 ОБҐРУНТУВАННЯ, ВИБІР ТА ОПИС ТЕХНОЛОГІЧНИХ СХЕМ

Сировина, що надходить на виробництво, повинна відповідати вимогам діючих
стандартів, технічних умов та всіх інших нормативних документів.

2.1 Опис апаратурно-технологічної схеми приймання, зберігання та підготовки
сировини до виробництва.

Борошно пшеничне вищого та першого сорту доставляють на виробництво
борошновозами. На підприємстві борошновози зважують на автомобільних вагах для обліку
доставленого борошна. Борошновози приєднують гнучким трубопроводом до приймального
щитка ХЩП-2 (-поз. 1-). У вигляді аерозолю по трубопроводу борошно подається до силосів
6r�v�r� (-поз. 2-) для зберігання. Запас борошна передбачається на 7 діб роботи підприємства.
Для обліку борошна на силосах 6r�v�r� (-поз. 2-) встановлено тензометричні датчики (-поз. 3-).
Із силосів роторними живильниками М-122 (-поз. 8-) борошно направляється на фільтр
розвантажувач М-104 (-поз. 4-), де повітря відділяється від борошна, з нього на просіювач ПБ-1,5
(-поз. 5-) для просіювання і видалення феродомішок. Після просіювання борошно надходить на
порційні автоматичні ваги ДМ-100 (-поз.6-). Зважене борошно із бункера (-поз. 7-)
розташованого під автовагами, шнековим живильником ПШМ-2 подається у виробничі бункери
ХЕ-112 (-поз. 9-).

Цукор білий кристалічний зберігається тарним способом в мішках масою 50 кг, перед
використанням звільнюють від тари та просіюють через просіювач «Л4-ХПМ» (-поз. 15-), мішок
з цукром пересипають за допомогою мішкоопрокидувача (-поз. 14-) у просіювач, звідки у
витратну ємкість (-поз. 16-).

Крохмаль зберігається тарним способом в мішках масою 50 кг, перед використанням
звільнюють від тари та просіюють через просіювач «Л4-ХПМ» (-поз. 15-) у витратну ємкість (-
поз. 16-).

Маргарин столовий надходить на виробництво у паперовому коробі з поліетиленовою
вкладкою по 20 кг, зберігається в холодильній камері (-поз. 13-) при t = 0–4 ◦С. Перед
використанням жир звільняють від упаковки, розрізають не менше як на 8 частин і ретельно
оглядають на виробничому столі (-поз.18-). Запас маргарину передбачається на 15 діб роботи
виробництва. Потім маргарин подають в жиротопку (-поз. 31-) і розігрівають до температури не
вище 40◦С та через шестеренчастий насос подають в витратні ємності з мішалкою (-поз.22-) на
виробництва.

Меланж надходить на підприємство у поетиленових пакетах, зберігається в холодильній
камері (-поз. 13-) перед подачею на виробництво пакети з меланжем занурють у ванну для
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розмороження (-поз. 17-), звітки дістають та звільняю від тари на виробничому столі (-поз. 18-)
та подається в протирочну машину для меланжу (-поз.19-) та зберігається в ємності для
зберігання (-поз.16-).

Яйця курячі зберігаються в ящиках в холодильних камерах, температура зберігання від -
1до+2 при відносній вологості 85-88%. Кількість запасу 5 діб. Перед пуском на виробництво
кожну партію курячих яєць перевіряють на доброякісність та свіжість. Яйця перекладають у
решітчасті металічні кошики (або короби) і обробляють у чотирьох-секційній ванні (-поз.32-) у
такому порядку:

у першій секції – замочування у теплій воді протягом 50 хв.;
у другій секції – оброблення у 0,5%-ому розчині кальцинованої соди або 2%-ому розчині

харчової соди з температурою 40-45ºС протягом 5-10 хв;
у третій секції – дезінфекція 2%-им розчином хлорного вапна або 0,5%-им розчином

хлораміну протягом 5 хв.;
у четвертій секції – сполоскування чистою проточною водою протягом 5 хв. Заміна

розчинів у мийній ванні повинна виконуватись не рідже ніж 2 рази на зміну.
Підготовлені яйця розбиваються на металічних ножах, укріплених на підставках які

розміщені на столі (-поз.18-), виливають у спеціальні чашки місткістю на 5 яєць. Після перевірки
яєчної маси на запах, зовнішній вигляд і відсутність шкаралупи вона переливається у другу (або
відокремлене один від одного білки та жовтки) проціджують крізь сито з вічками розміром не
більше 3 мм.

Патока крохмальна поступає на підприємство в поетиленових пакетах які знаходяться в
тубусі, зберігається на складі, при кімнатній температурі, перед використанням патоку необхідно
підігріти в ємкості з мішалкою (-поз.33-) яка обладнана водяною сорочкою до температури 40-45
˚С для зменшення в’язкості та перекачують у діжу (-поз.16-).

Повидло яблучне надходять в кондитерський цех в коробах масою 50 кг перед
використанням пропустають через протиральну машину (-поз.19-) отворами розміром не більше
5 мм.

Інвертний сироп виготовлять в котлі для варіння сиропу (-поз. 21-), куди подається цукор,
кислота молочна, вода подається з автоводомірного бачка (-поз. 20-). Потім в ємність для сиропу
з мішалкою (-поз.22-) подають розчин соди та шестеренчастим насосом (-поз.23-) подають на
виробництво.

Уварюється цукровий розчин із вмісту сухих речовин 78±2% у варильному котлі на
протязі 40 хвилин при робочому тиску до 2 атм. далі додають каталізатор реакції - розчин
молочної кислоти до вмісту сухих речовин 70±0,5%. Перемішують, витримують 20-30 хв. при t =
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90 С. Готовий сироп перекачують в емкість з мішалкою де охолоджують до 70±1,0 С та для
нейтралізації вводять 10% розчин двовуглекислої харчової соди. Готовий інвертний сироп
перевіряють на вміст сухих речовин. Готовий інвертний сироп відцентровим насосом
перекачують до витратної ємкості звідки подається на виробництво печива.

Цукровий сироп виготовляють в котлі для варіння сиропу (-поз. 21-), куди подається
цукор, вода подається з автоводомірного бачка (-поз. 20-). Потім приготовлений сироп цукровий
подається в ємність для сиропу з мішалкою (-поз.22-) та за потреби за допомогою
шестеренчастим насосом (-поз.23-) подають на виробництво.

Сухі духи та вуглеамонійна сіль, надходять на підприємство тарно в мішках та зберігають
у штабелях, потім звільняється від упаковки на виробничому столі та просіюють за допомогою
настольного просіював V�kt�r �\-05 (-поз.29-).

Сіль, сода харчова надходять на підприємство тарно в мішках та зберігають у штабелях,
потім звільняється від упаковки на виробничому столі та просіюють за допомогою вібраційного
просіював Л4-ХПМ (-поз.30-).

Ароматизатори та есенції надходять на підприємство тарно в коробах, зберігають у
штабелях та зберігають у штабелях, потім звільняється від упаковки на виробничому столі та
просіюють за допомогою настольного просіював V�kt�r �\-05 (-поз.29-).

Вода на підприємство надходить з водогону до баку холодної води (-поз. 10-) і баку
гарячої води (-поз. 11-), з яких подається на виробництво на технологічні потреби. Вода для
живлення парового котла (-поз. 26-) попередньо пропускається через насос, апарат
хімводоочистки N�-катіонових фільтра (-поз. 24-), ємність для відведення конденсату (-поз. 25-),
розподільну гребінку (-поз. 27-).

2.2 Опис апаратурно-технологічних схем ліній з виробництва продукції
Лінія виробництва печива

Спочатку готується емульсія. В емульсатор марки 8�s�u�t Zr� m��h�n�r� (-поз. 51-)
завантажуються всі рідкі й жирові компоненти за рецептурою (тепла вода, цукор, пудра
ванільна, інвертний сироп, маргарин, меланж, есенція, сіль) за допомогою дозатора рідких
компонентів 8�s�u�t Zr� m��h�n�r� (-поз. 50-), де утворена емульсія гомогенізується. Змішується
протягом 10 хв. Потім готова емульсія перекачується шестеренчастим насосом А2-ШН8-К-18,5
(-поз. 38-), в бак для емульсії 8�s�u�t Zr� m��h�n�r� (-поз. 52-), температура емульсії 35-38 ˚С.
Далі, за допомогою шестеренчастого насосу А2-ШН8-К-18,5 (-поз. 38-), емульсія надходить до
тістомісильної машини D�ugh m���r (-поз. 53-).

З�мі� ті�т� здій�нюєть�я н� ті�т�мі�ильній м�шині періодичної дії м�д�ль D�ugh m���r (-
поз. 53-). Одержана емульсія з шестеренчастого насосу А2-ШН8-К-18,5 (-поз. 38-), та
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борошняно з дозатора борошна 8�s�u�t Zr� m��h�n�r� (-поз. 35-). Тут відбувається перша стадія
утворення тіста. Далі маса потрапляє в горизонтальну тістозамішувальну камеру з лопасним
валом, де підтримується певна температура. Заміс триває 5-10 хв. Готове тісто з вмістом вологи
16-24 % при температурі 19-22 ºС.

Ф��мув�ння ті�т�ви� з�г�т�в�к п�чив� здій�нюєть�я з� д�п�м�г�ю ��т�ційн�ї ф��муюч�ї
м�шини \�t�r� m�uld�ng m��h�n� (-поз. 55-), щ� �кл�д�єть�я з п�ийм�льн�г� бунк���,
ф��мув�льн�г� в�лу (��т���) і �ифл�н�г� ��лик�. Ф��мув�льний в�л м�жн� міняти з�л�жн� від
ф��ми і виду п�чив�.

М�шин� включ�єть�я кн�пк�ю «Пу�к» пі�ля з�п�вн�ння п�ийм�льн�г� бунк��� ті�т�м і
��зіг�ів�ння п�чі. Швидкі�ть �у�у ��т��� �т�ічки п�лив�льн�г� п�и�т��ю, п�и�т��ю для
п��ип�ння �ин���ніз�в�н�.

Ті�т� з� д�п�м�г�ю к�н�в�к н� ��лику з�п����вуєть�я в �����дки ��т���. Ніж,
��зт�ш�в�ний між ��т���м і ��лик�м, �чищ�є п�в���ню ��т��� від ті�т� і п���шк�дж�є п����ду
між ними. З�п�вн�ння �����дків ��т��� ті�т�м з�л�жить від п�л�ж�ння н�ж� і від�т�ні між
��т���м і ��лик�м. Чим вищ� ��зт�ш�в�ний ніж, тим �л�бший ти�к, вип��б�вув�ний ті�т�м, щ�
п�ив�дить д� н�д��т�тнь�г� з�п�вн�ння �����дків ��т���.

П�и дуж� низьк�му п�л�ж�нні н�ж� �����дки ��т��� п���п�внюють�я ті�т�м, �
п�ити�ний б���б�н вид�влює й�г� н�длиш�к, вн��лід�к ць�г� н�вк�уги з�г�тівки утв��юють�я
з�ди�ки.

Б�в�внян� �т�ічк� т��н�п��т���, щ� відв�дить, п�иляг�є д� ф��мув�льн�г� ��т��� т�к, з�
д�п�м�г�ю п�ити�кн�г� ��лик�, щ� п�чив� п�и�т�є д� її п�в���ні і п�����дить д�лі н� �ітч��тий
т��н�п��т�� м�шини для п�лив�ння з�г�т�в�к п�чив� п�лив�льним �и��п�м, п��ип�ння �ізними
інг��дієнт�ми, якщ� ц� п���дб�ч�н� ��ц�пту��ю.

Термооброблення тістових заготовок. Термооброблення цук��в�г� п�чив� п��в�дить�я в
газовій тун�льній п�чі 8�s�u�t +v�n (-поз. 56-). Ті�т�ві з�г�т�вки в піч п��туп�ють п� �ітч��т�му
т��н�п��т��у.

Піч �біг�ів�єть�я г�з�вими п�льник�ми �вт�м�тичн�г� типу із з��и�т�м від зб�їв п�и
г��інні. Т�мп���ту�� к�м��и ��гулюєть�я �л�кт��нним т��м���гулят���м і пі���т�т�м для
к�нт��лю м�к�им�льн�ї т�мп���ту�и. @и�т�м� відв�д�ння п��и �кл�д�єть�я з 3-� в�нтилят��ів,
��зт�ш�в�ни� н� в��ді, ви��ді і ц�нт�і, � т�к�ж ��н�щ�н� кл�п�н�ми для ви��ду п��и, щ�
утв��юєть�я в����дині к�м��и.

П��ц�� термообробки ����кт��изуєть�я 3 п��і�д�ми.
В S п��і�ді випікання (S з�н�) відбув�єть�я п��г�ів�ння ті�т�ви� з�г�т�в�к. Т�мп���ту��

����д�вищ� п�к��н�ї з�ни 160 ±10 @.
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В SS п��і�ді випікання (SS з�н�) відбув�єть�я інт�н�ивн� вип���вув�ння в�л�ги з п�в���ні
ш��ів ті�т�ви� з�г�т�в�к. Т�мп���ту�� ����д�вищ� п�к��н�ї к�м��и 235-255  @.

В SSS п��і�ді сушіння (SSS з�н�) відбув�єть�я ��т�т�чн� з�к�іпл�ння �т�укту�и п�чив� і
утв���ння �к��инки. Т�мп���ту�� ����д�вищ� п�к��н�ї к�м��и 200-260 @. Ч�� випік�ння для
д�ібн�штучн�г� п�чив� 3,75-4,5 �в.

Ч�� випік�ння для збільш�н�ї ф��ми 5,5-7 �вилин.
К�нт��ль з� ч���м випік�ння і т�мп���ту�ними п���м�т��ми здій�нюєть�я згідн� к��ти

к�нт��лю т��н�л�гічн�г� п��ц��у.
Z�гулюв�ння т�мп���ту�ни� ��жимів здій�нює п�к�� 4-г� ��з�яду з� д�п�м�г�ю кн�п�к

«+», «-» ��гулят��� т�мп���ту�и для к�жн�ї з�ни випічки, змін�ю ч��у випічки н� ди�пл�ї п�н�лі
к��ув�ння з�л�жн� від виду п�чив�.

В�ж�лями і кн�пк�ми зб�ку п�чі ��гулюють�я п�т�ки г��яч�г� п�віт�я, щ� п��тік�є п�
т�пл�ви� т�уб�� в����дині п�чі. Т�к�ж к�нт��люєть�я від��т�к випущ�н�ї п��и.

В�л�гі�ть цук��в�г� п�чив� з�л�жн� від виду і пі�ля термообробки �кл�д�є 3,0-4,5%.
В�л�гі�ть п�чив� визн�ч�є інж�н��-л�б���нт н� �ідш� �дн�г� ��зу в зміну ви�ушув�нням згідн�
Г+@Т 5900-73 із з�н���нням ��зульт�тів �н�лізу в жу�н�л (ф��м� П-74).

Ви��би пі�ля термообробки у м�м�нт ви��ду з п�чі м�ють п��івнян� ви��ку
т�мп���ту�у. +��л�дж�ння п�чив� �п�ч�тку відбув�єть�я н� ви�туп�ючій з п�чі �ітч��тій �т�ічці,
� п�тім з� д�п�м�г�ю н�ж�, щільн� п�ил�гл�г� д� �ітки, ви��би л�гк�, б�з д�ф��м�ції,
відділяють�я від �т�ічки і п���д�ють�я н� ���л�джуючий т��н�п��т�� 8�s�u�t @��l�ng @�nv���r
(-поз. 57-) з п�в���тним п�и�т��єм, д� п��в�дить�я ��т�т�чн� ���л�дж�ння ви��бів. Н�
���л�джуюч�му т��н�п��т��і є �и�т�м� �бдув�ння п�чив� п�віт�ям н�вк�лишнь�г� ����д�вищ�.

Після охолодження цукрове печиво транспортером потрапляє на стекеримашину 8�s�u�t
Zr� m��h�n�r� (-поз. 58-), де вкладається на ребро. Стеккерная машина призначена для укладання
охолодженого печива на ребро після охолоджуючого конвеєра. Для роботи стеккерной машини
не потрібно спеціальної підготовки печива в ряди, вона самостійно розгортає і укладає по рядах.
Єдина вимога для подачі печива з охолоджуючого конвеєра, щоб печива були відокремлені один
від одного (не лежали одна на інший). Стеккер здатний стеккеровать печива не тільки
квадратної, але і прямокутної, круглої і овальної форми. При зміні випікається продукції з
різницею по ширині до 20мм за чисту не потрібно перенастроювання відстані між напрямними.

З стекер машини 8�s�u�t Zr� m��h�n�r� (-поз. 58-) печиво напрвляється на упаковку в
гофро коробки та на загортання до автомату 8�s�u�t Zr� m��h�n�r� (-поз. 59-), де відбувається
стекування та загортування по 200грам. Далі загортувані пачки надходять по транспортеру до



Змн. Арк. № докум. Підпис Дат
а

Арк.

16

столу (-поз. 49-) де вкладають в короби по 5кг, наносять маркування та відправляють на склад
готової продукції.

В�г� ф���в�н�г� п�чив� к�нт��люєть�я н� т���з��, м�ж� зв�жув�ння від 20 г д� 2 кг, цін�
п�ділу 5 г. К�нт��ль здій�нюєть�я згідн� @ТП ДКФ 4.13-35-2001. Z�зф���в�н� п�чив� п�
���унку укл�д�ють в г�ф��ящики і �бкл�юють кл�йк�ю �т�ічк�ю. Від�ил�ння в м��і н�тт�
д�пу�к�єть�я н� більш� -0,5%. В���ня м�ж� н� �бм�ж�н�.

Н� к�жний ящик н�кл�юєть�я в п��в�му в���нь�му кутку т��ф���т, н� як�му вк�з�ні в�і
��квізити �ф��мл�ні відп�відн� д� Д@ТУ 3781-98.

Цук��в� п�чив� м�ж� бути ��зф���в�н� н� �бг��т�чн�му �вт�м�ті. Як �бг��т�чний
м�т��і�л вик��и�т�вуєть�я п�ліп��піл�н, щ� вик��и�т�вуєть�я як підк�утк� і �уд�жнь�
�ф��мл�н� �тик�тк�.

Під�т�в�ю для вик��и�т�ння �тик�т�к і д�п�міжни� м�т��і�лів �лужить гігієнічний
ви�н�в�к ��г�нів �����ни зд���в'я.

Лінія виробництва пряників
Прискорений спосіб приготування тіста для заварних пряників «Осінні» та «Медові»

передбачає приготування емульсії та замішування тіста на цій емульсії. Емульсія готується в
установці для приготування емульсії (-поз. 36-) марки А2-ШУІ, куди у визначеній послідовності
відповідно до виробничої рецептури подається така сировина: вода температурою 40-45 ºС, що
додається за допомогою дозатора рідких компонентів (-поз. 34-), маргарин, що додається за
допомогою дозатора рідких компонентів 8�s�u�t Zr� m��h�n�r� (-поз. 50-), цукор, яйця або
меланж, повидло яблучне, патока або мед, ароматизатор. Тобто вся сировина, за виключенням
борошна і хімічних розпушувачів. Суміш диспергується за температури 45-50 ºС. Час
приготування емульсії коливається в межах від 15 хв до 20 хв. Густина готової емульсії 1,26-1,27
кг/м3.

Для приготування тіста у тістомісильну машину (-поз. 37-) марки SZ 200 K завантажують
емульсію температурою 45-50 ºС за допомогою насоса-дозатора (-поз. 38-), розпушувачі, а саме
соду харчову та вуглеамонійну сіль у розчиненому вигляду, борошно за допомогою дозатора
сипких компонентів (-поз. 35-) та замішують тісто. Оптимальний час замісу тіста 5-10 хв.,
температура 28-30 ºС, вологість 21-22%. Транспортером (-поз. 39-) тісто подається на
формування.

Тісто для пряників формують способом відсаджування на формувальній машині (-поз.40-)
типу А2-ШФЗ. Порції тіста відсікаються струною і укладаються рівними рядами на трафарети,
що підставляються. Відформовані заготовки укладаються на листи вагонетки (-поз. 41-), які
потім направляються на випікання.
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Випікання пряників відбувається в ротаційній печі (-поз. 42-) марки ПКЕ – 9. Пряники
випікають при змінному температурному режимі. Тривалість випікання складає 7-12 хв за
температури 180-240  С.

Охолодження проводять на вагонетках (-поз. 41-), за температури повітря 20-25 ºС
близько 5-10 хв. При більш низьких температурах та при поганій теплопровідності готові вироби
можуть охолоджуватись нерівномірно. Охолоджують пряники до температури 40-45 С, після
чого пряники направляють на допоміжний стіл (-поз. 43-). Потім їх глазурують цукровим
сиропом.

Приготування тиражного сиропу відбувається таким чином: у варильний котел (-поз. 21-)
безперервної дії КВМ-100 завантажують сировину для приготування сиропу: воду та цукор.
Суміш уварюють до питомої ваги 1,35-1,36 кг/м3. Масова частка сухих речовин сиропу для
тиражування складає 78,0 %. Температура готового сиропу в межах 75-95 ℃ подається в дозатор
(-поз. 46-). Під час глазурування в агрегаті безперервної дії марки (-поз.45-) А2-ТКЛ пряники та
сироп безперервно надходять у барабан, що обертається. При обертанні барабана відбувається
тиражування пряників гарячим цукровим сиропом температурою 75-95 ℃ та їх переміщення до
вихідного отвору. Тривалість процесу глазурування пряників безперервним способом складає 50
с. Після глазурування пряники розкладають на касети, які встановлюють на вагонетки (-поз.47-)
та підсушують в умовах цеху протягом 2-4 годин для утворення на поверхні викристалізованого
цукру.

Потім глазуровані та охолоджені пряники надходять на фасування у картонні короби
місткістю 500 г на пакувальних столах (поз.39) та подальшу герметизацію на термозбіжній
пакувальній машині типу ЕКН-800 (-поз. 48-), після чого короби пакуються у гофрокороби по
11,9 кг, а потім відправляються на склад готової продукції. Термін зберігання пряників з дати
виготовлення складає 45 діб.
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3 ХАРАКТЕРИСТИКА ТОВАРНОЇ ПРОДУКЦІЇ, СИРОВИНИ, ОСНОВНИХ ТА
ДОПОМІЖНИХМАТЕРІАЛІВ

3.1 Характеристика товарної продукції та вимоги до її якості
Пряники – це борошняні кондитерські вироби різноманітної форми, які містять велику

кількість цукристих речовин і різні прянощі.
Пряники повинні відповідати державним стандартам якості за органолептичними та

фізико-хімічними показниками ДСТУ 4187:2003.
Печиво - продукт обмеженої вологості різної форми невеликої товщини. Залежно від

способу приготування, рецептури, зовнішнього вигляду, структури смакових особливостей
розрізняють печиво цукрове, затяжне і здобне.

Печиво цукрове повинне відповідати державним стандартам якості за органолептичними
та фізико-хімічними показниками ДСТУ 3781:2014.

Органолептичні показники якості пряників та цукрового печива подано у таблиці 3.1,
фізико-хімічні показники – 3.2.

Таблиця 3.1 - Органолептичні показники виробів
Назва

показника
Характеристика

Пряники Печиво

Форма

Правильна, випукла, властива даному
виду пряникового виробу (за винятком
ковриг та пряників, що мають відтиск чи
напис на поверхні), не розпливчаста.
Зріз ковриг повинен бути рівний, без
задирок та зім’ятих граней.
Дозволено: на верхній випуклій поверхні
пряників слід від зрізу тіста, який
залишається внаслідок їх формування;
односторонні злипи (слід від
розломлювання двох виробів, що
злиплися під час випікання чи
глазурування) розміром не більше 15 мм
– до 5,0% у партії.

Правильна, що відповідає цій назві
печива, без вм’ятин, краї печива
повинні бути рівними чи фігурними.
Допускаються А)з одностороннім
надривом(слід від розломлювання
двох виробів, що злиплися ребрами під
час випікання): - Не більше 2шт, у
пакувальній одиниці; - Не більше ніж
3% від маси нетто вагового печива; -
Не більше 4% від маси нетто вагового
печива з кількістю штук в 1кг не
більше 200шт; Б) вироби з незначною
деформацією – не більше ніж 4% від
маси нетто; В)вироби надломлені – не
більше 5% від маси нетто паковальної
одиниці в ваговому та фасованому
печиві

Поверхня

Непідгоріла, без здутин, впадин, тріщин.
Пряники, що сформовані на
тістовитискальних машинах ФАК і ФПЛ,
можуть мати шорстку поверхню з
дрібними раковинами розміром не більше
ніж 9 мм у найближчому вимірі.
У пряниках з начинкою дозволено
просвічування начинки до 5,0% до

Гладка з чітким малюнком на лицьовій
стороні, непідгоріла, без вкраплень
крихт. Допускається вироби з
невеликими здутинами, нечітким
малюнком і ледь шорсткуватою
поверхнею не більш 1шт у
фасованому. Печиво, що
виготовляється на тістовижимних
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виробів від маси нетто партії. Відтиск
рисунка чи надпису на пряниках, крім
пряників типу м’ятних, повинен бути
чіткий. Глазуровані пряникові вироби
повинні мати гладку «мармурову» не
липку поверхню; знизу пряникового
виробу допускається відтиск від касет;
допускається нерівномірний розподіл
глазурі за товщиною; для пряникових
виробів, що призначені для хворих на
цукровий діабет – злегка рифлена,
шорсткувата з характерними тріщинами;
допускаються вкраплення ксиліту. Нижня
сторона неглазурованих пряників та
ковриг може бути сітчаста.Поверхня
пряникових виробів, оброблена яйцем,
дрібнокристалічним цукром-піском,
подрібнювальними ядрами горіхів, маком
та ін. не повинна мати оголених місць.
На поверхні пряникових виробів з
вмістом жиру 8,0% і менше допускається
наявність незначних тріщин.

машинах типів ФАК та ФПЛ, може
рифлену шорсткувату поверхнею. Низ
рівний. Допускається поодинокі
вкраплення не повністю розчинених
кристалів цукру на поверхні печива,
виготовленого із застосуванням
поверхнево-активних речовин.

Колір

Властивий даному пряниковому виробу.
Верхня поверхня пряників типу «М’ятні»
біла чи кремова.
У всіх видів пряникових виробів
дозволено темніше забарвлення: нижньої
частини поверхні по відношенню до
верхньої; поверхні до м’якішу,
виступових рельєфів відтиску рисунка чи
надпису.

Властивий печиву цієї назви, різних
відтінків, рівномірний. Допускається
темніше забарвлення частин
рель’єфного малюнку, що виступають,
і країв печива, а також низку печива і
темнозабарвлені сліди від сітки печі та
трафаретів. У фасованому печиві
загальний тон забарвлення окремих
виробів повинен бути однаковим у
кожній пакувальній одиниці.

Смак та
запах

Властивий пропеченим пряниковим
виробам, з ясно вираженим ароматом,
характерним для даної назви виробу, без
стороннього присмаку та запаху.

Властиві печиву цієї назви, без
сторонніх запахів та присмаків

Вироби повинні бути пропечені, без
ущільнень та слідів непромісу з
розвиненою пористістю без пустот.
Пряникові вироби з начинкою можуть
мати менш розвинену пористість, та
ущільнення у місцях, які межують з
начинкою. Дозволено нерівномірний
розподіл начинки за товщиною. Начинка
повинна бути однорідної консистенцї, без
крупинок і грудочок. Дозволено наявність
зерен від ягід в разі додавання в начину
фруктово – ягідних підварків, припасів.

Пропечене печиво з рівномірною
пористістю без пустот і слідів
непромішення. Начинка в
перешарованому печиві на повинна
виступати за його краї

Таблиця 3.2 - Фізико-хімічні виробів
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Назва показника Норма
Пряники Печиво

Масова частка вологи, % 15,0 3,0-9,0

Масова частка загального
цукру (за цукрозою) в
перерахунку на суху
речовину, %

30,0-61,0% 27,0

Масова частка жиру в
перерахунку на суху
речовину, %

27,0% 8,0-30,0

Лужність, градуси, не більша 2,0 2,0
Масова частка золи,
нерозчинної в розчині соляної
кислоти (за масовою часткою
10,0%), %, не більша

0,1 -

3.2 Характеристика сировини для пряників та цукрового печива і вимоги до її якості
Показники якості сировини для виробництва пряників та цукрового печива наведені у

таблиці 3.3.
Таблиця 3.3 - Нормативна документація на сировину та вимоги до її якості

Найменування
сировини

Номер та
назва
норма-
тивного
документ

у

Вимоги до якості за

органолептичними
показниками

фізико-хімічними
показниками

Борошно
пшеничне в/с

ДСТУ
46.004-99

Колір - білий
Запах - властивий
пшеничному борошну, без
сторонніх запахів, не затхлий,
не пліснявий
Смак - властивий пшеничному
борошну, без сторонніх
присмаків, не кислий, не
гіркий

Масова частка вологи, %, не
більше –15,0; Зольність, %, не
більше – 0,55; Вміст сирої
клейковини, %, не менше – 24,0.
вміст металевих частинок – не
більше 3мг/кг.

Борошно
пшеничне 1

сорту
ДСТУ

46.004-99

Колір : білий або білий з
жовтуватим відтінком; Запах:
притаманний борошну без
сторонніх запахів; Смак:
злегка солодкуватим, без
гіркого або кислого;
зараженість шкідниками
хлібних запасів – не
допускається .

Масова частка вологи, %, не
більше –15,0; зольність, %, не
більше – 0,75; вміст сирої
клейковини, %, не менше – 25.
вміст металевих частинок – не
більше 3мг/кг.
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Цукор ДСТУ
4623-2023

Зовнішній вигляд – Білий,
чистий без плям і сторонніх
домішок, для цукру третьої і
четвертої категорій
допускають жовтуватий
відтінок. Кристалічний цукор
повинен бути сипким, без
грудочок. Для цукру третьої і
четвертої категорій
допускають грудочки, що
розпадаються у разі легкого
натискання
Запах і смак – Солодкий без
сторонніх запаху і присмаку,
як в сухому цукрі, так і в його
водному розчині, для цукру
четвертої категорії
допускають слабкий запах
меляси.
Чистота розчину – Розчин
цукру повинен бути прозорим
або таким, що має слабу
опалесценцію без
нерозчинного осаду,
механічних та інших домішок.
Для цукру третьої і четвертої
категорій допускають
опалесценцію.

Масова частка сахарози
(поляризація), %, не менше ніж –
99,7
Масова частка редукувальних
речовин (в перерахуванні на суху
речовину), %, не більше ніж –
0,04
Масова частка вологи, %, не
більше ніж: -цукру білого
кристалічного – 0,06
Масова частка золи(в
перерахуванні на суху речовину),
не більше ніж: -% 0,011, - балів
6,0
Кольоровість в розчині, не
більше ніж: -одиниць S@UmS>
22,5; -балів 3
Масова частка феродомішок, %,
не більше ніж – 0,0003
Величина окремих часток
феродомішок, в найбільшому
лінійному вимірі, мм, не більше
ніж – 0,3

Маргарин ДСТУ
4465:2005

Смак і запах – Чисті, з
присмаком та запахом
доданих смакових і
ароматичних добавок.
Сторонні присмаки та запахи
не допустимі
Консистенція за температури
(15 ± 1) оС – Легкоплавка,
пластична, однорідна.
Поверхня зрізу блискуча, суха
на вигляд. Для середньо
калорійних та
низькокалорійних маргаринів
м’яких допустима слабо
блискуча поверхня зрізу
Колір – Від світло-жовтого до
жовтого або обумовлений
кольором введених добавок.
Однорідний за всією масою

Масова частка вологи, % – 14,0
Масова частка золи, % – 0,3
Кислотність, % – 20
Величина рН – 4,8-7,5
Здатність набухати, см3/г – 11,0-
20,0
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Патока
крохмальна

ДСТУ
4498:2005

Зовнішній вигляд – Густа,
в’язка рідина. Допустима
незначна опалесценція.
Льодяник, отриманий
внаслідок варіння карамельної
проби, повинен бути прозорий
Колір – Від безбарвного до
блідо-жовтого
Прозорість – Прозора.
Допустима опалесценція
Смак і запах – Властивий
патоці, без стороннього
присмаку і запаху

Масова частка сухих речовин, %,
не менше ніж – 78,0
Масова частка редукувальних
речовин (у перерахуванні на суху
речовину),% на мальтозу, % –
30—34
Масова частка золи (у
перерахуванні на суху
речовину), %, не більше ніж –
0,40
Температура карамельної
проби,  С, не менше ніж – 155
Вміст діоксиду сірки (SО2), мг/кг,
не більше ніж – 40
Величина рН, не менше ніж – 4,6
Наявність вільних мінеральних
кислот –Не допустимо
Наявність сторонніх механічних
домішок – Не допустимо

Повидло
яблучне

ДСТУ
6072:2009

Колір відповідає кольору
плодів. Для повидла з плодів
зі світлою м'якоттю
допускаються світло-
коричневі відтінки, а з плодів
з темною м'якоттю - бурі.
Смак-кислувато-солодкий,
властивий плодам, з яких
виготовлено повидло, запах -
з ароматом плодів.
Зацукровування повидла не
допускається. Зовнішній
вигляд повидло однорідна
протерта маса, без насіння,
насіннєвих гнізд, кісточок,
непротертих шматочків
шкірки

Масова частка сухих речовин -
65–70%
Масова частка загального цукру
50–60%
Масова частка кислот (у
перерахунку на яблучну
кислоту) 0,2–0,8%
Вологість не більше 30–35%
Вміст пектинових речовин не
менше 0,5%
Кількість нерозчинних частинок
не більше 1–2%
Зольність 0,3–0,5%
Кислотність (��) - 3,0–4,2

Яйця курячі ДСТУ
5028:2008

Шкаралупа - Чиста,
непошкоджена, без видимих
змін структури, без слідів
крові чи посліду.
Білок - Чистий, щільний,
світлий, прозорий, без будь-
яких сторонніх домішок
Жовток - Ледь видимий під
час овоскопування, контури
не чітко окреслені, займає
центральне положення,
малорухливий під час
обертання яйця, без кров'яних
плям або смужок
Повітряна камера - Нерухома,

Кількість мезофільно-аеробних
та факультативно-анаеробних
мікроорганізмів (МАФАМ)
КУО/г, не більше – від 5*102 до
5*103

Бактерії групи кишкових
валичок (БГКП), маса продукту,
г, в якому не дозволено – 0,1
Патогенні мікроорганізми, в
тому числі роду S�lm�n�ll�, маса
продукту, г, в якому не
дозволено – 5*25
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висота не більше ніж 4 мм
Запах вмісту яйця -
Природний, без стороннього
затхлого чи гнилісного запаху

Вугле-
амонійна сіль

ГОСТ
32802-
2014

Зовнішній вигляд –
Кристалічний сипучий
продукт. Не допускається
наявність сторонніх
механічних домішок, не
пов'язаних з походженням і
способом виробництва солі
Смак – Солоний, без
стороннього присмаку
Колір – Білий
Запах – Без сторонніх запахів

Масова частка хлористого
натрію, % – 99,7
Масова частка кальцій-іона, % –
0,02
Масова частка магній-іона, % –
0,01
Масова частка сульфат-іона, % –
0,16
Масова частка калій-іона, % –
0,02
Масова частка оксиду заліза
(ІІІ), % – 0,005
Масова частка сульфату
натрію, % – 0,20
Масова частка нерозчинного у
воді залишку, % – 0,03

Сіль кухонна ДСТУ
3583:2015

Зовнішній вигляд –
Кристалічний сипучий
продукт. Не допускається
наявність сторонніх
механічних домішок, не
пов'язаних з походженням і
способом виробництва солі
Смак – Солоний, без
стороннього присмаку
Колір – Білий
Запах – Без сторонніх запахів

Масова частка хлористого
натрію, % – 99,5
Масова частка кальцій-іона, % –
0,02
Масова частка магній-іона, % –
0,01
Масова частка сульфат-іона, % –
0,20
Масова частка калій-іона, % –
0,02
Масова частка оксиду заліза
(ІІІ), % – 0,005
Масова частка сульфату
натрію, % – 0,21
Масова частка нерозчинного у
воді залишку, % – 0,03

Крохмаль
кукурудзяний

ДСТУ
3976:2000

Зовнішній вигляд –
однорідний порошок;колір –
білий; запах – властивий
крохмалю, без стороннього
запаху.

Вологість - 13,82%;Масова часта
золи – 0,20%; Кислотність –
19,7%.

Мед
натуральний

ДСТУ
4497:2005

Колір – безкольорний, білий,
світло-жовтий, жовтий,
темно-жовтий, темний з
різними відтінками
Смак – солодкий, ніжний,
приємний, терпкий, без
сторонніх присмаків
Запах – специфічний,
приємний, слабкий, сильний,

Видовий склад пилкових
зерен, %, не менше – 10,0
Масова частка води, %, не
більше – 18,5
Масова частка відновлювальних
сахарів, %, не менше –80
Масова частка сахарози, %, не
більше – 3,5
Діастазне число, од. Готе, не
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ніжний, без сторонніх запахів
Консистенція – рідка, в’язка,
дуже в’язка, щільна
Кристалізація – від
дрібнозернистої до
крупнозернистої

менше – 15,0
Електропровідність, мС/см – 0,2-
1,0

Меланж ДСТУ
8719:2017

Зовнішній вигляд Однорідний
продукт, без сторонніх
домішок
Консистенція Без залишків
шкарлупи, плівок, твердий у
замороженому стані, рідкий в
охолодженому стані; при
цьому жовток густий і
текучий, непрозорий, білок
просвічується при овоскопії
Колір меланжу і жовтка Від
жовтого до оранжевого Колір
білка Від світло-жовтого до
світло-зеленого Запах і смак
Природний яєчний без
стороннього запаху

Масова частка,%, не менше ніж:
сухої речовини - 25
Жиру - 10
Розчинність, % - Концентрація
водневих іонів, рН не менше 7

Паленка

ДСТУ
4551:2006

Це
регулює
якість

цукру, з
якого

виготовля
ється

паленка
ДСТУ

4935:2008
Цей

стандарт
застосову
ється до
спецій,

ароматиза
торів та
інших

добавок,
що

використо
вуються в
пряниках.

Зовнішній вигляд: Однорідна
маса або порошок, темно-
коричневого або чорного
кольору, без сторонніх
домішок.
Колір: темно-коричневий або
чорний, без сторонніх
домішок.
Смак: солодкий з легкими
карамельними нотками, без
зайвої гіркоти.
Запах: характерний
карамельний, без сторонніх
запахів.

Вологість: не більше 3-5%
(залежно від конкретних умов).
Зольність: не більше 0,5%
Розчинність у воді: повна без
осаду
Вміст цукру:не менще 98%(у
сухій речовині)
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Сухі духі
ДСТУ
SS+

9235:2013

Зовнішній вигляд:
порошкоподібна однорідна
текстура.
Смак і запах не повинні мати
сторонніх ноток, таких як
гіркота або хімічні запахи.
Колір: однорідний, без
забруднень і змін кольору.
Порошок повинен бути
чистим, без змін або
злипання.

Розчинність:ароматизатор
повинен бути розчинним у воді
або спирті, залежно від продукту,
до якого він додається.
Вологість: Не повинна
перевищувати 5–7%.
��: в межах 4-8, залежно від
застосування.
Масова частка ароматичних
речовин: не менше 50-80%

Інвертний
сироп

ДСТУ
4428:2005

Зовнішній вигляд - прозорий
або злегка жовтуватий, без
видимих механічних домішок
чи сторонніх часток. Не
допускається наявність осаду
чи згустків;
Колір – від безбарвного до
світло-жовтого, залежно від
виду сиропу та процесу його
виготовлення;
Запах – приємний не різкий,
солодкий;
Смак – солодкий, з
характерним смаком, який
притаманний інвертним
сиропам. Неприпустимими є
гіркота, надмірна кислотність
або будь-які інші незвичні
смакові відтінки;
Текстура – однорідна, без
будь-яких часток або осадів.

Вміст інвертного цукру - не
менше 70-80% від загальної маси
сиропу Вміст води - не повинен
перевищувати 25-30%.
Кислотність - 4,0-5,0 Вміст сухих
речовин (після випарювання
води) від 70-75%.
В'язкість може бути в межах 100-
1500 мПа

Сода

Зовнішній вигляд -
порошкоподібний, без
сторонніх домішок, без
грудок.
Колір — білий або злегка
сіруватий, без наявності
забруднень.
Запах - без будь-якого запаху
або сторонніх ароматів.
Смак - нейтральний або ледь
гіркуватий смак, що є
характерним для натрію
карбонату.

Вміст вологи - 0,5%
Розчинність у воді - 215 г/л при
температурі 20 @.
Кислотність - 8,5-9,5.
Вміст натрію карбонату - не
менше 99%.
Вміст домішок - не допускаються

Есенція
(ароматизатор)

ДСТУ
4716:2007

Зовнішній вигляд:
Рідкий - прозорий, або не
прозорий;
Сухий - однорідний
порошкоподібний,
гранульований;
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Пастоподібний - однорідна
маса;
Колір:
Рідкий - безбарвний, або
підфарбований;
Сухий - забарвлений або
незабарвлений;
Пастоподібний - забарвлений
або незабарвлений;
Запах - характерний для
ароматизатора конкретного
найменування
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4 ТЕХНОЛОГІЧНІ РОЗРАХУНКИ

4.1 Вихідні дані до технологічних розрахунків
Цукрове печиво із борошна першого сорту. Має круглу чи прямокутну форму.

Випускається ваговим та фасованим. В 1 кг міститься не менше 80 шт. Вологість 4,5±1,0 %.
Уніфікована рецептура затяжного печива «Українське» наведена в таблиці 4.1.
Таблиця 4.1 – Уніфікована рецептура цукрового печива «Українське»

Найменування сировини
Масова
частка
сухих

речовин, %

Витрати сировини на 1 т готової продукції

в натурі в сухих речовинах

Борошно пшеничне в/с 85,50 664,46 568,12
Крохмаль кукурудзяний 87,00 49,83 43,36
Цукор 99,85 228,42 228,07
Маргарин 84,00 120,44 101,16
Інвертний сироп 70,00 20,76 14,54
Меланж 27,00 33,22 8,97
Сіль 96,50 4,98 4,80
Сода 50,00 4,98 2,49
Вуглеамонійна сіль - 0,62 —
Ароматизатор - 2,08 —

Всього - 1129,79 971,51
Вихід 95,50 1000,0 955,00

Цукрове печиво із борошна першого сорту. Має квадратну чи прямокутну форму.
Випускається ваговим та фасованим. В 1 кг міститься не менше 70 шт. Вологість 5,0±1,5 %.

Уніфікована рецептура затяжного печива «Шахматне», наведена в таблиці 4.2.
Таблиця 4.2 – Уніфікована рецептура цукрового печива «Шахматне».

Сировина
Масова
частка
СР, %

Витрати сировини на 1 т готової
продукції

в натурі в сухих речовинах
Борошно пшен. 1/с 85,50 670,56 573,33
Крохмаль кукурудзяний 87,00 49,62 43,17
Цукор 99,85 217,93 217,60
Інвертний сироп 70,00 30,18 21,13
Маргарин 84,00 110,64 92,94
Меланж 27,00 33,53 9,05
Сіль 96,50 4,96 4,77
Сода 50,00 4,96 2,48
Вуглеамонійна сіль - 0,67 -
Єсенція - 2,69 -

Всього - 1125,74 964,47
Вихід 95,00 1000,00 950,00

Пряники «Осінні» виготовляються із борошна першого сорту. Мають круглу форму.
Виробляються фасованим і ваговим. В 1 кг не менше 25 штук.
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Уніфікована рецептура пряників «Осінні», наведена в таблиці 4.3.
Таблиця 4.3 - Уніфікована рецептура пряників «Осінні»

Найменування сировини та
напівфабрикатів

Масова
частка сухих
речовин, %

Витрати сировини, кг
на 1 т фази на 1 т готових виробів

в натурі в сухих
речовинах в натурі в сухих

речовинах
Пряники 88,0 876,35 771,19 876,35 780,31
Сироп для глазурування 78,0 145,17 113,23 145,17 99,09

Всього - 1021,52 884,42 1021,52 884,42
Вихід 88,00 1000,00 880,00 1000,00 880,00

Пряники 876,35 кг
Борошно пшеничне 1 с 85,50 649,46 555,29 569,15 486,62
Цукор 99,85 177,12 176,85 155,22 154,99
Патока крохмальна 78,00 85,68 66,85 75,09 58,57
Маргарин 84,00 68,56 56,90 60,08 49,86
Повидло яблучне 66,00 45,22 29,85 39,63 26,15
Яйця курячі 27,00 28,57 7,71 25,04 6,76
Вуглеамонійна сіль - 6,85 - 6,00 -
Ароматизатор «Ванільно-
вершковий» - 2,27 - 1,99 -
Сода харчова 50,00 2,05 1,03 1,80 0,90

Всього - 1065,78 894,48 934,0 783,85
Вихід 88,00 1000,00 880,00 876,35 771,19

Сироп для глазурування 145,17 кг
Цукор 99,85 793,07 791,88 115,13 114,96

Всього - 793,07 791,88 115,13 114,96
Вихід 78,00 1000,00 780,00 145,17 113,23

Таблиця 4.4 – Зведена рецептура

Найменування сировини
та напівфабрикатів

Масова частка
сухих

речовин, %

Витрати сировини, кг
за сумою фаз на 1 т готових виробів

в натурі в сухих
речовинах в натурі в сухих

речовинах
Борошно пшеничне 1 с. 85,50 569,15 486,62 571,72 488,82
Цукор білий кристал. 99,85 270,35 269,94 271,55 271,14
Патока крохмальна 78,00 75,09 58,57 75,42 58,83
Маргарин 84,00 60,08 49,86 60,35 50,69
Повидло яблучне 66,00 39,63 26,15 39,81 26,27
Яйця курячі 27,00 25,04 6,76 25,15 6,79
Вуглеамонійна сіль - 6,00 - 6,03 -
Ароматизатор «Ванільно-
вершковий» - 1,99 - 2,00 -
Сода харчова 50,00 1,80 0,90 1,82 0,91

Всього - 1049,13 898,8 1053,85 903,45
Вихід 88,00 1000,00 880,00 1000,00 880,00

Пряники «Медові» виготовляються із борошна першого сорту. Мають круглу форму.
Виробляються фасованим і ваговим. В 1 кг не менше 35 штук.
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Уніфікована рецептура пряників «Медові», наведена в таблиці 4.5.
Таблиця 4.5 - Уніфікована рецептура пряників «Медові»

Найменування
сировини

Масова
частка сухих
речовин, %

на завантаження
Витрати сировини

на 1 т готової
продукції

В натурі В сухих
речовинах

В
натурі

В сухих
речовинах

Співвідношенні напівфабрикатів
Пряники 87,00 100,00 87,00 853,14 742,23
Сироп 78,00 19,20 14,976 163,80 127,77

Всього - 119,20 101,976 1016,94 870,00
Вихід 87,00 117,214 101,976 1000,00 870,00

Рецептура пряників на 853,14 кг
Борошно пшеничне 1
с 85,50 100,00 85,50 436,70 373,38
Борошно пшеничне 1
с (на підпил) 85,50 7,80 6,67 34,06 29,12
Цукор 99,85 30,00 29,92 131,01 130,81
Мед натуральний 78,00 50,00 39,00 218,34 170,30
Маргарин 84,00 12,00 10,08 52,40 44,02
Меланж 27,00 3,00 0,81 13,10 3,54
Сода 50,00 0,30 0,15 1,31 0,66
Амоній - 0,80 - 3,50 -
Сухі духі 100,00 0,60 0,60 2,62 2,62
Паленка 78,00 2,0 1,56 8,74 6,82

Всього - 206,50 174,33 901,78 761,27
Вихід 87,00 195,37 167,972 853,14 742,23
Рецептура сиропу для глазурування на 163,80 кг

Цукор б/к 99,85 100,00 99,85 131,24 131,04
Вихід 78,00 124,813 97,354 163,80 127,77

Таблиця 4.7 – Зведена рецептура

Найменування сировини
та напівфабрикатів

Масова частка
сухих

речовин, %

Витрати сировини, кг
за сумою фаз на 1 т готових виробів

в натурі в сухих
речовинах в натурі в сухих

речовинах
Борошно пшеничне 1 с. 85,50 478,62 409,22 480,77 411,06
Цукор білий кристал. 99,85 266,63 266,23 267,83 267,43
Мед натуральний 78,00 221,98 173,14 222,98 173,92
Маргарин 84,00 53,27 44,75 53,51 44,95
Меланж 27,00 13,32 3,60 13,38 3,62
Сода 50,00 1,33 0,67 1,34 0,67
Амоній - 3,56 - 3,58 -
Сухі духі 100,00 2,66 2,66 2,67 2,67
Паленка 78,00 8,89 6,93 8,93 6,96

Всього - 1050,36 907,20 1055,09 911,28
Вихід 87,00 1000,00 870,00 1000,00 870,00
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4.2 Вибір і розрахунок продуктивності провідного обладнання.
У кондитерському виробництві продуктивність лінії прийнято обчислювати за

продуктивністю провідного обладнання. У виробництві борошняних кондитерських виробів
провідним обладнанням є печі [ 17 ].

Приймаємо, що цех працює у дві зміни: в першу виготовляються цукрове печиво
«Українське», пряники «Осінні», у другу – цукрове печиво «Шахматне», пряники «Медові».

Провідним обладнанням для обраного ассортименту, а саме пряників буде піч ротаційна
ПКЕ-9 та цукрове печиво - тунельна піч марки 8�s�u�t Zr�.

Розрахунок потужності потоково-механізованої лінії з виробництва печива, проводять
відповідно до потужності тунельної печі, кг/год, за формулою:

, (4.1)

де L – довжина пекарної камери, м;
m – кількість стрічок у печі, шт.;
N – кількість тістових заготовок на одному погонному метрі, шт.;
С – коефіцієнт, який враховує ступінь завантаження печі, (С = 0,98–099);
С1 – коефіцієнт, який враховує вихід стандартної продукції, (С = 0,99);
�1 – кількість виробів в одному кілограмі (шт. згідно з рецептурою);
τ – тривалість термообробки виробу, хв [ 17 ].
Кількість тістових заготовок на одному погонному метрі, N, шт., обчислюють за

формулою:
(4.2)

де пш – кількість тістових заготовок по ширині поду, шт.;
пд – кількість тістових заготовок по довжині погонного метру поду печі, шт.
Кількість виробів по ширині поду в тунельній печі �ш, шт., виходячи з довжини та ширини

виробів і відстані між ними, обчислюють за формулою

(4.3)

де В, в – ширина поду печі та виробу, мм;
а – відстань між виробами, мм [ 17 ].
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Кількість виробів по довжині погонного метру тунельної печі �д, шт., визначають за
формулою:

(4.4)

де l – довжина виробу, мм;
L – довжина поду печі, мм.
Продуктивність потоково-механізованих ліній за зміну, кг/зміну, розраховують за

формулою:
, (4.5)

де Gгод- годинна продуктивність, кг/год;
Тривалість зміни буде залежати від кількості змін роботи підприємства. Якщо

підприємство працює у 2 зміни, то тривалість кожної зміни становить 12 годин (11,5 год. ―
робочий час і 0,5 год. ― технічна перерва).

Продуктивність за добу, т/добу, розраховують за формулою:
(4.6)

де Gзм- годинна продуктивність, т/зм;
Nзм – кількість змін, шт.
Виробничу потужність тис. т/рік, розраховують за формулою:

(4.7)

де Gдоб- добова продуктивність, т/добу;
ФРЧ – фонд робочого часу, діб.
При проектуванні підприємств, що спеціалізуються на виробництві БКВ – ФБЧ =241

доби.
Розрахунок потужності лінії по виробництву цукрового печива «Українське»
Розрахунок потужності потоково-механізованої лінії з виробництва печива проводимо за

формулою (4.1):

𝐺 = 60∙14,2∙1∙221∙0,98∙0,99
80∙7 = 609,65 кг/год

де L=14,2 м – довжина пекарної камери;
m = 1 шт.– кількість стрічок у печі;
N = 121 шт.– кількість тістових заготовок на одному погонному метрі;
С = 0,98 – коефіцієнт, який враховує ступінь завантаження печі, (С = 0,98–099);
С1 =0,99– коефіцієнт, який враховує вихід стандартної продукції;
�1 = 80 шт.– кількість виробів в одному кілограмі (шт. згідно з рецептурою);
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τ = 7 хв.– тривалість термообробки виробу.
Кількість тістових заготовок на одному погонному метрі, обчислюють за формулою (4.2):

𝑁 =22∙11=221 шт.
де пш =11 шт.– кількість тістових заготовок по ширині поду;

пд =11 шт.– кількість тістових заготовок по довжині погонного метру поду печі.
Кількість виробів по ширині поду в тунельній печі �ш, шт., виходячи з довжини та ширини

виробів і відстані між ними, обчислюють за формулою (4.3):

𝑛ш = 2200 − 15
70 + 15 = 21,5 ≈ 22 шт.

де В=2200 мм. – ширина поду печі;
в =70 мм.– ширина виробу;
а =15 мм.– відстань між виробами.
Кількість виробів по довжині погонного метру тунельної печі �д, шт., визначають за

формулою (4.4):

𝑛д = 1000 − 15
70 + 15 = 11,5 ≈ 11 шт.

де l=70 мм. – довжина виробу;
L=1000мм. – довжина погонного метру поду печі ;
а =15 мм.– відстань між виробами.
Продуктивність потоково-механізованих ліній за зміну, кг/зміну, розраховують за

формулою (4.5):
𝐺зм = 609,65∙11,5 = 7010,98 кг/зм ≈ 7,01 т/зм

де Gгод = 609,65 кг/год - годинна продуктивність;
Т = 11,5 год - тривалість кожної зміни.
Продуктивність за добу, т/добу, розраховують за формулою (4.6):

𝐺доб = 7,01∙1 = 7,01 т/добу
де Gзм =7,01 т/зм - продуктивність за зміну;

Nзм = 1шт. - кількість змін.
Виробничу потужність тис. т/рік, розраховують за формулою (4.7):

𝐺рік = (7,01∙241)
1000 = 1,69 тис. т/рік

де Gдоб = 7,01 т/добу добова продуктивність;
ФРЧ = 241 діб – фонд робочого часу.
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Розрахунок потужності лінії по виробництву цукрового печива «Шахматне»
Розрахунок потужності потоково-механізованої лінії з виробництва печива проводимо за

формулою (4.1):

𝐺 = 60∙14,2∙1∙210∙0,98∙0,99
70∙7,5 = 554,4 кг/год

де L= 50 м – довжина пекарної камери;
m = 1 шт.– кількість стрічок у печі;
N = 100 шт.– кількість тістових заготовок на одному погонному метрі;
С = 0,98 – коефіцієнт, який враховує ступінь завантаження печі, (С = 0,98–099);
С1 =0,99– коефіцієнт, який враховує вихід стандартної продукції;
�1 = 70 шт.– кількість виробів в одному кілограмі (шт. згідно з рецептурою);
τ = 7,5 хв.– тривалість термообробки виробу.
Кількість тістових заготовок на одному погонному метрі, обчислюють за формулою (4.2):

𝑁 =21∙10=210 шт.
де пш =13 шт.– кількість тістових заготовок по ширині поду;

пд =13 шт.– кількість тістових заготовок по довжині погонного метру поду печі.
Кількість виробів по ширині поду в тунельній печі �ш, шт., виходячи з довжини та ширини

виробів і відстані між ними, обчислюють за формулою (4.3):

𝑛ш = 2200 − 15
75 + 15 = 20,9 ≈ 21 шт.

де В=1000 мм. – ширина поду печі;
в =75 мм.– ширина виробу;
а =15 мм.– відстань між виробами.
Кількість виробів по довжині погонного метру тунельної печі �д, шт., визначають за

формулою (4.4):

 𝑛д = 1000 − 15
75 + 15 = 10,09 ≈ 10 шт

де l=75 мм. – довжина виробу;
L=1000 мм. – довжина погонного метру поду печі.
а =15 мм.– відстань між виробами.
Продуктивність потоково-механізованих ліній за зміну, кг/зміну, розраховують за

формулою (4.5):
𝐺зм = 554,4∙11,5 = 6375,6 кг/зм ≈ 6,38 т/зм

де Gгод = 554,4 кг/год - годинна продуктивність;
Т = 11,5 год - тривалість кожної зміни.
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Продуктивність за добу, т/добу, розраховують за формулою (4.6):
𝐺доб = 6,38∙1 = 6,38 т/добу

Виробничу потужність тис. т/рік, розраховують за формулою (4.7):

𝐺рік = (6,38∙241)
1000 = 1,54 тис. т/рік

Розрахунок потужності лінії по виробництву пряників «Осінні»
Випічка пряників здійснюється в ротаційній печі ПКЕ-9. У піч закочується стелажний візок

з встановленими на ній листами з відформованими пряниковими напівфабрикатами. Кількість
листів на візку 26 шт. (розміри листа 650×530 мм). Разове завантаження печі - 45 кг. Тривалість
випічки 7-12 хв при температурі 200-240оС. На закочування і викочування стелажного візка
витрачається 3 хв.

Розрахунок потужності лінії з виробництва пряників проводимо за формулою (4.8):

𝐺год = N·n·g·60
τ

де N – кількість листів на візку, шт. (N = 26 шт.);
n – кількість виробів на листі, шт. (n = 36 шт.);
g – маса одного виробу, кг (g = 0,04 кг);
τ – тривалість випічки, включаючи посадку і вивантаження, хв (τ = 15 хв).
Продуктивність печі при виробленні пряників «Осінні» масою 0,04 кг

𝐺год = 26·36·0,04·60
15 = 149,76 кг/год.

Продуктивність потоково-механізованих ліній за зміну, кг/зміну, розраховують за
формулою (4.5):

𝐺зм = 149,76∙11,5 = 1722,24 кг/зм ≈ 1,72 т/зм
де Gгод = 149,76 кг/год - годинна продуктивність;

Т = 11,5 год - тривалість кожної зміни.
Продуктивність за добу, т/добу, розраховують за формулою (4.6):

𝐺доб = 1,72∙1 = 1,72 т/добу
Виробничу потужність тис. т/рік, розраховують за формулою (4.7):

𝐺рік = (1,72∙241)
1000 = 0,41 тис. т/рік

Розрахунок потужності лінії по виробництву пряників «Медові»
Розрахунок потужності потоково-механізованої лінії з виробництва пряників проводимо

за формулою (4.8):

𝐺год = 26·36·0,03·60
15 = 112,32 кг/год.
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Продуктивність потоково-механізованих ліній за зміну, кг/зміну, розраховують за
формулою (4.5):

𝐺зм = 112,32∙11,5 = 1291,68 кг/зм ≈ 1,29 т/зм
де Gгод = 149,76 кг/год - годинна продуктивність;
Т = 11,5 год - тривалість кожної зміни.
Продуктивність за добу, т/добу, розраховують за формулою (4.6):

𝐺доб = 1,29∙1 = 1,29 т/добу
Виробничу потужність тис. т/рік, розраховують за формулою (4.7):

𝐺рік = (1,29∙241)
1000 = 0,31 тис. т/рік

Груповий асортимент цеху, наведено в таблиці 4.8.
Таблиця 4.8. – Груповий асортимент цеху

Назва виробу
Виробництво виробу

за годину,
кг/год

за зміну,
кг/зм

за добу,
т/добу

за рік, тис.
т/рік

Цукрове печиво
«Українське»

609,65 7010,98 7,01 1,69

Цукрове печиво
«Шахматне»

554,4 6375,6 6,38 1,54

Пряники «Осінні» 149,76 1722,24 1,72 0,41
Пряники «Медові» 112,32 1291,68 1,29 0,31

Всього - - 16,4 3,95
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4.3 Продуктовий розрахунок
Методика проведення продуктового розрахунку здійснюється відповідно до норм

проектування кондитерських підприємств.
4.3.1 Розрахунок витрат сировин
Розрахунок основної та додаткової сировини проводимо згідно з потужністю лінії за

уніфікованими рецептурами, в яких наведені норми витрат сировини на 1 т незагорнутої
продукції, наведено в таблиці 4.9.



Таблиця 4.9 - Розрахунок зведеної рецептури витрат сировини при виробництві печива та пряників

Сировина

Цукрове печиво
«Українське»

Цукрове печиво
«Шахматне» Пряники «Осінні» Пряники «Медові» Всього

на
1 т

на зміну
7,01 т,

кг
на1т

на зміну
6,38 т,

кг
на
1 т

на зміну
1,72 т, кг на 1 т

на зміну
1,29 т, кг на добу, кг на рік, т

Борошно пш.
першого сорту - - 670,56 4278,17 571,72 983,35 480,77 620,19 5881,71 1417,49

Борошно пш. в/с 664,46 4657,86 - - - - - - 4657,86 1122,54
Крохмаль

кукурудзяний 49,83 349,30 49,62 316,57 - - - - 665,87 160,47
Інвертний сироп 20,76 145,52 30,18 192,54 - - - - 338,06 81,47

Маргарин 120,44 844,28 110,64 705,88 60,35 103,80 53,31 68,76 1722,72 415,17
Меланж 33,22 232,87 33,53 213,92 - - 13,38 17,26 464,05 111,83
Цукор 228,42 1601,36 217,93 1390,39 271,55 467,06 267,83 345,50 3804,31 916,83
Сода 4,98 34,90 4,96 31,64 1,82 3,13 1,34 1,72 71,39 17,20

Вуглеамонійна сіль 0,62 4,34 0,67 4,27 6,03 10,37 3,58 4,61 23,59 5,68
Сіль 4,98 34,90 4,96 31,64 - - - - 66,54 16,03

Ароматизатор 2,08 14,58 - - 2,00 3,44 - - 18,02 4,34
Есенція - - 2,69 17,16 - - - - 17,16 4,14

Патока крохмальна - - - - 75,42 129,72 - - 129,72 31,26
Паленка - - - - - - 8,93 11,51 11,51 2,77

Повидло яблучне - - - - 39,81 68,47 - - 68,47 16,50
Яйця курячі - - - - 25,15 43,25 - - 43,25 10,42

Мед - - - - - - 222,98 287,64 287,64 69,32
Сухі духи - - - - - - 2,67 3,44 3,44 0,83
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4.3.2 Розрахунок напівфабрикатів власного виробництва
Під час виробництва борошняних виробів розрахунок кількості води проводять лише за

необхідності, з врахуванням вмісту сухих речовин сировини, яка надійшла в цех [ 17 ]
Визначають кількість води Рв, кг, потрібної для замішування тіста:

, (4.9)

де С ― витрати сухих речовин сировини, необхідної для виготовлення 1 т готової продукції,
кг;

Wт ― масова частка вологи в тісті, %;
В ― маса всієї сировини у натурі без води для виготовлення 1 т готової продукції, кг.
Визначають масу тіста Т, кг, для приготування 1 т готової продукції:

Т=В+Рв, (4.10)
де В ― маса всієї сировини у натурі без води для приготування 1 т готової продукції, кг;

Рв – розрахункова кількість води для приготування тіста на 1 т виробів.
Кількість емульсії Е, кг на 1 т, визначають за формулою:

Е = Т – (Б + К + Кп), (4.11)
де Т ― кількість тіста, кг;

Б ― кількість борошна, кг;
К ― кількість крохмалю, кг;
Кп ― кількість крихти печива, кг (до 5 % до маси борошна при виробництві цукрового

печива).
Розрахунок витрат напівфабрикатів по виробництву цукрового печива «Українське»
Визначають кількість води Рв, кг, потрібної для замішування тіста за формулою (4.9):

Рв = 100∙971,51
100 − 17,0 − 1129,79 = 40,7 кг

де С=971,51кг ― витрати сухих речовин сировини, необхідної для виготовлення 1 т готової
продукції;

Wт =17,0%― масова частка вологи в тісті;
В = 1129,79 кг. ― маса всієї сировини у натурі без води для виготовлення 1 т готової

продукції.
Визначають масу тіста Т, кг, для приготування 1 т готової продукції за формулою (4.10):

Т=1129,79+40,7=1170,49 кг
де В = 1129,79 кг ― маса всієї сировини у натурі без води для приготування 1 т готової
продукції;



Змн. Арк. № докум. Підпис Дат
а

Арк.

39

Рв = 40,7 кг – розрахункова кількість води для приготування тіста на 1 т виробів.
Кількість емульсії Е, кг на 1 т, визначають за формулою (4.11):

Е= 1170,79-(664,46+49,83)=456,5 кг
де Т= 1253,13 кг ― кількість тіста;

Б = 713,68 кг ― кількість борошна.
К = 49,83 – кількість крохмалю, кг;
Розрахунок витрат напівфабрикатів по виробництву цукрового печива «Шахматне»
Визначають кількість води Рв, кг, потрібної для замішування тіста за формулою (4.9):

Рв = 100∙964,47
100 − 17,0 − 1121,74 = 36,27 кг

де С=964,47 кг ― витрати сухих речовин сировини, необхідної для виготовлення 1 т готової
продукції;

Wт =17,0%― масова частка вологи в тісті;
В = 1125,64 кг. ― маса всієї сировини у натурі без води для виготовлення 1 т готової

продукції.
Визначають масу тіста Т, кг, для приготування 1 т готової продукції за формулою (4.10):

Т=1124,74+36,27=1161,01 кг
де В = 1125,74 кг ― маса всієї сировини у натурі без води для приготування 1 т готової
продукції;

Рв = 36,27 кг – розрахункова кількість води для приготування тіста на 1 т виробів.
Кількість емульсії Е, кг на 1 т, визначають за формулою (4.11):

Е=1161,01 –(670,56+49,62)=440,83 кг
де Т= 1161,01 кг― кількість тіста;

Б = 670,56 кг ― кількість борошна;
К= 49,62 кг - кількість крохмалю.

Розрахунок витрат напівфабрикатів по виробництву пряників «Осінні»
Визначають кількість води Рв, кг, потрібної для замішування тіста за формулою (4.9):

Рв = 100∙  903,45
100 − 21,0 − 1053,85 = 89,76кг

де С= 9903,45 кг ― витрати сухих речовин сировини, необхідної для виготовлення 1 т готової
продукції;

Wт = 21,0 %― масова частка вологи в тісті;
В = 1053,85 кг. ― маса всієї сировини у натурі без води для виготовлення 1 т готової

продукції.
Визначають масу тіста Т, кг, для приготування 1 т готової продукції за формулою (4.10):
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Т=1053,85+89,76 = 1143,61 кг
де В =1053,85 кг ― маса всієї сировини у натурі без води для приготування 1 т готової
продукції;

Рв = 89,76 кг – розрахункова кількість води для приготування тіста на 1 т виробів.
Кількість емульсії Е, кг на 1 т, визначають за формулою (4.11):

Е= 1143,61 – 571,72 = 571,89 кг
де Т = 1143,61 кг ― кількість тіста;

Б = 571,72 кг ― кількість борошна.
Для виробництва пряників використовується цукровий сиропи власного виробництва.
Кількість води Рв, кг, потрібної для приготування цукрового сиропу:

Рв = 100∙  114,96
100 − 22,0 − 115,13 = 32,25 кг

де С = 114,96 кг ― витрати сухих речовин цукру, необхідного для виготовлення 145,17 кг
сиропу;

Wт = 22,0 %― масова частка вологи сиропу;
В = 115,13 кг. ― маса всього цукру в натурі без води для виготовлення 145,17 кг сиропу.
Розрахунок витрат напівфабрикатів по виробництву пряників «Медові»
Визначають кількість води Рв, кг, потрібної для замішування тіста за формулою (4.9):

Рв = 100∙  911,28
100 − 21,0 − 1055,09 = 98,43 кг

де С= 911,28 кг ― витрати сухих речовин сировини, необхідної для виготовлення 1 т готової
продукції;

Wт = 21,0 %― масова частка вологи в тісті;
В = 1055,09 кг. ― маса всієї сировини у натурі без води для виготовлення 1 т готової

продукції.
Визначають масу тіста Т, кг, для приготування 1 т готової продукції за формулою (4.10):

Т=1055,09+98,43 = 1153,52 кг
де В =1055,09 кг ― маса всієї сировини у натурі без води для приготування 1 т готової
продукції;

Рв = 98,43 кг – розрахункова кількість води для приготування тіста на 1 т виробів.
Кількість емульсії Е, кг на 1 т, визначають за формулою (4.11):

Е=1153,52-480,77 = 672,75 кг
де Т= 1200,03 кг ― кількість тіста;

Б = 642,41 кг ― кількість борошна.
Кількість води Рв, кг, потрібної для приготування цукрового сиропу:
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Рв = 100∙  131,04
100 − 22,0 − 131,24 = 36,76 кг

де С = 131,04 кг ― витрати сухих речовин цукру, необхідного для виготовлення 163,18 кг
сиропу;

Wт = 22,0 %― масова частка вологи сиропу;
В = 131,24 кг. ― маса всього цукру в натурі без води для виготовлення 163,18 кг сиропу.
Потреба в напівфабрикатах по цеху з виробництва затяжного печива наведена в

таблиці 4.10.
Таблиця 4.10 - Потреба в напівфабрикатах по цеху з виробництва печива

Назва
напівфабрикату

Цукрове печиво Пряники
"Українське" "Шахматне" «Осінні» «Медові»

на 1 т, кг
на зміну
7,01 т,
кг

на 1 т, кг
на

зміну
6,38 т,

кг
на 1 т, кг

на зміну
1,72 т,

кг
на 1 т, кг

на зміну
1,29 т,

кг

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Тісто 1170,49 8205,13 1161,01 7407,24 1143,61 1967,01 1153,52 1488,04
Емульсія 456,5 3200,06 440,83 2807,39 571,89 983,65 672,75 867,85

Інвертний сироп 30,18 211,56 20,76 132,44 - - - -

Сироп для
глазурування - - - - 145,17 249,69 163,80 211,30

4.4 Розрахунок витрат тари, допоміжних та пакувальних матеріалів
До пакувальних матеріалів у кондитерському виробництві належать матеріали, що йдуть

на обгортання і пакування кондитерських виробів: папір, фольга, клей, картон, полімерні
матеріали для обгортки та упаковки, етикетки на гофрокороби тощо. До допоміжних матеріалів
належать: тальк, парафін, воско-жирова суміш. [ 17 ].

Цукрове печиво планується пакувати у пачки по 200 г та складати у гофрокороб №22,
пряники розфасовують у коробки по 500г та у гофрокороби.

Розрахунки витрат тари та пакувальних матеріалів для затяжного печива наведені в
таблицях 4.11 та 4.12.
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Таблиця 4.11 - Розрахунок витрат тари для затяжного та цукрового печива

Назва виробу
Виробіток
за зміну, т

Найменування
тари та номер

тари

Фактична
місткість
тари, кг

Потреба коробів

за зміну, шт. за рік, шт.

Цукрове печиво
«Українське

7,01
Гофрокороба

№22
12,5 561 135 201

Цукрове печиво
«Шахматне»

6,38
Гофрокороба

№22
12,5 510 122 910

Пряники «Осінні» 1,72
Гофрокороба
№23 6,0 287 69 167

Пряники «Медові» 1,29
Гофрокороба
№23 6,0 215 51 815

Всього 16,0 - - - 379093

Таблиця 4.12 - Розрахунок витрат пакувальних матеріалів для затяжного та цукрового
печива

Назва
пакувальних
матеріалів

Витрати пакувальних матеріалів, кг
Цукрове
печиво

«Українське»

Цукрове
печиво

«Шахматне»
Пряники
«Осінні»

Пряники
«Медові» Всього

за добуна 1
т,кг

за
зміну

на 1
т

за
зміну на 1 т за

зміну на 1 т за зміну

Гумована
стрічка 0,5 3,51 0,5 3,19 0,7 1,20 0,7 0,90 8,8

Підпергамент,
пергамент

20,0 140,2 20,0 127,6 17,0 29,24 17,0 21,93 318,97

Етикетка 13,0 91,13 13,0 19,14 - - - - 110,27
Папір
застилальний

0,6 4,21 0,6 3,83 - - - - 8,04

Коробки
складні

- - - - 2000 3440 2000 2580 6020
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5 РОЗРАХУНОК ПЛОЩ СКЛАДСЬКИХ ПРИМІЩЕНЬ ДЛЯ ЗБЕРІГАННЯ
СИРОВИНИ, ТАРИ І ПАКУВАЛЬНИХМАТЕРІАЛІВ, ГОТОВОЇ ПРОДУКЦІЇ ТА

ЕКСПЕДИЦІЇ

Складські приміщення поділяють на склади для: основної сировини; фруктово-ягідної
сировини; сировини, що швидко псується (холодні склади); смако-ароматичних речовин; тари та
пакувальних матеріалів, склади готової продукції. [ 17 ]

5.1 Розрахунок складів сировини у разі безтарного зберігання
Розрахунок зводиться до підбору та виявлення кількості силосів (бункерів) на складі для

зберігання сипкої сировини. Транспортування борошна та цукру можна здійснювати механічно
за допомогою норій і шнеків, які підбирають за технологічною характеристикою;
аерозольтранспортом, спіральним транспортом для якого проводять розрахунок.

На підприємстві борошно зберігається безтарно, решта сировини – тарним способом. Для
зберігання борошна передбачено силоси 6r�v�r� Snt�� об’ємов 30м3.

Кількість силосів (бункерів), N, шт для зберігання борошна визначають за формулою:
, (5.1)

де mс ― добові витрати сировини кг;
n ― термін зберігання сировини на підприємстві, діб (для борошна не менше 7);
Q ― місткість силосу кг.
Місткість силосу, Q, кг для для кожного виду сировини визначають за формулою:

𝑄 = 𝑉∙𝜑, (5.2)
де V ―корисний об’єм продукту в силосі м3;

φ ― насипна вага продукту, кг/м3.
Місткість силосу, Q, кг для для борошна:

𝑄 = 30∙600 = 18000 кг
Кількість силосів (бункерів), N, шт для зберігання борошна вищого сорту

𝑁 = 4657,86∙7
18000 = 1,81 ≈ 2 од.

Кількість силосів (бункерів), N, шт для зберігання борошна першого сорту

𝑁 = 5881,71∙7
18000 = 2,28 ≈ 3 од.

Кількість силосів становить 5 шт. та 1 запасний.
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5.2 Розрахунок площ складів сировини у разі тарного зберігання.
Таблиця 5.1 – Розрахунок площ складських приміщень у разі тарного зберігання сировини

Сировина
Добові
витрати,

кг

Термін
зберігання,

діб

Підлягає
зберіганню на

складі, т

Площа
зберігання 1

т/ м2

Необхідна
площа складу,

м2

1 2 3 4 5 6
Склад зберігання основної сировини

Сіль 66,54 30 2,0 0,81 1,62
Сода 71,39 30 2,1 1,25 2,63
Крохмаль
кукурудзяний 665,87 10 6,7 1,05 7,03
Цукор 3804,31 15 57,06 1,05 59,9

Всього 827,39 - - - 71,18
Холодний склад зберігання сировини, що швидко псується

Маргарин 1722,72 15 25,8 0,95 24,51
Меланж 464,05 15 7,0 1,47 12,18
Яйця 43,25 5 0,22 1,61 0,35

Всього 37,04
Склад зберігання смако-ароматичних речовин

Вуглеамонійна сіль 23,59 30 0,71 1,05 0,75
Ароматизатор 18,02 30 0,54 1,67 0,90
Мед 284,64 1 0,28 4,5 1,26
Есенція 17,16 30 0,51 1,6 0,82
Сухі духи 3,44 30 0,10 1,67 0,167

Всього 3,897
Склад фруктової сировини

Повидло яблучне 68,47 30 2,05 1,33 2,73
Всього 68,48 - - - 2,73

Для зберігання інвертного сиропу та патоки на території підприємства встановлюють
баки, запас інвертного сиропу має бути на 1 добу роботи підприємства, патоки на 45 діб.

Необхідний об’єм , м3, ємності для зберігання патоки знаходять за формулою:

𝑉 =
𝑄доб∙45

𝛾∙К , (5.2)

де = 0,1695 т- добові витрати патоки;

- питома вага патоки ( = 1,41 т/м3);

- коефіцієнт заповнення ( = 0,8).
𝑉 = 0,1695∙45

1,41∙0,8 = 6,76 м3

Необхідний об’єм , м3, ємності для зберігання інвертного сиропу знаходять за
формулою 6.2:

𝑉 = 0,3381∙1
1,18∙0,8 = 0,36 м3
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5.3 Розрахунок площ складів для тари та пакувальних матеріалів
Розрахунок проводиться за нормами запасів тари та пакувальних матеріалів, нормами

зберігання кожного виду тари та пакувальних матеріалів на 1 м2 площі. [ 17 ]
Розрахунок площ складських приміщень для зберігання тари наведено в таблиці 5.2.
Таблиця 5.2 - Розрахунок площ складських приміщень для зберігання тари

Печиво
Добові
витрати,

шт.

Термін
зберігання,

діб

Вага
одного
короба,

кг

Підлягає
зберіганню
на складі, т

Площа для
зберігання

1 т, м2

Необхідна
площа
складу,

м2

Цукрове печиво
«Українське»

561 30 1 16,83 1,79 30,13
Цукрове печиво
«Шахматне»

510 30 1 15,3 1,79 27,39
Пряники
«Осінні»

287 30 0,5 4,31 1,79 7,71
Пряники
«Медові»

215 30 0,5 3,23 1,79 5,78
Всього 1573 - - - - 71,01

Розрахунок площі складів пакувальних матеріалів наведено в таблиці 5.3.
Таблиця 5.3 - Розрахунок площі складів пакувальних матеріалів

Сировина
Добові
витрати,

кг

Термін
зберігання,

діб

Підлягає
зберіганню
на складі, т

Площа для
зберігання

1 т, м2

Необхідна
площа

складу, м2

Гумована стрічка 8,8 30 0,26 1,39 0,36
Підпергамент,
пергамент 318,97 30 9,57 0,67 6,41

Папір застилальний 110,27 30 3,31 0,68 2,25
Етикетка 8,04 30 0,24 0,8 0,192
Коробки складні 18,06 30 0,54 2,70 1,46

Всього - - - - 10,31
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5.4 Розрахунок площ складу готової продукції та експедиції
Готові вироби постачаються на склади у гофрованих коробках на піддонах 1200 ´ 800 мм.

Майже всі види цукрових і борошняних кондитерських виробів добре зберігаються в
приміщеннях, де температура повітря 12―20 С, відносна вологість 70–75 % та добра
вентиляція. Термін зберігання готової кондитерської продукції на складі підприємства становить
п’ять діб ― для виробів тривалого зберігання. Площу складу готової продукції обчислюють за
нормами площі, необхідної для зберігання 1 т кожного виду кондитерських виробів. [ 17 ]

Розрахунок складських приміщень готової продукції наведено в таблиці 5.4.
Таблиця 5.4 - Розрахунок складських приміщень готової продукції

Печиво
Добовий
виробіток,

т

Термін
зберігання,

діб

Підлягає
зберіганню
на складі, т

Площа для
зберігання

1 т, м2

Необхідна
площа

складу, м2

Цукрове печиво
«Українське

7,01 5 35,05 1,88 65,89

Цукрове печиво
«Шахматне»

6,38 5 31,9 1,88 59,97

Пряники «Осінні» 1,72 5 8,6 3,44 29,58
Пряники «Медові» 1,29 5 6,45 3,44 22,18

Всього 16,0 - - - 177,62
Площу експедиції приймають у розмірі 20 % від площі складу готової продукції але

повинна бути не менше 50 м2.

𝑆експ. = 177,62∙20
100 = 35,5 м2

Оскільки розрахована площа менша нормативного значення, приймаємо площу експедиції
рівно 50 м2 .

Загальна площа складу готової продукції складатиме:
𝑆заг = 177,62 + 50,0 = 227,62 м2
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6 РОЗРАХУНОК І ПІДБІР ОСНОВНОГО ТЕХНОЛОГІЧНОГО ОБЛАДНАННЯ

6.1 Розрахунок обладнання для здійснення основних технологічних операцій
Коефіцієнт використання обладнання у кондитерському виробництві становить 0,85- 0,95.

Розрахунок обладнання для цукрового печива
Розрахунок продуктивності емульсатора періодичної дії типу, Пм, кг/год, проводиться за

формулою:

, (6.1)

де G - кількість кондитерської маси, яку отримують за один цикл (заміс);
τр – робочий час, який витрачається на один цикл приготування (заміс);
τв – додатковий час, який витрачається на один заміс, на завантаження і розвантаження

машини, хв. (τв = 5 -7 хв.)

Пм = 60∙307,2
30 + 5 = 526,6 кг/год

Кількість кондитерської маси на один цикл (заміс) G, кг, розраховується за формулою:
G = V ∙ K ∙ ρ, (6.2)

де V=0,3 м3 – геометричний об’єм ємності;
K – коефіцієнт заповнення ємності, (К = 0,8);
ρ= 1280 кг/м3 – густина кондитерської маси.

G=0,3∙0,8∙1280=307,2 кг
Кількість емульсаторів періодичної дії, N, шт., розраховується за формулою:

𝑁 = П
Пм∙𝜏 (6.3)

де П= 3200,06 кг –витрати напівфабрикату (тіста, оздоблювальних н/ф, тощо);
Пм= 526,6 кг/год – продуктивність емульсатора
τ = 11,5 год – час роботи однієї зміни.

𝑁 = 3200,06
526,6∙11,5 ∙0,85 = 0,45 приймаємо 1 шт.

Встановлюємо 1 емульсатор періодичної дії.
Розрахунок продуктивності тістомісильної машини періодичної дії, П, кг/год,

проводиться за формулою 6.1:

Пм = 60∙409,6
20 + 5 = 983,04 кг/год

Кількість кондитерської маси на один цикл (заміс) G, кг, розраховується за формулою 6.2:
G=0,4∙0,8∙1280=409,6 кг
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Кількість тістомісильних машин періодичної дії N, шт., розраховується за формулою 6.3:

𝑁 = 8205,13
983,04∙11,5 ∙0,85 = 0,62 приймаємо 1 шт.

Для формування тістових заготовок печива застосовуються ротаційні формуючі машини,
продуктивість яких розрахховується за формулою:

Розрахунок продуктивності ротаційних формуючих машин, П, кг/год, визначається за
формулою:

, (6.4)

де К – кількість печива в 1 кг,;
С – коефіцієнт, що враховує зворотні відходи, (С = 0,8).
Для ротаційних машин ударної дії:
m. – число комірок в роторі;
n – частота обертання ротора за хвилину.

П = 60∙0,8∙120∙18
80 =1296 кг/год

Кількість ротаційних формуючих машин N, шт., розраховується за формулою 6.3:

𝑁 = 8205,13
1296∙11,5 ∙0,85 = 0,47 приймаємо 1 шт.

Продуктивність пакульної машини:

П = 60∙𝑛1∙𝐾1∙𝐾2
 𝑛

де n1 – число робочих циклів машини за одну хвилину;
К1 – коефіцієнт, що враховує зворотні відходи при загортанні, (К1 = 0,99-0,97);
К2 – коефіцієнт використання продуктивності автомату, (К2 = 0,97);
n – кількість пачок з виробами в 1 кг, шт

П = 60∙40∙0,97∙0,97
 5 = 451.63 кг/год

Розрахунок кількості пакувальної машини :

К = 149,76
 451,63 = 0,33 ≈ 1шт.

Розрахунок обладнання для виробництва пряників
Кількість емульсії на один цикл (заміс) G, кг, розраховується за формулою 6.2:

𝐺 = 0,35∙0,8∙1288 = 360,64 кг

Продуктивність емульсатора розраховується за формулою 6.1:
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Пм = 60∙360,94
20 + 5 = 866,26

Кількість емульсаторів, N, шт., розраховується за формулою 6.3:

𝑁 = 983,65
866,26∙11,5 ∙0,85 = 0,10 приймаємо 1 шт.

Встановлюємо на виробництві диспергуючу машину А2-ШУИ.
Кількість кондитерської маси на один цикл (заміс) G, кг, розраховується за формулою 6.2:

G=0,33∙0,8∙1288=340,0 кг
Продуктивність тістомісильної машини розраховується за формулою 6.1:

Пм = 60∙340,0
20 + 5 = 816,0

Кількість тістомісильних машин N, шт., розраховується за формулою 6.3:

𝑁 = 1967,01
816,0∙11,5 ∙0,85 = 0,18 приймаємо 1 шт.

Розрахунок продуктивності ротаційної формувальної машини П, кг/год, визначається за
формулою:

П = 60 ⋅ 𝑚 ⋅ 𝑛 ⋅ 𝐶
𝐾

де К – кількість пряників в 1 кг, шт.;
С – коефіцієнт, що враховує зворотні відходи, (С = 0,8).
m – число отворів в матриці, шт.;
n – число подвійних ходів струни (діафрагми) за хвилину, шт.

П = 60∙42∙3∙0,8
25 = 241,92 кг/год

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

𝑁 = 1967,01
241,92∙11,5 ∙0,85 = 0,6 приймаємо 1 шт.

Пакування виробів буде здійснюватись в ручну.
Розрахунок обладнання для підготовки сировини.

Розрахунок кількості просіювача Каскад для борошна пшеничного вищого сорту з
продуктивністю 150 кг/год :

К = 4657,86
150,0 × 11,5 × 0,85 = 2,30 ≈ 2 шт.

Встановлюємо 2 просіювача Каскад для борошна пшеничного вищого сорту.
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Розрахунок кількості просіювача Каскад для борошна пшеничного першого сорту з
продуктивністю 100 кг/год :

К = 5881,71
100,0 × 11,5 × 0,85 = 2,90 ≈ 3 шт.

Встановлюємо 3 просіювача Каскад для борошна пшеничного першого сорту.
Розрахунок кількості просіювача Л4-ХПМ для крохмалю кукурудзяного з продуктивністю

100 кг/год :

К = 665,87
100,0 × 11,5 × 0,85 = 0,49 ≈ 1шт.

Встановлюємо 1 просіювач Л4-ХПМ для крохмалю кукурудзяного.
Розрахунок кількості просіювача Л4-ХПМ для солі з продуктивністю 100 кг/год :

К = 66,54
100 × 11,5 × 0,85 = 0,05 ≈ 1шт.

Встановлюємо 1 просіювач Л4-ХПМ для солі.
Розрахунок кількості просіювача Л4-ХПМ для соди з продуктивністю 100 кг/год :

К = 71,39
100 × 11,5 × 0,85 = 0,05 ≈ 1шт.

Встановлюємо 1 просіювач Л4-ХПМ для соди.
Розрахунок кількості просіювача V�kt�r �\-05 для вуглеамонійної солі з продуктивністю

10 кг/год :

К = 23,59
10,0 × 11,5 × 0,85 = 0,17 ≈ 1шт.

Встановлюємо 1 просіювач V�kt�r �\-05 для вуглеамонійної солі.
Розрахунок кількості протиральної машини МПР 350М для меланжу з продуктивністю

350 кг/год :

К = 464,05
350 × 11,5 × 0,85 = 0,10 ≈ 1шт.

Встановлюємо 1 протиральну машину МПР 350М для меланжу.
Розрахунок кількості протиральної машини МПР 350М для повидла:

К = 68,47
350 × 11,5 × 0,85 = 0,01 ≈ 1шт.

Встановлюємо 1 протиральну машину МПР 350М для повидла.
Розрахунок кількості жиротопок КПЕ-300:

𝐺 = 0,30∙0,8∙930 = 223,2 кг

Пм = 60∙223,2
30 + 5 = 382,63 кг/год

К = 1722,72
382,63 × 11,5 × 0,85 = 0,33 ≈ 1 шт.



Змн. Арк. № докум. Підпис Дат
а

Арк.

51

Встановлюємо 1 жиротопку КПЕ-300 для маргарину.
Б4-ШКВ-75 для приготування інвертного сиропу:
Розрахунок кількості варильних котлів

𝐺 = 0,075∙0,8∙1180 = 70,8 кг

Пм = 60∙70,8
30 + 5 = 121,37 кг/год

К = 338,06
121,37 × 11,5 × 0,85 = 0,21 ≈ 1шт.

Встановлюємо 1 варильний котел.
6.2 Специфікація основного технологічного обладняння.
Таблиця 6.1 – Специфікація основного технологічного обладнання для підготовки

сировини.
№

позиції
Найменування
обладнання

Кількість Тип або марка
Технічна

характеристика
Примітки

1 2 3 4 5 6
2 Силос для зберігання

борошна
6 6r�v�r� 3000х3000х4650

Місткість–30т (50м3)
5 Просіювач 5 Каскад 452х620х870

150 кг/год
19 Протиральна машина

для меланжу та
повидла

2 МПР 350М 600×340×650
350 кг/год

30 Просіювач для солі,
соди та крохмалю

3 Л4-ХПМ 1000х500х1650
100 кг/год

31 Жиротопка для
маргарину

1 КПЕ-300 2000х1200х 1700
300 кг/год

21 Варочний котел для
інвертного сиропу

1 Б4-ШКВ-75 1275х830х1485
75 кг/год

Таблиця 6.2 – Специфікація основного технологічного обладнання для виробництва
цукрового печива.

№
позиції

Найменування
обладнання Кількість Тип або марка Технічна

характеристика Примітка

51
Установку для
приготування
емульсії

1
8�s�u�t Zr�
m��h�n�r�

985/900/1600мм
526,6 кг/год
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53 Тістомісильна
машина 1 D�ugh m���r 983,04 кг/год

1520/850/1200 мм

35 Дозатор сипких
компонентів 2 8�s�u�t Zr�

m��h�n�r�
50см3/год
420/320/620 мм

50, 34 Дозатор рідких
компонентів 1 8�s�u�t Zr�

m��h�n�r�
850 кг/год
580/250/770 мм

55
Ротаційна формуюча
машина 1

\�t�r�
m�uld�ng
m��h�n�

1296 кг/год
2250/1200/1600 мм

56
Газова піч

1
8�s�u�t +v�n 1200 кг/год

14200/8200/2200
мм

57
Охолоджуючий
транспортер 1

8�s�u�t
@��l�ng
@�nv���r

1000 кг/год
6000/1000/1320 мм

58 Стеккер 1 8�s�u�t Zr�
m��h�n�r�

800 уп/год
2610/1250/1160 мм

59 Машина пакувальна 1 8�s�u�t Zr�
m��h�n�r�

900 кг/год
3000/900/1450мм

Таблиця 6.3 – Специфікація основного технологічного обладнання для виробництва
пряників.

№
позиції

Найменування
обладнання Кількість Тип або марка Технічна

характеристика Примітка

36
Установку для
приготування
емульсії

1
А2-ШУІ 866,26 кг/год

985/960/1800мм

37 Тістомісильна
машина 1 SZ 200 K 816,0 кг/год

1562/1995/1750 мм

40 Ротаційна формуюча
машина 1 А2-ШФЗ 241,92 кг/год

1650/950/1480мм
42 Піч ротаційна 1 ПКЕ – 9 650/260/190 мм

45 Тиражувальний
барабан 1 А2-ТКЛ 400 кг/год

1380/620/1400мм
21 Варильний котел 1 КВМ-100 300м3/год Ø100мм

7 КОНТРОЛЬ ЯКОСТІ ТА БЕЗПЕЧНОСТІ ГОТОВОЇ ПРОДУКЦІЇ

7.1. Основи системи управління безпечністю харчової продукції НАССР.
Одним з найнадійніших засобів захисту споживачів харчових продуктів є система

НАССР, яка ідентифікує, оцінює та контролює небезпечні фактори, що мають вирішальне
значення для безпечності харчових продуктів. Система НАССР охоплює весь харчовий ланцюг,
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дозволяючи ідентифікувати та контролювати всі критичні точки, що можуть вплинути на
безпечність кінцевого продукту. Вона охоплює весь харчовий ланцюг, дозволяючи виявити всі
критичні точки, які можуть вплинути на безпеку кінцевого продукту, усунути небезпечні
фактори та контролювати весь виробничий процес.

Небезпеки можуть виникати внаслідок біологічного (Б), хімічного (Х) та фізичного (Ф)
забруднення.

Фізичне забруднення відбувається, коли в продукт потрапляють шкідливі сторонні
речовини. Тому на всіх етапах процесу рекомендується постійний моніторинг і використання
спеціального обладнання (сита, магніти).

Хімічне забруднення відбувається, коли використовується сировина, що не відповідає
вимогам стандарту, або нерегламентовані матеріали обладнання, які взаємодіють з продуктом
під час переробки.

Біологічне забруднення може виникати у випадках недостатньої підготовки сировини,
порушення температурних режимів у технологічних процесах, вологості та температури повітря
при зберіганні сировини, напівфабрикатів і готової продукції тощо.

Програма передумов системи НАССР охоплює такі процеси:
1. Належне планування виробничих, допоміжних та побутових приміщень для

уникнення перехресного забруднення.
2. Вимоги до стану приміщень, обладнання, проведення ремонтних робіт, технічного

обслуговування обладнання, калібрування тощо, а також заходи щодо захисту харчових
продуктів від забруднення та сторонніх домішок.

3. Вимоги до планування та стану комунікацій – вентиляції, водопроводів, електро-
та газопостачання, освітлення тощо.

4. Безпечність води, льоду, пари, допоміжних матеріалів для переробки (обробки)
харчових продуктів, предметів та матеріалів, що контактують із харчовими продуктами.

5. Чистота поверхонь (процедури прибирання, миття і дезінфекції виробничих,
допоміжних та побутових приміщень та інших поверхонь).

6. Здоров’я та гігієна персоналу.
7. Поводження з відходами виробництва та сміттям, їхній збір і видалення з

потужності.
8. Контроль за шкідниками, визначення виду, запобігання їхній появі, засоби

профілактики та боротьби.
9. Зберігання та використання токсичних сполук і речовин.
10. Специфікації (вимоги) до сировини та контроль за постачальниками.
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11. Зберігання та транспортування.
12. Контроль за технологічними процесами.
13. Маркування харчових продуктів та інформування споживачів
Система НАССР базується на основних принципах:
1. Аналіз небезпечних чинників.
2. Виявлення критичних контрольних точок.
3. Встановлення критичних меж.
4. Встановлення процедури моніторингу.
5. Розробка коригувальних дій.
6. Зберігання та актуалізація документів.
7. Оцінка ефективності.
Важливо, щоб ця система дійсно працювала та була ефективною, а не була тільки на

папері. Наявність на підприємстві активної системи управління за безпечністю харчових
продуктів НАССР — це надійне підтвердження того, що виробник забезпечує всі умови, які
гарантують стабільний випуск якісної і безпечної продукції. [18]

7.2. Основи системи управління якістю. Технохімічний контроль виробництва та
метрологічне забезпечення.

Технохімічний контроль має велике значення як в умовах підприємств малої потужності,
так і на сучасних крупних підприємствах, оснащених механізованими і автоматизованими
лініями. Технохімічний контроль виробництва на підприємстві має на меті забезпечення
належної якості виготовленого продукту. Постійний та правильно організований контроль
виробництва надає змогу моніторити якість готових виробів, а також забезпечити випуск
продукції, яка відповідатиме вимогам нормативно-технічної документації.

Технохімічний контроль на підприємстві здійснюється виробничими лабораторіями,
функції яких визначаються положенням про виробничі лабораторії. Головним завданням цих
лабораторій є запобігання випуску нестандартної продукції, раціональна побудова
технологічного процесу з використанням принципів мінімізації технологічних затрат і втрат, а
також висока організації праці.

Лабораторія керується в своїй роботі державними стандартами України, технічними
умовами, технічними інструкціями, рекомендаціями, нормами витрат сировини та матеріалів,
стандартами, наказами та дорученнями керівництва підприємства, посадовими інструкціями
розроблених та затверджених згідно встановлених норм.

Основні функції технохімічного контролю на підприємстві такі:
- контроль якості сировини, продукту, матеріалів, тари;
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- контроль технологічних процесів обробки сировини та виробництва готового
продукту;

- контроль якості готової продукції, упаковки, маркування та порядку випуску
продукції з підприємства.

Аналіз сировини, напівфабрикатів і готової продукції ведуться різними лабораторними та
органолептичними методами. [19]

Таблиця 7.1 – Орієнтовна схема технохімічного контролю виробництва.

Об’єкт
контролю

Місце
відбору
проб

Показники, що
контролюються Методи контролю Періодичність

контролю

Борошно
пшеничне
ДСТУ 46.004
-99

борошновоз,
склад
борошна

колір, смак, запах органолептичний

кожна нова
партія

вміст
мінеральних
домішок

органолептичний

вологість прискорений метод
сушіння

кислотність
титриметричний з
попереднім
приготуванням
‘’бовтанки’’

кількість сирої
клейковини відмивання
наявність
механічних та
феромагнітних
домішок

магнітна сепарація

зараженість
шкідниками просіювання
колір клейковини органолептичний
розтяжність розтягування над

лінійкою

Цукор ДСТУ
4623-2006

склад цукру,
перед
подачею у
витратні
ємкості

колір, смак,
запах, сипучість органолептичний

не менше 1 разу
за зміну

масова частка
вологи

сушіння до сталої
маси

вміст сахарози поляриметричний

розчинність
здатність
розчинятися у
розчиннику

зольність спалювання
наявність
домішок магнітна сепарація

Патока
ДСТУ
4498:2005

склад
сировини,
перед
подачею у
витратні

колір, смак,
запах, текучість органолептичний

кожна партіянаявність
механічних

огляд, розчинення у
воді



Змн. Арк. № докум. Підпис Дат
а

Арк.

56

ємкості домішок
масова частка СР рефрактометричний
масова частка РР йодометричний

Інвертний
сироп

склад
сировини,
перед
подачею у
витратні
ємкості

вміст сухих
речовин

рефрактометричний кожна партія

смак, запах, колір органолептичний

Крохмаль
кукурудзяний

склад
сировини,
перед
подачею у
витратні
ємкості

Колір, смак,
запах,
консистенція,
вологість

Органолептично,
висушуванням

кожна партія

Маргарин
ДСТУ
4465:2005

склад
сировини,
перед
подачею у
витратні
ємкості

смак, запах,
колір,
консистенція

органолептичний

кожна партіявологість прискорений метод
сушіння

масова частка
жиру бутирометричний

Повидло
яблучне
ГОСТ 32099-
2013

склад
сировини,
перед
подачею у
витратні
ємкості

запах, смак,
колір,
консистенція

органолептичний
не менше 1 разу
за зміну

масова частка СР
рефрактометричний
або експрес-метод
сушіння

Яйце
продукти
ДСТУ
5028:2008

склад
сировини

запах, смак,
колір,
консистенція

органолептичний
кожна партія

масова частка СР
рефрактометричний
або експрес-метод
сушіння

Сіль
вуглеамоній-
на ГОСТ
9325-79

склад
сировини

колір, запах, смак органолептичний
кожна партіямасова частка

вологи
прискорений метод
сушіння

Сода харчова
ДСТУ 2156-
76

склад
сировини

колір, зовнішній
вигляд органолептичний

кожна партіямасова частка
вологи

прискорений метод
сушіння

Ароматиза-
тор харчовий
«Ванільно-
вершковий»
ГОСТ 32049-
2013

склад
сировини

запах, колір,
консистенція органолептичний

кожна партія
масова частка СР

рефрактометричний
або експрес-метод
сушіння

Емульсія тісто-
приготува-

запах, структура,
консистенція органолептичний не менше 1

разу за зміну
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льне
відділення вологість експрес-метод

сушіння

Тісто
тісто-
приготува-
льне
відділення

запах, структура,
консистенція органолептичний не менше 1

разу за змінувологість експрес-метод
сушіння

Сироп для
глазурування

склад
сировини,
перед
подачею у
витратні
ємкості

колір, запах,
смак,
консистенція

органолептичний
3-4 рази за
зміну

масова частка СР рефрактометричний

Готова
продукція
ДСТУ
4187:2003
ДСТУ
3781:2014

після
випікання

масова частка
вологи

прискорений
метод сушіння

не менше 2
раз за зміну
по кожному
сорту

лужність
титриметричний
з приготуванням
водної витяжки

запах, смак,
пористість,
структура,
зовнішній вигляд

органолептичний

Метрологічне забезпечення виробництва (МЗВ) – це комплекс організаційно-технічних
заходів, який забезпечує визначення з потрібною точністю характеристик виробів, вузлів,
деталей, матеріалів і сировини, параметрів технологічних процесів і обладнання та дає змогу
досягти значного підвищення якості продукції і зниження невиробничих затрат на її розроблення
та виробництво.

Метрологічне забезпечення виробництва охоплює всі стадії життєвого циклу продукції,
починаючи з етапу науково-дослідницьких та експериментально-конструкторських робіт, а саме:

− аналіз стану вимірювань;
− встановлення раціональної номенклатури вимірюваних величин та використання

засобів вимірювання (робочих та еталонних) належної точності;
− здійснення перевірки та калібрування засобів вимірювання (ЗВ);
− розроблення методик виконання вимірювань для забезпечення встановлених норм

точності;
− здійснення метрологічної експертизи конструкторської і технологічної документації;
− упровадження необхідних нормативних документів (національних, галузевих,

стандартів підприємств);
− акредитацію на технічну компетентність;
− здійснення метрологічного нагляду.
МЗВ повинно забезпечувати оптимізацію управління технологічними процесами та

підприємством загалом, стабілізувати процеси, підтримувати якість виготовлення продукції.
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Затрати на МЗВ повинні відповідати масштабам виробництва, складності технологічних циклів,
і, нарешті, повертатися у вигляді прибутку. Сучасне законодавство в галузі метрологічного
забезпечення зобов’язує всі підприємства контролювати якість і кількість продукції в процесі
виробництва, товарообміну, планування, а також забезпечувати ефективне використання засобів
вимірювання, які застосовуються.[20]

Метрологічне забезпечення контролю виробництва наведено в таблиці 7.2.
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Таблиця 7.2 - Метрологічне забезпечення контролю виробництва
Стадія

технологічного
процесу, що

контролюється

Найменування засобів вимірювання,
заводське устаткування, позначення, стандарт

або технічні умови
Межі

вимірювання

Клас
точності,
допустим
і похибки

Зважування
борошна

Прилад тензометричний, тип УЕДВУ-3 та
інші засоби вимірювання з вказаними
метрологічними параметрами

0 - 40 т 0,5 %

Приготування
емульсії
Дозування:
води
Жиру
Цукру
Інші компоненти
Дозування борошна

Температура
емульсії
Бак емульсії 1 пов.

Мірник
-
Ваги ВСП-500
Ваги настільні

Ваги РП-І-ШІЗМ
Мембранний датчик рівня

Манометричний термометр

0 – 100 л
0 – 150 л

25 – 500 кг

50 – 1000 кг
10 – 200 мм

0 – 160 ◦С

2
под/400

г

+2 под/1
кг

+-2 ◦С

Визначення
вологості емульсії,
інвертного сиропу,
тіста

Термометр ртутний скляний лабораторний
Рефрактометри типу РЛ, РПЛ – 3, УРЛ;
Ваги лабораторні
Сушильна шафа СЕШ – ЗМ
Прилад Чижової у комплекті з термометрами
електроконтакттними і ртутним термометром

0 – 100 ◦С
0-95%

0-0,2 кг
0 – 300 ◦С
0 – 300 ◦С

+-1◦С
+1%
0,05г
+2◦С
+2◦С

Визначення вмісту
сухих речовин

Використовують такі рефрактометри, як
РПЛ-3 і УРЛ

1-70 % ±0,5 %

Визначення
температури
напівфабрикатів і
готової продукції

Термометри технічні, термометр ртутний
скляний лабораторний. Електроконтактні
термометри по ГОСТ 27554-87 та інші

0-100 С

0-50 С

±1 С

±1 С

Формування тіста
Вимірювання
товщини печива

Штангенциркуль ШЦ-2 0-2500 мм

Випікання
Контроль ваги
після випікання
готової продукцї

Логометр Л-64

Ваги ВНЦ-10

0 – 400  С

0 – 5 кг

± 10  С

± 10 г

Визначення
тривалості
випікання-сушіння

Секундомір С-1-б 0-20 хв ±0,5 хв
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Продовження таблиці 7.2
Визначення
масової частки
жиру у готовій
продукції

Рефрактометри типу УРЛ 1-70 % ±0,5 %

Визначення
лужності у готовій
продукції

Мірний посуд, ваги електронні @1\6US
8>L>NS @8> 3000-0,05, секундомір СОСпр-
2а-2- 010

- ±0,5

Визначення
набухання

Ваги лабораторні
Термометр скляний технічний
Секундомір С-1-б

0 – 0,5 кг
0 – 100  С
0 – 60 хв

2 кл.
точн.
+1  С

+ 0,5 хв
Контроль
температури і
вологості повітря в
цеху

Гігрометр ТС-210 0-50  С +1 С
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8 СИСТЕМА ЕКОЛОГІЧНОГО УПРАВЛІННЯ ТА ЕНЕРГО-, РЕСУРСОЗБЕРЕЖЕННЯ

Питання захисту навколишнього середовища набуло особливого значення в останні
десятиліття у зв'язку зі зростаючим забрудненням та екологічними проблемами. Безсистемне та
неконтрольоване використання ресурсів загрожує здоров'ю людей та майбутньому планети.
Забруднення повітря промисловістю,транспортом і спалюванням викопного палива призводить
до погіршення якості повітря і викликає серйозні проблеми зі здоров'ям. Нерегульоване сільське
господарство та використання хімікатів призводить до зниження родючості ґрунтів та їх
деградації [21].

Скидання промислових і побутових стічних вод у річки та моря призводить до
забруднення води, впливаючи на водні екосистеми та унеможливлюючи доступ людей до питної
води. Ці зміни негативно впливають на загальний стан природних екосистем. Однією з головних
проблем у сфері охорони довкілля є раціональне використання природних ресурсів. Сучасні
підходи до цього включають переробку відходів, енергозбереження та сталий розвиток ресурсів.
Важливим аспектом є впровадження екологічно чистих технологій у промисловості та
транспорті, які дозволяють мінімізувати шкідливі викиди та зменшити вплив на навколишнє
середовище [22]. Законодавство також відіграє важливу роль у захисті довкілля. Міжнародні та
національні закони про контроль за викидами, охорону водних ресурсів та захист
біорізноманіття мають важливе значення для підтримання екологічної безпеки [21].

Охорона навколишнього середовища є важливим аспектом для будь-якого бізнесу,
включаючи кондитерське виробництво. Екологічний стан підприємства визначається
споживанням ресурсів, утворенням відходів та впливом технологічних процесів на навколишнє
середовище. Виробництво вимагає великої кількості води для миття обладнання та санітарної
обробки приміщень, а також електроенергії для роботи печей, конвеєрів та змішувального
обладнання. Продукція, яку виробляє підприємство, має відповідати найсучаснішим екологічним
стандартам. Це означає мінімізацію використання штучних барвників, консервантів і транс-
жирних кислот, які не тільки шкідливі для здоров'я споживачів, але й часто передбачають
складні процеси утилізації. Екологічність продукту також залежить від типу упаковки.
Використання матеріалів, що біологічно розкладаються або підлягають вторинній переробці,
дозволяє зменшити кількість пластикових відходів, які становлять серйозну загрозу для
довкілля. Технічні процеси виробництва мають вплив на навколишнє середовище. З одного боку,
діяльність компанії забруднює повітря, воду та ґрунт. (табл. 8.1).
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Таблиця 8.1 - Шляхи забруднення довкілля.
Об’єкт Джерело забруднення Вид забруднення Екологічні заходи
Атмосферне повітря викиди від

теплового
обладнання,
котельні

пил, летучі органічні
сполуки

фільтри, очисні
споруди, перехід на
альтернативні види
палива

Водойми стічні води органічні речовини,
жири, миючі засоби

системи очищення,
повторне
використання води,
контроль стану
забруднення стічних
вод

Ґрунт тверді побутові та
виробничі відходи

папір, пластик,
харчові відходи

сортування,
переробка,
компостування
відходів; вторинна
переробка упаковки

З іншого боку, стан навколишнього середовища впливає на підприємство. Наприклад,
зміна клімату може спричинити надзвичайну ситуацію, що може нанести шкоду матеріальним
ресурсам підприємства. [22]

Покращення екологічної ситуації на локальному рівні можливе за рахунок впровадження
сучасних технологій і підходів. Раціональне використання води, встановлення систем її
очищення та повторного використання сприятимуть зменшенню навантаження на водні ресурси.

Енергозбереження – впровадження правових, організаційних, наукових, виробничих,
технічних і економічних заходів спрямованих на зменшення споживання електричної енергії
споживачами і на збільшення частки енергії, що споживається від відновлювальних джерел
енергії.

Індустріалізація світової економіки призвела до стрімкого збільшення споживання
енергетичних ресурсів протягом останніх 100-150 років. Оскільки в структурі споживання
енергетичних ресурсів найбільшу частку займають викопні джерела енергії: нафта, газ, вугілля –
це призводить до їх швидкого вичерпування та поступового зростання ціни на ці енергоносії. В
зв’язку з цим стало зрозуміло, що для стабільного економічного розвитку необхідно вживати
заходи щодо раціонального використання енергії. [23]
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Дії спрямовані на економію електтроенергії на підприємстві:
Встановлення частотних перетворювачів. Це покращує роботу та ефективність

технологічного обладнання. Його робота стає більш керованою. Традиційним підходом є
встановлення лічильників електроенергії на підприємствах. На підприємствах має бути особа,
відповідальна за управління станом енергетичного господарства. Ця людина забезпечує
своєчасну профілактику, обслуговування та ремонт електрообладнання. Відповідає за
вимірювання опору заземлення та опору ізоляції та за розрахунок і контроль споживання
електроенергії, розробку заходів, спрямованих на її раціональне використання.

Режим освітлення на робочих місцях та інших ділянках підприємства повинен постійно
контролюватися. Традиційні світильники з лампами розжарювання замінюються на більш
економні, широко використовуються світлодіодні та люмінесцентні світильники.

Освітленість приміщень можна підвищити, пофарбувавши стіни у яскравий колір.
Збільшивши таким чином освітленість, можна зменшити споживання енергії в цій зоні до 15%.
Ефективним є також автоматичне керування освітленням за допомогою датчиків руху та реле
часу.

Правильне використання комп'ютерних технологій може дати хороші результати.
Регулювання часу увімкнення та вимкнення комп'ютерів і переведення моніторів у сплячий
режим може заощадити до 12 кВт-год. енергії на місяць. Те саме стосується принтерів, сканерів
та іншої техніки. Не користуватись електронагрівальними приладами для обігріву приміщень,
якщо це не передбачено проектом. Очищувати освітлювальні прилади, вікна та самі приміщення,
щоб збільшити світлопроникність.

Енергозбереження в системі опалення також дуже важливе. Це досягається насамперед
шляхом модернізації системи опалення та підвищення її ефективності. Рекомендується робити
ставку на максимальну автоматизацію виробничих процесів і забезпечення якості палива. Чим
вище ці показники, тим краще і економічніше працює система опалення. Енергоефективність
системи опалення неможлива без хорошої теплоізоляції, захисту приміщень і теплотрас від
низьких температур. Також можливе використання технологічних котлів, встановлення точних
приладів обліку, використання теплових насосів і нової технології сонячних колекторів, а також
використання технологічних котлів. Витрати можна значно зменшити, встановивши систему
повітропроводів, яка забирає гаряче повітря з топкового приміщення і розподіляє його в інші
зони заводу, де потрібне опалення. Крім того, цю систему можна ефективно використовувати
для створення повітряної завіси між рампою і складом. Це не тільки зменшує витрати на
опалення в цих зонах, але й позитивно впливає на гігієнічні умови на виробничому майданчику,
оскільки запобігає потраплянню зовнішнього повітря.
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Важливою є також економія води. Цього можна досягти шляхом реконструкції або
ремонту трубопроводів, встановлення сучасної сантехніки, використання точних приладів обліку
та різноманітних датчиків, а також використання оборотної води, яку можна використовувати
повторно.

Економія газу є актуальним питанням для багатьох підприємств та організацій, які
використовують цей ресурс. Встановлення лічильників та утеплення приміщень вже давно
довели свою ефективність як основні способи економії газу. Встановлення датчиків, термостатів
та використання органічних видів палива може допомогти підвищити енергоефективність. Однак
останній спосіб вимагає заміни обладнання. Також можна розглянути альтернативні джерела
енергії, наприклад, встановлення сонячних панелей на дахах компаній.

Окрім економії енергії, важливо забезпечити ефективне використання сировини та
напівфабрикатів, а також запобігти втратам під час виробництва. По-перше, щоб уникнути втрат
сировини, слід звернути увагу на забезпечення умов зберігання сировини та цілісність
обладнання (трубопроводів, квіткових дротів), що транспортують сировину. Склади сировини
повинні бути захищені від негативних факторів.

Транспортні засоби для транспортування сировини та напівфабрикатів повинні бути
герметичними та ущільненими в місцях з'єднання з іншими об'єктами. Такі заходи допомагають
захистити сировину від втрат під час зберігання та транспортування. Сита та фільтри слід
регулярно перевіряти, оскільки вони можуть зламатися і пропустити небажаний матеріал, або ж
засмітитися, не пропускаючи потрібну кількість сировини.

Точна робота дозуючого обладнання та тістоподілювачів дуже важлива, оскільки навіть
найменша неточність може призвести до перевитрати сировини та напівфабрикатів, що є
критично важливим при масовому виробництві. Варто також відзначити важливість точності в
роботі іншого обладнання. Встановлені технічні режими повинні точно дотримуватися, а будь-
яке відхилення від них призводить до виробництва великої кількості неякісної продукції.

Ефективним способом економії сировини є вибір відповідної технології виробництва та
технологічного режиму таким чином, щоб максимально ефективно використовувати конкретну
сировину. Дуже важливим заходом є регулярна перевірка всього обладнання на наявність
несправностей і неточностей. Цей захід є недорогим і ефективним, оскільки може запобігти
багатьом проблемам ще до того, як вони виникнуть.
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9 ЗАХОДИЩОДО ОРГАНІЗАЦІЇ БЕЗПЕЧНИХ УМОВ ПРАЦІ НА ВИРОБНИЦТВІ

Безпека життєдіяльності – це галузь науково-практичної діяльності, що вивчає проблеми
безпечного перебування людини в середовищі: природному, техногенному, соціальному, в
різних його процесах та формує знання про захищеність життя і діяльності особистості,
суспільства і життєвого середовища від факторів небезпеки природного та штучного характеру й
ризику зазнати шкоди тощо.

Фактором небезпеки називається фактор (будь-який хімічний, фізичний, біологічний
чинник, речовина, матеріал або продукт), дія якого за певних умов призводить до травми або
погіршення здоров’я, хвороби людини, а також до аварії, катастрофи. Фактор або група факторів
небезпеки, що належать до природної сфери, формують появу природних небезпек,
характеризують несприятливий вплив на людину та на всі живі організми природного
середовища. До цієї групи належать кліматичні, ґрунтові, геоморфологічні та біотичні чинники.

До факторів небезпеки в техногенній сфері належать технічні, санітарногігієнічні,
організаційні та психофізіологічні чинники. В соціальній сфері небезпека пов’язана з державно-
правовими, етносоціальними, інформаційними та психологічними чинниками. Наведені вище
фактори небезпеки підтверджують об’єктивні умови існування великого спектра небезпек,
різноманітних за походженням та сферою прояву.[24]

Виробничі фактори є небезпечними та шкідливими і можуть бути розділені на підгрупи:
- фізичні;
- хімічні;
- біологічні;
- психофізичні.
Несприятливі погодні умови на робочому місці можуть погіршити фізіологічний стан,

знизити продуктивність праці та викликати низку захворювань. Для підтримання оптимальних
умов мікроклімату необхідні системи кондиціонування та вентиляції. У холодну пору року у
виробничих приміщеннях встановлюють системи опалення для підтримання оптимальної
температури. У холодильних камерах для зберігання швидкопсувної сировини необхідно
підтримувати температуру 4 @, а на складах для зберігання великої кількості цукру та іншої
сировини - 18-20 @.

Виробничі приміщення освітлюються природним і штучним світлом через світлові ліхтарі
на зовнішніх стінах, які створюють рівномірний розподіл світлового потоку. Як джерела світла
використовуються люмінесцентні лампи. На робочих місцях з низьким рівнем запиленості та
нормальною вологістю для освітлення використовуються відкриті світлодіодні світильники та
світильники з ДСП.
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У запилених складах і вологих кухнях для освітлення використовуються волого- та
пилозахищені світильники ПВЛП. У робочих зонах також встановлюють аварійне освітлення на
випадок надзвичайних ситуацій. Для поліпшення природного освітлення стіни слід фарбувати в
білий колір або фарбувати яскравою фарбою.

Шум і вібрація
Основними джерелами шуму і вібрації на виробництві є працююче обладнання.
Вібрація - це невеликі механічні коливання, які виникають в пружних тілах або предметах

під впливом коливань фізичного поля. Вібрація викликана взаємодією неврівноважених сил, які
виникають під час роботи машини або агрегату.

Для зменшення впливу шуму на здоров'я людини вживаються організаційні заходи,
спрямовані на запобігання виникненню та поширенню шуму.

До організаційних заходів належать:
- нормування шуму;
- попередні та періодичні медичні огляди працівників;
- скорочення часу роботи на шумних машинах та обладнанні;
Для запобігання утворенню та поширенню шуму необхідно:
- раціональне планування приміщень. При плануванні виробничих площ галасливі

приміщення повинні розташовуватися в одному місці.
- Використання звукопоглинальних матеріалів та звукоізоляційних огороджень.
- Використання віброізоляторів для зменшення вібрацій від вібропоглинаючих конвеєрів.

Гранично допустимий рівень шуму для приміщень з постійними робочими місцями на
виробничих підприємствах становить 90 дБ.

Такі заходи дозволяють суттєво знизити рівень шуму в безпосередній близькості від
джерела. На проектованих підприємствах тістомісильні, формувальні та пакувальні машини, а
також машини для просіювання сипучої сировини закриті кожухами.

Електричний струм
Насиченість електричним струмом сучасних підприємств створює небезпеку ураження

електричним струмом, джерелами якого є устаткування, електричні мережі, електрифіковане
обладнання та інструмент.

Для запобігання ураження електричним струмом вживаються такі заходи:
- заземлення обладнання в тістомісильних, формувальних, пакувальних і просіювальних

машинах;
- виключення контакту персоналу з робочими частинами обладнання;
- використання подвійної ізоляції на відкритих ділянках електромережі;
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- попереджувальні знаки і написи на діючому обладнанні;
- ремонт діючого обладнання та електромережі;
- засоби індивідуального захисту під час технічного обслуговування.
Небезпечними факторами є підвищена температура навколишнього середовища,

наявність працюючого обладнання та можливий контакт з ним. Небезпечні зони включають зони
приготування їжі, виробничі цехи та склади сировини.

Статична електрика утворюється внаслідок тертя діелектриків. Її джерелами є ремінні
приводи та пневматичні системи транспортування цукру. Основним засобом боротьби з цим
видом електрики є заземлення технологічного обладнання.

Механічні травми
Причинами механічних травм на підприємствах є конвеєри, рухомі частини машин та

рухоме обладнання. Ці пристрої повинні бути сертифіковані та дозволені для розповсюдження в
Україні. Їх ідентифікація базується на назві обладнання та оцінці його відповідності
характеристикам, зазначеним у технічних регламентах.

Перед початком роботи необхідно перевірити справність обладнання. Якщо є
несправності, вони повинні бути усунені до початку роботи. Обертові частини технологічного
обладнання повинні бути закриті захисними кожухами, а лопаті та шнеки, що обертаються, -
кришками. Найбільшу небезпеку становлять змішувачі, хлібопекарські машини, пакувальні
машини та просіювальні машини. Для забезпечення безпеки працівників на виробництві
необхідно суворо контролювати справність системи блокування обладнання та стан робочого
органу. Конвеєри і транспортерні стрічки повинні бути ізольовані бар'єрами. Для пересування
працівників на робочому місці використовуються містки з поручнями.

Технічне обслуговування обладнання дозволяється тільки після повної зупинки. Всі
працівники повинні носити захисний одяг протягом усього виробничого циклу. Обладнання, яке
працює під тиском, наприклад, варильні котли, повинно бути обладнане спеціальними
датчиками і вимірювальними приладами, такими як манометри, термометри, запобіжні клапани і
датчики рівня рідини.

Хімічні, небезпечні та шкідливі виробничі фактори
Хімічні отруєння, пошкодження шкіри та алергічні реакції можуть виникати на

підприємствах внаслідок використання хімічних речовин у виробничому процесі. Приклади
включають очищення та дезінфекцію обладнання, відбір та аналіз лабораторних зразків,
дезінфекцію, боротьбу зі шкідниками та знежирення. Кількість певних небезпечних речовин, що
викидаються в атмосферу на виробничих підприємствах, залежить від технічного процесу,
сировини, що використовується, проміжних продуктів і кінцевої продукції.
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До таких хімічних забруднювачів належать метали (наприклад, ртуть, свинець, хром,
миш'як, кадмій), пестициди, продукти їх розпаду та метаболізму, нітрити та нітрати, азбест,
сполуки фтору, селену, поліхлоровані сполуки та стимулятори росту рослин.

Щоб запобігти такому впливу на здоров'я людини, слід дотримуватися таких правил:
- приготування миючих та дезінфікуючих розчинів у спеціальних приміщеннях з

вентиляцією.
- обробка приміщень різними хімічними речовинами в разі повної зупинки виробничого

процесу
- дотримання правил техніки безпеки та санітарно-гігієнічних норм.
- регулярний контроль сировини та продукції.
Біологічні, небезпечні та шкідливі виробничі фактори
Біологічні небезпечні фактори спричиняються повітрям, парами плісняви та бактерій,

недотриманням працівниками гігієнічних та санітарних вимог при роботі на обладнанні, що не
відповідає санітарно-гігієнічним вимогам. Працівники підприємства можуть бути інфіковані
кишковою паличкою та сальмонелою, що може призвести до різних харчових та кишкових
інфекцій.

Щоб уникнути цього, на підприємствах слід запровадити стандарти гігієнічних і
санітарних умов для виробництва харчових продуктів і вживати таких заходів:

- своєчасна обробка обладнання та посуду дезінфікуючими засобами
- обробка стін і внутрішніх дверей мильними та лужними розчинами
- регулярне миття підлоги у виробничих цехах
- миття та парова дезінфекція технічного обладнання
- контроль якості води та сировини, що використовується.
Психофізіологічні фактори
Ефективність та результативність трудової діяльності людини значною мірою залежить

від надмірного напруження. Перевтома в основному викликана надмірними фізичними
навантаженнями при вантажно-розвантажувальних роботах і монотонним виконанням завдань.
Підприємства повинні суворо стежити за дотриманням норм завантаження і розвантаження,
режимів праці та відпочинку, а також за раціональною організацією виробничого персоналу на
виробництві.

Для відновлення працездатності на виробничих підприємствах є кімнати відпочинку та
їдальні, душові та гардеробні. Оцінка психофізіологічних факторів показала, що
найоптимальнішим режимом роботи є двозмінний по 7,8 години та щорічна відпустка.
Узагальнюючим фактором безпеки праці на робочому місці є розробка та затвердження
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інструкції з техніки безпеки на кожному підприємстві. Цей посібник містить всі необхідні
правила та норми для компанії. Кожен працівник повинен особисто розуміти вимоги безпеки,
отримувати інструкції та регулярно перевіряти свої знання цього документу.
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ВИСНОВКИ

У кваліфікаційній роботі з будівництва кондитерського цеху в місті Сміла Черкаської
області було встановлено такі заходи:

1. Встановлення потокових ліній з виробництва цукрового печива «Українське»,
«Шахматне» та лінії з виробництва пряників «Медові» та «Осінні».

2. Встановлення нового обладнання для підготовки сировини.
Дані заходи сприяють високій продуктивності підприємства, відбуватиметься підвищення

економічних показників і збільшиться прибуток, населення буде забезпечене додатковими
робочими місцями і з’явиться можливість приваблення інвестицій до даного регіону.

Кваліфікаційною роботою проведено вибір і розрахунок продуктивності провідного
обладнання, продуктові розрахунки з витрат сировини, напівфабрикатів, а також
таропакувальних матеріалів. Розраховано площі складських приміщень, підібрано і розраховано
основне технологічне обладнання. Проаналізовано систему технохімічного контролю,
управління якістю продукції та метрологічного забезпечення.

Розглянуто заходи щодо енерго- та ресурсозбереження, системи екологічного управління
та безпеки життєдіяльності на підприємстві. За результатами проведених розрахунків та інших
досліджень можна зробити висновок, що виробництво на даному підприємстві здатне повністю
забезпечити потребу населення міста Сміла та прилеглих районів у борошняних кондитерських
виробах, зокрема печиві та пряниках.
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