
МІНІСТЕРСТВО ОСВІТИ І НАУКИ УКРАЇНИ 

НАЦІОНАЛЬНИЙ  УНІВЕРСИТЕТ ХАРЧОВИХ ТЕХНОЛОГІЙ 

 

Інститут (факультет) Навчально-науковий інститут харчових технологій  

  

Кафедра технології хлібопекарських і кондитерських виробів  

 
 

«До захисту в ЕК» «До захисту допущено» 

Директор ННІХТ  Завідувач кафедри ТХКВ 
                О Оксана  КОЧУБЕЙ-ЛИТВИНЕНКО               

       (підпис)                            (ім’я та ПРІЗВИЩЕ) 
 _________   Володимир КОВБАСА                     

(         (підпис)                                 (ім’я та ПРІЗВИЩЕ) 

«12» Червня 2024р. 

 

«12» Червня 2024р. 

 
 

КВАЛІФІКАЦІЙНА РОБОТА 

НА ЗДОБУТТЯ ОСВІТНЬОГО СТУПЕНЯ БАКАЛАВРА 

зі спеціальності_181 Харчові технології________________________ 
(код та назва спеціальності) 

освітньо-професійної програми Харчові технології та інженерія_ 

_______________________________________________________________ 

на тему: Проєкт хлібозаводу у м. Ніжин Чернігівської області з використанням 

сучасних способів тістоприготування та встановленням кулера. 

 

Виконав:  здобувач 4 курсу, групи ТХ-4-14ск                  

 

                            Жигун Богдан Анатолійович             ________ 
                                       (прізвище , ім’я та по батькові)                                          (підпис) 

 

Керівник        Ковбаса Володимир Миколайович         ________ 
                                       (прізвище , ім’я та по батькові)                                             (підпис) 

 

Консультанти_________________                   _____________ 
              (прізвище та ім’я)                           (підпис) 

                       _________________                      ____________ 
                     (прізвище та ім’я)                                                                       (підпис)        

          _________________                     _____________ 
                     (прізвище та ім’я)                                                                        (підпис)        

Рецензент     __Свистун Ірина Миколаївна      _____________        
             (прізвище , ім’я та по батькові)                                                        (підпис)                                                              

 
Я як здобувач Національного університету харчових технологій розумію і підтри-

мую політику університету з академічної доброчесності. Я не надавав і не одержував недо-

зволеної допомоги під час підготовки цієї роботи. Використання ідей, результатів і текстів 

інших авторів мають посилання на відповідне джерело 

 

 

 Здобувач____________________ 
                                                      (підпис) 

 

Київ - 2024р. 



НАЦІОНАЛЬНИЙ УНІВЕРСИТЕТ ХАРЧОВИХ ТЕХНОЛОГІЙ 
 

Інститут (факультет) _Навчально-науковий інститут харчових технологій___ 

Кафедра _технології хлібопекарських і кондитерських виробів_____________ 

Освітній ступінь____бакалавр________________________________________ 

Спеціальність_181 Харчові технології_________________________________ 
                                                                                                                               (код і назва)                                              
Освітньо-професійна програма _Харчові технології та інженерія_________ 

                                                       (назва) 

  

 

ЗАТВЕРДЖУЮ 
  Завідувач кафедри ТХКВ 

 

  __________Володимир КОВБАСА 
 “15” квітня 2024 року 

 
 

З  А  В  Д  А  Н  Н  Я 

 

НА КВАЛІФІКАЦІЙНУ РОБОТУ ЗДОБУВАЧА 
 

 Жигун Богдан Анатолійович              
(прізвище, ім’я,  по батькові) 

1. Тема роботи проєкт хлібозаводу у м. Ніжин Чернігівської області з використанням сучас-

них способів тістоприготування та встановленням кулера. 

керівник роботи     Ковбаса В. М. професор, доктор технічних наук    , 

                             ( прізвище, ім’я, по батькові, науковий ступінь, вчене звання) 

затверджені наказом закладу вищої освіти від “15” квітня 2024року № 296- КС 

2. Строк подання здобувачем роботи_07.06.2024 

3. Вихідні дані до роботи хліб «Осінній» масою 0,5 кг на густій великій опарі з тунельною 

піччю А2-ХПК , хліб «Козацький» масою 1,0 кг на рідкій заквасці з тунельною піччю Gostol, 

хліб «Тостовий з льоном» масою 0,4 кг безопарний спосіб з ротаційною піччю Імпесмаш. 

4. Зміст пояснювальної записки (перелік питань, які потрібно розробити) 

Вступ1.Характеристика підприємства, техніко-економічне обґрунтування прийнятих 

заходів, вибір асортименту продукції. 2. Обґрунтування вибору технології та опис 

апаратурнотехнологічних схем.3. Характеристика сировини, основних і допоміжних 

матеріалів, готової продукції. 4. Технологічні розрахунки.  

5. Розрахунок площ складських приміщень для основної та додаткової сировини, 

допоміжних та пакувальних матеріалів, площ холодильних камер і складів готової 

продукції. 6. Розрахунок та підбір технологічного обладнання 

7. Контроль якості та безпечності у виробництві відповідно до вимог ISO 9000 та HACCP. 

8. Система екологічного управління та енерго-, ресурсозбереження.  

9. Заходи щодо організації безпечних умов праці на виробництві. Висновки та рекомендації. 

Використана література. 

5. Перелік графічного матеріалу  

Аркуш 1 -Підготовка сировини до виробництва, формат А1; аркуш 2 - апаратурно-техноло-

гічні схеми виробництва хліба осіннього, тостового з льном, козацького, формат А1; аркуш 

3-експлікація, формат А1; аркуш 4- план заводу, формат А1. 

 

 

 



 

6. Консультанти розділів роботи 

Розділ 
Прізвище, ініціали та посада 

консультанта 

Підпис, дата 

завдання видав завдання 

прийняв 

    

    

    

    

    

 

7. Дата видачі завдання 15. квітня 2024 року 
 

КАЛЕНДАРНИЙ ПЛАН 

 
№ 

З

№ 

Назва етапів виконання  

кваліфікаційної роботи 

Строк  виконання 

етапів  роботи  

Примітка 

 
1 

Вступ. Характеристика підприємства, техніко-

економічне обґрунтування прийнятих заходів, вибір 

асортименту продукції. 

06.05.2024 Виконано 

2 Характеристика сировини, основних і допоміжних ма-

теріалів, готової продукції. 

08.05.2024 Виконано 

3 Технологічні розрахунки. 10.05.2024 Виконано 

4 Розрахунок площ складських приміщень для основної 

та додаткової сировини, , площ холодильних камер і 

складів готової продукції. 

15.05.2024 Виконано 

5 Розрахунок та підбір технологічного обладнання. 18.05.2024 Виконано 

6 Креслення апаратурно-технологічних схем. 19.05.2024 Виконано 

7 Опис апаратурно-технологічної схеми  приймання, 

зберігання та підготовки сировини до виробництва. 

24.05.2024 Виконано 

8 Креслення плану підприємства. 26.05.2024 Виконано 

9 Контроль якості та безпечності у виробництві відпо-

відно до вимог ISO 9000 та HACCP. 

29.05.2024 Виконано 

10 Система екологічного управління та енерго-, ресурсо-

збереження. 

31.05.2024 Виконано 

11 Заходи щодо організації безпечних умов праці на виро-

бництві. 

02.06.2024 Виконано 

12 Оформлення пояснювальної записки. 04.06.2024 Виконано 

13 Подання оформленого і підписаного проєкту на кафе-

дру. 

13.06.2024 Виконано 

 
Здобувач            _______________                         Богдан ЖИГУН 

                                    (підпис)                                                  (ім’я ПРІЗВИЩЕ) 

Керівник роботи   _____________                     Володимир КОВБАСА     

  ( підпис )                                                    (ім’я ПРІЗВИЩЕ) 

 

 



АНОТАЦІЯ 

Жигун Богдан Анатолійович «Проєкт хлібозаводу у м. Ніжин Чернігів-

ської області з використанням сучасних способів тістоприготування та встано-

вленням кулера» —кваліфікаційна робота на здобуття освітнього ступеня  
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 Заплановано виробляти такий асортимент виробів: хліб «Осінній» ма-

сою 0,5 кг, подовий з суміші борошна пшеничного першого та другого сорту  

на густій великій опарі, хліб «Козацький» масою 1,0 кг, подовий з суміші бо-

рошна пшеничного першого сорту  і житнього обдирного на рідкій заквасці та 

хліб «Тостовий з льоном» масою 0,4 кг, формовий з борошна пшеничного в/с, 

безопарним способом.  

Передбачено встановлення двох технологічних ліній з печами тунель-

ного типу «А2-ХПК-25» та «Gostol» і одну лінію з піччю ротаційного типу 

«Імпексмаш».  Для зберігання та підготовки борошна передбачено встанов-

лення  силосів марки ХЕ-160А з транспортування за допомогою стисненого 

повітря «аерозольтранспорт». Для приготування тіста встановлено тістоміси-

льні машини періодичної дії Topos Т 240 і Topos Т 300 та  тістомісильна ма-

шина безперервної дії Х-26а з коритом ХТР.  Охолодження гарячого хліба за-

плановано в спіральному кулері марки ІРЕКА. Для дозування було обрано до-

зувальний комплекс Авіарм марки КБД-РС, обладнання для поділу тіста тісто-

подільник Gostol Gostol BVDS та Gostol KRAS,  для вистоювання тістових за-

готовок встановлено шафи остаточного вистоювання Gostol ФПК та ImpexPF. 

Кваліфікаційна робота включає  в себе технологічні розрахунки та підбір 

обладнання. Пояснювальна записка викладена на 113 сторінках формату А4, 

графічна частина представлена на 4 кресленнях формату А1. 

Ключові слова:  хліб «Осінній», хліб «Козацький», хліб «Тостовий з льо-

ном», піч «А2-ХПК-25», піч «Gostol», кулер ІРЕКА. 

 

 

 

ANNOTATION 

Zhyhun Bohdan Anatoliiovych “Project of a bakery in the city of Nizhyn, 

Chernihiv region, using modern methods of dough preparation and installation of a 

cooler” - qualification work for the degree of  “Bachelor” in the specialty 181 “Food 

Technology and Engineering”, 2024, National University of Food Technologies. 

 It is planned to produce the following range of products: 0.5 kg Autumn 

bread, made from a mixture of first and second grade wheat flour on a thick large 

dough, 1.0 kg Kozatsky bread, made from a mixture of first grade wheat flour and 

rye durum on a liquid sourdough, and 0.4 kg Toasted Flax bread, made from wheat 

flour in a doughless manner.  

Two technological lines with tunnel-type ovens A2-KDK-25 and Gostol and 

one line with a rotary-type oven Im-pexmash are planned to be installed.  For flour 

storage and preparation, the plant is equipped with HE-160A silos for transportation 



by compressed air “aerosol transport”. For dough preparation, batch kneading ma-

chines Topos T 240 and Topos T 300 and a continuous kneading machine X-26A 

with a trough XTR are installed.  Cooling of hot bread is planned in a spiral cooler 

of the IREKA brand. For dosing, the Aviarm dosing complex KBD-RS was chosen, 

equipment for dividing the dough - Gostol Gostol BVDS and Gostol KRAS dough 

dividers, for proofing dough pieces – Gostol FPC and ImpexPF. 

The qualification work includes technological calculations and equipment se-

lection. The explanatory note is presented on 113 A4 pages, the graphic part is pre-

sented on 4 A1 drawings. 

Key words: Autumn bread, Cossack bread, Toasted bread with flaxseed, A2-

KDK-25 oven, Gostol oven, IRECA cooler. 
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ВСТУП 

Хлібопекарська промисловість України на 99% представлена вітчизня-

ними компаніями. Враховуючи те що хліб має невеликий термін зберігання, 

його виробництво традиційно організовується поблизу місць споживання. 

Проте, завдяки технологічному прогресу та появі на ринку заморожених напі-

вфабрикатів, хлібопекарські підприємства стають менш залежними від фак-

тора територіального розміщення. Найбільшим попитом серед споживачів ко-

ристується хліб пшеничний, питома вага якого у загальному обсязі виробниц-

тва залишалась у розмірі 41%. Законом України «Про прожитковий мінімум» 

норма споживання хліба, затверджена для розрахунку споживчої корзини, 

складає 277 г на добу або 101 кг на рік.       

Основні оператори хлібного ринку представлені великими промисло-

вими компаніями:  

 - ТОВ “Кулиничі” – володіє десятьма спеціалізованими хлібопекарсь-

кими комплексами в Київській, Харківській та Полтавській областях, здат-

ними виготовляти 650 тонн хлібобулочних виробів щодоби;                                                                              

- ПрАТ “Київхліб” – Володіє дев'ятьма виробничими потужностями в 

Києві та Київській області, які щодня випускають понад 400 тонн хлібобулоч-

них виробів та 10 тонн хлібних смаколиків;  

- ПАТ “Холдингова компанія” “Хлібні інвестиції” – управляє шістьма 

підприємств у Київській, Волинській, Івано-Франківській, Черновецькій та 

Житомирській областях. 

- ПрАТ “Концерн “Хлібпром” – має п’ять переробних підприємств у Він-

ницькій та Львівській  областях потужністю 200 тонн хлібної, хлібобулочної 

продукції.  

- національна група компаній HD-Group, яка об'єднує заводи з виробни-

цтва хлібобулочних та борошняних кондитерських виробів, а також підприєм-

ства з зернопереробки в Запорізький та Чернівецькій областях. Сукупна поту-

жність виробництва групи становить 200 тонн на добу під торговою маркою 

"Хлібодар". 

- підприємства Черкаської, Дніпропетровської, Чернігівської, та Микола-

ївської  областей, що виготовляють продукцію під ТМ “Формула смаку”, поту-

жністю 10 тис. тонн хлібобулочних виробів . 

- об’єднання «Укрхлібпром» -добровільне недержавне формування, 

створене в травні 1998 року за рішенням установчої конференції уповноваже-

них представників підприємств, акціонерних товариств хлібопекарної проми-

словості усіх форм власності шляхом перетворення територіального виробни-

чого об'єднання хлібопекарної промисловості і є його правонаступником. З 

“Укрхлібпромом” співпрацює близько 50 хлібопекарських підприємств з 16 об-

ластей України.  

Ринок хлібобулочних виробів зменшується вже протягом багатьох років. 

Щоправда, при цьому не враховують частки ринку, що перебуває «у тіні». Об-

сяги тіньового ринку складають понад 60% загального виробництва, що тягне 

за собою кілька проблем. Перша– абсолютна непрозорість цієї частини ринку, 

і як наслідок – глобальна загроза продовольчій безпеці.                                                   
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Інший бік цієї проблеми перебуває в економічній площині. Нелегальні 

виробники практично не сплачують податки, отримуючи конкурентну пере-

вагу над легальними виробниками і мотивуючи їх переходити «в тінь».  

Слід зазначити, що деякий спад обсягів виробництва дійсно існує, але 

статистичні дані відображають його не об’єктивно. Падіння обсягів поясню-

ється кількома факторами. Перший і головний це зменшення кількості насе-

лення, тобто споживачів, внаслідок демографічних та міграційних процесів. 

Населення України, що постійно проживає на її території, зменшилося на по-

над 25 відсотків, що, звичайно, спричинило падіння обсягів виробництва біль-

шості продуктів харчування, в тому числі і хлібобулочних виробів.  

Інший фактор полягає у зміні культури харчування  та появі нових про-

дуктів «здорового харчування», які не завжди є такими і здоровими. Натомість 

стосовно хлібобулочних виробів розповсюджується чимало недостовірної ін-

формації та міфів, що незаслужено негативно впливає на їх споживання.  

Крім того, асортиментний ряд хлібобулочних виробів постійно і суттєво 

змінюється. Промислові виробники пропонують все більше альтернативних 

класичним видів хліба з різноманітними корисними добавками з акцентом на 

здорове харчування. Цьому сприяє і зміна пріоритетів у виборі хліба покуп-

цями. Так, якщо 10-15 років тому на першому місці у споживачів була ціна, то 

відповідно до сучасних маркетингових досліджень її беруть до уваги лише 

23% покупців, а головними цінностями стали свіжість та якість.[2] 

Поряд із цим для галузі присутні ряд проблем, це наявність морально і 

фізично зношеного обладнання, впровадження енергоефективного обладнання 

для запровадження заходів енерго і ресурсо зниження. В зв’язку з повномасш-

табним військовими діями на значній території України були зруйновані діючі 

підприємства в більшості  у невеликих містах. Через ці проблеми доцільно бу-

дівництво нових підприємств за сучасними технологіями енергоефективних 

будівель, встановлення енергоефективного високоякісного обладнання а також 

розширення асортименту виробів для задоволення потреб широкого кола спо-

живачів.       

Завданням кваліфікаційної роботи передбачено розробити проєкт хлібо-

заводу у м. Ніжин Чернігівської області з використанням сучасних способів 

тістоприготування та встановленням кулера. Асортимент виробів: хліб «Осін-

ній» подовий з суміші борошна пшеничного першого та другого сорту  на гус-

тій великій опарі, хліб «Козацький» подовий з суміші борошна пшеничного 

першого сорту  і житнього обдирного на рідкій заквасці та хліб «Тостовий з 

льоном» формовий з борошна пшеничного в/с, безопарним способом. Прий-

маємо печі тунельного типу торгової марки «Gostol» та дві «Калинівський ма-

шинобудівний завод» і одну ротаційну піч ТМ «Імпексмаш».  

Кваліфікаційна робота складається з  пояснювальної записки, викладеної 

на 113 сторінках та графічної частини на  4 аркушах формату А1.
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1.ХАРАКТЕРИСТИКА ПІДПРИЄМСТВА, ТЕХНІКО-ЕКОНОМІЧНЕ 

ОБҐРУНТУВАННЯ ПРИЙНЯТИХ ЗАХОДІВ З ПРОЄКТУВАННЯ  

ПІДПРИЄМСТВА, ВИБІР АСОРТИМЕНТУ ПРОДУКЦІЇ. 

Данною кваліфікаційною роботою передбачено будівництво хлібозаводу в м. 

Ніжин Чернігівської області з використанням сучасних способів тістоприготу-

вання та встановленням кулера. В асортименті проєктованого підприємства пе-

редбачено хліб «Осінній» масою 0.5 кг, хліб «Козацький» масою 1.0 кг та хліб 

«Тостовий з льоном» масою 0.4 кг. 

Ніжин – це мальовниче місто, яке посідає друге місце за величиною се-

ред обласних центрів України. Розташоване воно на півночі країни, на берегах 

річки Остер, лівої притоки Десни. Відстань до Чернігова, обласного центру, 

становить 83 кілометри, а до столиці – Києва – 126 кілометрів. Населення Ні-

жина налічує близько 74 тисяч осіб. 

Місто має гарний туристичний потенціал. Ніжин – одне з небагатьох міст 

України, яке зберегло планування та забудову XVII – XVIII ст. і характерні риси 

свого історичного минулого. Лише на державному обліку перебуває 6 пам’яток 

археології, 55 – історії, 12 – монументального мистецтва. За підрахунками фа-

хівців, тут близько 300 історичних будівель, з яких понад 70 мають велику ку-

льтурну та історичну цінність. 

В місті налічується низка підприємств харчової галузі, які активно працюють.: 

 ТОВ «Ніжинський консервний завод»— провідне підприємство в дер-

жаві з виробництва овочевих консервів; 

 ТОВ «Ніжинський хліб» — виробництво хлібобулочних, кондитерських 

виробів; 

 ТОВ «Ніжинський хлібобулочний комбінат» — виробництво хлібобулоч-

них виробів; 

 ПАТ «Ніжинський жиркомбінат» — виробництво, продаж оліфи, лаків, 

лакофарбової продукції, олії, макухи; 

Хоча в місті вже є функціонуючий хлібозавод та хлібобулочний комбінат, 

але їх потужність та якість певною мірою не задовольняють потреби міста та 

громади, і тому хлібобулочні вироби в певній кількості поставляються в мага-

зини від ТОВ «Столичний пекарний дім» та «Куліничі». 

Отже будівництво в даному місті хлібозаводу є  доцільним та перспекти-

вним, нове підприємство забезпечить громаду якісними хлібобулочними виро-

бами та надасть нові робочі місця.    

Для підприємства було обрано такі вироби як хліб «Осінній», хліб «Ко-

зацький» і хліб «Тостовий з льоном». Зважаючи на вподобання населення цієї 

місцевості, такий асортимент виробів є оптимальним для даного підприємства 

і буде користуватись попитом у магазинах міста та громади. 

Для забезпечення роботи підприємства борошно планується постачати з сусі-

днього Прилуцького р-н. СТОВ "Цукровик», олія соняшникова від ПAT «Ні-

жинський жиркомбінат», цукор від ТОВ « Промо трейд» -м. Чернігів, сіль від 

ТОВ «Марвел»-м.Чернігів, дріжджі від ТОВ «КОМПАНІЯ «БАЛЕКС» - м.Ха-

рків, маргарин від ТОВ «Олсен Продакт» - м. Київ, молоко сухе від ТОВ  

https://uk.wikipedia.org/wiki/%D0%9D%D1%96%D0%B6%D0%B8%D0%BD%D1%81%D1%8C%D0%BA%D0%B8%D0%B9_%D0%BA%D0%BE%D0%BD%D1%81%D0%B5%D1%80%D0%B2%D0%BD%D0%B8%D0%B9_%D0%BA%D0%BE%D0%BC%D0%B1%D1%96%D0%BD%D0%B0%D1%82
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"Лосинівський маслосирзавод" ніжинський р-н. льон від ТОВ «Відродженні-

СВ» Новгород-Сіверський р-н. 

Енергопостачання цеху буде здійснюватися таким чином: 

 Електроенергія: з міської мережі через трансформаторну підстан-

цію, розташовану в приміщенні цеху. 

 Вода: питна вода буде поставлятися з міської водопровідної ме-

режі. 

 Паливо: газ буде надходити з централізованого газопроводу. 

 Теплопостачання та опалення: буде забезпечуватися власною ко-

тельнею. 

Розрахунок чисельності споживачів наведено в таблиці 1.1  

Таблиця 1.1- Розрахунок чисельності споживачів 

Категорія споживачів хліба Чисельність  (тис.чол) 

Місцеве населення м. Ніжин 68 

Населення пригороду, яке купує хліб 

в цьому місті (10% від чисельності 

місцевого населення) або міст, куди 

вивозять хліб 

6,8 

Транзитне населення (5% від чисель-

ності корінного населення) 

3,4 

Природній приріст населення за 10 

років (з розрахунку 1% за рік від чи-

сельності місцевого населення) 

6,8 

Приріст населення за рахунок еконо-

мічного та культурного розвитку да-

ного району за 5 років (із розрахунку 

1% за рік від чисельності місцевого 

населення) 

3,4 

Загальна кількість споживачів хліба 88,4 

   

Розрахунок потреби населення у хлібобулочних виробах робиться в натураль-

ному виразі за формулою:                                        

Пі = Ч ∗ Ні ,кг                                                (1.1) 

де Пі - потреби населення в певному виді продукції на рік, кг;   

Ч - чисельність населення, чол.;   

Ні - норми споживання кожного продукту на рік, кг   

Ні= 365*0,277=101,105 кг 

Пі = 88,4 ∗ 101,105 = 8937,68 кг/рік 

Для обґрунтування проєктної добової потужності підприємства знаходимо 

його потужність:   

П=
Пі

Кдн∗Кн
                                                      (1.2) 

де Кдн - кількість днів роботи підприємства на рік;   

Кн - нормативний коефіцієнт використання потужності підприємства. 
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П=
8937,68

330∗0,7
=38,69 т/добу 

 

 

Виробнича програма хлібозаводу наведена у табл.1.2 

Таблиця 1.2 – Виробнича програма хлібозаводу  

№ Асортимент виробів  Продуктивність за добу, т 

1 Хліб «Осінній» 8,18 

2 Хліб «Тостовий з льоном» 3,31 

3 Хліб «Козацький» 10,38 

 Всього 21,87 

При проєктуванні хлібозаводу передбачається встановлення двох технологіч-

них ліній з печами тунельного типу «А2-ХПК-25» та «Gostol» і одну лінію з 

піччю ротаційного типу «Імпексмаш».   

Для зберігання та підготовки борошна планується встановлення  силосів марки 

ХЕ-160А. Для вироблення стиснутого повітря на підприємстві передбачено по-

вітренагнітач, повітря якого використовується для аерозольтранспорту.   

На проєктному хлібозаводі передбачається підібрати раціональні лінії, а також 

встановити роботизовану лінію для оброблення тіста та формування тістових 

заготовок при виробництві хлібних виробів, а також використання сучасного 

високопродуктивного обладнання для сучасних способів приготування тіста.  

Для приготування тіста – тістомісильні машини для інтенсивного та швидкіс-

ного замішування тіста періодичної дії Topos Т 240 з об’ємом діжі 300 дм3 і 

Topos T 300 з об’ємом діжі 440 дм3 та тістомісильну машину безперервної дії 

Х-26а з коритом ХТР.  Використовуються сучасні дозувальні станції марки 

Авіарм. Для охолодження гарячого хліба відразу після виходу з печі до темпе-

ратури  30 градусів та подачі хліба на нарізку або безпосередньо на пакувальну 

машину підбираємо кулер спіральний марки ІРЕКА. Відповідно, температура 

хліба на вході в систему - це температура хліба, що виходить з печі. Темпера-

тура хліба на виході із системи 30 градусів (прийнятна для пакування темпера-

тура) [2]. 

Для пакування даного асортименту виробів пропоную пакети з поліпро-

піленової  плівки виробництва Дніпропластавтомат. БОПП -це біаксально орі-

єнтована поліпропіленова плівка, яка відрізняється високими бар'єрними, фі-

зико-механічними і оптичними властивостями, а також а також використання 

пакувальної машини марки Holly Sucer для хліба «Осіннього» та хліба «Коза-

цького» і різальну машину марки Porlanmaz та напівавтоматичний пакуваль-

ний кліпсатор марки COMIZ для хліба «Тостового з льоном».
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2. ОБҐРУНТУВАННЯ ВИБОРУ ТЕХНОЛОГІЇ ТА ОПИС   

АПАРАТУРНОТЕХНОЛОГІЧНИХ СХЕМ. 

2.1. Обгрунтування вибору технології. 

На  хлібозаводі що проєктується планується виробляти такий асорти-

мент: Хліб «Козацький» подовий на рідкій заквасці масою 1,0 кг , хліб «Осін-

ній » подовий на густій великій опарі  масою 0,5 кг; хліб  «Тостовий з льоном» 

формовий безопарним способом з використанням інтенсивного замісу масою 

0,4кг. 

Хліб «Козацький» готується на рідкій заквасці. 

Переваги способу приготування тіста на рідких заквасках перед густими 

є те що цей спосіб має високу технологічну гнучкість. Ці закваски легко тран-

спортувати трубопроводами, зручніше механізувати процес дозування та пере-

качувати насосами. Рідкі закваски, порівняно з густими, містять менше летких 

кислот не так інтенсивно накопичують кислотність, , що пом’якшує смакові 

якості хліба, знижуються затрати сухих речовин на бродіння. Тривалість бро-

діння тіста становить 120-180 хв. [4] 
Хліб «Осінній » готується на густій великій опарі. 

Опарний спосіб приготування тіста є більш трудомістким та займає бі-

льше часу порівняно з безопарним. Але, опара дозволяє стабілізувати техноло-

гічний процес та активувати дріжджі. Під час приготування опари і тіста на 

опарі, легше попередити дефекти хліба , особливо якщо на виробництво пот-

рапляє борошно із низькими хлібопекарськими властивостями. Опарному спо-

собу властива технологічна гнучкість. Тісто, що було приготовлене на опарі, 

має гарні структурно-механічні властивості. Вироби, що були виготовлені на 

великій  густій опарі мають приємніший аромат та більш еластичну м’якушку. 

Витрата дріжджів при даному способі приготування тіста зменшується в 2-3 

рази, ніж при безопарному. Тривалість бродіння великої густої опари 180-240 

хвилин, а тіста – 40- 90 хвилин в залежності від рецептури виробу.[3]   

Хліб  «Тостовий з льоном» готується безопарним способом. 

Порівняно з опарним способом приготування тіста безопарний має коро-

ткий технологічний цикл, приготування тіста скорочується більше, ніж у двічі, 

затрати сухих речовин на бродіння знижуються у півтора відсотки. Приготу-

вання тіста в одну стадію потребує значно менше виробничих площ та облад-

нання.  

Проте цей спосіб має суттєві недоліки:  

- мікробіологічні, біохімічні, колоїдні процеси відбуваються повільніше;  

- у тісті накопичується менше кислот, ароматичних і смакових речовин;  

- гірші умови для життєдіяльності дріжджів. 

Загалом, для часткового усунення недоліків  використовують інтенсивне 

замішування тіста  для інтенсифікації фізикохімічних та мікробіологічних про-

цесів у тіста та покращує його структурномеханічні показники.  
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2.2. Опис апаратурно-технологічної схеми  приймання, зберігання та під-

готовки сировини до виробництва. 

Підготовка пшеничного і житнього борошна до виробництва.  

В проєктованому підприємстві запропоновано встановити силоси типу 

ХЕ, тому що металеві силоси можна розміщувати на відкритій площадці на 

території підприємства та не потребує будівництва окремо капітального 

приміщення складу безтарного зберігання. 

Борошно пшеничне та житнє надходить на підприємство безтарним спо-

собом в атоборошновозах. Кожна партія борошна супроводжується сертифіка-

том якості і накладною, які надаються підприємством-постачальником. 

Для вивантаження борошна з борошновозу його приєднують гнучким 

трубопроводом доприймального щитка «ХЩП-2» (1) та за допомогою стисну-

того повітря, що утворюється компресором борошновозу, перекачується в си-

лос марки «ХЕ-160А» (2). На силосах розміщені тканинні фільтри (3). Із си-

лосу борошно роторним живильником (6) за допомогою повітря, що подається 

з вентилятора високого тиску  (23), подається в циклон розвантажувач. За до-

помогою повітря подається в просіювач Ш2-ХМВ (9), де борошно просіюється 

і проходить магнітне очищення від металодомішок. Після цього борошно ае-

розольтранспортом подається в виробничий силос «ХЕ-112» (11), а з нього по-

дається на виробництво. 

Хлібопекарські дріжджі надходять на підприємство в картонних короб-

ках, охолоджені до 0-4ºС. В одному ящику міститься 12 кг дріжджів, розфасо-

ваних в брикети по 1 кг. Зберігають пресовані дріжджі в холодильній камері 

(26) при температурі від 0°С до 4°С, де відносна вологість повітря не переви-

щує 75%.Підготовка дріжджів до використання включає зняття упаковки, 

грубе подрібнення та приготування дріжджової суспензії. Для цього пресовані 

дріжджі розводять водою у співвідношенні 1:3 в дріжджемішалці (20). Готова 

дріжджова суспензія з мішалки (13) подається на виробництво. 

Сіль харчова надходить на хлібозавод у мішках по 50 кг і зберігається в 

спеціальному приміщенні на дерев’яних стелажах. Перед використанням сіль 

завантажується в солерозчинник марки ХСР (24), куди також подається холо-

дна вода. Ємність розділена на три секції перетинками з отворами-фільтрами: 

перша секція призначена для приймання солі і води, інші - для відстоювання 

розчину. У першу секцію засипається сіль і подається вода. Вода, просочую-

чись через шар солі, утворює насичений розчин, який через фільтри проходить 

у секції для відстоювання, а з останньої насосом подається через витратну єм-

ність (16) на виробництво. Для контролю концентрацію розчину, яка повинна 

бути 26%, періодично перевіряють ареометром його густину. 

Цукор білий надходить на підприємство в мішках по 50 кг. Зберігають 

його в сухому приміщенні з відносною вологістю повітря 75%, адже цукор 

дуже гігроскопічний. На підприємстві цукор використовують у вигляді профі-

льтрованого розчину концентрацією 50%. Цей розчин готується в цукророз-

чиннику з мішалкою (19) при температурі близько 40ºС. Вода для приготу-

вання розчину готується в дозаторі води Авіарм (17). У бачок подається холо-



 

 

Зм. Кільк. Арк.      № док. Підпис Дата 

Арк. 

15 
 

дна й гаряча вода, які змішуються до необхідної температури і надходять у цу-

кророзчинник. Готовий розчин подається у витратну ємність (12), з якої потім 

йде на виробництво. 

Олія рослинна надходить на виробництво в автоцистернах. За допомо-

гою гнучкого шлангу олія перекачується з цистерни в ємність (22) для збері-

гання. Зберігається при +4-+8° С. В посвідченні про якість вказують: вологість, 

прозорість, кислотне число. наявність пестицидів, результат аналізу на PB. Пе-

ред подачею на підприємство олію пропускають крізь сито зрозмірами отворів 

3 мм. З ємності зберігання олія перекачується у виробничу ємність ХЕ-47 (15). 

Маргарин столовий надходить на підприємство в ящиках. В цій  упако-

вці він розміщують на піддонах у холодильній камері (26) з постійною цирку-

ляцією повітря, де температура не перевищує 10 ºC. Перед використанням у 

виробництві маргарин розтоплюють. Для цього його звільняють від упаковки, 

очищують поверхню від забруднень, подрібнюють на шматки, перевіряють 

внутрішній стан і закладають у жиротопку (21) з підігрівом, мішалкою та фі-

льтром. Температуру жиру контролюють за допомогою електроконтактного 

термометра. При розтопленні маргарин не повинен нагріватися вище 40-45 °С. 

Після розтоплення маргарин перекачується у витратну ємкість (14).   

Молоко сухе надходить на виробництво у герметичних мішках по 20 кг. Пе-

ред використанням його просіюють на просіювачі періодичної дії ELM 50 

(32). 

Насіння льону надходить у мішках по 20 кг. перед використанням його 

просіюють в просіваючи періодичної дії ELM 50 (32) та замочують у діжі (31) 

водою температури 60℃. 

Вода на підприємство надходить з міської мережі водопостачання. На 

горищному поверсі розташовані баки для зберігання води: для холодної (7) та 

гарячої (8). Звідки вода й подається на виробництво. Об'єм баків розрахований 

на 8-годинну витрату води для всіх потреб виробництва. Температура гарячої 

води має бути 70ºС. 

Пара готується в котельні, у паровому котлі (30). Перед подачею в котел 

вода очищується на катіонітових фільтрах (27). Під впливом високих темпера-

тур котел перетворює воду на пару. Конденсат, що утворюється, надходить у 

збірник конденсату (28). Пара використовується для нагрівання холодної води 

та для парових сорочок.Пара також буде вироблятися в парогенератора що 

встановлені на печах, ця пара буде використовуватися для обслуговування ви-

стійних шаф. 

2.3. Опис апаратурно-технологічних схем ліній з виробництва та збері-

гання продукції 

Хліб козацький предбачено готувати на рідкій заквасці яка готується в 

заварювальній машині та тісто яке готується безперервно. 

Приготування поживної суміші відбувається в заварювальній машині 

ХЗМ-300 (34), в яку дозують за допомогою комплексу АВІАРМ марки КБД-

РС(33),  борошно житнє та всю воду за рецептурою. Після після поживна су-

міш перекачується в ємності для бродіння (35), в яких заходиться 50% від по-

передньої порції стиглої закваски,  нова порція  вологістю 72 та кислотністю 9 
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град. Виброджена закваска перекачується у витратну ємність (36). Тісто готу-

ють у тістомісильній машині безперервної дії Х-26а (38). В тістомісильну ма-

шину дозують решту борошна житнього і борошно пшеничне та черпачковим 

дозатором (37) закваску, сольовий розчин та дріжджову суспензію. Замішане 

тісто вологістю 48% надходить в корито ХТР (39) в якому бродить 60-90 хви-

лин до кислотності 7 град Виброджене тісто самопливом потрапляє в воронку 

тістоподільної машини Gostol KRAS (40) де ділиться на шматки масою 1,13 кг. 

Шматки тіста направляються у вистійну шафу Gostol ФКП (41) де вистою-

ються протягом 40-60 хвилин при температурі 35℃ та відносній вологості 

85%. Вистояні тістові заготовки висаджуються на под печі Gostol (42) і випіка-

ються протягом 50 хвилин. Після виходу з печі хліб збризкується водою та на-

правляється транспортером до кулера ІРЕКА (43), де відбувається його охоло-

дження до температури 30℃. Далі хліб поступає до пакувальної машини Holly 

Suce (45), де відбувається пакування в пакети, запакований хліб вручну вкла-

дають на лотки, а останні до вагонетки (46). Вагонетки з готовою продукцією 

передаються в експедицію для зберігання і  подальшої реалізації в торгівельну 

мережу. 

У проєкті передбачено виробництво хліба осіннього опарним способом 

на великій густій опарі. Опарний спосіб складається з двох основних техноло-

гічних етапів: приготування опари та  приготування на ній тіста.  
Приготування опари та тіста відбувається в роботизованій системі  

Tоpos. 

Приготування густої опари проходить  в тістомісильній машині періоди-

чної дії (47), куди  за допомогою комплексу АВІАРМ марки КБД-РС(33) дозу-

ється борошно, дріжджова суспензія та вода. Тривалість замішування опари 6-

7 хвилин, вологість 46%, температура 26-28 ℃. Опару вивантажують в бункер 

(48) за допомогою вбудованого діжеперикидача, з бункера опара потрапляє на 

транспортер за допомогою якого надходить у ємномті для бродіння (49) де бро-

дить 180-240 хвилин. Після того як опара вибродила вона за допомогою стріч-

кового траспортеру потрапляє в тістомісильну машину(47) в яку дозують ре-

шту борошна та води, сольовий розчин, олію соняшникову. Заміс тіста триває 

близько 7 хвилин, тісто вологістю  45,5 %вивантажується за допомогою вбудо-

ваного діжеперекидача в бункер (48) де бродить 20-60 хвилин до кінцевої кис-

лотністі 4 град. Після бродіння тісто за допомогою стрічкового транспортеру 

потрапляє в воронку тістоподільника Gostol BVDS 2800 ATT (50) де ділиться 

на шматки масою 0,58 кг. Шматки тіста з тістоподільника направляються в 

шафу остаточного вистоювання Gostol ФКП (41), тривалість остаточного ви-

стоювання 40-60 хвилин при температурі 35℃ та відносній вологості 75%. Пі-

сля вистоювання тістові заготовки автоматично пересаджуються на під печі  

А2-ХПК-25 (51), тривалість випікання 40 хвилин при температурі 160-230℃. 

Після виходу з печі хліб збризкується водою та направляється транспортером 

до кулера ІРЕКА (43), де відбувається його охолодження до температури 30℃. 

Далі хліб поступає до пакувальної машини Holly Suce (45), де відбувається па-

кування в пакети, запакований хліб вручну вкладають на лотки, а останні до 
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вагонетки (46). Вагонетки з готовою продукцією передаються в експедицію для 

зберігання і  подальшої реалізації в торгівельну мережу. 

Хліб тостовий з льоном передбачено вироблять однофазним способом. 

Приготування тіста відбувається в двошвидкісній тістомісильний ма-

шині Tpos в діжу якої дозують за допомогою комплексу АВІАРМ марки КБД-

РС(33) борошно, дріжджову суспензію, розчин солі та цукру, олію соняшни-

кову, маргарин, а також вносять вручну заздалегідь замочене насіння льону. 

Заміс тіста триває близько 15 хвилин. Після замісу тісто вивантажується за до-

помогою вбудованого діжеперекидача в тістоподільник Gostol BVDS 2800 ATT 

(50) на шматки масою 0,49 кг.  

Шматки тіста з тістоподільника направляються в тістоокруглювач  Gostol 

Sabotin 1 (53). Після округлення твістові заготовки потрапляють до шафи по-

преднього вистоювання Gostol ІК (55), тривалість попереднього вистоювання 

5-8 хвилин. Після вистоювання тістові заготовки надходять до  

тістозакатувальної машини Gostol vipava 2400 (54), де заготовкам надають про-

довгуватої форми. Сформовані тістові заготовки вкладають у форми на столі 

(56) та складають їх на вагонетку (58) яку відправляють у шафу остаточного 

вистоювання ImpexPF (57), тривалість вистоювання 60-80 хвилин. Форми з ви-

стояними тістовими заготовками закривають кришками. Вагонетку з вистоя-

ними тістовими заготовками направляють у ротаційну піч Імпексмаш (59) де 

випікаються за температури 210-230℃ 35 хвилин. Після випікання випечений 

хліб залишають на вагонетці охолонути, охолоджений хліб нарізають на різа-

льній машині (60) та пакують і кліпсують на кліпсаторі COMIZ (61).  
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3. ХАРАКТЕРИСТИКА СИРОВИНИ, ОСНОВНИХ І ДОПОМІЖНИХ 

МАТЕРІАЛІВ, ГОТОВОЇ ПРОДУКЦІЇ. 

Основна сировина, яка використовується для виробів: борошно пшени-

чне вищого, першого, другого сортів, борошно житнє обдирне, дріжджі пре-

совані хлібопекарські, сіль кухонна. 

Додаткова сировина: цукор білий кристалічний, олія соняшникова, мар-

гарин столовий, молоко сухе знежирене, насіння льону.   

Нормативна документація на сировину та її вимоги до її якості наведені 

в таблиці 3.1. 

Таблиця 3.1. Нормативна документація на сировину та вимоги до її яко-

сті [7] 
№ 

п/п 

Наймену-

вання сиро-

вини  

Номер та на-

зва норматив-

ного докуме-

нту 

Вимого до якості за 

Органолептич-

ними показни-

ками  

Фізико-хіміч-

ними показни-

ками 

Технологіч-

ними власти-

востями  

1 Борошно 

пшеничне 

в/с,1с, 2с 

ГСТУ 

46.00499  

«Борошно 

пшеничне. 

Технічні 

умови» 

Колір- в/с - білий 

або білий з жов-

тим відтінком 1с, 

2с  – білий з жов-

тим або сірим 

відтінком Запах-

властивий боро-

шну без сторон-

ніх запахів, не за-

тхлий, не плісня-

вий 

Смак-властивий 

пшеничному бо-

рошну, без сто-

ронніх присмаків 

Вміст мінераль-

них домішок – не 

повинно відчува-

тися 

Масова частка 

вологи, %, не 

більше як – 15,0 

Зольність, % до 

СР, не більш як 

в/с-0,55, 1с0,75, 

2с-1,25 

Білість, умов-

них одиниць 

приладу Р3БПЛ 

в/с-54 і більше  

1с-36…53,  2с-

12…35 

Крупність по-

мелу, % - зали-

шок на ситі, за 

ГОСТ 4403, не 

більш як в/с-

Тканина №43 

ПА, 5 1с-Тка-

нина №35 ПА, 2 

2с-№27 ПА, 2 

Клейковина 

сира: кіль-

кість, %, не 

менш як в/с-

24,0 1с-25,0 

2с-21,0 якість 

– не нижче 

другої групи 

Число па-

діння, с, не 

менш як 

160,0 

2 

 

 

 

 

Борошно жи-

тнє обдирне 

ДСТУ 

8791:2018 

«Борошно 

житнє хлібо-

пекарське» 

Колір сірувато-

білий або сіру-

вато-кремовий із 

вкрапленнями 

частинок оболо-

нок Запах-влас-

тивий борошну 

без сторонніх за-

пахів, 

Масова частка 

вологи, %, не 

більше як – 15,0 

Зольність, % до 

СР, не більш як 

1,45 

Число па-

діння, с, не 

менш як 

160,0 
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Продовження таблиці 3.1. 

   не затхлий, не плі-

снявий Смак-вла-

стивий житньому 

борошну, без сто-

ронніх присмаків, 

не кислий, не гір-

кий 

Вміст мінераль-

них домішок – не 

повинно відчува-

тися 

  

3 

 

 

 

 

 

 

 

Дріжджі хлі-

бопекарські 

пресовані 

ДСТУ 

4812:2007 

«Дріжджі хлі-

бопекарські 

пресовані» 

Колір рівномірний 

сіруватий з жовту-

ватим відтінком, 

на поверхні бру-

ска не повинно 

бути темних плям 

Запах властивий 

дріжджовому про-

дукту 

Смак властивий 

дріжджам, без 

стороннього прис-

маку 

Консистенція 

щільна. Дріжджі 

мають легко лама-

тися і не мазатися 

Масова частка 

вологи у день 

виготовлення, 

%, не більше 

як 75,0 

Підіймальна 

сила, хв, не бі-

льше як 55 

Кислотність 

100г дріжджів, 

см3 оцтової 

кислоти, не бі-

льше як у день 

виготовлення 

120     після 12 

діб зберігання 

або транспор-

тування за тем-

ператури 4 С 

300 

Стійкість дрі-

жджів за тем-

ператури дос-

лідження 35 С, 

год, не менше 

як 60 

Мальтазна ак-

тивність, хв 

90-100 

 

4 Сіль кухонна ДСТУ 

3583:2015 

«Сіль кухонна 

Загальні тех-

нічні умови» 

Зовнішній вигляд 

– кристалічний 

сипкий продукт 

Смак – солоний 

безстороннього 

присмаку  Колір – 

Масова частка 

хлористого на-

трію, %, не 

менш як 98,20 

Масова частка 

кальцій-іону, 
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Продовження таблиці 3.1. 

    %, не більш як 

0,35 Масова 

частка магній-

іону, %, не 

більш як 0,08 

Масова частка 

сульфат-іону 

%, не більш як 

0,85 Масова 

частка калій-

іону, %, не 

більш як 0,10 

Масова частка 

оксиду заліза 

(ІІІ), %, не 

більш як 0,040 

 

 

Масова частка 

нерозчинного 

у воді залишку, 

%, не більш як 

0,25  Масова 

частка вологи, 

%, не більш як 

0,25 

 

5 Цукор білий ДСТУ 

4623:2023 

«Цукор бі-

лий» 

Зовнішній вигляд 

– білий, чистий, 

без плям і сторон-

ніх домішок Запах 

і смак – солодкий, 

без сторонніх за-

паху і присмаку 

Чистота розчину – 

прозорий, без 

осаду і домішок 

Масова частка 

сахарози, %, не 

менш як 99,7 

Масова частка 

вологи, % не 

більш як 0,14 
Масова частка 

золи, %, не 

більш як 0,04 

Масова частка 

редукувальних 

частин, %, не 

більш як 0,05 

Кольоровість в 

розчині, не 

більш як 8 ба-

лів Масова ча-

стка феродомі-

шок, %, не 

більш  0,0003 

 

6 Олія соняш-

никова 

ДСТУ 

4492:2017 

 

Смак та запах 

притаманні да-

ному виду олії 

Масова частка 

вологи та лет-

ких 
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Продовження таблиці 3.1. 

  «Олія соняш-

никова» 

без 

сторонніх прис-

маку та гіркоти. 

речовин, %, не 

більше як 0,20 

Колірне число, 

мг йоду, не бі-

льше як 15 

Кислотне чи-

сло, мг КОН/г, 

не більше 1,5 

Пероксидне 

число, О 

ммоль/кг, не 

більше як 

7,0/10,0 

Масова частка 

не жирових до-

мішок, %, не 

більше як 0,05 

Температура 

спалаху екст-

ракційної 

олії,℃, не ни-

жче як 225 

 

7 Маргарин сто-

ловий 

ДСТУ 

4465:2005 

«Маргарин» 

Смак і запах чи-

сті, з присмаком 

та запахом дода-

них смакових і 

ароматичних до-

бавок. сторонні 

присмаки та за-

пахи недопустимі. 

Консистенція за 

температури 20° 

C пластична 

щільна 

однорідна, у разі 

введення смако-

вих добавок допу-

стима маска кон-

систенції. 

поверхня зрізу 

блискуча у разі 

введення смако-

вих добавок допу-

стима матова суха 

на вигляд. 

Колір  від світло-

жовтого до 

Масова частка 

жиру,%, 82 

Масова частка 

вологи та лет-

ких речовин,%, 

не більше як 

100…(Мжиру +

Мсух.знежир.зал 

Масова частка 

солі,% 0,-2,0 

Температура 

плавлення, ℃ 

27-38 

Пероксиде чи-

сло, ½ 0 

ммоль/кг, не 

більше як 5 під 

час випуску і 

10 наприкінці 

зберігання 

Кислотність, в 

градусах Кет-

тсторфера 2,5 
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Продовження таблиці 3.1. 

   до жовтого або 

обумовлено ко-

льором введених 

добавок однорід-

ний за всією ма-

сою. 

 

  

 

 

8 Молоко сухе 

знежирене 

ДСТУ 

4273:2003 

«Молоко та 

вершки сухі. 

Загальні тех-

нічні умови» 

Смак і запах влас-

тивий свіжому па-

стеризованому 

знежиреному мо-

локу, без сторон-

ніх присмаків та 

запахів. допуска-

ється присмак пе-

репастеризації. 

Консистенція. дрі-

бно розпилений 

сухий порошок 

дозволяється не-

значна 

кількість крупи-

нок, які легко роз-

падаються під ме-

ханічною дією. 

Колір. білий з сві-

тлим кремовим 

відтінком. 

 

Масова частка 

вологи, %, не 

більше  5 

Масова частка 

жиру,%, не бі-

льше  1,5 

Індекс розчин-

ності сирого 

осаду, см3,  не 

більше  0,4 

кислотність,°Т 

,  не більше як 

21 

частота, група, 

не нижче за ІІ 

 

 

9 Насіння льону ДСТУ 

4962:2008 

Колір блискучий 

від жовто-корич-

невого до корич-

невого. 

Масова частка 

вологи,% не 

більше як 10 

Кислотне чи-

сло, мг КНО/г, 

не більше як 

5,0 

Наявність шкі-

дників не до-

пускається 

крім заражено-

сті кліщем не 

вище ІІ сту-

пеня 
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Продовження таблиці 3.1. 

    Масова частка 

сміттєвої домі-

шки, %, не бі-

льше як 3,0 

Масова частка 

оліїстої домі-

шки,%, не бі-

льше як 5,0 

 

Характеристика пакувальних матеріалів  

Для пакування даного асортименту виробів пропоную пакети з поліпро-

піленової  плівки виробництва Дніпропластавтомат. БОПП -це біаксально орі-

єнтована поліпропіленова плівка, яка відрізняється високими бар'єрними, фі-

зико-механічними і оптичними властивостями. 

Перевагами цього матеріалу є висока стійкість до проникнення повітря, 

водяної пари, сонячного випромінювання; низька щільність, яка у поєднанні з 

міцністю робить матеріал гнучким і стійким до перегинів і механічних ушко-

джень; інертність до харчових продуктів; стійкість до жирів і забруднення. 

[15]  

Перевагою пакувальних матеріалів є те що пакування буде мати інфор-

маційну функцію оскільки на поверхню можна нанести інформацію про 

склад виробу, харчову цінність, адресу виробничої потужності, термін збері-

гання і тд. 

 Застосування пакування є ефективним заходом  для уповільнення черс-

твіння виробів, тому упаковані вироби мають термін зберігання в два рази до-

вше  аніж не упаковані. 

Терміни зберігання дрібноштучних виробів 16 годин не упаковані та 32 

години упаковані, масою від 0,2 до 0,5 не упаковані 24 години та упаковані 48 

години, житньо-пшеничні не залежно від маси 36 годин не упаковані та 72 

год упаковані. 

Характеристика обраного асортименту виробів, стандарти та показники 

якості наведені в таблиці 3.2. 

Таблиця 3.2. Характеристика та показники якості виробів [5],[6] 
Показники якості  Хліб «Осінній» Хліб «Тостовий з 

льоном»  

Хліб «Козацький» 

Стандарт  ДСТУ 7517:2014 

СОУ 15.837-

00389676-559:2007 

ДСТУ 7517:2014 ДСТУ 4385: 2006 

СОУ 15.8-37-

00032744-004:2005 

Характеристика 

виробу  

Овальної форми з 

розмірами 280х120 

мм, без притисків 

допускаються 

один-два злипи. 

Поверхня гладка, 

без великих трі-

щин і підривів, 

Формовий, відпо-

відає розмірам  

форми 210х120 

мм, 

Поверхня гладка з 

включеннями 

льону, колір сві-

тло- 

Округлої форми 

діаметром 220 мм, 

допускаються 

один-три злипи. 

Поверхня шорст-

кувата, без вели-

ких тріщин і під-

ривів, колір 
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Продовження таблиці 3.2. 

 колір світло-корч-

невий, без підгорі-

лостей. Колір 

м’якушки кремо-

вий, забарвлення 

рівномірне, порис-

тість рівномірна. 

коричневий. Колір 

м’якушки світлий, 

забарвлення рівно-

мірне, пористість 

рівномірна тонкос-

тінна, насіння 

льону розподілене 

по м’якушці рівно-

мірно. 

коричневий, без 

підгорілостей. Ко-

лір м’якушки сві-

тло-коричневий, 

пористість рівно-

мірна, без ознак 

непромісу і пус-

тот. 

Маса виробу, кг 0,5 0,4 1,0 

Масова частка во-

логи,%, не більше 

як 

45,0 41,5 47,0 

Кислотність, град, 

не більше як 

4,0 2,5 7,0 

Пористість, %, не 

менше як 

64,0 70,0 58,0 

Масова частка цу-

кру, %, не менше 

- 5,5±1,0 - 

Масова частка 

жиру, %, не менше 

- 2,4±0,5 - 
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4. ТЕХНОЛОГІЧНІ РОЗРАХУНКИ. 

4.1.Вихідні дані до технологічних розрахунків. 

Вихідні дані до технологічних розрахунків наведені в таблиці 4.1. 

Таблиця 4.1. Дані до технологічних розрахунків. [7] 
 

Показники і параметри , оди-

ниці вимірювання 

 

Умовні по-

значення 

Значення показників і параметри 

для виробів 

Хліб осінній  Хліб тос-

товий з 

льоном  

Хліб коза-

цький  

Стандарт на готові вироби    

Показники якості виробів: 

Маса, кг Gв 0,5 0,4 1,0 

Масова частка вологи,%, не більше Wв 45,0 41,5 47,0 

Кислотність, град, не більше К 4,0 2,5 7,0 

Пористість, %, не менше П 64,0 70,0 58,0 

Масова частка цукру, % до сухих 

речовин 

gц - 5,5±1,0 - 

Масова частка жиру, % до сухих ре-

човин 

gж - 2,4±0,5 - 

 

Розміри виробів: 

Довжина, мм L 280 210 220 

Ширина, мм B 120 120 220 

Рецептура на 100 кг борошна, кг: 

Борошно (вид і сорт)  Пшеничне 

1c, 

пшеничне 2с 

Пшеничне 

в/с 

Пшени-

чне 1с, 

житнє об-

дирне  

Маса борошна Gб 70,30 100 70,30 

Дріжджі пресовані Gд 1,5 3,0 0,7 

Сіль кухонна Gс 1,5 1,3 1,8 

Цукор білий кристалічний Gц - 5,0 - 



 

 

Зм. Кільк. Арк.      № док. Підпис Дата 

Арк. 

26 
 

Продовження таблиці 4.1. 

Олія соняшникова 

 

Gо 1,5 - - 

Маргарин столовий з вмістом жиру 

82% 

Gм - 3,0 - 

Молоко сухе знежирене  Gм. с - 2,0 - 

Насіння льону  Gн. л - 6,0 - 

Основні показники технологічних режимів: 

Вологість першої фази,% W0 46 - 72 

Вологість тіста,% Wm 45,5 42,0 48,0 

Тривалість бродіння першої фази, 

хв. 

τ0 180-240 - 180-240 

Тривалість бродіння тіста, хв. τm 20-60 0-20 60-90 

Тривалість вистоювання, хв. τp 40-60 60-80 40-60 

Тривалість випікання, хв. τв 40 35 50 

 

4.2 Вибір і розрахунок продуктивності провідного обладнання.  

В даному  проєкті я обрав для випікання хліба осіннього тунельну піч 

вітчизняного виробництва А2-ХПК-25, вона призначена для випічки широкого 

асортименту хліба та хлібобулочних виробів. Одними з основних  переваг цієї 

печі є: універсальність – це можливість випікати хліб і хлібобулочні вироби, як 

з пшеничного, житнього, так і з суміші пшеничного та житнього борошна; еко-

номічність роботи – це мінімальні витрати палива на випічку виробів і на ви-

робництво пари; мобільність в управлінні режимами випікання; вбудований 

парогенератор; скорочення часу випічки до 20%. [10] 

Випікання хліба тостового з льоном відбувається ротаційній печі вітчиз-

няного виробництва Імпексмаш, в даній печі можна випікати різний асорти-

мент виробів. Основні переваги печі: легкість зміни асортименту випікання та 

зміни параметрів; система управління побудована на базі мікропроцесорного 

контролера. Контролер дозволяє задавати до 100 програм випічки, а так само 

використовує прогнозування відхилення температури, що дозволяє більш то-

чно підтримувати температуру в процесі випічки; насичення пекарної камери 

необхідною кількістю пара забезпечує потужна система парозволоження лот-

кового типу, розміщена безпосередньо в потоці гарячого повітря; піч оснащена 

подвійною теплоізоляцією;  піч спроєктована для цілодобової роботи в умовах 

хлібозаводу.[11] 
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Випікання хліба козацького відбувається в тунельній печі Gostol TPN, 

дана піч розрахована для випічки широкого асортименту хліба як житньо-пше-

ничного так і пшеничного.  Переваги: виключно низьке використання енергії 

при випічці; можливість випікання всіх видів хліба і хлібобулочних виробів; 

Економія теплової енергії завдяки використанню якісних ізоляційних матері-

алів; додаткова можливість енергозбереження з автоматичним регулюванням 

подачі пари; регулювання подачі тепла в пекарну камеру роздільно зверху та 

знизу; оснащена системою примусової циркуляції гріючих газів в пекарній ка-

мері; є можливість створення в першій зоні печі температуру 300-320℃; до-

зволяє проводити спеціальну операцію «обжарювання» тістових  заготовок 

для фіксування форми житньо-пшеничного тіста.[12] 

Розрахунок продуктивності печі А2-ХПК-25 для випікання хліба осін-

нього [8] 

Розрахунок продуктивності тунельних печей розраховують за даною фо-

рмулою: 

  
вип

год

gnN
P



60
  (4.1) 

де N – кількість рядів по довжині поду тунельної печі, шт; 

n – кількість виробів по ширині поду тунельної печі, шт; 

g –дана маса виробу, кг; 

τвип – тривалість випікання, хв. 

Кількість виробів по ширині поду тунельної печі n, шт., розраховують, 

виходячи з довжини або ширини виробів і відстані між ними за формулою: 

 
ab

aB
n




       (4.2) 

де В, b – ширина поду печі та виробу, мм; 

Кількість рядів виробів по довжині поду тунельної печі N, шт., розрахо-

вують за даною формулою: 

                                                      
al

aL
N




 ,                                           (4.3)                                               

де L, l  – довжина поду печі та виробу, мм; 

a – відстань між виробами, мм (а=30…40мм). 

Кількість виробів по ширині поду тунельної печі n, шт., розраховують, 

виходячи з довжини або ширини виробів і відстані між ними за формулою 

(4.52) 

𝑛 =
2100−30

280+30
= 6,67 приймаємо 6 шт. 

Кількість рядів виробів по довжині поду тунельної печі N, шт., розрахо-

вують за  формулою (4.53) 

N =
12000−30

120+30
= 79,8 приймаємо 79 шт. 

Розрахунок продуктивності тунельних печей розраховують за  форму-

лою (4.51) 

Ргод =
79∗6∗0,50∗60

40
 =355,5 кг/год 
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Дані для розрахунку виробничої продуктивності печей наведені в таб-

лиці 4.2. 

Таблиця 4.2. Дані для розрахунку виробничої продуктивності печей. 

Вироби  Маса ви-

робу, кг 

Кількість виробів на поду, 

шт 

Тривалість 

випікання, хв 

По довжині  По ширині  

Хліб осінній 0,5 79 6 40 

Хліб тостовий з 

льоном  

0,4 5 2 35 

Хліб козацький 1,0 47 8 50 

Розрахунок продуктивності печі Імпексмаш  для випікання хліба тосто-

вого з льоном. [8] 

Для ротаційної печі продуктивність за годину Ргод , кг/год, розраховуємо 

за даною  формулою:   

                                        
5

60






вип

л

ш

л

д

в

л

год

gnNN
P


                                   (4.4) 

 де в

лN  – кількість листів на візку шафової печі, шт; 

    л

дN  – кількість виробів по довжині листа, шт.; 

     л

шn – кількість виробів по ширині листа, шт.; 

     g – стандартна маса виробу, кг; 

     τвип – тривалість випікання, хв. 

       5 – час, необхідний для завантаження візка у шафову піч і виванта-

ження його з печі, хв.. 

Кількість виробів по ширині листа n, шт., розраховують, виходячи з до-

вжини або ширини виробів і відстані між ними за формулою (4.2) 

n =
600−20

210+20
= 2,52 приймаємо 2 шт. 

Кількість виробів по довжині листа N, шт., розраховують за  формулою 

(4.53) 

N =
800−20

120+20
= 5,57 приймаємо 5 шт. 

Розрахунок продуктивності ротаційних печей розраховують за  форму-

лою (4.4) 

Ргод =
8∗5∗2∗0,4∗60

35+5
 =48 кг/год 

Розрахунок продуктивності печі Gostol для випікання хліба  

козацького [8] 

Кількість виробів по ширині поду тунельної печі n, шт., розраховують, 

виходячи з довжини або ширини виробів і відстані між ними за формулою (4.2) 

n =
2100−30

220+30
= 8,28 приймаємо 8 шт. 

Кількість рядів виробів по довжині поду тунельної печі N, шт., розрахо-

вують за  формулою (4.3) 

N =
12000−30

220+30
= 47,88 приймаємо 47 шт. 
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Розрахунок продуктивності тунельних печей розраховують за  форму-

лою (4.1) 

Ргод =
47∗8∗1,0∗60

50
 =451,2 кг/год 

У таблиці 4.3. наведено графік роботи печей протягом доби. 

Таблиця 4.3. Графік роботи печей 
№ 

печі 

 

Марка печі 

Години доби 

Перша зміна пере-

рва 

Друга зміна перерва 

08:00                     

19:30 

30 хв 20:00                     

07:30 

30 хв 

1 А2-ХПК-25 ******************  ***************  

2 Імпексмаш   //////////////////////////    //////////////////////////  

3 Імпексмаш   //////////////////////////    //////////////////////////  

4 Імпексмаш   //////////////////////////    //////////////////////////  

5 Gostol ++++++++++++++++  +++++++++++++  

*** - випікання хліба осіннього масою 0,5 кг; 

///// - випікання хліба тостового з льоном масою 0,4 кг. 

+++ - випікання хліба козацького масою 1,0 кг; 

Після визначаємо добову продуктивність печей по даному виробу Рдоб, 

кг/добу: 

                                           печігоддоб РР  ,                                             (4.5)                                          

де τпечі ─ кількість годин роботи печі за добу.                                                     

Розрахунок добової продуктивності печі за даним асортиментом: 

1.Хліб осінній: 

Рдоб= 355*23= 8176,5 кг/добу 

2. Хліб тостовий з льоном: 

Рдоб= 48*23= 1104 кг/добу 

3 Хліб козацький: 

Рдоб= 451,2*23= 10377,6 кг/добу 

Продуктивність печей та потужність заводу в асортименті  наведена в 

таблиці 4.4. 

Таблиця 4.4.  Продуктивність печей та потужність заводу в асортименті    

№ 

печі 

Марка 

печі 

Асортимент 

Виробів 

Продукти-

вність за 

годину, кг 

Тривалість 

роботи пе-

чей протя-

гом    доби, 

год 

Продукти-

вність за 

добу, кг 

1 
А2-ХПК Хліб осінній 

355 23 8176,5 

2 
Імпексмаш Хліб тостовий з 

льоном 
48 23 1104 
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Продовження таблиці 4.4. 

3 
Імпексмаш Хліб тостовий з 

льоном 
48 23 1104 

4 
Імпексмаш Хліб тостовий з 

льоном 
48 23 1104 

5 
Gostol Хліб козацький 

451,2 23 10377,6 

Всього: ─ ─ 21866,1 

 

4.3. Продуктові розрахунки  

4.3.1. Розрахунок пофазних рецептур 
Хліб Осінній  

Масу сухих речовин у тісті наведено у таблиці 4.5. 

Таблиця 4.5.  Маса сухих речовин у тісті [8] 

Сировина за рецептурою, кг Маса, кг 

Масова час-

тка вологи, 

% 

Маса СР, 

кг 

Борошно пшеничне 1 сорту 70,0 14,5 59,85 

Борошно пшеничне 2 сорту 30,0 14,5 25,65 

Дріжджі хлібопекарські пресовані  0,5 75,0 0,13 

Сіль кухонна харчова 1,5 - 1,5 

Олія соняшникова  1,5 0,2 1,5 

Разом  103,5 - 88,63 

Масова частка вологи в тісті, Wт, %, приймають залежно від масової ча-

стки вологи у готовому виробі та обчислюють за формулою: 

nWW xm                                                    (4.6) 

𝑊т=45+0,5=45,5 % 

Де xW - масова частка вологи у м’якушці,%; n –різниця між початковою 

масою часткою вологи в тісті та масовою часткою вологи у м’якушці готового 

виробу, % (для хлібобулочних виробів масою понад 0,5 кг -1%).    

Знаходимо вихід тіста тG , кг, за формулою: 

                      (4.7)   

 

 
т

СР

т
W

G
G







100

100
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                   Gт=
88,63∗100

100−45,5
=162,62 кг 

Загальну масу води в тісті т

вG , кг знаходимо за формулою: 

(4.8)                 

             

𝐺в
т =162,62-103,5=59,12 кг 

 

Масу розчину солі Gр.с., кг, знаходимо за формулою: 

                                            Gр.с.= 
с

с

с

G 100
                                                   (4.9) 

де сс - концентрація солі, кг у 100 кг розчину, визначають, виходячи з 

густини розчину солі. 

Gр.с=
1,5∗100

26
=5,77 кг 

Масу води, що вноситься в тісто з розчином солі, ср

вG . , кг, знаходимо за 

формулою: 

сср

ср

в GGG  .

.                                             (4.10) 

𝐺в
р.с

=5,77-1,5=4,27 кг 

Дріжджі подають у вигляді суспензії при замісі опари в співвідношенні 

1:3 з водою. 

Кількість дріжджової суспензії ( сдрG . ), кг, визначаємо за формулою: 

 )3(.  дрдрсдр GGG                                       (4.11) 

Gдр.с=0,5+0,5*3=2 кг 

Кількість води в дріжджовій суспензії ( ..суспдр

вG ), кг, визначаємо за фор-

мулою:  

(4.12)                     

  

𝐺в
др.сусп

=2-0,5=1,5 кг 

 Маса борошна в опарі ( о

бG ), кг, становить 60% від загальної маси бо-

рошна в тісті: 

𝐺б
0=

100.0∗60

100
=60 кг 

Кількість сировини, сухих речовин та вологи в сировині опари наведена 

в таблиці  4.6. 

Таблиця 4.6.  Кількість сировини, сухих речовин і вологи в сировині 

опари 

Сировина за рецептурою, кг Маса, кг 
Масова частка 

вологи, % 
Маса СР, кг 

Борошно пшеничне 1 сорту 30 14,5 25,65 

Борошно пшеничне 2 сорту 30 14,5 25,65 

Дріжджі хлібопекарські пре-

совані 

0,5 75,0 0,13 

Разом  60,5 - 51,43 

 

.сирт

т

в GGG 

дрсуспдр

суспдр

в GGG  .

..
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Масу опари ( оG ), кг, визначаємо за формулою: 

                                         
о

СР

о
W

G
G







100

100
                                            (4.13) 

 

Gо=
51,43∗100

100−45
=93,51 кг 

Масу води для приготування опари ( о

вG ), кг, визначаємо за формулою : 

                                       сдр

всировинио

о

в GGGG .                                     (4.14) 

𝐺в
о=93,51-60,5-1,5=31,51 кг 

Маса води в тісті , крім тієї, яка вноситься з цукровим та сольовим роз-

чинами, дріжджовою суспензією та опарою ( т

вG ), кг: 

                                       розч

в

о

вв

т

в GGGG                                              (4.15) 

𝐺в
1т=59,12-31,51-4,27-1,5=21,84кг 

Пофазна рецептура для приготування хліба осіннього наведена у таблиці 

4.7.  

Таблиця 4.7. Пофазна рецептура приготування тіста для хліба осіннього  

Сировина і напівфабрикат Всього, кг Опара, кг Тісто, кг 

Борошно пшеничне 1 сорту 70,0 30 40 

Борошно пшеничне 2 сорту  30,0 30 ─ 

Дріжджова суспензія 2,0 2,0 - 

Сольовий розчин 5,77 ─ 5,77 

Олія соняшникова 1,5 ─ 1,5 

Вода 53,35 31,51 21,84 

Опара ─ ─ 93,51 

Разом 162,62 93,51 162,62 

Хліб тостовий з льоном   

Масу сухих речовин у тісті наведено у таблиці 4.8. 

Таблиця 4.8.  Маса сухих речовин у тісті [8] 

Сировина за рецептурою, кг Маса, кг 

Масова час-

тка вологи, 

% 

Маса СР, 

кг 

Борошно пшеничне вищого 

сорту 

100 14,5 85,5 

Дріжджі хлібопекарські пресо-

вані  

3,0 75,0 0,75 

Сіль кухонна харчова 1,3 0,0 1,3 

Цукор білий кристалічний  5,0 0,15 4,99 

Маргарин столовий  3,0 17,0 2,49 
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Продовження таблиці 4.8. 

Молоко сухе знежирене  2,0 4,0 1,92 

Насіння льону  6,0 10,0 5,4 

Разом  120,3 - 102,35 

 

Масова частка вологи в тісті, Wт, %, приймають залежно від масової ча-

стки вологи у готовому виробі та обчислюють за формулою (4.6)   

𝑊т=41,5+0,5=42,0 % 

Знаходимо вихід тіста тG , кг, за формулою (4.7) 

Gт=
102,35∗100

100−42,0
=176,47 кг 

Загальну масу води в тісті т

вG , кг знаходимо за формулою (4.8)                                            

𝐺в
т =176,47-120,3=56,17 кг 

Масу розчину солі Gр.с., кг, знаходимо за формулою (4.9) 

Gр.с=
1,3∗100

26
=5,0 кг 

Масу води, що вноситься в тісто з розчином солі, ср

вG . , кг, знаходимо за 

формулою (4.10)                                                    

𝐺в
р.с

=5,0-1,3=3,7 кг 

Масу розчину цукру Gр.ц, кг знаходимо за формулою: 

Gр.ц= 
С

Gц 100
                                             (4.16) 

Gр.ц=
5∗100

50
= 10 кг 

Кількість води в цукровому розчині рц

вG . , кг знаходимо за формулою: 

                       (4.17) 

 

𝐺в
р.ц

=10-5,0=5,0 кг 

Кількість дріжджової суспензії ( сдрG . ), кг, визначаємо за формулою 

(4.11)                                           

Gдр.с=3+3*3=12 кг 

Кількість води в дріжджовій суспензії ( ..суспдр

вG ), кг, визначаємо за фор-

мулою (4.12)                                  

𝐺в
др.сусп

=12,0-3=9 кг 

Маса води в тісті , крім тієї, яка вноситься з цукровим та сольовим роз-

чинами, дріжджовою суспензією ( т

вG ), кг, розраховують (4.15)                                       

𝐺в
1т=56,17-3,7-5,0-9,0=38,47кг 

Визначаємо кількість замоченого насіння льону, кг,  у співвідношенні 

1:3 

Gзамоч.л = 6+6*3=24 кг 

Кількість води в замоченому льоні  

црц

рц

в GGG  ..

.
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𝐺в
замоч.л= 24-6=18 кг 

Пофазна рецептура для приготування хліба тостового з льоном  наведена 

у таблиці 4.9.  

Таблиця 4.9. Пофазна рецептура приготування тіста для хліба тостового з льо-

ном.  

Сировина і напівфабрикат Всього, кг 

Замочене 

насіння 

льону 

Тісто, кг 

Борошно пшеничне вищого сорту 100 - 100 

Дріжджова суспензія 12,0 - 12,0 

Сольовий розчин 5,0 - 5,0 

Цукровий розчин  10,0 - 10,0 

Маргарин столовий 3,0 - 3,0 

Молоко сухе знежирене  2,0 - 2,0 

Насіння льону  6,0 6,0 - 

Замочене насіння льону  - - 24,0 

Вода 38,47 18,0 20,47 

Разом 176,47 24,0 176,47 
 

Хліб козацький 

Масу сухих речовин у тісті наведено у таблиці 4.10. 

Таблиця 4.10.  Маса сухих речовин у тісті [8] 

Сировина за рецептурою, кг Маса, кг 

Масова час-

тка вологи, 

% 

Маса СР, 

кг 

Борошно житнє обдирне  30 14,5 25,65 

Борошно пшеничне 1 сорту  70 14,5 59,85 

Дріжджі хлібопекарські пресо-

вані  

0,7 75,0 0,2 

Сіль кухонна харчова 1,8 0,0 1,8 

Разом  102,5 - 87,5 
 

Масова частка вологи в тісті, Wт, %, приймають залежно від масової ча-

стки вологи у готовому виробі та обчислюють за формулою (4.6)   

𝑊т=47,0+1,0=48,0 % 

Знаходимо вихід тіста тG , кг, за формулою (4.7) 

Gт=
87,5∗100

100−48,0
=168,27 кг 

Загальну масу води в тісті т

вG , кг знаходимо за формулою (4.8)                                            

𝐺в
т =168,27-102,5=65,77 кг 

Масу розчину солі Gр.с., кг, знаходимо за формулою (4.9) 

Gр.с=
1,8∗100

26
=6,92 кг 



 

 

Зм. Кільк. Арк.      № док. Підпис Дата 

Арк. 

35 
 

Масу води, що вноситься в тісто з розчином солі, ср

вG . , кг, знаходимо за 

формулою (4.10)                                                    

𝐺в
р.с

=6,92-1,8=5,12 кг 

Кількість дріжджової суспензії ( сдрG . ), кг, визначаємо за формулою 

(4.11)                                           

Gдр.с=0,7+0,7*3=2,8 кг 

Кількість води в дріжджовій суспензії ( ..суспдр

вG ), кг, визначаємо за фор-

мулою (4.12)                                  

𝐺в
др.сусп

=2,8-0,7=2,1 кг 

Маса води в тісті , крім тієї, яка вноситься з сольовим розчином, дріж-

джовою суспензією ( т

вG ), кг, розраховують за формулою (4.15)                                       

𝐺в
1т=65,77-5,12-2,1=58,55 кг 

За умовою, вся вода використовується для приготування закваски, тоді 

кількість борошна в заквасці ( закв

борG ), кг, розраховуємо за формулою: 

          
 

б

заквззакв

бор
W

WG
G






100

100
                                           (4.18) 

𝐺б
з =

58,55∗(100−72)

100−14,5
= 19,17 кг 

Масу закваски кг,  розраховуємо за формулою: 

                                   бвзакв GGG                                                       (4.19) 

Gзакв= 58,55+19,17=77,72 кг 

Масу борошна, що вноситься під час замішування тіста, обчислюємо за 

формулою: 
обр

б

моч

б

з

б

т

б GGGG  100                                  (4.20) 

𝐺б
т= 30-19,17-1=9,83 

Розрахунок рецептури закваски. 

Частка попередньої фази ─ стиглої закваски (% ст.з) становить для рідкої 

закваски ─ 50% до маси всієї закваски розраховуємо за формулою: 

                                

(4.21)   

 

Gст.з=
50∗77,72

100
=38,86 кг 

Кількість борошна в стиглій заквасці ( зст

бG . ), кг, розраховуємо за форму-

лою: 

                                     
 

б

ззстзст

б
W

WG
G






100

100...                                   (4.22) 

                          𝐺б
ст.з =

38,86∗(100−72)

100−14,5
=12,73 кг 

Кількість води в стиглій заквасці ( зст

вG . ), кг розраховуємо за формулою: 

                                            зст

бзст

зст

в GGG .

.

.                                           (4.23) 

𝐺в
ст.з= 38,86-12,73=26,13 кг 

100

.%
.

з
зст

Gзст
G



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Кількість борошна і води в поживній суміші ( ..сп

бG , ..сп

вG ), кг,  визначаємо 

за формулами: 

                                 зст

б

з

б

сп

б GGG ...                                                   (4.24)                                          

 𝐺б
п.с= 19,17-12,73= 6,44 кг  

     (4.25)                             

 

𝐺в
п.с= 58,55-26,13= 32,42 кг 

Кількість поживної суміші ..спожG , кг,  визначаємо з формулою: 

 

  (4.26)     

 

Gпож..с = 6,44+32,42= 38,86 кг 

Рецептура приготування закваски неденна в таблиці 4.11.  

Таблиця 4.11.  Рецептура приготування закваски, кг 

Сировина 
Поживна су-

міш 

Стигла за-

кваска 
Всього 

Борошно житнє обдирне 6,44 12,73 ─ 

Вода 32,42 26,13 ─ 

Поживна суміш ─ ─ 38,86 

Стигла закваска ─ ─ 38,86 

Разом 38,86 38,86 77,72 

Таблиця 4.12.  Пофазна рецептура приготування виробничої закваски та 

тіста для хліба козацького 

Сировина і напівфабрикати Маса 

 

Закваска 

 

Тісто 

 

На оброб-

лення 

Борошно житнє обдирне 30,00 19,17 9,83 1,0 

Борошно пшеничне першого 

сорту 

 

70,00 

 

- 

70 

 

 

Дріжджова суспензія 2,8 - 2,8  

Розчин солі 6,92 - 6,92  

Вода 58,55 58,55 -  

Закваска  - - 77,72  

Разом… 168,27 77,72 167,27 1,0 

4.3.2. Розрахунок виходу хлібних виробів 

Вихід хліба хВ , % залежить від виходу тіста, виготовленого з сировини, пе-

редбаченої рецептурою, технологічних затрат і втрат. Його обчислюємо за фо-

рмулою: 

зст

в

з

в

сп

в GGG ... 

...

.

сп

в

сп

бспож GGG 
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 
бршткрусуклупобрбртбтх ВВВЗЗЗЗЗВВGВ  ,            (4.27) 

 

де    Вб ─ втрати борошна до замішування напівфабрикатів; 

Вт ─ втрати борошна та тіста від початку замішування до посадки тістових 

заготовок в піч; 

Збр ─ витрати при бродінні напівфабрикатів; 

Зобр ─ витрати при обробленні тіста; 

Зуп ─ витрати при випіканні (упікання); 

Зукл ─ зменшення маси хліба під час транспортування його від печі та укла-

данні на вагонетки або у контейнери; 

Зус ─ витрати під час зберігання хліба (усиханння); 

Вкр ─ втрати хліба у вигляді крихт виробів (або лому); 

Вшт ─ втрати від неточності маси хліба при приготуванні штучних виробів; 

Вбр ─ втрати від переробки браку. 

Всі втрати і затрати виражають у перерахунку на масу тіста у кілограмах. 

Розрахунок виходу хліба для хліба осіннього  

Середньозважену вологість сировини ( сирW ), %, визначаємо за формулою: 

 
....

.....






сдрб

ссдрдрбб

с
GGG

WGWGWG
W ,                       (4.28) 

де  .... сдрб WWW ─ вологість борошна, дріжджів, солі та іншої сировини, 

%. 

𝑊𝑐 =
100∗14,5+0,5∗75+1,5∗0+1,5∗0,2

100+0,5+1,5+1,5
= 14,37% 

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

                                  К
W

WG
G

т

сирсир

т 





)100(

)100(
                                        (4.29)                        

де сирG ─ маса сировини у тісті з 100кг борошна, кг; 

     К ─ маса сировини на оздоблення та включення, кг. 

𝐺т =
103,5∗(100−14,37)

100−45,5
=162,62 кг 

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

      Вб=
т

бб

W

Wg





100

)100(
                  (4.30) 

де бg  ─ втрати борошна, кг на 100кг борошна (при безтарному зберіганні бо-

рошна %02,0бg )  

Вб =
0,02∗(100−14,5)

100−45,5
= 0,03 кг 

Втрати борошна і тіста від замішування тіста до випікання ( тВ ), кг, розрахо-

вуємо по формулі: 

тВ
т

ср

т
W

W
q






100

100
                                                (4.31) 

Вт = 0,05 ∗
100−30

100−45,5
= 0,06 кг 

Витрати при бродінні напівфабрикатів ( брЗ ), кг, розраховуємо по формулі: 
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   

 т

сробрсирсух

бр
W

WqGС
З






10010096,1

10096,0
                               (4.32) 

Збр =
3,1∗0,96∗(103,5−1,0)∗(100−14,37)

1,96∗100∗(100−45,5)
= 2,45 кг 

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

т

бт

обробр
W

WW
qЗ






100
                                                (4.33) 

Зобр = 1,0 ∗
45,5−14,5

100−45,5
= 0,57 кг 

Витрати під час випікання ( упЗ ), кг, розраховуємо по формулі: 

                             
  

100

обрбртбтуп

уп

ЗЗВВGq
З


                                 (4.34)                        

Зуп =
11,5∗[162,62−(0,03+0,06+2,45+0,57)]

100
= 18,34 кг 

Витрати при укладанні гарячого хліба ( уклЗ ), кг, розраховуємо по формулі: 

                          
  

100

упобрбртбтукл

укл

ЗЗЗВВGq
З


                            (4.35) 

Зукл =
0,8∗[162,62−(0,03+0,06+2,45+0,57+18,34)]

100
= 1,13 кг 

Витрати від усихання хліба ( усЗ ), кг,  розраховуємо по формулі: 

                     
  

100

уклупобрбртбтуc

уc

ЗЗЗЗВВGq
З


                         (4.36)                 

Зус =
2.5∗[162,62−(0,03+0,06+2,45+0,57+18,34+1,13)]

100
= 3,50 кг  

Втрати за рахунок неточної маси штучних виробів ( штВ ), кг обчислюється згі-

дно: 

                 
  

100

усуклупобрбртбтшт

шт

ЗЗЗЗЗВВGq
В


                   (4.37) 

Вшт =
0,5∗[162,62−(0,03+0,06+2,45+0,57+18,34+1,13+3,50)]

100
= 0,7 кг 

Витрати з крихтами та ломом обчислюють згідно формули: 

               
  

100

_ штусуклупобрбртбтхлкр

кр

BЗЗЗЗЗВВGq
В


            (4.38) 

Вкр =
0,03∗[162,62−(0,03+0,06+2,45+0,57+18,34+1,13+3,50+0,7)]

100
= 0,04 кг 

 

 

 

 

 

Втрати від перероблення браку обчислюється згідно формули: 

        
  

100

_ крштусуклупобрбртбтхлбр

бр

ВВЗЗЗЗЗВВGq
В


 ,        (4.39) 

Вбр =
0,02∗[162,62−(0,03+0,06+2,45+0,57+18,34+1,13+3,50+0,7+0,04)]

100
= 0,03 кг 
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      Визначаємо розрахунковий вихід хліба осіннього за формулою (4.27):  

Вкр = 162,62 − (0,03 + 0,06 + 2,45 + 0,57 + 18,34 + 1,13 + 3,50 + 0,7 +

0,04 + 0,03) =135,77% 

Розрахунковий  вихід хліба осіннього─ 135,77%, для подальшого розрахунку 

приймаємо плановий вихід ─ 134,8%. 

Вихідні дані для розрахунку виходу хліба осіннього наведено в таблиці 

4.13. 

Таблиця 4.13.  Вихідні дані для розрахунку виходу хліба осіннього  
Види втрат і ви-

трат при зада-

них технологіч-

них умовах 

Вихідні дані для розрахунку ви-

ходу хліба 

Втрати і витрати у перера-

хунку до тіста 

Позначення, роз-

мірність 
Величина Позначення Величина 

Вихід тіста Gт 162,62 ─ ─ 

Втрати борошна 

до приготування 

тіста за умови 

безтарного збері-

гання 

бg , % до маси бо-

рошна 
0,02 Вб 0,03 

Втрати борошна 

і тіста у разі при-

готування в агре-

гатах 

 

 

тg , % до маси бо-

рошна 
0,05 Вт 0,06 

Витрати сухих 

речовин в разі 

приготування в 

тістових агрега-

тах 

 

Ссух,% до СР тіста 3,1 Збр 
2,45 

 

Витрати боро-

шна під час обро-

блення тіста 

обрg , % до маси 

борошна 
1,0 Зобр 0,57 

Витрати на упі-

кання  
упg , % до маси ті-

ста 
11,5 Зуп 18,34 

Витрати під час 

укладання гаря-

чого хліба 

уклg
, % до маси га-

рячого хліба 
0,8 Зукл 1,13 

Витрати під час 

усихання хліба 

усg
, % до маси га-

рячого хліба 
2,5 Зус 3,50 

Втрати з крих-

тами і ломом 

крg
, % до маси бо-

рошна 
0,03 Вкр 0,04 

 

Продовження таблиці 4.13. 
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Втрати за раху-

нок неточної 

маси виробів 

штg
, % до маси га-

рячих виробів 
0,5 Вшт 0,07 

Втрати від пере-

роблення браку 

брg
, % до маси бо-

рошна 
0,02 Вбр 0,03 

Всього втрат і витрат у розмірності виходу тіста 26,85 

 

Розрахунок виходу хліба для хліба тостового з льоном   

Середньозважену вологість сировини ( сирW ), %, визначаємо за формулою 

(4.28) 

𝑊𝑐 =
100∗14,5+3,0∗75+1,3∗0+5,0∗0,15+3,0∗17+2,0∗4,0+6,0∗10

100+3,0+1,3+5,0+3,0+2,0+6,0
= 14,92% 

Вихід тіста із 100кг борошна ( тG ), кг, визначаємо за формулою (4.29)                        

𝐺т =
120,5∗(100−14,92)

100−42,0
=176,76 кг 

Втрати борошна до замішування тіста (Вб), кг, визначаємо за формулою (4.30) 

Вб =
0,02∗(100−14,5)

100−42,0
= 0,03 кг 

Втрати борошна і тіста від замішування тіста до випікання ( тВ ), кг, розрахо-

вуємо  

по формулі (4.31)                                                                                        

Вт = 0,05 ∗
100−30

100−42,0
= 0,06 кг 

Витрати при бродінні напівфабрикатів ( брЗ ), кг, розраховуємо по формулі 

(4.32)                                                    

Збр =
2,5∗0,96∗(120,3−1,0)∗(100−14,92)

1,96∗100∗(100−42,0)
= 2,14 кг 

Втрати на  оброблення тіста ( обрЗ ), кг, розраховуємо по формулі (4.33)                                                                                                                                

Зобр = 1,0 ∗
42,0−14,5

100−42,0
= 0,47 кг 

Витрати під час випікання ( упЗ ), кг, розраховуємо по формулі (4.34)                                                                                

Зуп =
14,5∗[176,76−(0,03+0,06+2,14+0,47)]

100
= 25,24 кг 

Витрати при укладанні гарячого хліба ( уклЗ ), кг, розраховуємо по формулі 

(4.35)                                                  

Зукл =
0,8∗[176,76−(0,03+0,06+2,14+0,47+25,24)]

100
= 1,19 кг 

Витрати від усихання хліба ( усЗ ), кг,  розраховуємо по формулі (4.36)                                                         

Зус =
4,0∗[176,76−(0,03+0,06+2,14+0,47+25,24+1,19)]

100
= 5,91 кг  

Втрати за рахунок неточної маси штучних виробів ( штВ ), кг обчислюється згі-

дно (4.37)                                    

Вшт =
0,5∗[176,76−(0,03+0,06+2,14+0,47+25,24+1,19+5,91)]

100
= 0,7 кг 

Витрати з крихтами та ломом обчислюють згідно формули (4.38)                           

Вкр =
0,03∗[176,76−(0,03+0,06+2,14+0,47+25,24+1,19+5,91+0,7)]

100
= 0,04 кг 

Втрати від перероблення браку обчислюється згідно формули (4.39) 
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Вбр =
0,02∗[176,76−(0,03+0,06+2,14+0,47+25,24+1,19+5,91+0,7+0,04)]

100
= 0,03 кг 

      Визначаємо розрахунковий вихід батону прилуцького за формулою (4.27):  

Вкр = 176,76 − (0,03 + 0,06 + 2,14 + 0,47 + 25,24 + 1,19 + 5,91 + 0,7 +

0,04 + 0,03) =145,09% 

Розрахунковий  вихід хліба тостового з льоном  ─ 140,95%, для подальшого 

розрахунку приймаємо плановий вихід ─ 138,5%. 

Вихідні дані для розрахунку виходу хліба тостового з льоном наведено в 

таблиці 4.14. 

Таблиця 4.14.  Вихідні дані для розрахунку виходу хліба тостового з 

льоном  
Види втрат і ви-

трат при зада-

них технологіч-

них умовах 

Вихідні дані для розрахунку ви-

ходу хліба 

Втрати і витрати у перера-

хунку до тіста 

Позначення, роз-

мірність 
Величина Позначення Величина 

Вихід тіста Gт 176,76 ─ ─ 

Втрати борошна 

до приготування 

тіста за умови 

безтарного збері-

гання 

бg , % до маси бо-

рошна 
0,02 Вб 0,03 

Втрати борошна 

і тіста у разі при-

готування в агре-

гатах 

 

 

тg , % до маси бо-

рошна 
0,05 Вт 0,06 

Витрати сухих 

речовин в разі 

приготування в 

тістових агрега-

тах 

 

Ссух,% до СР тіста 2,5 Збр 
2,14 

 

Витрати боро-

шна під час обро-

блення тіста 

обрg , % до маси 

борошна 
1,0 Зобр 0,47 

Витрати на упі-

кання 
упg , % до маси ті-

ста 
12,0 Зуп 20,89 

Витрати під час 

укладання гаря-

чого хліба 

уклg
, % до маси га-

рячого хліба 
0,8 Зукл 1,23 

Витрати під час 

усихання хліба 

усg
, % до маси га-

рячого хліба 
4,0 Зус 6,08 

 

Продовження таблиці 4.14. 
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Втрати з крих-

тами і ломом 

крg
, % до маси бо-

рошна 

 

0,03 Вкр 0,04 

 

Втрати за раху-

нок неточної 

маси виробів 

 

штg
, % до маси га-

рячих виробів 

 

0,5 

 

Вшт 

 

0,07 

Втрати від пере-

роблення браку 

брg
, % до маси бо-

рошна 
0,02 Вбр 0,03 

Всього втрат і витрат у розмірності виходу тіста 35,81 

 

Розрахунок виходу хліба для хліба козацького 

Середньозважену вологість сировини ( сирW ), %, визначаємо за формулою 

(4.28) 

𝑊𝑐 =
100∗14,5+0,7∗75+1,8∗0

100+0,7+1,8
= 14,66% 

Вихід тіста із 100кг борошна ( тG ), кг, визначаємо за формулою (4.29)                        

𝐺т =
102,5∗(100−14,66)

100−48,0
=168,22 

Втрати борошна до замішування тіста (Вб), кг, визначаємо за формулою (4.30) 

Вб =
0,02∗(100−14,5)

100−48,0
= 0,03 кг 

Втрати борошна і тіста від замішування тіста до випікання ( тВ ), кг, розрахо-

вуємо  

по формулі (4.31)                                                                                        

Вт = 0,05 ∗
100−30

100−48,0
= 0,08 кг 

Витрати при бродінні напівфабрикатів ( брЗ ), кг, розраховуємо по формулі 

(4.32)                                                    

Збр =
2,6∗0,96∗(102,5−1,0)∗(100−14,66)

1,96∗100∗(100−48,0)
= 2,30 кг 

Втрати на  оброблення тіста ( обрЗ ), кг, розраховуємо по формулі (4.33)            

                                                                                                                     

Зобр = 1,0 ∗
48,0−14,5

100−48,0
= 0,64 кг 

Витрати під час випікання ( упЗ ), кг, розраховуємо по формулі (4.34)                                                                                

Зуп =
9,0∗[168,22−(0,03+0,08+2,30+0,64)]

100
= 14,87 кг 

Витрати при укладанні гарячого хліба ( уклЗ ), кг, розраховуємо по формулі 

(4.35)                                                  

Зукл =
0,8∗[168,22−(0,03+0,08+2,30+0,64+14,87)]

100
= 1,20 кг 

Витрати від усихання хліба ( усЗ ), кг,  розраховуємо по формулі (4.36)                                                         

Зус =
3,0∗[168,22−(0,03+0,08+2,30+0,64+14,87+1,20)]

100
= 4,47 кг  

Втрати за рахунок неточної маси штучних виробів ( штВ ), кг обчислюється згі-

дно (4.37)                                    
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Вшт =
0,5∗[168,22−(0,03+0,08+2,30+0,64+14,87+1,20+4,47)]

100
= 0,7 кг 

Витрати з крихтами та ломом обчислюють згідно формули (4.38)                           

Вкр =
0,02∗[168,22−(0,03+0,08+2,30+0,64+14,87+1,20+4,47+0,7)]

100
= 0,03 кг 

Втрати від перероблення браку обчислюється згідно формули (4.39) 

Вбр =
0,02∗[168,22−(0,03+0,08+2,30+0,64+14,87+1,20+4,47+0,7+0,03)]

100
= 0,03 кг 

      Визначаємо розрахунковий вихід хліба козацького за формулою (4.27):  

 

Вкр = 168,22 − (0,03 + 0,08 + 2,30 + 0,64 + 14,87 + 1,20 + 4,47 + 0,7 +

0,03 + 0,03) =143,87% 

Розрахунковий  вихід хліба козацького─ 143,87%, для подальшого розрахунку 

приймаємо плановий вихід ─ 143,0%. 

Вихідні дані для розрахунку виходу хліба козацького наведено в таблиці 

4.15. 

Таблиця 4.15.  Вихідні дані для розрахунку виходу хліба козацького 
Види втрат і ви-

трат при зада-

них технологіч-

них умовах 

Вихідні дані для розрахунку ви-

ходу хліба 

Втрати і витрати у перера-

хунку до тіста 

Позначення, роз-

мірність 
Величина Позначення Величина 

Вихід тіста Gт 176,76 ─ ─ 

Втрати борошна 

до приготування 

тіста за умови 

безтарного збері-

гання 

бg , % до маси бо-

рошна 
0,02 Вб 0,03 

Втрати борошна 

і тіста у разі при-

готування в агре-

гатах 

 

тg , % до маси бо-

рошна 
0,05 Вт 0,08 

Витрати сухих 

речовин в разі 

приготування в 

тістових агрега-

тах 

 

Ссух,% до СР тіста 2,6 Збр 
2,30 

 

Витрати боро-

шна під час обро-

блення тіста 

обрg , % до маси 

борошна 
1,0 Зобр 0,64 

Витрати на упі-

кання 
упg , % до маси ті-

ста 
9,0 Зуп 14,87 

 

 

Продовження таблиці 4.15. 
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Витрати під час 

укладання гаря-

чого хліба 

уклg
, % до маси га-

рячого хліба 
0,8 Зукл 1,20 

Витрати під час 

усихання хліба 

усg
, % до маси га-

рячого хліба 
3,0 Зус 4,47 

Втрати з крих-

тами і ломом 

крg
, % до маси бо-

рошна 

 

0,02 Вкр 0,03 

 

Втрати за раху-

нок неточної 

маси виробів 

 

штg
, % до маси га-

рячих виробів 

 

0,5 

 

Вшт 

 

0,07 

Втрати від пере-

роблення браку 

брg
, % до маси бо-

рошна 
0,02 Вбр 0,03 

Всього втрат і витрат у розмірності виходу тіста 24,35 

 Для всіх виробів обчислені виходи порівнюємо з плановими, , й склада-

ємо зведену таблицю виходів. 

Таблиця 4.16. ─ Зведена таблиця виходів 

Назва виробу Вихід тіста 
Вихід хліба, % 

Розрахунковий Плановий 

Хліб осінній  162,62 135,77 134,8 

Хліб тостовий з 

льоном  
176,76 140,95 138,5 

Хліб козацький  168,22 143,87 143,0 

В подальших  розрахунках приймаємо плановий вихід. 

4.3.3. Розрахунок виробничих рецептур і вибір технологічних параметрів.  

При розрахунку виробничих рецептур, якщо напівфабрикати готують в 

устаткуванні безперервної дії, то витрати напівфабрикатів та сировини розра-

ховую за хвилину. 

Для розрахунку виробничої рецептури обчислюють коефіцієнт перера-

хунку, на який потім перемножуємо дані  таблиці пофазної рецептури. 

У разі приготування напівфабрикату безперервним способом визначаємо ви-

трати борошна за годину при роботі однієї печі ( год

бG ), кг/год: 

хл

годгод

б
В

Р
G

100
       (4.40) 

де Ргод ─ годинна продуктивність печі, кг/год; 

Вхл ─ плановий вихід хліба, %. 

Потім розраховуємо коефіцієнт перерахунку пофазної рецептури 

(4.41) 

 
60100


год

б
хв

G
К
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У разі порційного приготування напівфабрикатів коефіцієнт перерахунку об-

числюють залежно від допустимої величини завантаження діжі борошном 
д

борG , кг: 

          (4.42) 

 

Коефіцієнт перерахунку пофазної рецептури: 

100

д

б

діж

G
К                                                  (4.43) 

 

Розрахунко виробничої рецептури для хліба осіннього  

Витрати борошна розраховуємо за формулою (4.42) 

𝐺бор
д

=
30∗440

100
= 132 

Розраховуємо коефіцієнт перерахунку пофазної рецептури за форму-

лою(4.43.) 

𝐾діж =
132

100
=1,32 

Виробнича рецептура для приготування хліба осіннього наведена у таб-

лиці 4.17.  

Таблиця 4.17. Виробнича рецептура приготування тіста для хліба осін-

нього  

Сировина і напівфабрикат 
Опара, на один за-

міс, кг 

Тісто, на один за-

міс, кг 

Борошно пшеничне 1 сорту  39,6  52,8 

Борошно пшеничне 2 сорту   39,6 ─ 

Дріжджова суспензія  2,64 - 

Сольовий розчин ─  7,62 

Олія соняшникова ─  1,98 

Вода 41,59  28,83 

Опара ─ 123,43 

Разом 123,43 
 214,66 

 

Розрахункова величина маси шматків тіста, кг, з урахуванням прийнятих тех-

нологічних затрат на упікання та усихання визначаємо за формулою: 

G𝑚.з =
𝐺в∗100∗100

(100−𝑞уп)(100−𝑞ус)
                                               (4.44) 

G𝑚.з =
0,5∗100∗100

(100−11,5)(100−2,5)
= 0,58 кг 

Температуру води на заішування напівфабрикатів (опари, закваски)  нф

вt , ºС, 

розраховуємо за формулою: 

n
сG

ttсG
tt

в

нф

в

бнфб

нф

б

нф

нф

в 





)(
,                                  (4.45) 

де нфt , бt ─ відповідно температура опари або закваски і борошна, ºС; 

100

дбд

бор

Vg
G



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бс , вс ─ теплоємність борошна і води, кДж/кг ·К (відповідно ,257,1бс 19,4вс

); 

n ─ поправка, яка залежить від пори року (влітку приймають 0-1 ºС, навесні 

та восени ─ 2 ºС, взимку ─ 3 ºС). 

𝑡в
нф

= 29+
60,0∗1,257∗(29−20)

31,51∗4,19
+2= 36,0 ℃ 

Температуру води на замішування тіста Т

вt , ºС, обчислюємо за формулою: 

в

нф

в

нфTнфнф

вв

бТб

т

б

Т

Т

в
сG

ttсG

сG

ttсG
tt











)()(
,                 (4.46) 

 

де Тt ─ задана температура тіста ºС; 
т

бG ─ кількість борошна в тісті, кг; 

бt ─ температура борошна, ºС; 

нфс ─ теплоємність напівфабрикату, кДж/кг·К; 

нфG ─ кількість напівфабрикату, кг; 

нфt ─ температура напівфабрикату на момент замішування тіста, ºС; 
нф

вG ─ кількість води, внесеної у тісто, кг. 

Теплоємність напівфабрикату обчислюємо за формулою: 

нф

в

нф

вб

нф

б

нф
G

сGсG
с


 ,                                          (4.47) 

де нф

бG ─ кількість борошна в напівфабрикаті, кг; 
нф

вG ─ кількість води, що внесена в напівфабрикат, кг; 

нфG ─ кількість напівфабрикату, кг; 

бс , вс ─ теплоємність борошна і води, кДж/кг·К . 

снф= 
60,0∗1,257+31,51∗4,19

93,51
= 2,22 кДж/кг·К 

Температуру води на замішування тіста Т

вt ,ºС, обчислюємо за формулою 

(4.46) 

𝑡в
т= 30+

40,0∗1,257∗(30−20)

21,84∗4,19
+

93,51∗2,22∗(30−29)

31,51∗4,19
= 37,0 ℃ 

Таблиця 4.18.─ Технологічний режим приготування хліба осіннього [9]  

Параметри процесів 
Одиниці  

виміру 
Опара Тісто 

Початкова температура ºС 27-29 27-30 

Кінцева кислотність град 4,5-5,5 4,0-4,5 

Вологість % 45 45,5 

Тривалість бродіння хв. 180-240 20-60 

Маса шматків тіста  кг 0,58 

Тривалість вистоювання хв. 40-60 

Продовження таблиці 4.18. 

Температура у вистійній шафі ºС 30-35 
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Відносна вологість у вистійній 

шафі 
% 70-75 

Тривалість випікання хв. 40 

Температура пекарної камери ºС 180-230-200-160 

 

Розрахунок виробничої рецептури для хліба тостового з льоном  

Витрати борошна розраховуємо за формулою (4.38) 

𝐺бор
д

=
30∗360

100
= 108 

Розраховуємо коефіцієнт перерахунку пофазної рецептури за форму-

лою(4.43.) 

𝐾діж =
108

100
=1,08 

Виробнича рецептура для приготування хліба тостового з льоном  наве-

дена у таблиці 4.19.  

Таблиця 4.19. Виробнича рецептура приготування тіста для хліба тосто-

вого з льоном.  

Сировина і напівфабрикат 

Замочене на-

сіння льону на 

один заміс, кг 

Тісто, на один за-

міс, кг 

Борошно пшеничне вищого сорту - 108,0 

Дріжджова суспензія - 12,96 

Сольовий розчин - 5,4 

Цукровий розчин  - 10,8 

Маргарин столовий - 3,24 

Молоко сухе знежирене  - 2,16 

Насіння льону  6,48 - 

Замочене насіння льону  - 25,92 

Вода 19,44 22,11 

Разом 25,92 190,59 

Розрахункова величина маси шматків тіста, кг, з урахуванням прийня-

тих технологічних затрат на упікання та усихання визначаємо за форму-

лою(4.44) 

G𝑚.з
0,4∗100∗100

(100−14,5)(100−4,0)
= 0,49 кг 

Температуру води на замішування тіста Т

вt ,ºС, обчислюємо за формулою 

(4.46) 

𝑡в
т= 27+

100,0∗1,257∗(27−20)

20,47∗4,19
+ 1 =38,0 ℃ 

 

 

Таблиця 4.20.─ Технологічний режим приготування хліба тостового з 

льоном. [9] 

Параметри процесів 
Одиниці ви-

міру 
Тісто 

Початкова температура ºС 25-27 
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Кінцева кислотність град 2,0-2,5 

Вологість % 42,0 

Тривалість бродіння хв. 20 

Маса шматків тіста  кг 0,49 

Тривалість вистоювання хв. 50-70 

Температура у вистійній шафі ºС 30-35 

Відносна вологість у вистійній шафі % 70-75 

Тривалість випікання хв. 35 

Температура пекарної камери ºС 210-230 

 

Розрахунок виробничої рецептури для хліба козацького 

 Напівфабрикат готується  безперервним способом, отже визначаємо ви-

трати борошна за годину при роботі однієї печі ( год

бG ), кг/год, за формулою 

(4.40): 

𝐺б
год =

451,2∗100

143,0
=315,52 кг/год 

Розраховуємо коефіцієнт перерахунку пофазної рецептури за формулою 

(4.41): 

Кхв =
315,52

100∗60
=0,05 

У розрахунку виробничої рецептури  для приготування закваски у зава-

рювальній машині коефіцієнт перерахунку пофазної рецептури розраховуємо 

за формулою: 

нф

нф

зав
G

E
К                                               (4.44) 

де Енф ─ кількість закваски в заварювальній машині, яку приймають на 

25-30% меншою за ємність апарату, кг (для хзм-300 - 200); Gнф ─ маса напівфа-

брикату відповідно до пофазної рецептури, кг. 

Кзав =
200

77,72
= 2,6 

Виробнича рецептура приготування закваски та тіста для хліба козаць-

кого наведена в таблиці 4.21. 

Таблиця 4.21.  Виробнича рецептура приготування закваски та тіста для 

хліба козацького  

Сировина і напівфабрикати Закваска 

кг на 1 за-

міс 

 

Тісто, кг/хв 

 

На оброблення 

Борошно житнє обдирне 49,84 0,49 0,05 

 

Продовження таблиці 4.18. 

Борошно пшеничне першого 

сорту 

 

- 

3,5 
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Дріжджова суспензія - 0,14  

Розчин солі - 0,35  

Вода 152,23 -  

Закваска  - 3,89  

Разом… 202,07 8,36 0,05 

Розрахункова величина маси шматків тіста, кг, з урахуванням прийня-

тих технологічних затрат на упікання та усихання визначаємо за форму-

лою(4.44) 

G𝑚.з
1,0∗100∗100

(100−9,0)(100−3,0)
= 1,13 кг 

Температуру води на замішування напівфабрикатів (опари, закваски)  нф

вt

, ºС, розраховуємо за формулою (4.45)     

𝑡в
нф

= 29+
19,7∗1,257∗(29−20)

58,55∗4,19
+2= 32,0 ℃ 

Таблиця 4.22.─ Технологічний режим приготування козацького [9] 

Параметри процесів 
Одиниці  

виміру 
Закваска Тісто 

Початкова температура ºС 27-29 28-29 

Кінцева кислотність град 9,0-10,0 7,0-8,0 

Вологість % 72 48,0 

Тривалість бродіння хв. 180-240 60-90 

Маса шматків тіста  кг 1,13 

Тривалість вистоювання хв. 40-60 

Температура у вистійній шафі ºС 30-35 

Відносна вологість у вистійній 

шафі 
% 70-75 

Тривалість випікання хв. 50 

Температура пекарної камери ºС 310-240-220-180-160 

 

4.4 Розрахунок витрат основної і додаткової сировини 

Розрахунок витрат сировини для виготовлення даних виробів проводять, ви-

ходячи з кількості продукції, виходу виробів, продуктивності печей та їх ре-

цептури. 

У разі, коли на виробництво хліба витрачають борошно різних сортів, необхі-

дно визначити його витрати по сортах, враховуючи рецептурне дозування ко-

жного сорту с

бG , кг/100 кг борошна за формулою:                            

𝐺б
год Рп

год
∗100

Впл
                                                 (4.49) 

де с

бG - кількість борошна певного сорту за рецептурою, %. 

Розрахунок витрат іншої сировини Gcир, кг, проводять, виходячи з визначеної ви-

трати борошна Gб, кг, і витрат сировини за уніфікованою рецептурою Ссир, 

кг/100 кг борошна, за формулою: 

100

сирб

сир

СG
G


                                              (4.50) 
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Під час розрахунку витрати солі необхідно враховувати, що товарна сіль міс-

тить нерозчинні у воді речовини, тому витрати солі за рецептурою Сс необхі-

дно перерахувати на товарну сіль Сс.т, кг на 100 кг борошна, за формулою: 

Н
Н

W

С
С

с

с

тс

6,0
100

100
)100(

100
.







 ,                              (4.51) 

де Сс – витрати солі за рецептурою, % до маси борошна; Wс – масова частка 

вологи у товарній солі, %; Н – вміст у солі нерозчинних речовин, які утворю-

ють осад, % до маси сухих речовин солі; 0,6 – коефіцієнт, що враховує наяв-

ність в осаді 60 % хлористого натрію. 

Фактичні витрати товарної солі Gс.т , кг, становитимуть  

100

.

.

тсб

тс

СG
G


 ,                                          (4.52) 

Витрати сировини за добу, доб

бG , кг, розраховують за формулою 

пв

год

сир

доб

б GG . ,                                           (4.53) 

де пв. – тривалість роботи печі, год. 

Проводимо розрахунок по даному асортименту виробів. 

Розрахунок хліба осіннього  

Витрати борошна розраховуємо за формулою (4.49). 

𝐺б
год 355∗100

134,8
 =263,35 кг/год 

З них борошно пшеничне першого сорту 𝐺б
год 263,35∗70

100
 =184,35 кг/год 

борошна пшеничного другого сорту          𝐺б
год 263,35∗30

100
 =79,0 кг/год 

Годинні витрати дріжджів пресованих та олії розраховуємо за форму-

лою(4.50): 

𝐺др
год 263,35∗0,5

100
 =1,32 кг/год 

𝐺ол
год 263,35∗1,5

100
 =3,95 кг/год 

 Витрати солі на 100 кг борошна за рецептурою перераховуємо за формулою 

(4.51) на товарну сіль 

Сс.т=
1,5∗100

(100−0,25)
100−0,85

100
−0,6∗0,85

= 1,5 кг 

Витрати товарної солі за годину за формулою (4.52) становитимуть 

𝐺с.т
год 263,35∗1,5

100
 =3,95 кг/год 

Визначаємо добові витрати всієї сировини за формулою (4.53): 

𝐺б
доб =263,35 *23= 6057,05кг/доб 

Де борошно пшеничне першого сорту становить 8480,1 а другого 3634,0. 

𝐺др
доб =1,32 *23= 30,36 кг/доб 

𝐺ол
доб =3,95 *23 = 90,85 кг/доб 

𝐺с.т
доб =3,95 *23 = 90,85 кг/доб 

Розрахунок хліба тостового з льоном  

Витрати борошна розраховуємо за формулою (4.49). 
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𝐺б
год 48∗100

138,5
 =34,66 кг/год 

Годинні витрати дріжджів пресованих, цукру кристалічного, маргарину сто-

лового, молока сухого знежиреного та насіння льону розраховуємо за форму-

лою(4.50): 

𝐺др
год 34,66∗3,0

100
 =1,04 кг/год 

𝐺ц
год 34,66∗5,0

100
 =1,73 кг/год 

𝐺м
год 34,66∗3,0

100
 =1,04 кг/год 

 

𝐺м.с
год 34,66∗2,0

100
 =0,69 кг/год 

𝐺н.л
год 34,66∗6,0

100
 =2,08 кг/год 

 Витрати солі на 100 кг борошна за рецептурою перераховуємо за формулою 

(4.51) на товарну сіль 

Сс.т=
1,3∗100

(100−0,25)
100−0,85

100
−0,6∗0,85

= 1,3 кг 

Витрати товарної солі за годину за формулою (4.52) становитимуть 

𝐺с.т
год 34,66∗1,3

100
 =0,45 кг/год 

Хліб тостовий з льоном випікають на трьох печах. 

Визначаємо добові витрати всієї сировини за формулою (4.53) 

𝐺б
доб =34,66 *23*3 = 2391,54 кг/доб 

𝐺др
доб =1,04 *23*3 = 71,76 кг/доб 

𝐺ц
доб = 1,73*23*3 = 119,37 кг/доб 

𝐺м
доб = 1,04*23*3 = 71,76 кг/доб 

𝐺м.с
доб =0,69 *23*3 = 47,61 кг/доб 

𝐺н.л
доб =2,08 *23*3 = 143,52 кг/доб 

𝐺с.т
доб =0,45 *23*3 = 31,05 кг/доб 

Розрахунок хліба козацького  

Витрати борошна розраховуємо за формулою (4.49). 

𝐺б
год 451,2∗100

143,0
 =315,52 кг/год 

З них борошно пшеничне першого сорту 𝐺б
год 315,52∗70

100
 =220,86 кг/год 

борошно житнє обдирне                               𝐺б
год 315,52∗30

100
 =94,66 кг/год 

Годинні витрати дріжджів пресованих  розраховуємо за формулою(4.50): 

𝐺др
год 315,52∗0,7

100
 =2,21 кг/год 

 

 

 

Витрати солі на 100 кг борошна за рецептурою перераховуємо за формулою 

(4.51) на товарну сіль 
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Сс.т=
1,8∗100

(100−0,25)
100−0,85

100
−0,6∗0,85

= 1,8 кг 

Витрати товарної солі за годину за формулою (4.52) становитимуть 

𝐺с.т
год 315,52∗1,8

100
 =5,68 кг/год 

Визначаємо добові витрати всієї сировини за формулою (4.53): 

𝐺б
доб =315,52 *23 = 7256,96 кг/доб 

Де борошно пшеничне першого сорту становить 5079,78 а житнє обдирне 

2177,18. 

𝐺др
доб =2,21 *23 = 50,83 кг/доб 

𝐺с.т
доб =5,68 *23 = 130,64 кг/доб 

Добові витрати сировини на заводі наведені в таблиці 4.23. 

Таблиця 4.23. Добові витрати сировини на заводі  

Сировина   Хліб 

осінній  

Хліб тосто-

вий з льо-

ном  

Хліб коза-

цький  

Разом  

Борошно пше-

ничне в/с 

 - 2,39 - 2,39 

Борошно пше-

ничне 1с 

 4,24 - 5,08 9,32 

Борошно пше-

ничне 2с 

 1,82 - - 1,82 

Борошно жи-

тнє обдирне  

 - - 2,18 2,18 

Дріжджі пресо-

вані  

% до маси 

борошна  

0,5 3,0 0,7 - 

добова 

витрата, т 

0,03 0,07 0,05 0,15 

Сіль товарна  % до маси 

борошна  

1,5 1,3 1,8 - 

добова 

витрата, т 

0,09 0,03 0,13 0,25 

Цукор криста-

лічний  

% до маси 

борошна  

- 5,0 - - 

добова 

витрата, т 

- 0,1 - 0,1 

Олія соняшни-

кова 

% до маси 

борошна  

1,5 - - - 

добова 

витрата, т 

0,09 - - 0,09 

Маргарин сто-

ловий  

% до маси 

борошна 

- 3,0 - - 

Продовження таблиці 4.23. 
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 добова 

витрата, т 

- 0,07 - 0,07 

Молоко сухе 

знежирене  

% до маси 

борошна  

- 2,0 - - 

добова 

витрата, т 

- 0,04 - 0,04 

Насіння льону % до маси 

борошна  

- 6,0 - - 

добова 

витрата, т 

- 0,1 - 0,1 

 

         Розрахунок запасів сировини наведено в таблиці 4.24. 

Таблиця 4.24. розрахунок запасів сировини 

Сировина  Добові ви-

трати си-

ровини, т 

Спосіб 

зберігання  

Норматив-

ний термін 

зберігання, 

діб 

Запас діб  Необхід-

ний запас 

сировини, 

т 

Борошно 

пшеничне 

в/с 

2,39 Безтарний  5-7 7 16,76 

Борошно 

пшеничне 

1 с 

9,32 Безтарний 5-7 7 65,24 

Борошно 

пшеничне 

2 с 

1,82 Безтарний 5-7 7 12,74 

Борошно 

житнє об-

дирне  

2,18 Безтарний 5-7 7 15,26 

Дріжджі 

пресовані 

0,15 Тарний  3 3 0,45 

Сіль това-

рна 

0,25 Тарний  15 15 3,75 

Цукор кри-

сталічний 

0,1 Тарний  15 15 1,5 

Олія соня-

шникова 

0,09 Безтарний  15 15 1,35 

Маргарин 

столовий 

0,07 Тарний 5 5 0,35 

Молоко 

сухе зне-

жирене 

0,04 Тарний  15 15 0,6 

Насіння 

льону 

0,1 Тарний 15 15 1,5 
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4.5 Розрахунок витрат і запасів пакувальних матеріалів 

Для пакування даного асортименту виробів пропоную пакети з поліпро-

піленової плівки виробництва Дніпропластавтомат. БОПП -це біаксально орі-

єнтована поліпропіленова плівка, яка відрізняється високими бар'єрними, фі-

зико-механічними і оптичними властивостями. 

Кількість готових виробів, що виготовляється за добу розраховуємо за 

формулою: 

шт
т

G
N д ,                                                         (4.54) 

Для  хліба осіннього  

N=
8176,5

0,5
= 16353 шт 

Для хліба тостового з льоном  

N=
1104

0,4
= 2760 шт 

 

Для хліба козацького 

N=
10377,6

1,0
= 10377 шт 

Хліб тостовий з льоном випікається на трьох печах імпексмаш однакової поту-

жності, тому сумарна кількість випеченого хліба становитиме 2760*3= 8280 

шт. 

 

Втрати і запас пакувальних матеріалів наведені в таблиці 4.25. 

 

Таблиця 4.25. Розрахунок витрат і запасу пакувальних матеріалів  

№ 

пор. 

Найменування матеріалу  Добові 

витрати, 

шт  

Нормативний термін 

зберігання, діб  

Запас, 

шт  

1 поліпропіленова плівка 35010,0 30 1050300 
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5. РОЗРАХУНОК ПЛОЩ СКЛАДСЬКИХ ПРИМІЩЕНЬ ДЛЯ 

ОСНОВНОЇ ТА ДОДАТКОВОЇ СИРОВИНИ, ДОПОМІЖНИХ ТА 

ПАКУВАЛЬНИХ МАТЕРІАЛІВ, ПЛОЩ ХОЛОДИЛЬНИХ КАМЕР І 

СКЛАДІВ ГОТОВОЇ ПРОДУКЦІЇ. 

Для зберігання сировини (сіль, дріжджі, цукор і тд.) розраховуємо необхідну 

площу складу та холодильних камер  сF , м2 , за формулою: 








сер

здоб

с
q

G
F                                                     (5.1) 

де добG ─ витрати сировини за добу, т; 

з ─ норма запасу сировини, діб 

серq ─ середнє навантаження на 1м2, кг/м2. 

μ ─ коефіцієнт, що враховує проїзди і проходи (для борошна μ =1,85, для 

іншої сировини μ =1,5) 

Розрахунок холодильної камери для зберігання дріжджів (дріжджі збе-

рігаються в ящиках по 5-6 ярусів) 

Fдр =
0,18∗3

0,54
*1,5= 1,5 м2 

Площа холодильної камери для зберігання маргарину становить: 

Fм =
0,07∗5

0,4
*1,5= 1,31 м2 

Загальна площа холодильної камери: 

Fзаг=1,5+1,31=2,81 м2 

Площі складу, необхідні для тарного зберігання сировини обчислюємо 

за формулою (5.1): 

-Для солі  Fс =
0,25∗15

0,8
*1,5= 7,31 м2 

-Для цукру  Fс =
0,1∗15

0,8
*1,5= 2,81 м2 

-Для молока сухого  Fм.с =
0,04∗15

0,54
*1,5= 1,67 м2 

-Для насіння льону  Fн.с =
0,1∗15

0,66
*1,5= 3,41 м2 

Загальна площа складу – 15,2 м2 

Приймаємо 16 м2  площу складу. 

Розрахунок площ хлібосховища та експедиції.  

Площу хлібосховища та експедиції S, м2, розраховують за формулою  

Sхл = ∑ Si ∙ Pi,                                                (5.2)  

де Pi – добова продуктивність підприємства по кожному виду продукції, 

т/добу;  

Si – нормативна площа хлібосховища та експедиції на 1 т продуктивно-

сті підприємства. 

Площа хлібосховища для хліба осіннього  

Sхл= 10*8,2= 82 м2 

Площа хлібосховища для хліба тостового з льном  

Sхл= 10*3,3= 33 м2 
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Площа хлібосховища для хліба козацького 

Sхл= 10*10,4= 104 м2 

Загальна площа хлібосховища 219 м2   

Площа експедиції розраховується за формулою                        

Sекс=20%*Sхл 

Sекс=20*331/100= 43,8 м2 

В хлібосховищі та експедиції передбачено підсобно-виробничі примі-

щення для: прийому замовлень від торгівельної мережі – 4 м2  на одного пра-

цівника; диспетчера – 4 м2  на одного працівника; комірників готової продук-

ції – 4 м2  на одного працівника; вантажників – 13,21 м2 (6 м2 на одного ван-

тажника); водіїв –20,72 м2 . 

Кількість дверних отворів для вивезення готової продукції з експедиції 

визначають за потужністю підприємства.   

Так як в проєктованому підприємстві потужність 21,87 т/добу, то необ-

хідно два отвори. Ширина зазначених отворів повинна бути не менше 2,0 м.
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6. РОЗРАХУНОК ТА ПІДБІР ТЕХНОЛОГІЧНОГО  

ОБЛАДНАННЯ. 

6.1. Розрахунок місткостей для зберігання сировини.  
          Кількість силосів для безтарного зберігання борошна N, шт., ви-

значають по формулі: [8] 

б

доб

б

V

nG
N


 ,                                                       (6.1) 

де доб

бG  – добові витрати борошна одного сорту, т; 

n – норма запасу  борошна, діб (3-7); 

Vб –  місткість одного силосу, т. 

Для борошна пшеничного вищого сорту:  

N=
2,39∗7

30
 = 0,56 приймаємо 1 силос 

Для борошна першого сорту:  

N=
13,56∗7

30
 = 3,16 приймаємо 4 силоси 

Для борошна другого сорту:  

N=
3,36∗7

30
 = 0,78 приймаємо 1 силоси 

Для борошна житнього обдирного:  

N=
2,18∗7

30
 = 0,51 приймаємо 1 силоси 

Знаходимо суму силосів: 1+4+1+1+1= 8 в тому числі 1 резервний 

Об’єм баків для зберігання сировини, яку постачають у рідкому стані, V, 

обчислюємо за формулою: 



 КG
V здоб 
                                                        (6.2) 

де добG ─ витрати сировини за добу, т ; 

К ─ коефіцієнт збільшення об’єму ємкості (К=1,2); 

τз  ─ норма запасу сировини, діб 

 ─ густина розчину солі (цукру), т/м3. 

Об’єм баків для зберігання олії: 

V=
0,1∗15,0∗1,2

0,92
= 1,96 м3 

Об’єм ємкості V, дм3, для зберігання сольового та цукрового розчинів ви-

значаємо за формулою (5.3): 










с

КG
V зд 100

                                                      (6.3) 

Об’єм ємкості для зберігання сольового розчину (розрахунок на добовий 

запас): 

Vс.р=
0,26∗1,0∗100,0∗1,2

26,0∗1,2
= 1,0 м3 
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Сольовий розчин готують в солерозчиннику ХСР. 

Об’єм ємкості для зберігання цукрово розчину (розрахунок на добовий 

запас): 

Vц.р=
0,1∗1,0∗100,0∗1,2

50,0∗1,32
= 0,18 м3 

Цукровий розчин готують в ємкості з мішалкою Х-14 об’ємом 0,2 м3. 

Об’єм ємкості для зберігання дріжджової суспензії (розрахунок на добо-

вий запас) 

Vдр.с=
0,18∗1,0∗100,0∗1,2

42,0∗1,42
= 0,36 м3 

Об’єм місткостей для зберігання рідкого маргарину визначаємо за фор-

мулою: 



КG
V зап  ,                                                        (6.4) 

Розтоплення маргарину здійснюють у ємкості з мішалкою та сорочкою 

Х-15. 

де  запG ─ запас рідкого жиру, т ; 

К ─ коефіцієнт збільшення об’єму ємкості (К=1,2); 

 ─ густина рідкого жиру, т/м3 ( для рідкого маргарину- 0,98; олії-0,92). 

Об’єм місткості для зберігання рідкого маргарину (розрахунок на добо-

вий запас) визначаємо за формулою (7.4): 

Vмар=
0,07∗1,2

0,98
= 0,09 м3 

Після розрахунку місткостей для кожного виду сировини підбираємо ти-

пові стандартні місткості й обчислюємо їх кількість: 

міст

міст
V

V
N                                                          (6.5) 

де V –   потрібний об’єм сировини, м3; 

Vміст –   об’єм стандартної місткості, м3. 

Для зберігання кожного виду сировини встановлюємо не менше двох мі-

сткостей. 

Для зберігання цієї сировини обрані витратні ємності ХЕ-47 місткістю 

0,55м3. 

Розраховуємо їх кількість для сольового розчину за формулою (6.5): 

Nміст=
1,0

0,55
= 1,82 приймаємо 2 шт. 

Розраховуємо їх кількість для цукрового розчину за формулою (6.5): 

Nміст=
0,18

0,55
= 0,33 приймаємо 1 шт. 

Розраховуємо їх кількість для дріжджової суспензії за формулою (6.5): 

Nміст=
0,36

0,55
= 0,6 приймаємо 1 шт. 

Розраховуємо їх кількість для розтопленого маргарину за формулою 

(6.5): 

 Nміст=
0,09

0,55
 = 0,16 приймаємо 1 шт.  
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Розраховуємо їх кількість для олії соняшникової за формулою (6.5): 

Nміст=
1,96

0,55
= 3,56 приймаємо 4 шт. 

  Сировинний склад бажано розмішати поруч із силосним і тістоприго-

тувальним відділенням. 

6.2. Розрахунок обладнання для силосно-просіювального відділення та об-

ладнання для підготовки розчинів сировини.  

  Борошно на підприємстві транспортується за допомогою аерозоль тра-

нспорту.  Просіювання борошна при такому способі його транспортування 

здійснюється за допомогою вбудованого в лінію просіювача Ш2-ХМВ з про-

дуктивністю 7,1 т/год.  [13] 

Для розрахунку кількості борошняних ліній визначимо загальну кіль-

кість борошна  за сортами: пшеничне  вищий, перший, другий і житнє обдирне 

сорти. 

Кількість борошняних ліній для окремого сорту борошна визначаємо за 

формулою: 

год

лб

год

б

бл
Q

G
N

.


 ,                                                    (6.6) 

де год

бG ─ сумарні годинні витрати борошна, що транспортується по од-

ній лінії, т/год; 
год

лбQ .  ─ годинна продуктивність борошняної лінії, т/год; (приймається на 

5-10% менше продуктивності просіювача). 

Для борошна вищого сорту  

𝑁бл =
2,39

6,4
 =0,4 

Для борошна першого сорту  

𝑁бл =
13,56

6,4
 =2,12 

Для борошна другого сорту  

𝑁бл =
3,36

6,4
 =0,53 

Для борошна житнього обдирного   

𝑁бл =
2,18

6,4
 =0,3 

Приймаємо 6 борошняні лінії  

Кількість виробничих бункерів для зберігання підготовленого борошна 

визначають за технологічними лініями, фазами тістоведення, сортами боро-

шна, виходячи із ємкості бункера та двогодинного запасу борошна. 

Необхідний об’єм бункера обчислюють за формулою:                                                                                                 

𝑉в.б =
Сб

доб
∗𝑡

Р
 м3                                            (6.7)   

де t – тривалість зберігання підготовленого борошна, год;       

G – годинні витрати борошна для приготування напівфабрикату, т/год;      

ρ – об’ємна маса борошна, кг/м3.   

Для хліба осіннього готуються дві технологічні фази: велика густа опара і ті-

сто. 
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Хліб осінній  

Витрати борошна : 

𝐺б
год 355∗100

134,8
 =263,35 кг/год 

Витрати борошна на приготування опари (60%): 
год

бG  =158,01 кг/год 

В опару йде в однаковій кількості борошна пшеничного 1 сорту та борошна 

пшеничного 2 сорту (79+79) 

-для приготування опари (борошно пшеничне 1 сорту) : 

𝑉с.1 =
0,079∗11,5

0,590
= 1,54м3   

-для приготування опари (борошно пшеничне 2 сорту) : 

𝑉с.2 =
0,079∗11,5

0,560
= 1,62м3   

-для приготування тіста (борошно пшеничне 1  сорту) : 

𝑉с.1 =
0,105 ∗ 11,5

0,590
= 2,04 м3 

Встановлюємо 3 бункери ХЕ-112 (2,73 м3) 

Хліб тостовий з льоном  

Для даного виробу необхідна кількість виробничих бункерів ─ шт.:  

𝑉с.в =
0,035 ∗ 11,5

0,620
= 0,65 м3 

Встановлюємо 1 бункер ХЕ-112 (2,73 м3) 

Хліб козацький   

Для даного виробу необхідна кількість виробничих бункерів один для приго-

тування закваски та один для приготування тіста..: 

𝐺б
год 451,2∗100

143,0
 =315,52 кг/год 

З них борошно пшеничне першого сорту 𝐺б
год 315,52∗70

100
 =220,86 кг/год 

борошно житнє обдирне                               𝐺б
год 315,52∗30

100
 =94,66 кг/год 

 

Витрати борошна на приготування закваски : 
год

бG  =64 кг/год 

-для приготування закваски (борошно житнє обдирне) : 

𝑉с.1 =
0,06∗11,5

0,400
= 1,73м3   

-для приготування тіста (борошно пшеничне першого сорту) : 

𝑉с.2 =
0,221∗6

0,590
= 2,25м3   

-для приготування тіста (борошно житнє обдирне) : 

𝑉с.3 =
0,03 ∗ 11,5

0,400
= 0,86 м3 

Встановлюємо 3 бункери ХЕ-112 (2,73 м3) 
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6.3 Розрахунок обладнання відділення рідких напівфабрикатів для рідкої 

закваски.  

Розрахунок зводиться до визначення об’єму заварювальної машини, мі-

сткостей для бродіння закваски і для приготування живильної суміші. 

Об’єм заварювальної машини чи місткості V, дм3, розраховуємо за формулою: 

 


 601 


kхG
V хв ,                                  (6.8) 

де хвG ─ хвилинні витрати напівфабрикату, що береться з таблиць виробничої 

рецептури, кг/хв; 

 ─ тривалість приготування чи дозрівання відповідного напівфабрикату, год; 

 ─ об’ємна маса напівфабрикату, кг/дм3; 

х ─ коефіцієнт збільшення об’єму, щоб забезпечувати перемішування; 

k ─ коефіцієнт, який враховує кількість напівфабрикатів попереднього приго-

тування. 

Хліб козацький  

𝑉закв =
3,89∗4∗(1+1,5)∗2∗60

1,05
= 4446 дм3 

Приймаємо чан ХЕ-44 об’ємом 2100 дм3 

Кількість чанів для бродіння: 

V

VзаквзаквN                                                    (6.9) 

𝑁закв =
4446

2100
= 2,12 встановлюємо 3 шт 

Масу напівфабрикату в одній ємкості, кг, визначаємо за формулою 

𝐺н.ф
1 =

𝐺н.ф𝜏бр

𝑁зав
                                                (6.10) 

Gз =
60∗3,89∗4

3
= 311,2 кг. 

де τбр — тривалість бродіння закваски, год 

Ритм заповнення (вивільнення) ємкості для дозрівання напівфабрикату, хв., ро-

зраховуємо за формулою: 

                                                                                                                       (6.11) 

𝑟з =
60 ∗ 4

3
= 80 хв. 

Розраховуємо кількість замішувань за формулою: 

𝑁зам =
𝐺3

1

𝑉роб∗𝜌
                                                 (6.12) 

𝑁зам =
311,2

200∗1,05
= 1,5 приймаємо 2 замішування 

Розраховуємо кількість замісів на 1 чан: 

𝑟з =
80

2
= 40 хв. 

Оскільки ритим замішування не менше 20 хв тому достатньо встановити 1 за-

варювальну машину ХЗМ-300 та 3 чани ХЕ -44 . 
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6.4 Розрахунок обладнання для замішування і бродіння густих напівфабри-

катів.  

Опару  і тісто для хліба осіннього замішують в роботизованій системі  

«Topos» 

Кількість діж і ритм замішування напівфабрикатів розраховують, вихо-

дячи з витрат борошна за годину для замішування напівфабрикатів. Спочатку 

розраховуємо максимальну масу борошна, що може бути завантажена у діжу 

Gб 
д, кг, за формулою :  

100

gV
G д

б


                                                       (6.13) 

Де:  Vд – об’єм діжі , дм3;  

g – норма завантаження борошна на 100 дм3 об’єму діжі, кг.  

Gб =
440 ∗ 30

100
= 132,0 кг. 

Кількість діж Дгод , шт. , для забезпечення годинної продуктивності печі 

, розраховують за формулою: 

д

б

год

б
год

G

G
Д                                                (6.14) 

Дгод =
263,35 

132,0
= 2,0 шт 

Ритм замішування напівфабрикату , r ,хв, знаходять за формулою: 

годД
r

60
                                                                                   (6.15)                          

r=
60

2,0
= 30,0 хв 

Тісто  

Gб =
440 ∗ 36

100
= 158,4 кг. 

Дгод =
263,35 

158,4
= 1,66 шт 

r=
60

1,66
= 36,14 хв 

Ритм виявився більшим за допустимий 30 хв тому рахуємо уточнене за-

вантаження діжі борошном: 

Gб.у =
158,4 ∗ 30

36,14
= 131,49 

Кількість діж розраховують , виходячи з їх зайнятості на замішування і 

бродіння напівфабрикатів . Зайнятість діж τд , хв, обчислюють за формулою : 

τд= τзам +τ бр  + τдод                                                        (6.16) 

де: τзам  -  тривалість замішування напівфабрикату ,хв. 

τ бр-  тривалість бродіння ,хв.   

τдод – тривалість додаткових операцій ,хв. ( τдод = 5 -10 ) 

для опари 

τд= 7+220+5=232 хв. 
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Для тіста  

τд= 10+20+5=35 хв. 

Кількість діж необхідних для замішування і бродіння опари До і тіста 

Дт, шт.,знаходять за формулами : 

r
Д

о

д
о


                                                     (6.17) 

r
Д

т

д
т


                                                     (6.18) 

Де : τд
т  - зайнятість діжі для приготування тіста; 

τд
о – зайнятість діжі для приготування опари. 

До =
232 

30
= 7,73 приймаємо 8 діж 

Дт =
35

36,14
= 0,97 приймаємо 1 діж 

τд
т  = 10+3+2 = 15 хв. 

Отже для бродіння опари нам необхідно 8 діж місткістю 440 дм3, для бро-

діння тіста 1 діжа місткістю 440 дм3, так як опара та тісто готуються в робо-

тизованій системі то  бродіння напівфабрикатів відбувається у ємностях для 

бродіння, для опари необхідно 4 ємності місткістю 990 дм3, а для тіста 1 міс-

ткістю 440 дм3. 

Кількість тістомісильних машин розраховуємо за формулою : 

r

Т
N мтм .

                                            (6.19) 

Для опари 

𝑁тм.м =
15 

30
= 0,5 приймаємо одну машину 

Для тіста  

𝑁тм.м =
15 

36,14
= 0,42 приймаємо одну машину 

Тісто для хліба тостового  з льоном готується в тістомісильній машині Topos 

Т-240  

максимальну масу борошна, що може бути завантажена у діжу Gб 
д, кг, за фо-

рмулою  (6.13) 

Gб =
360 ∗ 30

100
= 108,0 кг. 

Кількість діж Дгод , шт. , для забезпечення годинної продуктивності печі 

, розраховують за формулою (6.13)  34,66*3=103,98 

Дгод =
103,98 

108,0
= 0,96 шт 

Ритм замішування напівфабрикату , r ,хв, знаходять за формулою (6.15) 

r=
60

0,96
= 62,5 хв 

Ритм виявився більшим за допустимий 35 хв тому рахуємо уточнене за-

вантаження діжі борошном: 
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Gб.у =
108,0 ∗ 35

62,5
= 60,48 

Кількість діж розраховують , виходячи з їх зайнятості на замішування і 

бродіння напівфабрикатів . Зайнятість діж τд , хв, обчислюють за формулою 

(6.16) 

τд= 10+20+10=40 хв. 

Кількість діж необхідних для замішування і бродіння тіста Дт, шт.,зна-

ходять за формулою (6.18) 

Дт =
40 

62,5
= 0,64 приймаємо одну діжу 

τд
т  = 10+3+2 = 15 хв. 

Кількість тістомісильних машин розраховуємо за формулою (6.19) 

𝑁тм.м =
15 

62,5
= 0,24 приймаємо одну машину 

Розрахунок  приготування та бродіння тіста  для хліба козацького 

Оскільки тісто готується безперервно то розраховуємо необхідну проду-

ктивність місильної машини, кг/хв за формулою: 

𝑃м = 𝑔нф ∗ 𝐾з                                                (20) 

𝑃м = 8,36 ∗ 1,06 = 8,86 кг/хв 
Кількість тістомісильних машин розраховуємо за формулою : 

𝑁т.м =
𝑃м

𝑃
                                                     (21) 

𝑁т.м =
8,86

11
= 0,81 приймаємо 1 шт. 

Об’єм місткості для бродіння тіста , дм3 , розраховуєм о за формулою: 

𝑉т =
𝐺б

т ∗ 𝜏т ∗ 100

𝑞
 

𝑉т =
4∗90∗100

36
= 1000  дм3 

Отже для бродіння тіста для хліба козацько необхідна 1 тістомісильна 

машина х-26а місткістю 1000 дм3 

6.5 Розрахунок обладнання для оброблення напівфабрикатів.  

Розрахунок обладнання для поділу тіста хліба осіннього 

Поділ тіста відбувається на тістоподільнику Gostol BVDS 2800 ATT  

Кількість тістоподільних машин N, шт., для заданого сорту вибирають 

залежно від необхідної кількості тістових заготовок за хвилину, шт., яка від-

повідає продуктивності однієї печі, і розраховують за формулою:  

𝑁 =
Ргод∗х

60∗𝑔в∗𝑛д
                                                          (6.22) 

де Ргод. – годинна продуктивність печі, кг/год.;   

 g – маса виробу, кг,  

nд – продуктивність тістоподільника за технічною характеристикою, шматків 

за хвилину;  

х - коефіцієнт запасу, який враховує зупинку тістоподільника і брак шматків 

(х= 1,04…1,05). 
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𝑁 =
355∗1,05

60∗0,5∗12
 = 1,24 шт/хв 

Коефіцієнт використання тістоподільника η розраховують за формулою 

η= 
𝑁д

𝑛д
≤1                                                        (6.23) 

де Nд – необхідна кількість тістових заготовок для забезпечення роботи печі, 

шт./хв. 

η= 
11,83

12
= 0,99≤1 

Встановлюємо 1 тістоподільну машину Gostol BVDS 2800 ATT. Поряд з 

тістоподільною машиною встановлюємо тістоокруглювальтну  машину Gostol 

Sabotin 1 та тістозакатувальну машину Gostol vipava 2400 F. 

Розрахунок обладнання для поділу тіста хліба тостового з льоном  

Поділ тіста відбувається на тістоподільнику Gostol BVDS 2800 ATT  

Кількість тістоподільних машин N, шт. розраховують за формулою (6.22) 

𝑁 =
144∗1,05

60∗0,4∗10
 = 0,63 шт/хв 

Коефіцієнт використання тістоподільника η розраховують за формулою (6.23) 

η= 
6

10
= 0,6 ≤1 

Встановлюємо 1 тістоподільну машину Gostol BVDS 2800 ATT. Поряд з 

тістоподільною машиною встановлюємо тістоокруглювальтну  машину Gostol 

Sabotin 1 та тістозакатувальну машину Gostol vipava 2400 F. 

Розрахунок обладнання для поділу тіста хліба козацького  

Поділ тіста відбувається на тістоподільнику Gostol KRAS  

Кількість тістоподільних машин N, шт. розраховують за формулою (6.22) 

𝑁 =
451,2∗1,05

60∗1,0∗11
 = 0,72 шт/хв 

Коефіцієнт використання тістоподільника η розраховують за формулою (6.23) 

η= 
7,52

11
= 0,68 ≤1 

Встановлюємо 1 тістоподільну машину Gostol KRAS 

Розрахунок обладнання для попереднього вистоювання  

Попереднє вистоювання тістових заготовок відбувається у колисковій 

шафі. 

Кількість тістових заготовок у шафі попереднього вистоювання вп

зтN .

. ,шт., 

розраховують за формулою:  

60

..

.





g

P
N впгодвп

зт


                                           (6.24) 

Кількість робочих колисок у шафі попереднього вистоювання знаходять 

за формулою: 

кол

вп

зтвп

кол
n

N
N

.

..                                                 (6.25) 

Розраховуємо обладнання для попереднього вистоювання хліба осіннього  

Кількість тістових заготовок у шафі попереднього вистоювання вп

зтN .

. ,шт., 

розраховують за формулою  (6.24) 
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𝑁т.з
п.в =

355∗10

0,5∗60
 = 119 шт. 

Кількість робочих колисок у шафі попереднього вистоювання знаходять за фо-

рмулою (6.25) 

𝑁кол
п.в =

119

6
 = 19,83 приймаємо 20 шт. 

Встановлюємо шафу попереднього вистоювання Gostol ІК з 20 робочими ко-

лисками. 

Розраховуємо обладнання для попереднього вистоювання хліба тостового з 

льоном  

Кількість тістових заготовок у шафі попереднього вистоювання вп

зтN .

. ,шт., 

розраховують за формулою  (6.24) 

𝑁т.з
п.в =

144∗8,0

0,4∗60
 = 48 шт. 

Кількість робочих колисок у шафі попереднього вистоювання знаходять за фо-

рмулою (6.25) 

𝑁кол
п.в =

48

8
 =  6 шт. 

Встановлюємо шафу попереднього вистоювання Gostol ІК з 6 робочими 

колисками. 

Розрахунок обладнання для остаточного вистоювання 

Розраховуємо обладнання для остаточного вистоювання хліба осіннього  

Кількість тістових заготовок у шафі для остаточного вистоювання, роз-

раховуємо за формулою: 

60

..

.





g

Р
N вогодво

зт


                                           (6.26) 

Необхідну кількість робочих колисок розраховуємо за формулою: 

кол

во

зтво

кол
n

N
N

.

..                                                  (6.27) 

Кількість тістових заготовок у шафі знайдемо за формулою (6.26) 

𝑁т.з
о.в =

355∗60

0,5∗60
 = 710 шт. 

Кількість робочих колисок знайдемо за формулою (6.27) 

𝑁кол
о.в =

710

6
 = 118,33 приймаємо 119 шт. 

Встановлюємо вистійну шафу марки Gostol ФКП з 119 штуками робочих 

колисок. 

Розраховуємо обладнання для остаточного вистоювання хліба тостового з льо-

ном   

Хліб тостовий з льоном  вистоюється на вагонетках у шафних камерах 

Імпексмаш ImpexPF. 

Кількість тістових заготовок у шафі знайдемо за формулою (6.26) 

𝑁т.з
о.в =

144∗80

0,4∗60
 = 480 шт. 

Кількість вагонеток  знайдемо за формулою: 

𝑁ваг
о.в =

𝑁т.з
о.в

𝑛𝑛∗𝑛ваг
𝑛                                              (6.28) 
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𝑁ваг
о.в =

480

10∗8
 = 6 шт. 

Встановлюємо 1 вистійну камеру  Імпексмаш ImpexPF яка може поміс-

тити до 8 штук вагонеток. 

Розраховуємо обладнання для остаточного вистоювання хліба козацького  

Кількість тістових заготовок у шафі знайдемо за формулою (6.26) 

𝑁т.з
о.в =

451,2∗60

1,0∗60
 = 451,2 шт. 

Кількість робочих колисок знайдем-о за формулою (6.27) 

𝑁кол
о.в =

451,2

8
 = 56,4 приймаємо 57 шт. 

Встановлюємо вистійну шафу марки Gostol ФКП з 57 рабочими колис-

ками. 

6.6 Розрахунок обладнання для охолодження та пакування готової продук-

ції. 

Після випікання вироби охолоджують у спеціалізованих охолоджувачах. 

Для хліба осіннього та козацького передбачено  кулер марки ІРЕКА, 

який  призначений для підбору гарячого хліба відразу з печі для охолодження 

його до 30 градусів. 

Осінній 

Довжина конвеєра для охолодження (L, м) розраховуємо за формулою:                                                 

L=
𝑁хл∗(𝑑+𝑎)

100∗𝑛к
 м                                                (6.29) 

 де Nхл – кількість готових виробів в охолоджувачі, шт.;  

d – ширина готового виробу, см;  

a – відстань між виробами на конвеєрі, см;  

nk – кількість виробів по ширині конвеєра, nk=2. 

Кількість готових виробів в охолоджувачі розраховується за формулою: 

g

Р
N охгодо

хл





60


,                                                  (6.30) 

Кількість готових виробів в охолоджувачі розраховується за формулою (6.30) 

𝑁хл
о =

355∗60

60∗0,5
= 710 шт. 

Довжина конвеєра для охолодження (L, м) розраховуємо за формулою (6.29) 

L=
710∗(28+10)

100∗2
 = 135 м  

Козацький 

Кількість готових виробів в охолоджувачі розраховується за формулою (6.30) 

𝑁хл
о =

451,2∗60

60∗1,0
= 452 шт. 

Довжина конвеєра для охолодження (L, м) розраховуємо за формулою (6.29) 

L=
452∗(22+10)

100∗2
 = 72,32 м  

Отже встановлюємо 1 кулер марки ІРЕКА з 73 метрами робочого стран-

спортера по внутрішньому діаметру та 135 метрами по зовнішньому діаметру. 

Розрахунок обладнання для пакування  
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Для хліба осіннього передбачено встановлення пакувальної машину 

марки Holly Sucer (Німеччина) продуктивністю від 1200 до 3500 упаковок/год,  

хліб осінній 710 шт/год. 

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

N=
𝑄

𝑁пак
                                                     (6.31) 

N=
710

1200
= 0,59 приймаємо 1 шт. 

Встановлюємо одну пакувальну машину марки Holly Sucer 

Для нарізання хліба тостового з льоном передбачено різальну машину 

Bartech та напівавтоматичний пакувальний кліпсатор марки COMIZ продукти-

вністю 800 шт/год. [16][17]  

Кількість пакувальних машин (N, шт.) розраховується за формулою (6.31) 

N=
360

800
= 0,45 приймаємо 1 шт. 

Приймаємо 1 різальну машину та напівавтоматичний пакувальний кліп-

сатор марки COMIZ. 

Для хліба козацького передбачено встановлення пакувальної машину 

марки Holly Sucer (Німеччина) продуктивністю від 1200 до 3500 упако-

вок/год,  козацький 452 шт\год.    

Кількість пакувальних машин (N, шт.) розраховується за формулою 

(6.31) 

N=
452

1200
= 0,38 приймаємо 1 шт. 

Встановлюємо одну пакувальну машину марки Holly Sucer 

6.7. Розрахунок тара-обладнання.  

Кількість лотків для зберігання одного виду виробів протягом години Nл-
год, шт., розраховують за формулою : 

gn

P
N годгод

л


                                                      (6.32) 

де n- кількість виробів на лотку, шт.  

 Кількість вагонеток для зберігання одного виду виробів протягом 

години Nв
год,шт.,розраховують за формулою: 

в

л

год

лгод

в
N

N
N                                                     (6.33) 

де: Nл
в – кількість лотків у вагонетці ,шт 

   Ритм заповнення вагонеток r , хв., знаходять за формулою: 

год

вN
r

60
                                                           (6.34) 

Кількість вагонеток ,необхідних впродовж терміну зберігання одного  

виду виробів Nв
зб, шт. , розраховують за формулою: 

Nв
зб= Nв

год  ∙τзб ,                                             (6.35) 

де : τзб – тривалість зберігання виробів на підприємстві ,год. 

 

Розрахунок кількості лотків і вагонеток для хліба осіннього  
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Кількість лотків для зберігання одного виду виробів протягом години Nл-
год, шт., розраховують за формулою (6.32) 

𝑁л
год =

355,0

18∗0,5
= 39,44 приймаємо 40 шт. 

Кількість контейнерів для зберігання одного виду виробів протягом го-

дини Nв
год,шт.,розраховують за формулою (6.33) 

𝑁в
год =

40

8,0
= 5 шт. 

Ритм заповнення вагонеток r , хв., знаходять за формулою (6.34) 

r= 
60

5
= 12,0 хв. 

Кількість контейнерів ,необхідних впродовж терміну зберігання одного  

виду виробів Nв
зб, шт. , розраховують за формулою (6.35) 

𝑁в
зб= 5*8=40 шт. 

Розрахунок кількості лотків і вагонеток для хліба тостового з льоном 

Кількість лотків для зберігання одного виду виробів протягом години Nл-
год, шт., розраховують за формулою (6.32). Так як хліб тостовий з льоном виро-

бляється на трьох печах то треба перемножити  на три. 

𝑁л
год =

48,0

28∗0,4
= 4,29  5*3= 15 шт.  

Кількість контейнерів для зберігання одного виду виробів протягом го-

дини Nв
год,шт.,розраховують за формулою (6.33) 

𝑁в
год =

15

8,0
=  1,88 беремо 2 шт. 

Ритм заповнення вагонеток r , хв., знаходять за формулою (6.32) 

r= 
60

3
= 20,0 хв. 

Кількість контейнерів ,необхідних впродовж терміну зберігання одного  

виду виробів Nв
зб, шт. , розраховують за формулою (6.34) 

𝑁в
зб= 2*8=16 шт. 

Розрахунок кількості лотків і вагонеток для хліба козацького  

Кількість лотків для зберігання одного виду виробів протягом години Nл-
год, шт., розраховують за формулою (6.32)  

𝑁л
год =

451,2

8,0∗1,0
= 56,4 приймаємо 57 шт.  

Кількість контейнерів для зберігання одного виду виробів протягом го-

дини Nв
год,шт.,розраховують за формулою (6.33) 

𝑁в
год =

57

8,0
=  7,13 приймаємо 8 шт. 

Ритм заповнення вагонеток r , хв., знаходять за формулою (6.34) 

r= 
60

8
= 7,5 хв. 

Кількість контейнерів ,необхідних впродовж терміну зберігання одного  

виду виробів Nв
зб, шт. , розраховують за формулою (6.35) 

𝑁в
зб= 8*8=64 шт. 

Загальна кількість вагонеток становить: 

∑=40+24+64=128 шт. 
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До загальної розрахованої кількості вагонеток треба додати ще 20% з 

урахуванням того, що ця кількість може розміщуватися у приміщенні санітар-

ного їх оброблення, в експедиції або торгівельній мережі.  

𝑁і = 128 + 26 = 154 шт 

6.8. Специфікація основного технологічного обладнання 

Специфікація основного технологічного обладнання наведена в таблиці 6.1. 

Таблиця. 6.1.– Специфікація основного технологічного обладнання 

Пози-

ція 
Назва Позначення 

Кільк

ість 

Технічна характеристика 

Продуктивність 
Габаритні 

розміри  

2 Силос ХЕ-160А 8 

Місткість29-30 т. 

 

d=2500 мм 

V=50,7 м3 

Висота 12200 

9 Просіювач Ш2-ХМВ 4 
Продуктивність 

6т/год; 

1470х510х2650 

11 Бункер виробничий ХЕ-112 7 
Об’єм-2,73м3, 

місткість 1,5т. 

1500х1500 х3200  

24 Солерозчинник ХСР 1 Місткість 1 м3 1220х720 х1050 

12 Ємність витратна  ХЕ-47 9 V=550 дм3 L=1725 d=1460 

19 Ємність з мішалкою Х-14 1 0,2 м2 1285х883  

34 Заварювальна 

машина 
ХЗМ-300 1 

47 об/хв 2000х1050х1400 

35 Чан для бродіння 

закваски 
ХЕ-46 3 

V=1000 л Н= 1050 

d= 1200 

47 Машина 

тістомісильна 
Topos T-240 1 

V=360 л  

 240 кг 

1381х2097х1386 

52 Машина 

тістомісильна  
Topos Т-300 1 

440 д3 1431х2197х1386 

38 Машина 

тістомісильна 
Х-26а 1 

Р=14,5 кг/хв 2122х965х678 

31 Діжа  1   

39 Корито для бродіння 

тіста   
ХТР 1 

1,2 м3 2755х1139х 3220 

50 Тістоподільник   

Gostol 

BVDS 2800 

ATT 

2 

Р=600-720 

шт/год 

1305х780х1585 

40 Тістоподільник   
Gostol 

KRAS 
1 

Р=700 шт/год 2036х1376х1530 

53 Округлювач  Gostol  2 Р=2400 шт/год 850х850х1400 
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  Sabotin 1    

54 Тістозакатувальна 

машина 

Gostol 

vipava  
2 

Р=2400 шт/год 3000х730х1780 

55 Шафа попереднього 

вистоювання 
Gostol ІК 2 

6-20 шт 3100х1578х1400 

41 Шафа остаточного 

вистоювання 
Gostol ФКП. 2 57-119шт 

6651х3850х3665 

57 Шафа остаточного 

вистоювання 
ImpexPF 1 

2-8 шт 2749х2293х2000 

51 Піч тунельна А2-ХПК-25 1 360 кг/год 12000х2633х2800 

42 Піч тунельна Gostol TPN 1 600 кг/год 12000х2633х2500 

59 Піч ротаційна Імпесмаш 3 60-120 к/год 1380х1880х2600 

43 Кулер спіральний  ІРЕКА 1 
L= 135 м 

L= 73 м 

6400х6446х5000 

45 Пакувальна машина Holly Suce 2 
Р=1200-3500 

шт/год 

1100х680х 738 

61 
Напівавтоматичний 

пакувальний 

кліпсатор 

COMIZ 1 

Р=800 шт/год 1400х900х 1150 

46 Вагонетка   154   

Отже  на проєктованому підприємстві встановлено 8 силосів марки ХЕ-

161А, 6 борошняних ліній, 7 виробничих бункерів ХЕ-112, 9 ємностей для збе-

рігання рідкої сировини ХЕ-47, для приготування закваски встановлюємо 1 за-

варювальну машину ХЗМ-300, 3 ємності для бродіння закваски ХЕ-46, для 

приготування тіста встановлюємо 3 тістомісильні машини дві з яких періоди-

чної дії такі як Topos T 300 і Topos T-240 та одна безперервної дії Х-26а, для 

оброблення тіста встановлюємо 2 тістоподільника марки Gostol BVDS 2800 

ATT та 1 Gostol KRAS, 1 тістоокруглювальну та 1 тістозакатувальну машини, 

1 шафу остаточного попереднього вистоювання Gostol ІК, 2 шафи остаточного 

вистоювання Gostol ФКП та 1 ImpexPF. Для випікання виробів  встановлено 2 

тунельні печі А2-ХПК-25 1 тунельну піч Gostol та 3 ротаційні печі Імпексмаш. 

Для охолодження встановлено 1 спіральний кулер ІРЕКА .
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7. КОНТРОЛЬ ЯКОСТІ ТА БЕЗПЕЧНОСТІ У ВИРОБНИЦТВІ 

ВПОВІДНО ДО ВИМОГ ISO 9000 ТА HACCP. 

7.1. Основи системи управління безпечністю харчової продукції 

НССР. 

Ухвалена редакція Закону України «Про основні принципи та вимоги до 

безпечності та якості харчових продуктів» гармонізує українське законодав-

ство щодо харчових продуктів із нормами Європейського Союзу. Відповідно 

до цього закону, з вересня 2016 року всі суб'єкти господарювання на ринку 

харчових продуктів повинні обов'язково впроваджувати гігієнічні стандарти, 

так звані програми-передумови, а надалі – реалізувати процедури, засновані 

на принципах НАССР. 

Ціль НАССР полягає у виявленні небезпечних для споживачів чинників, 

які можуть з'явитися на будь-якому етапі виробництва, та встановленні конт-

ролю для забезпечення безпечності продукту для кінцевого споживача. 

НАССР – це не автономна програма, а частина більш загальної системи 

методів контролю. Без надійного підґрунтя, що складається з програмпереду-

мов, які повинні бути запроваджені і підтримуватися належним чином. 

Термін «програми-передумови» (англійською – prerequisite 

programmes10) використовується для позначення сукупності формалізованих 

заходів, необхідних для створення основи системи НАССР та забезпечення її 

безперервного функціонування. [19] 

Програми-передумови є основними умовами, необхідними для підтри-

мання гігієнічних умов на всіх етапах виробництва харчового продукту та сто-

суються: 

1. Належного планування приміщень для запобігання перехресному 

забрудненню; 

2. Вимоги до стану приміщень, обладнання,  проведення ремонтних 

робіт, технологічного обслуговування обладнання, калібрування тощо, а та-

кож заходи щодо захисту харчових продуктів від забруднення та сторонніх до-

мішок; 

3. Вимоги до стану комунікацій; 

4. Безпечності води, допоміжних матеріалів, які мають контакт із ха-

рчовим продуктом; 

5. Чистоти поверхонь; 

6. Здоров’я та гігієни персоналу; 

7. Захисту продуктів від сторонніх домішок; 

8. Контролю за шкідниками, засоби профілактики та боротьби; 

9. Зберігання, використання токсичних сполук і речовин;  

10. Контроль постачальників; 

11. Зберігання, транспортування; 

12. Контроль за технологічним процесами; 

13. Маркування. 

14. Програма-передумова системи НАССР щодо управління докумен-

тацією. 
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Застосування програм-передумов наведено у таблиці 7.1 

Таблиця 7.1 застосування програм-передумов. 
№ 

п/п 

Назва програми 

передумови 

Короткий зміст програми-пе-

редумови 

До яких етапів виробництва 

передбачено застосування 

1. Щодо належ-

ного плану-

вання виробни-

чих, допоміж-

них та побуто-

вих приміщень 

1.Належне планування вироб-

ничих, допоміжних та побуто-

вих приміщень. 

2.Зменшення ризику перехрес-

ного забруднення 

3.Організація потоків руху ха-

рчових продуктів, допоміжних 

матеріалів та предметів, пер-

соналу, відвідувачів так, щоб 

вони не несли загрозу безпеч-

ності продуктів. 

4.Наявність у достатній кіль-

кості виробничих, допоміжних 

та побутових приміщень. 

5.Розміщення потужностей з 

врахуванням діяльність інших 

суб’єктів господарювання. 

6.Перехресному забрудненню 

слід запобігати за допомогою 

відповідних технічних або ор-

ганізаційних заходів. Можливо 

проводити зміни в інфраструк-

турі для фізичного відокрем-

лення технологічних та допо-

міжних процесів, матеріалів, 

персоналу чи здійснювати 

операції в різний час.  

 

Розташування: 

Розділення зон з різним ступе-

нем ризику (сира, готова про-

дукція). 

Віддаленість від джерел за-

бруднення. 

Легкість доступу для санітар-

ної обробки. 

Конструкція: 

Міцні, гладенькі, легко ми-

ються поверхні. 

Відповідні ухили для стоку 

води. 

Захист від шкідників. 

Освітлення: 

Достатнє освітлення для ро-

боти. 

Захист від ламп, що б'ються. 

Вентиляція: 

Забезпечення чистого повітря. 

Запобігання перехресному за-

брудненню повітря. 

Санітарія: 

Легкий доступ до санітарних 

зон. 

Правильне зберігання та вико-

ристання мийних засобів. 

Дезінфекція та контроль за 

шкідниками. 

Зберігання: 

Правильне зберігання сиро-

вини, готової продукції, відхо-

дів. 

Запобігання перехресному за-

брудненню. 

Персонал: 

Дотримання правил особистої 

гігієни. 

Заборонено їсти, пити, жувати 

гумку в робочій зоні. 

Моніторинг: 

2. щодо стану 

приміщень, об-

ладнання, про-

ведення ремон-

тних робіт, тех-

нічного 

 

1.Територія потужності. 

2.Належні умови для виробни-

чих процесів. 

2.Приміщення для виробниц-

тва та зберігання продуктів по-

винні підтримуватись у належ-

ному стані. 

1. Приймання та зберігання 

сировини: 

Приміщення для прийому си-

ровини повинно бути чистим, 

з контрольованим доступом. 
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 обслуговування 

обладнання, ка-

лібрування, а 

також заходів 

 щодо захисту 

харчових про-

дуктів від за-

бруднення та 

сторонніх домі-

шок: 

 

3.Стіни, підлога, стеля і підві-

сні елементи, двері, вікна, вен-

тиляційні отвори. 

4.Здійснення планових та по-

запланових ремонтних робіт. 

5.Захист від ймовірного попа-

дання осколків у харчовий 

продукт. 

6.Обладнання повинно вико-

ристовуватись за призначен-

ням згідно із специфікацію – 

«паспортом обладнання». 

7.Оцінку можливості забруд-

нення харчових продуктів че-

рез пакувальні матеріали. 

 

Сировина має зберігатися у 

відведених місцях, що забез-

печує санітарним нормам. 

2. Переробка: 

Виробничі приміщення по-

винні бути розбиті на зоні з рі-

зним ступенем ризику (сіра, 

готова продукція). 

Обладнання має бути належ-

ним чином спроєктоване та пі-

дтримуване. 

Санітарні процедури повинні 

суворо дотримуватись. 

3. Програма-пере-

думова системи 

НАССР щодо 

планування та 

стану комуніка-

цій (вентиляції, 

водопроводів 

водопоста-

чання та водо-

відведення, 

електро- та га-

зопостачання, 

освітлення 

тощо): 

 

1.Належні комунікації, а саме: 

системи водопостачання та во-

довідведення системи венти-

ляції, кондиціонування пові-

тря. 

2.Комунікації повинні підтри-

муватись у відповідному стані. 

3.Контроль та протоколи дос-

ліджень. 

4.Усі виробничі зони повинні 

належно освітлюватися. 

5.Освітлювальне обладнання 

не повинно бути загрозою за-

бруднення харчового продукту. 

6.Системи енергопостачання 

 

безпечність води, льоду, пари, 

допоміжних матеріалів для пе-

реробки (обробки) харчових 

продуктів, предметів та мате-

ріалів, що контактують з хар-

човими продуктами; 

чистота поверхонь (процедури 

прибирання, миття і дезінфек-

ції виробничих, допоміжних 

та побутових приміщень та ін-

ших поверхонь); 

здоров’я та гігієна персоналу; 

захист продуктів від сторонніх 

домішок;  

поводження з відходами виро-

бництва та сміттям, їх збір та 

видалення з потужності; 

контроль за шкідниками, ви-

значення виду, запобігання їх 

появі, засоби профілактики та 

боротьби; 

зберігання та використання то-

ксичних сполук і речовин; 

специфікації (вимоги) до си-

ровини та контроль за поста-

чальниками; 

зберігання та транспорту-

вання; 

контроль за технологічними 

процесами; 

маркування харчових продук-

тів та поінформованість спо-

живачів. 
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4. Програма-пере-

думова системи 

НАССР щодо 

безпечності 

води, льоду, 

пари, допоміж-

них матеріалів 

для переробки 

(обробки) хар-

чових продук-

тів, предметів 

та матеріалів, 

що контакту-

ють з харчо-

вими продук-

тами: 

 

1.Вода на потужностях харчо-

вих продуктів, яка є інгредієн-

том для харчових продуктів, і 

така, що може прямо чи опосе-

редковано контактувати з про-

дуктами, вода, призначена для 

виробництва льоду, повинна 

відповідати вимогам щодо пи-

тної води. 

2.Щодо допоміжних матеріа-

лів для переробки харчових 

продуктів, предметів та мате-

ріалів, що контактують з хар-

човими продуктами забезпе-

чити наявність документаль-

ного підтвердження  відповід-

ності вимогам законодавства. 

3.Оцінку можливих ризиків, 

які можуть виникнути внаслі-

док 

використання допоміжних ма-

теріалів для переробки 

      харчових продуктів, пред-

метів та матеріалів, що 

      контактують з харчовими 

продуктами. 

 

Постачання та зберігання си-

ровини: 

Перевірка якості води, льоду 

та пари, що використовуються 

у виробництві. 

Контроль чистоти допоміжних 

матеріалів та обладнання, яке 

контактує з сировиною. 

Підготовка сировини: 

Забезпечення безпеки води, що 

використовується для миття та 

обробки сировини. 

Використання відповідних ма-

теріалів для обробки сировини, 

які не забруднюють її. 

Замішування тіста: 

Контроль якості води та пари, 

що додаються до тіста. 

Використання інвентарю та 

обладнання з безпечних мате-

ріалів, які контактують з тіс-

том. 

Бродіння тіста: 

Забезпечення безпечних умов 

для процесу бродіння, включа-

ючи використання чистої води 

та обладнання. 

Формування та обробка виро-

бів: 

Контроль якості льоду (якщо 

використовується). 

Випічка: 

Контроль якості пари, що ви-

користовується під час випі-

кання. 

 

5. Програма-пере-

думова системи 

НАССР щодо 

чистоти повер-

хонь, процедур 

прибирання ви-

робничих, до-

поміжних, по-

бутових примі-

щень та інших 

поверхонь : 

 

1.Процедури прибирання, спо-

соби прибирання, миття і, 

якщо потрібно, дезінфекції, за-

соби та інвентар для приби-

рання, мийні та дезінфекційні 

засоби задокументовані. 

2.Визначення частоти прове-

дення того чи іншого виду 

прибирання, миття чи дезінфе-

кції на основі оцінки ризиків. 

Оператор ринку повинен на-

дати докази того, що встанов-

лена ним частота прибирання 

є достатньою для того, щоб  

Постачання та зберігання си-

ровини: 

Забезпечення чистоти складсь-

ких приміщень та поверхонь, 

що контактують з сировиною. 

Регулярне прибирання зон збе-

рігання для запобігання розви-

тку шкідників і забруднення. 

Підготовка сировини: 

Забезпечення чистоти робочих 

поверхонь та обладнання, яке 

використовується для обробки 

сировини. 

Дотримання процедур миття та  
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  підтримувати поверхні у нале-

жному стані, який не призво-

дить до забруднення харчових 

продуктів. 

3.За результатами проведення 

аналізу   ефективності проце-

сів прибирання, миття та дез-

інфекції і виявлених 

невідповідностей запровадити 

відповідні 

запобіжні або корегувальні за-

ходи. 

 

дезінфекції обладнання і пове-

рхонь. 

Замішування тіста: 

Підтримка чистоти змішуваль-

них машин та поверхонь, що 

контактують з тістом. 

Регулярне прибирання вироб-

ничих зон для уникнення за-

бруднення тіста. 

Бродіння тіста: 

Чистота контейнерів і примі-

щень для бродіння тіста. 

Санітарна обробка обладнання 

та поверхонь після кожного 

циклу бродіння. 

Формування та обробка виро-

бів: 

Забезпечення чистоти столів, 

машин та інструментів, які ви-

користовуються для форму-

вання виробів. 

Регулярне прибирання зон фо-

рмування для уникнення пере-

хресного забруднення. 

Випічка: 

Чистота печей та інструментів, 

що використовуються під час 

випічки. 

Прибирання залишків тіста та 

інших матеріалів після кож-

ного циклу випічки. 

Охолодження та пакування: 

Забезпечення чистоти охоло-

джувальних приміщень та по-

верхонь, де охолоджуються го-

тові вироби. 

Чистота пакувальних машин та 

поверхонь для уникнення за-

бруднення продукції під час 

пакування. 

Зберігання та транспортування 

готової продукції: 

Підтримка чистоти складських 

приміщень для готової проду-

кції. 
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6. Програма-пере-

думова системи 

НАССР 

 щодо здоров’я 

та гігієни пер-

соналу : 

 

1.Розробити правила та ін-

струкції поведінки персоналу, 

контрактників, відвідувачів, 

які можуть прямо чи опосере-

дковано контактувати з відкри-

тим харчовим продуктом, для 

запобігання його забрудненню. 

2.Проведення медичних огля-

дів відповідно до вимог зако-

нодавства. 

3.Наявність спецодягу та 

взуття, які не повинні бути 

причиною забруднення харчо-

вих продуктів. 

4.Наявність правил поведінки 

персоналу на виробництві, що 

передбачають вимоги до входу 

і виходу з приміщень, перемі-

щення у виробничих, допомі-

жних та побутових приміщен-

нях, носіння особистих пред-

метів, прикрас, заборона на 

використання лаку для нігтів, 

накладних нігтів і накладних 

вій; дії у випадку порізів чи 

пошкоджень, приймання їжі, 

миття рук, паління, відвіду-

вання туалетів, зберігання та 

використання особистого та 

спеціального одягу та взуття; 

підтримання порядку в індиві-

дуальних шафах; заборона на 

зберігання інструменту та об-

ладнання, що контактує з хар-

човою продукцією, в індивіду-

альних шафах. 

 

на підприємствах, зайнятих 

виробництвом, реалізацією, 

зберіганням, транспортуван-

ням сировини і харчових про-

дуктів персонал повинен до-

тримуватись вимог і правил 

особистої гігієни, викладених 

в санітарних нормах і прави-

лах; 

особиста гігієна включає: 

особиста поведінка; 

зовнішній вигляд; 

чистоту і охайність спецодягу; 

миття і гігієнічну обробку рук; 

стан здоров'я; 

навчання гігієнічним навич-

кам; 

 

 

7. Програма-пере-

думова системи 

НАССР щодо 

поводження з 

відходами ви-

робництва та 

сміттям, їх 

збору та вида-

лення з потуж-

ності : 

 

1.Виконання операторами ри-

нку усіх передбачених законо-

давством вимог щодо утиліза-

ції відходів. 

2.Визначи відповідальних за 

стан контейнерів, ємностей 

для відходів, їх маркування, 

очищення, миття та дезінфек-

цію. Контейнери для внутріш-

нього зберігання відходів мо-

жуть бути одноразовими або 

повертатися у приміщення  
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  після їх очищення, миття та 

дезінфекції. 

3.Контейнери повинні бути ви-

конані з непроникних матеріа-

лів, що дозволяють прове-

дення дезобробки. Контейнери 

повинні бути чітко марковані. 

Контейнери повинні бути за-

критими якщо не використову-

ються. 

 

 

8. Програма-пере-

думова системи 

НАССР щодо 

контролю за 

шкідниками, 

визначення 

виду, запобі-

гання їх появі, 

засобів профі-

лактики та бо-

ротьби : 

 

1.Заходи щодо запобігання 

проникненню шкідників на те-

риторію потужності: наявність 

огорожі та облаштування тери-

торії, ущільнення дверей, вен-

тиляційних отворів, облад-

нання вікон захисними сітками 

від комах.  

2.Визначити відповідальних 

осіб за проведення перевірки 

на забрудненість шкідниками 

вхідних партій (допоміжних 

матеріалів для переробки хар-

чових продуктів, предметів та 

матеріалів, що контактують з 

харчовими продуктами. 

3.Забезпечити наявність дого-

вору на проведення дератиза-

ції, дезінсекції. Наявність у 

договорі інформації про за-

соби боротьби зі шкідниками. 

4.Розробити інструкцію та/або 

наказ по діям при проведенні 

заходів по дератизації, дезінсе-

кції на підприємстві стосовно 

виробництва харчових продук-

тів в цей день. 

5.Визначити відповідальну 

особу за моніторін стану наяв-

ності шкідників та/або продук-

тів їх життєдіяльності, ство-

рии інструкцію по діям вразі 

виявлення вказаних ознак. Ро-

зробити лист моніторингу по 

шкідниках. 

6.Забезпечити зберігання від-

повідних документів, актів ви-

конаних робіт. 

 

Приймання сировини: 

Перевірка сировини на наяв-

ність ознак пошкодження шкі-

дниками. 

Відмова від приймання зара-

женої сировини. 

Зберігання сировини: 

Зберігання сировини в закри-

тих контейнерах або примі-

щеннях, недоступних для шкі-

дників. 

Регулярний огляд та очищення 

місць зберігання. 

Виробництво: 

Підтримка чистоти та порядку 

на виробництві. 

Регулярне прибирання та дез-

інсекція приміщень, облад-

нання та інвентарю. 

Захист вентиляційних отворів 

від проникнення шкідників. 

Правильне зберігання готової 

продукції, щоб запобігти її 

псуванню шкідниками. 

Зберігання готової продукції: 

Зберігання готової продукції в 

закритих приміщеннях, недо-

ступних для шкідників. 

Регулярний огляд та очищення 

місць зберігання. 
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9. Програма-пере-

думова системи 

НАССР щодо 

 безпечного 

зберігання та 

використання 

токсичних спо-

лук та речовин: 

 

1.Створити список сполук, які 

використовуються і потен-

ційно можуть загрожувати без-

печності харчових продуктів 

(зокрема мийні та дезінфек-

ційні засоби, приманки для 

шкідників, реагенти тощо). 

2.Розробити правила прий-

мання та зберігання токсичних 

сполук та речовин. 

3.Правила безпечного пово-

дження з токсичними сполу-

ками та речовинами, дії у ви-

падку неправильного пово-

дження з ними мають бути за-

документованими, доведеними 

до відома персоналу, який пра-

цює з такими речовинами, та 

розміщені у місцях, де здійс-

нюється поводження з ними. 

 

Приймання сировини та мате-

ріалів: 

Перевірка сировини та матері-

алів на відповідність санітар-

ним нормам та вимогам щодо 

безпеки. 

Ізоляція та маркування токсич-

них речовин. 

Навчання персоналу щодо без-

печного поводження з токсич-

ними речовинами. 

Зберігання: 

Зберігання токсичних речовин 

у спеціально відведених, без-

печних та закритих приміщен-

нях. 

Забезпечення сумісності збері-

гання різних токсичних речо-

вин. 

Контроль доступу до місць 

зберігання. 

Регулярний огляд та перевірка 

цілісності упаковки. 

Використання: 

Використання токсичних речо-

вин лише за призначенням та 

згідно з інструкціями. 

Застосування засобів індивіду-

ального захисту. 

Контроль за дозуванням та до-

тримання правил безпеки. 

Збирання та безпечна утиліза-

ція відходів. 

Очищення та дезінфекція: 

Регулярне очищення та дезін-

фекція місць, де використову-

ються або зберігаються токси-

чні речовини. 

Використання відповідних ми-

ючих та дезінфекційних засо-

бів. 
10. Програма-пере-

думова системи 

НАССР щодо 

 специфікації і 

контролю пос-

тачальників : 

 

1.Встановлення і узгодження 

вимог (інструкції, додатки до 

договорів) щодо непереробле-

них, частково перероблених 

або перероблених харчових 

продуктів, пакувальних мате-

ріалів з постачальниками 

Створити список постачальни-

ків, додати до нього договори 

постачання. 

Вибір постачальників: 

Визначення критеріїв відбору 

постачальників, таких як репу-

тація, досвід, наявність систем 

управління безпечністю харчо-

вих продуктів. 

Проведення аудиту постачаль-

ників для оцінки їх відповідно-

сті критеріям. 

Специфікація продукції: 
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  2.Розроблення інструкцій вхід-

ного контролю допоміжних 

матеріалів для переробки хар-

чових продуктів, предметів та 

матеріалів, що контактують з 

харчовими продуктами. Оці-

нювання постачальників-пере-

візників на предмет можливо-

сті дотримання вимог до тран-

спортування харчових продук-

тів 

3.Необхідно щоб простежува-

вся чіткий зв'язок між постав-

ками харчових продуктів, упа-

ковки, інших матеріалів і уп-

равлінням складськими запа-

сами і записами, які ведуться в 

установленому режимі в яко-

сті складової частини вироб-

ничої діяльності потужності 

4.При отриманні харчових 

продуктів, упаковки інших ма-

теріалів і їх прийманні слід пе-

ревіряти наявність чіткого і 

зрозумілого маркування, що 

дозволяє ідентифікувати но-

мери партій/серій поставок. 

5.Слід зберігати всю інформа-

цію і дані постачальника, 

представлені на упаковці, що 

стосуються відповідних партій 

харчових продуктів і т.п. При 

виготовленні продукції органі-

зація має підтвердити, що та 

чи інша партія харчових про-

дуктів була використана для 

виготовлення конкретно взя-

того страви або протягом пев-

ного періоду часу.  

 

Розробка чітких специфікацій 

для всієї сировини, матеріалів, 

обладнання та послуг, що заку-

повуються у постачальників. 

Включення до специфікацій 

вимог щодо безпеки харчових 

продуктів, якості та відповід-

ності стандартам. 

Моніторинг та контроль: 

Регулярний контроль постача-

льників для перевірки дотри-

мання ними специфікацій та 

вимог НАССР. 

Проведення лабораторних дос-

ліджень сировини та матеріа-

лів для підтвердження їх відпо-

відності стандартам. 

Збереження записів про конт-

роль постачальників та резуль-

тати лабораторних дослі-

джень. 

Коригувальні дії: 

Розробка та впровадження ко-

ригувальних дій у разі вияв-

лення невідповідностей у ро-

боті постачальників. 

Припинення співпраці з поста-

чальниками, які не дотриму-

ються вимог. 

11. Програма-пере-

думова системи 

НАССР щодо 

зберігання та 

транспорту-

вання : 

 

1.Приміщення мають бути до-

статніми за площею та облад-

нанням для забезпечення умов 

зберігання, а також дотри-

мання принципу використання 

в першу чергу партій тих про-

дуктів, у яких раніше закінчу-

ється строк придатності. Необ-

хідне обладнання для збері-

гання харчових продуктів  

Приймання сировини: 

Перевірка цілісності упаковки 

та відповідності умов транспо-

ртування. 

Зберігання сировини у відпові-

дних умовах (температура, во-

логість). 

Забезпечення простежуваності 

партій сировини. 

Зберігання напівфабрикатів: 
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  повинно підтримувати умови 

зберігання при повній заванта-

женості приміщення з прове-

денням контролю за режимами 

температури та вологи. 

2.Розробити інструкцію та/або 

наказ «Про належну ідентифі-

кацію харчових продуктів, до-

поміжних матеріалів для пере-

робки харчових продуктів, 

предметів та матеріалів, що 

контактують з харчовими про-

дуктами під час зберігання». 

Визначити відповідальних 

осіб за проведення монітори-

нгу «внутрішнього марку-

вання». 

3.Розділення різних видів хар-

чових продуктів, нехарчових 

продуктів під час транспорту-

вання з метою унеможлив-

лення негативного впливу. 

4.Для підтримання постійних 

температурних режимів (до-

тримання безперервності тем-

пературного ланцюга) необхі-

дно заздалегідь проводити 

охолодження транспортних за-

собів перед завантаженням ха-

рчових продуктів та повинна 

бути можливість перевірки 

умов  транспортування за до-

помогою контролю режимів 

температури у транспортному 

засобі . 

Зберігання напівфабрикатів у 

відповідних умовах (темпера-

тура, вологість). 

Забезпечення простежуваності 

партій напівфабрикатів. 

Контроль термінів придатно-

сті. 

Зберігання готової продукції: 

Зберігання готової продукції в 

умовах, які запобігають її псу-

ванню (температура, воло-

гість, захист від шкідників). 

Забезпечення простежуваності 

партій готової продукції. 

Контроль термінів придатно-

сті. 

Транспортування: 

Використання транспортних 

засобів, що відповідають сані-

тарним нормам. 

Забезпечення відповідних 

умов транспортування (темпе-

ратура, вологість). 

Захист продукції від пошко-

джень під час транспорту-

вання. 

12. Програма-пере-

думова системи 

НАССР щодо 

контролю тех-

нологічних 

процесів : 

 

1.Упевненість операторів ри-

нку у тому, що умови конт-

ролю параметрів технологіч-

них процесів і виробничого 

середовища прийнятні для ви-

конання встановлених вимог 

до харчових продуктів і є до-

кази того, що такі параметри 

відповідають встановленим 

нормам. 

2.Впровадження чітких проце-

дур контролю за непридат-

ними (невідповідними) харчо-

вими продуктами (приймання  

 

Підготовка сировини: 

Відповідна підготовка сиро-

вини (промивання, очищення, 

сушка) перед використанням. 

Дотримання рецептури та про-

порцій інгредієнтів. 

Замішування тіста: 

Контроль параметрів замішу-

вання (час, температура, швид-

кість). 

Забезпечення однорідності ті-

ста. 

Ферментація: 

Контроль параметрів фермен-

тації  
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  їх за певних умов або направ-

лення на використання для ін-

ших цілей); 

3.Процедури контролю по-

винні бути доступними та зро-

зумілими для осіб, що прийма-

ють рішення. 

4.Поводження з усіма непри-

датними (невідповідними) ха-

рчовими продуктами та їх ви-

далення мають здійснюватися 

відповідно до виду проблеми 

та/або спеціальних вимог. 

5.Визначити періодичність ко-

нтролю за параметрами техно-

логічних процесів і виробни-

чого середовища, лаборатор-

ний моніторинг повинні бути 

визначені за результатами оці-

нки ризику, але не рідше, ніж 

це передбачено встановленими 

вимогами. 

(час, температура, вологість). 

Забезпечення оптимальних 

умов для розвитку дріжджових 

культур. 

Випікання: 

Контроль параметрів випі-

кання (температура, час, воло-

гість). 

Забезпечення рівномірного 

пропікання виробів. 

Охолодження: 

Швидке охолодження готових 

виробів для запобігання розви-

тку мікроорганізмів. 

Пакування: 

Використання чистих та безпе-

чних пакувальних матеріалів. 

Забезпечення цілісності та гер-

метичності упаковки. 

13. Програма-пере-

думова системи 

НАССР щодо 

маркування ха-

рчових продук-

тів та поінфор-

мованості спо-

живачів 

1.Виконання операторами ри-

нку статті 39 Закону України 

"Про основні принципи та ви-

моги до безпечності та якості 

харчових продуктів" щодо ви-

мог до маркування харчових 

продуктів. 

2.Строк зберігання (дата 

"Вжити до", дата виробництва, 

кінцева дата споживання) мар-

кованих харчових продуктів 

повинен вираховуватися від 

дати виробництва. 

3.Належну ідентифікацію пар-

тій харчових продуктів та за-

безпечення простежуваності 

маркування партій неперероб-

лених, частково перероблених 

або перероблених харчових 

продуктів одразу при їх паку-

ванні (фасуванні). 

4.Якщо продукти маркуються 

пізніше, вони повинні мати ви-

значений номер партії на час 

їх тимчасового зберігання. 

5.Відстеження продукції гро-

мадського харчування всере-

дині підприємства повинна  

Розробка інформації для спо-

живачів: 

Створення чітких та лаконіч-

них текстів на етикетках, що 

містять всю необхідну інфор-

мацію про продукт, згідно з ви-

могами законодавства. 

Зазначення складу продукту, 

включаючи алергени та хар-

чові добавки. 

Вказівка дати виробництва, те-

рміну придатності та умов збе-

рігання. 

Надання контактних даних ви-

робника або імпортера. 

Маркування та пакування: 

Використання якісного та без-

печного пакувального матері-

алу, що відповідає санітарним 

нормам. 

Нанесення етикеток з чітким та 

читабельним текстом. 

Забезпечення цілісності упако-

вки. 

Контроль та моніторинг: 

Регулярний контроль відповід-

ності маркування та пакування 

вимогам законодавства. 

 

http://zakon2.rada.gov.ua/laws/show/771/97-%D0%B2%D1%80/paran838
http://zakon2.rada.gov.ua/laws/show/771/97-%D0%B2%D1%80/paran838
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  забезпечувати виключення не-

гативного впливу будь-якого 

інциденту, що має відношення 

до безпеки продукції громад-

ського харчування. Дана прос-

тежуваність повинна сприяти 

швидкому та ефективному ви-

лученню продукції і відповід-

ного інформування при виник-

ненні ситуації, пов'язаної з 

безпекою продукції. 

 

Перевірка правильності та дос-

товірності інформації на етике-

тках. 

Вжиття заходів у разі вияв-

лення невідповідностей. 

14. Програма-пере-

думова системи 

НАССР щодо 

управління до-

кументацією : 

 

1.Необхідно розробити проце-

дури, які регламентують пи-

тання актуалізації, заміни та 

поширення керівних матеріа-

лів та електронної документа-

ції в рамках системи ХАССП.  

2.При створенні і підтримці 

документації в електронному 

вигляді необхідно проводити 

не тільки ревізію або актуалі-

зацію наявного файлу з доку-

ментами, але і зберігати заста-

рілі документи в якості свідоц-

тва належного виконання від-

повідних вимог у разі надхо-

дження запиту про відповід-

ність від зацікавлених  

осіб та контролюючих органі-

зацій.  

 

Приймання сировини: 

Ведення записів про прийняту 

сировину, включаючи дату, 

постачальника, тип, партію, 

термін придатності. 

Зберігання документів, що під-

тверджують відповідність си-

ровини санітарним нормам та 

вимогам щодо безпеки. 

Зберігання: 

Ведення записів про умови 

зберігання сировини, напівфа-

брикатів та готової продукції, 

включаючи температуру, воло-

гість, терміни придатності. 

Виробництво: 

Ведення записів про параме-

три технологічних процесів 

(час, температура, швидкість), 

рецептури, використання інг-

редієнтів. 

Зберігання документів щодо 

проведення дезінсекції, приби-

рання та санітарного конт-

ролю. 

Транспортування: 

Ведення записів про транспор-

тні засоби, що використову-

ються, умови транспортування 

(температура, вологість). 

Зберігання документів, що під-

тверджують відповідність тра-

нспортних засобів санітарним 

нормам. 

Зберігання готової продукції: 

Ведення записів про умови 

зберігання готової продукції, 

включаючи температуру, воло-

гість, терміни придатності. 
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Зберігання документів, що під-

тверджують результати лабо-

раторних досліджень. 

 

Визначення критичних точок НАССР є одним із ключових аспектів цієї 

концепції. У цьому процесі розглядаються всі можливі ризики для здоров'я 

людини, які безпосередньо пов'язані з вживанням харчової продукції. Визна-

чення контрольних точок НАССР базується на запобіганні, усуненні або зни-

женні небезпек до прийнятного рівня за допомогою цілеспрямованих заходів. 

Аналіз небезпечних чинників і критичні контрольні точки (англійсь-

кою мовою Hazard Analysis and Critical Control Point – HACCP) – це попере-

джувальна система для забезпечення безпечності харчових продуктів, яка ґру-

нтується на розумному застосуванні технічних і наукових принципів до всіх 

етапів виробництва харчових продуктів. Принципи НАССР можна застосову-

вати на всіх етапах виробництва харчового продукту.  

Виділяється сім головних принципів:  

1) аналіз та оцінка ризиків; 

2) дентифікація критичних контрольних точок; 

3) встановлення критичних меж; 

4) розробка системи моніторингу; 

5) визначення коригувальних дій; 

6) документування всіх етапів і процедур; 

7) розробка процедур перевірки впровадженої системи. 

При розроблені плану НАССР складають опис продукту, опис сировини, 

та визначення потенційних небезпечних факторів . 

Визначення потенційних небезпечних факторів наведено в таблиці 7.2 

Таблиця 7.2 визначення небезпечних факторів у процесі  виробництва 

хлібобулочних виробів. 

Сировина та 

матеріали  

Небезпечний фактор  Джерело небез-

пеки  

Значимість 

небезпеки  

Контрольні заходи та 

попереджуючі дії  

Борошно 

пшеничне та 

житнє 

Б: патогенні мікрооргані-

зми 

(м/о), колі форми, плісняві 

гриби. 

Порушення ре-

жимів 

транспорту-

вання ня, збері-

гання. 

Недотримання 

санітарних 

умов і гігієни 

працівників. 

Небезпечні 

фактори 
суттєво 

впливають 

на продукт. 

Визначення причини 

невідповідності, по-

вернення процесу 

під контроль; запобі-

гання повторному 

відхиленню, а також 

прийняття рішення, 
контроль за шкідни-
ками час зберігання 
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 Ф: потрапляння сторонніх 

домішок (піску, пилу, мета-

лодомішок). 

Порушення ре-

жимів прий-

мання та збері-

гання. 

Небезпечні 

фактори 
суттєво 

впливають 

на продукт. 

Щодо розміщення 

невідповідного про-

дукту. 

 Х: вміст токсичних елемен-

тів(свинець, кадмій, 

миш’як, ртуть, мідь, цинк); 

мікотоксини (афлотоксин 

В1, зеараленон, дезоксі-

ніваленонвомітоксин), ра-

діонуклідів: (цезій(137Cs), 

стронцій (90Sr)) та пести-

цидів. 

Порушення ре-

жимів при виро-

бництві боро-

шна, зокрема 

збирання пше-

ниці 

Небезпечні 

фактори 
суттєво 

впливають 

на продукт. 

 

Б: БГКП, Salmonella, пліс-

няві гриби та дріжджі. 

Порушення ре-

жимів збері-
гання та правил 
гігієни праців-

ників. 

Небезпечні 

Фактор 

суттєво 

впливають 

на продукт 

 

Контроль темпера-

тури сольових розчи-

нів. 

Закрита система ви-

робництва. 

Контроль за якістю 

та чистотою води. 

 
 

Х:вміст токсичних еле-

ментів: свинець, кадмій, 

миш’як, ртуть, мідь, 

цинк) та радіонуклідів: 

(цезій (137Cs), стронцій 

(90Sr)). 

Порушення ре-

жимів на 

виробництві 
продукту. 

Небезпечні 

фактор 

суттєво 

впливають 

на продукт 

Дріжджі пре-

совані 

Ф: потрапляння сторонніх 

домішок: (скла, пластику, 

частинок металу) 

Порушення ре-
жимів подріб-

нення. 

Небезпечні 

фактори 

суттєво 

впливають 

на продукт 

Контроль за гігієною 
обладнання для 

сольових розчинів. 

Закрита система ви-

робництва. 
 

 

Перевірка чистоти 

води повинна міс-
тити бактеріологічне 

дослідження. 

Необхідно прово-

дити 

 

аналіз небезпечних 

факторів. Документи 

про результати 

перевірки стану води 

Б: бактерії групи     

кишкової палички, чи-

сло термостабільних 

кишкових паличок, чи-

сло 

патогенних м/о, число колі-

фагів, спори 

сульфіторедукувальних 

клостридій, синьогнійна 

паличка (Pseudomonas 

aeruginosa). 

Порушення 

процесу очис-

тки 

Небезпечні 

фактори 
суттєво 

впливають 

на про-

дукт. 
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повинні зберіга-

тись. 

 

Х: вміст        токсичних 

елементів (сульфати, 

хлориди,   залізо, мар-

ганець,   мідь, цинк, 

кальцій, магній, натрій, ка-

лій, аміак, барій, берилій, 

бор, кадмій, селен, миш’як, 

нікель, нітрати) та органіч-

них компонентів (бензапі-

рен, бензол) 

Порушення 

процесу очис-

тки 

Небезпечні 

фактори 

суттєво 

впливають 

на про-

дукт 

Контроль за гігієною 
обладнання для 

сольових розчинів. 

Закрита система ви-

робництва. 

Вода питна 

Ф: потрапляння сторонніх 

домішок (скла, піску, зе-

млі). 

Порушення 

процесу 

підготовки і 

очистки 

Небезпечні 

фактори 

суттєво 

впливають 

на продукт 

 

Перевірка чистоти 

води повинна міс-
тити бактеріологічне 

дослідження. 

Необхідно прово-

дити 

 

аналіз небезпечних 

факторів. Документи 

про результати 

перевірки стану води 

повинні зберіга-

тись. 

Підтвердження від 
постачальників, що 

продукт відповідає 
нормам на 

присутність 

токсичних елемен-

тів. 

Б: плісеневі гриби, дріж-

джі, бактерії групи кишко-

вих паличок, патогенні м/о, 

в тому числі бактерії роду 

Salmonella. 

Недотримання 

санітарних 

умов при вико-

нанні 
технологічного 
процесу, забруд-

нення 

від персоналу 

або обладнання. 

Неправильні 

умови збері-

гання та транс-

портування. 

Небезпечні 

фактори 

суттєво 

впливають 

на про-

дукт 

Ф: потрапляння сторонніх 

домішок (пилу, частинок 

металу, піску).  

Недотримання 

санітарних 

норм для  

обладнання.  

Пошкодження 

сит.  

Небезпечні 

фактори 

суттєво  

впливають 

на про-

дукт  
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Проведення контро-
льних заходів 

щодо дотримання 

правил 

обслуговування 

обладнання, яке кон-

тактує з сировиною. 

Цукор білий  

Х: вміст токсичних елеме-

нтів (ртуть, миш’як, кад-
мій, свинець)      

та радіонуклідів: цезій (  

137Сs), стронцій ( 90Sr)  

Неправильні 
умови  збері-

гання та транс-
портування.  

Небезпечні 

фактори 
суттєво  

впливають 

на продукт  

Підтвердження від 
постачальників, що 

продукт відповідає 
нормам на 

присутність 

токсичних елемен-

тів. 

Проведення контро-
льних заходів 

щодо дотримання 

правил 

обслуговування 

обладнання, яке кон-

тактує з сировиною. 

Проведення контро-

льних заходів щодо 

дотримання 

правил обслугову-

вання обладнання, 

яке контактує з 

сировиною. 

Використання ме-

тало детекторів. 

Х: вміст токсичних елемен-

тів (ртуть, миш'як, мідь, 
свинець, кадмій, 

цинк) та радіонуклідів: це-

зій (137Сs), стронцій 

(90Sr). 

Недостатній 

вхідний 

контроль, 

неправильні 
умови збері-

гання та 

транспорту-

вання. 

Небезпечні 

фактори 
суттєво 

впливають 

на продукт. 

Ф: потрапляння сторон-

ніх домішок (уламків ме-

талу.  

Пошкодження 
сит.  

Недотримання 

санітарних 
норм  

працівниками  

Небезпечні 

фактори 

суттєво  

впливають 

на продукт.  

Сіль   

кухонна  

Б: відсутній.    Проведення контро-

льних заходів щодо 

дотримання 

правил обслугову-

вання обладнання, 

яке контактує з 

сировиною. 

Використання ме-

тало детекторів. 

Проведення контро-

льних заходів щодо 
дотримання 

правил обслугову-

вання обладнання, 

яке контактує з 

сировиною. 

Використання сит. 

Х: вміст токсичних елемен-

тів(ртуть, миш'як, мідь, 

свинець, кадмій, 

цинк) та радіонуклідів: це-

зій (137Сs), стронцій 

(90Sr). 

Порушення 

правил Транс-

портування та 

зберігання. 

Небезпечні 

фактори 

суттєво 

впливають 

на продукт. 

Ф: потрапляння сторонніх 

домішок (метало домішок, 

пилу, скла, піску) 

Пошкодження 
сит. 

Недотримання 

санітарних пра-

вил 

працівниками. 

Небезпечні 

фактори 

суттєво 

впливають 

на продукт. 
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Недотримання 
правил 

обслуговування 

обладнання. 

Олія соняш-

никова 

Х: вміст токсичних елемен-
тів(ртуть, миш'як, мідь, 

свинець, кадмій, 
цинк) та радіонуклідів: це-
зій (137Сs), стронцій (90Sr) 

Порушення пра-
вил Транспорту-
вання та збері-

гання. 

Небезпечні 
фактори 
суттєво 

впливають 
на продукт. 

Проведення контро-

льних заходів щодо 
дотримання 

правил обслугову-

вання обладнання, 

яке контактує з 

сировиною. 

Використання сит 
Б: плісеневі гриби, дріж-

джі,      бактерії групи киш-
кових паличок, 

патогенні м/о, в тому числі 

бактерії            роду 

Salmonella 

Недотримання  
санітарних 

норм 

працівниками. 

Контамінація 
після дезінфек-
ції обладнання . 

Небезпечні 
фактори 
суттєво 

впливають 
на продукт 

 

Таблиця 7.3 Критерії оцінювання ймовірності виникнення небезпечних фак-

торів  

Ймовірність виникнення небезпечного фактора або пере-

вищення його прийнятного рівня  

Ступінь ймовір-

ності 

Шкала 

оцінки 

Має випадок чи перевищення, або, ймовірно, буде 1 чи бі-

льше змін  

Висока 0,4 бали 

Наявні випадки виникнення або перевищення на подібних 

підприємствах або існує ймовірність цього на цьому підп-

риємстві від декількох разів на місяць до 1 разу на зміну   

Середня 0,3 бали 

Продукт чутливий до мікроорганізмів або може порушу-

вати рецептури, процедури, методи управління або вно-

сити забруднення від кількох  

разів на рік до одного разу на місяць  

Низька 0,2 бали 

Практичний досвід та наукові дані щодо виробництва та 

контролю продукції, що вказують на ймовірність виник-

нення або загострення факторів ризику (один раз на рік 

або рідше)  

Практично до-

рівнює нулю 

0,1 бали 
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Результати дослідження небезпечних факторів під час виробництва хліба 

наведені в таблиці 7.4 

Таблиця 7.4 Результати дослідження небезпечних факторів під час виро-

бництва хліба 

Етап  

Небез-

печний  

фактор  
Причини появи не-

безпечних факто-

рів  

Методологія оціню-

вання, н/ч  

Заходи керування щодо 

запобігання появи, усу-

нення або зменшення 

небезпечного фактору 

до гранично допусти-

мого рівня  

  
  

Приймання та 

зберігання бо-

рошна  

Б  
Зараження мікроо-

рганізмами  
0,2 2 0,4 НЗ 

Дотримання режимів та 

термінів зберігання. Пе-

ревірка документів при 

прийманні.  

Перевірка сертифікатів 

на безпечністю.  

Х  

Зараження токсич-

ними елементами  
0,1 3 0,3 НЗ 

Ф  

Сторонні предмети 

та домішки в сиро-

вині  

0,1 2 0,2 НЗ 

Контроль якості вико-

нання робіт персоналом.  

Приймання та 

зберігання  

дріжджів  
Б  

Порушення умов 

зберігання  
0,1 2 0,2 НЗ 

Дотримання режимів 

та термінів зберігання. 

Перевірка документів 

при прийманні.  

Ф  

Сторонні пред-

мети та домішки 

в сировині  

0,1 1 0,1 НЗ 

Контроль постачаль-

ника  

Приймання та 

зберігання 

солі  
Х  

Зараження токси-

чними елемен-

тами сировини  
0,1 2 0,2 НЗ 

Контроль постачаль-

ника Перевірка доку-

ментів при прийманні.  

Ф  

Пошкодження 

щільності упако-

вки  
0,2 1 0,2 НЗ 

Контроль якості вико-

нання робіт персона-

лом.  

Приймання та 

зберігання олії 

соняшникової  

Б  
Порушення умов 

зберігання  
0,1 2 0,2 НЗ 

Дотримання режимів 

та термінів зберігання  

Х  

Зараження токси-

чними елемен-

тами сировини  
0,1 2 0,2 НЗ 

Контроль наявності 

сертифікатів якості Пе-

ревірка документів при 

прийманні.  

Ф  

Пошкодження 

щільності упако-

вки  

0,2 1 0,2 НЗ 

Контроль якості вико-

нання робіт персона-

лом.  

Приймання та 

зберігання по-

ліетиленової 

плівки  

Б  

Порушення умов 

виробництва упа-

ковки  
0,1 2 0,2 НЗ 

Контроль наявності 

сертифікатів якості. 

Перевірка документів 

при прийманні.  
Х  

Порушення умов  

зберігання   
0,1 2 0,2 НЗ 
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Ф  

Пошкодження 

щільності упако-

вки  
0,1 1 0,1 НЗ 

Контроль якості вико-

нання робіт персона-

лом.  

Підготовка  

борошна Б 

Порушення умов 

зберігання 

0,1 2 0,2 НЗ Контроль умов збері-

гання 

Ф 

Присутність сто-

ронніх  фіз. До-

мішок та метало 

домішок 

0,3 2 0,6 З 

Контроль сит для про-

сіювання сипучої сиро-

вини.  

Підготовка  

дріжджової  

суспензії  

Б  
Порушення умов 

зберігання  
0,2 1 0,2 НЗ 

Контроль умов збері-

гання  

Ф  

Потрапляння 

сторонніх домі-

шок 
 

0,3 2 0,6 З 

Контроль цілісності 

фільтрів  

Підготовка 

води  
Б  

Порушення умов 

якості води  
0,2 1 0,2 НЗ 

Контроль якості води  

Х  
Забруднення 

джерела  
0,1 1 0,1 НЗ 

Щотижневий аналіз 

води  

Підготовка  

сольового роз-

чину  

Х  Забруднена сиро-

вина  

0,1 2 0,2 НЗ  

Контроль фільтрів 

Ф  

Потрапляння сто-

ронніх домішок 
 

0,1 1 0,1 НЗ 

Підготовка  

цукрового роз-

чину  
Х  

Забруднена сиро-

вина  0,1 2 0,2 Н3 

Контроль фільтрів 

Ф  
Забруднена сиро-

вина  0,1 1 0,1 Н3 

Підготовка 

олії  

соняшникової  

Б  

Порушення умов 

зберігання та тра-

нспортування  

0,1 2 0,2 НЗ 

Контроль умов вироб-

ництва 

Х  
Порушення умов 

виробництва  
0,1 2 0,2 НЗ 

Контроль наявності 

сертифікатів.  

Ф  

Порушення ціліс-

ності упаковки  0,2 2 0,4 НЗ 

Контроль переміщення  

Приготування 

тіста  
Б  

Утворення пліс-

няви і грибів  
0,1 2 0,2 НЗ 

Дотримання інструкцій 

з підготовки сировини  

Х  

Залишки мию-

чого засобу на об-

ладнанні  

0,2 1 0,2 НЗ 

Інструкції з підготовки 

сировини, обладнання, 

персоналу  

Ф  

Потрапляння сто-

ронніх предметів 

у виріб  
0,1 2 0,2 НЗ 

Поділ тіста на 

шматки  

і округлення  
Б  

Зараження п м/о  

0,1 3 0,3 НЗ 

Дотримання інструкції 

з підготовки сировини 

та обладнання  
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Ф  

Потрапляння сто-

ронніх предметів  0,2 2 0,4 НЗ 

Дотримання програми 

передумови щодо гігі-

єни персоналу  

Випікання  

Б  

Розвиток п м/о  

0,3 2 0,6 З 

Дотримання темпера-

турних режимів та тер-

мінів випікання  

Охолодження  

Б  

Розвиток п м/о  

0,2 1 0,2 НЗ 

Дотримання темпера-

турних режимів та тер-

мінів випікання  

Пакування і 

зберігання  

Готової проду-

кції  

Х  

Забруднення ток-

сичними елемен-

тами від пакува-

льних засобів  

0,1 3 0,3 НЗ 

Перевірка сертифікатів 

на безпечність  

Б  

Розвиток п м/о  

0,1 2 0,2 НЗ 

Дотримання режимів 

та термінів зберігання  

Транспорту-

вання  

Б  

Зараження пато-

генними мікроор-

ганізмами через 

фізичне пошко-

дження  

0,1 1 0,1 НЗ 

Дотримання режимів 

та термінів зберігання, 

дотримання гігієни пе-

рсоналу та дотримання 

інструкції миття та 

дезінфекції поверхонь  

Ф  

Фізичне пошко-

дження упаковки, 

продукту  
0,1 1 0,1 НЗ 

 

За допомогою дерева рішень та ідентифікації небезпечних факторів у 

процесі виробництва хлібобулочних виробів було визначено критичні точки 

контролю (ККТ). 

Під час визначення ККТ використовуються наступні питання: 

Чи здійснюється контроль небезпечного фактору на цьому етапі вироб-

ництва? 

Чи розроблено цей етап для усунення небезпеки? 

Чи може дана небезпека виникнути або перевищити допустиму норму на 

цьому етапі? 

Чи можуть наступні етапи усунути дану небезпеку або звести її до допу-

стимого рівня? 

Відповіді на ці питання допомагають визначити, чи є даний етап вироб-

ництва ККТ. Якщо на етапі не здійснюється контроль небезпечного фактору, 

або небезпека може виникнути, а наступні етапи не можуть її усунути, то цей 

етап є ККТ. 
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Визначення критичних точок контролю під час виробництва хлібобуло-

чних виробів наведено в таблиці 7.5 

Таблиця 7.5  Визначення критичних точок контролю під час виробництва 

хлібобулочних виробів 

Вхідний мате-

ріал/етап процесу  

Вид 

небез-

пеки  

Питання1  Питання  

2  

Питання  

3  

Питання  

4  

Номер 

ККТ\

ОПП  

1.1. Приймання та 

зберігання борошна  

Б  Так: вхідний 

контроль  

Ні Так Так –  

Х  
Так: перевірка 

сертифікатів  
Ні Так Так –  

Ф  Так: сорту-

вання  

Ні Так Так –  

1.2. Приймання та 

зберігання дріжджів  

Б  Так: вхідний 

контроль  

Ні Так Так –  

Ф  Так: сорту-

вання  

Ні Так Так –  

1.3. Приймання та 

зберігання цукру 
Х  

Так: перевірка 

сертифікатів  
Ні Так Так –  

Ф  Так: сорту-

вання  

Ні Так Так –  

1.4. Приймання та 

зберігання солі  
Х  

Так: перевірка 

сертифікатів  
Ні Так Так –  

Ф  Так: сорту-

вання  

Ні Так Так –  

1.5. Приймання та 

зберігання олії соня-

шникової  

Б  Так: вхідний 

контроль  

Ні Так Так –  

Х  
Так: перевірка 

сертифікатів  
Ні Так Так –  

Ф  Так: сорту-

вання  

Ні Так Так –  

1.6. Приймання та 

зберігання поліетиле-

нової упаковки  

Б  Так: вхідний 

контроль  

Ні Так Так –  

Х  
Так: перевірка 

сертифікатів  
Ні Так Так –  

Ф  Так: сорту-

вання  

Ні Так Так –  

2.1. Підготовка боро-

шна  

Б  Так: вхідний 

контроль  

Ні Так Так –  

Х  
Так: перевірка 

сертифікатів  
Ні Так Так –  

Ф  Так: просію-

вання  

 Так Так ККТ 

1(Ф)  

2.2. Підготовка дріж-

джової суспензій  

Б  Так: вхідний 

контроль  

Ні Так Так –  
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 Ф  Так: вхідний 

контроль  

Ні Так Так –  

2.3. Підготовка води  Б  Так: вхідний 

контроль  

Ні Так Так –  

Х  Так: вхідний 

контроль  

Ні Так Так –  

2.4. Підготовка сольо-

вого розчину  

Х  Так: вхідний 

контроль  

Ні Так Так –  

Ф  Так: фільтру-

вання  

 Так Так ККТ 

2(Ф)  

2.5. Підготовка цук-

рового розчину  

Х  Так: вхідний 

контроль  

Ні Так Так –  

Ф  Так: фільтру-

вання  

 Так Так ККТ 

3(Ф)  

2.6. Підготовка олії 

соняшникової  

Б  Так: вхідний 

контроль  

Ні Так Так –  

Х  Так: вхідний 

контроль  

Ні Так Так –  

Ф  Так: вхідний 

контроль  

Ні Так Так –  

3. Приготування тіста Б  Так: контроль 

процесу  

Ні Так Так –  

Х  Так: вхідний 

контроль  

Ні Так Так –  

Ф  Так: контроль 

процесу  

Ні Так Так –  

4. Поділ тіста на 

шматки та округ-

лення 

Б  Так: контроль 

процесу  

Ні Так Так –  

Ф  Так: контроль 

процесу  

Ні Ні – –  

5. Вистоювання 
Ф  

Так: контроль 

процесу  
Ні Ні – –  

6. Випікання 
Б  

Так: темпера-

турний режим  
Ні Так Ні ОПП  

7. Охолодження Б  Так: поточний 

контроль  

Ні Ні – –  

9. Пакування і збері-

гання готової продук-

ції 

Х  Так: поточний 

контроль  

Ні Ні – –  

Б  
Так: темпера-

турний режим  
Ні Ні Ні –  

9. Транспортування Б  Так: контроль 

тари  

Ні Так Так –  

Ф  Так: поточний 

контроль  

Ні Так Так –  
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Таблиця 7.6 План управління небезпечними факторами НАССР  
№ 1 2 3 

ККТ/етап ККТ-1Ф/ 

Підготовка боро-

шна пшеничного 

ККТ-2Ф/ 

Підготовка сольо-

вого розчину 

ККТ-3Ф/ 

Підготовка цукро-

вого розчину 

Небезпечний фактор    

Критичні межі Не допускається Не допускається Не допускається 

Процедура моніторингу:    

Що Перевірка цілісно-

сті сита 

Перевірка цілісно-

сті сита 

Перевірка цілісно-

сті сита 

Як Візуально Візуально Візуально 

Коли При кожному про-

сіюванні 

При кожній фільт-

рації 

Для кожного за-

місу 

Хто Оператор вироб-

ничої лінії 

Оператор виробни-

чої лінії 

Оператор вироб-

ничої лінії 

Коригувальні дії На початку кожної 

зміни проводиться 

перевірка цілісно-

сті сита. Якщо ви-

являється, що сито 

пошкоджене, його 

замінюють. Також 

перевіряється ная-

вність домішок за 

допомогою маг-

ніта. Якщо магніт 

виявляє домішки, 

їх очищають, зва-

жують і фіксують 

у журналі. 

Налагодження об-

ладнання, перевірка 

сит 

Налагодження об-

ладнання, переві-

рка сит 

Перевірка Начальник зміни, 

змінний інженер 

технолог один раз 

в зміну 

Начальник зміни, 

змінний інженер те-

хнолог один раз в 

зміну 

Начальник зміни, 

змінний інженер 

технолог один раз 

в зміну 

Записи Протоколи переві-

рок, робочі жур-

нали 

Протоколи переві-

рок, робочі жур-

нали 

Протоколи переві-

рок, робочі жур-

нали 

 

Таблиця 7.7 План ОПП  
№ 1 

ОПП/етап ОПП/випікання 

 

Небезпечний фактор Б: виживання патогенної мікрофлори 

Заходи керування Здійснення моніторингу температури в печі 
Процедура моніторингу:  

Вимірювання або  

спостереження 

Температура випікання 

Прилади, що використо-
вуються 

Автоматизована система контролю вбудована в обладнання 
(на основі термопари та АЦП) 

Частота Кожні 2-3 години 
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Хто виконує моніторинг Оператор лінії 

Протоколи Протокол невідповідності, коригувальних дій, журнал конт-

ролю технологічних процесів 

Коригувальні дії/прото-
коли 

Ремонт обладнання, дотримання технологічних параметрів 

процесу випікання, належний санітарний стан, навчання пер-

соналу 

 

7.2. Основи системи управління якістю. Технохімічний контроль виробни-

цтва та метрологічне забезпечення. 

Мета технохімічного контролю полягає у забезпеченні високої якості 

продукції шляхом систематичного і комплексного контролю якості на різних 

етапах виробництва. Основні цілі технохімічного контролю включають: 

 Забезпечення відповідності продукції стандартам якості: Це озна-

чає перевірку продукції на відповідність встановленим стандартам і технічним 

вимогам, які визначаються законодавством, нормативними документами або 

внутрішніми стандартами підприємства. 

 Забезпечення безпеки продукції: Технохімічний контроль включає 

перевірку продукції на вміст шкідливих речовин, мікробіологічну безпеку та 

інші аспекти, що впливають на безпеку споживача. 

 Забезпечення стабільності та надійності виробництва: Контроль 

параметрів технологічного процесу допомагає уникнути виробничих проблем, 

забезпечує стабільність виробництва і зменшує кількість відхилень у якості 

продукції. 

 Мінімізація втрат та відходів: Ефективний контроль якості дозво-

ляє вчасно виявляти невідповідності в продукції та уникати втрат матеріалів та 

ресурсів. 

 Підтримка конкурентоспроможності підприємства: Висока якість 

продукції сприяє збереженню та розширенню клієнтської бази, підвищує до-

віру споживачів та сприяє успішній конкуренції на ринку. 

Організація триступеневого контролю якості, , включає вхідний конт-

роль, оперативний контроль і приймальний контроль: 

 Вхідний контроль: 

Контроль якості сировини: Основна мета вхідного контролю - переві-

рити якість сировини, що використовується в виробництві. Це дозволяє вчасно 

виявити неприпустимі відхилення в якості сировини та запобігти їх впливу на 

кінцевий продукт. 

 Оперативний контроль: 

Контроль параметрів технологічного процесу: Систематичний моніто-

ринг параметрів технологічного процесу дозволяє уникнути виробничих про-

блем, забезпечити стабільність виробництва та підтримувати відповідність 

якості продукції встановленим стандартам. 
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Контроль якості напівфабрикатів: Аналіз якості напівфабрикатів дозволяє вча-

сно виявити будь-які недоліки чи відхилення в якості продукції на проміжному 

етапі виробничого процесу. 

 Приймальний контроль: 

Контроль якості готової продукції: Перед випуском продукції на ринок 

проводиться остаточний контроль за її якістю. Це включає оцінку фізико-хімі-

чних та органолептичних показників, таких як зовнішній вигляд, смак, аромат 

тощо. 

Схема контролю якості сировини, напівфабрикатів і готової продукції 

наведена в таблиці 7.8  

Таблиця7.8 Схема контролю якості сировини, напівфабрикатів і готової 

продукції [7] 
Об’єкт конт-

ролю 

Показник якості, що 

контролюється 

Метод контролю Періодич-

ність  конт-

ролю 

Хто контро-

лює 

Борошно пше-

ничне та жи-

тнє  

колір порівняння з етало-

ном «Білизномір» 

Кожна пар-

тія 

технолог 

смак розжовуванням Кожна пар-

тія  

технолог 

запах Органолептич- 

но 

Кожна пар-

тія  

технолог 

вміст металодомі-

шок 

Магнітом  Кожна пар-

тія  

технолог 

кількість клейко-

вини 

відмиванням клей-

ковини 

Кожна пар-

тія  

технолог 

якість клейковини на приладі ІДК Кожна пар-

тія  

технолог 

масова частка во-

логи 

висушуванням в 

СШ при t=130℃, 

40 хв 

Кожна пар-

тія  

технолог 

білість приладом РПЛ-3 вибірково технолог 

кислотність титруванням вибірково технолог 

Джріжджі 

пресовані  

Колір, запах, смак Органолептич- 

но 

Кожна пар-

тія  

технолог 

кислотність титруванням вибірково технолог 

підіймальна сила Метод кульки  вибірково технолог 

 масова частка во-

логи 

висушуванням в 

СШ при t=130℃, 

40 хв 

Кожна пар-

тія 

технолог 

Сіль, розчин 

солі; цукор, 

розчин цукру 

Колір, запах, смак Органолептич- 

но 

Кожна пар-

тія  

технолог 

концентрація роз-

чину 

ареометром вибірково технолог 

Олія соняш-

никова  

запах, смак Органолептич- 

но 

Кожна пар-

тія  

технолог 

Густина  ареометром Кожна пар-

тія 

технолог 
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 Кислотність  титруванням Кожна пар-

тія 

технолог 

Маргарин  Колір, запах, смак Органолептич- 

но 

Кожна пар-

тія  

технолог 

Масова частка жиру  рефрактометром вибірково технолог 

масова частка во-

логи 

висушуванням в 

СШ при t=130℃, 

40 хв 

Кожна пар-

тія  

технолог 

Молоко сухе Колір, запах, смак Органолептич- 

но 

Кожна пар-

тія  

технолог 

 масова частка во-

логи 

висушуванням в 

СШ при t=130℃, 

40 хв 

Кожна пар-

тія  

технолог 

Насіння льону  Колір, запах, смак Органолептич- 

но 

Кожна пар-

тія  

технолог 

Тісто, опара 

закваска 

смак, запах, колір, 

консистенція 

Органолептич- 

но 

постійно тістоміс, те-

хнолог 

Кислотність  титруванням вибірково технолог 

масова частка во-

логи 

висушуванням  вибірково технолог 

підйомна сила Спливанням кульки вибірково технолог 

Тривалість бродіння  по часу вибірково технолог 

температура термометром вибірково технолог 

готовність вибро-

дження 

візуально постійно тістоміс, те-

хнолог 

Оброблення 

тіста 

правильність роботи 

тістодільника 

зважуванням 10 шт. 

заготовок 

вибірково машиніст 

трм, техно-

лог 

тривалість вистійки за допомогою го-

динника 

Один раз в 

зміну 

технолог 

температура і відно-

сна вологість у ви-

стійній шафі 

психрометром «Мі-

кроприлад» 

Один раз в 

зміну 

технолог 

Випікання температура по зо-

нам печі 

термометром при випі-

канні 

технолог, 

оператор 

тривалість випікання реле часу при випі-

канні 

технолог, 

оператор 

 упікання виробів по різниці маси тіс-

тової заготовки і 

гарячого хліба 

1 раз в ква-

ртал 

технолог 

готовність виробів візуально 2-3 рази в 

зміну 

технолог 

Хлібосховище температура і відно-

сна вологість пові-

тря в приміщенні 

психрометром «Мі-

кроприлад» 

Один раз в 

зміну 

технолог 

Усихання виробів  по різниці маси га-

рячого і холодного 

хліба 

Один раз в 

зміну 

технолог 

санітарний стан лот-

ків 

візуально Один раз в 

зміну 

технолог 
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Готові вироби зовнішній вигляд органолептичо кожну пар-

тію 

технолог 

маса виробу зважуванням 2-3 раз в 

зміну 

технолог 

масова частка во-

логи виробу 

висушуванням 2-3 раз в 

зміну 

технолог 

пористість пробником  2-3 раз  технолог 

 Журавльова в зміну  

кислотність титруванням 2-3 раз в 

зміну 

технолог 

масова частка  цукру гарячим титруван-

ням 

2-3 раз в 

зміну 

технолог 

масова частка жир бутирометриним 

методом 

2-3 раз в 

зміну 

технолог 

 

Завдання з метрологічного забезпечення контролю виробництва спрямо-

вані на забезпечення відповідності якості продукції встановленим стандартам, 

технічним умовам, технологічним інструкціям та іншій нормативній докумен-

тації. Для досягнення цієї мети, метрологічне забезпечення включає в себе на-

ступні завдання: 

 Розробка і впровадження методів вимірювань: Розробка точних і 

надійних методів вимірювань, які відповідають вимогам стандартів і технічної 

документації. 

 Калібрування та перевірка вимірювальних засобів: Регулярне калі-

брування та перевірка вимірювальних засобів для забезпечення їхньої точності 

та відповідності стандартам. 

 Визначення невизначеності вимірювань: Оцінка та врахування не-

визначеності вимірювань для забезпечення об'єктивності та достовірності ре-

зультатів. 

 Контроль середовища вимірювань: Забезпечення оптимальних 

умов для вимірювань, включаючи контроль температури, вологості та інших 

факторів, що можуть впливати на точність вимірювань. 

 Атестація методів та вимірювальних засобів: Проведення атестації 

методів вимірювань та вимірювальних засобів на відповідність вимогам стан-

дартів і технічної документації. 

 Документування та зберігання результатів вимірювань: Ведення 

документації про результати вимірювань, а також забезпечення їхньої доступ-

ності та зберігання для подальшого аналізу та перевірки. 

Метрологічне забезпечення контролю виробництва хліба зведено в таблицю 

7.9 
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Таблиця 7.9 метрологічне забезпечення контролю виробництва [7] 
№ Стадія технологіч-

ного процесу, що 

контролюється 

Найменування засобів вимірю-

вання, заводське устаткування, 

позначення, стандарт або тех. 

умови 

Межі вимі-

рювання 

Клас точно-

сті, допус-

тимі похи-

бки 

1. Контроль дозу-

вання борошна 

Дозатор борошна Ш2-ХДА 10-100 ± 2% 

2. Дозування рідких 

компонентів і до-

даткової сировини 

Дозатор рідких компонентів  

Ш2-ХДБ 

1-100 ± 1% 

3. Дозування води Дозатор АВБ100 1-100 ± 0,5% 

4. Визначення темпе-

ратури і вологості 

напівфабрикатів і 

готових виробів 

Термометри технічні, ГОСТ 

2823-7 Термометри контактні, 

ТЄК, ТПК для лабораторних 

приладів 

0-(+100 0С) 

0-300 0С 

± 1℃ 

Ціна поділки 

2℃ 

±1℃ ± 2℃ 

 

 

 

5. Визначення гус-

тини розчину солі 

Ареометри загального призна-

чення ГОСТ 18481-81 

700-2000 

кг/м 

10 кг/м, ціна 

поділки 1,0 

кг/м 

     

6. Визначення воло-

гості напівфабри-

катів 

Ваги Т-200 ГОСТ 24104-80 при-

лад ВЧ у комплекті з термомет-

ром скляним електроконтакт-

ним ГОСТ 215-73 

0-0,2 кг 

0-(+300 ℃) 

± 0,001℃ 

± 1℃ 

 

 

7. Визначення кисло-

тності напівфабри-

катів 

Ваги по ГОСТ 24104-80   

Мірний посуд ГОСТ 1770-74 

0-0,2 кг 

до 100 см3 

± 0,001 г 

± 0,3 

 

8. Контроль парамет-

рів пари в печі 

Манометр пружинний Тип 

МОШ1-100 

МПа 

0,1;0,16;0,25; 

0,4; 0,6; 1,0; 

1,6; 2,5; 4,0; 

6,0; 

клас точно-

сті 2,5 

9. Контроль темпера-

тури пекарної ка-

мери 

Термометри манометричні 

ТГ2С-712   

ТПГ-4   

Термометр кутовий скляний 

типу ТП-1 

0-200   

  

0-600  

100-350℃ 

100-300℃ 

301-350℃ 

клас точно-

сті 1,0 

1,5         ціна 

поділки 5℃ 

похибка ± 

±5℃ похи-

бка ±10℃ 

10 Тривалість випі-

кання і вистою-

вання 

Реле часу різних типів, секундо-

міри С-1-6 по ГОСТ 5072-79 

0-100 хв  

0-60хв 

± 0,2 с 

 

11 Визначення ліній-

них розмірів 

Металева лінійка згідно з НД, 

штангенциркуль 

до 50 см ціна поділки  

1 мм клас то-

чності 0,5 
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8. СИСТЕМА ЕКОЛОГІЧНОГО УПРАВЛІННЯ ТА ЕНЕРГО,  

РЕСУРСОЗБЕРЕЖЕННЯ. 

Екологія – наука, що вивчає закономірності взаємовідносин і взає-

мозв’язків між організмами та їх угрупуваннями із середовищем їх існування. 

Вивчення проблеми раціональної взаємодії виробництва з природним се-

редовищем привело до розвитку нового наукового напряму на межі технічних, 

природничих та соціальних наук, який називається інженерною екологією. Ін-

женерна екологія вивчає вплив промисловості на природу і природи на проми-

словість, вплив умов природного середовища на функціонування підприємств 

та їх комплексів.  

Система нормативно-правових актів з питань охорони довкілля в Україні 

є багаторівневою та охоплює законодавство, підзаконні акти, нормативно-тех-

нічні документи, санітарні норми та правила тощо. 

До основних нормативних документів належать: 

1. Конституція України: 

Стаття 50 гарантує право кожного на безпечне для життя і здоров'я до-

вкілля та на відшкодування завданої порушенням цього права шкоди. 

2. Закони України: 

"Про охорону навколишнього середовища" - визначає основні принципи 

державної політики у сфері охорони довкілля, встановлює правові та організа-

ційні засади раціонального використання природних ресурсів, охорони до-

вкілля від забруднення та інших негативних впливів. 

"Про охорону атмосферного повітря" - регулює відносини у сфері охо-

рони атмосферного повітря від забруднення хімічними, фізичними та біологі-

чними факторами, а також від інших негативних впливів. 

"Про водні ресурси" - визначає правові засади охорони водних ресурсів, 

їх раціонального використання та охорони від забруднення. 

"Про відходи" - визначає правові засади поводження з відходами, спря-

мовані на запобігання їх негативному впливу на довкілля та здоров'я людини. 

"Про тваринний світ"- визначає правові засади охорони тваринного світу, 

його раціонального використання та відтворення. 

"Про рослинний світ" - визначає правові засади охорони рослинного 

світу, його раціонального використання та відтворення. 

3. Підзаконні акти: 

Постанови Кабінету Міністрів України; Накази Міністерства захисту до-

вкілля та природних ресурсів України; Інші нормативно-правові акти, що 

приймаються органами виконавчої влади 

4. Нормативно-технічні документи: 

Державні стандарти України (ДСТУ); Будівельні норми та правила 

(БНіП) та інші нормативно-технічні документи. 

5. Санітарні норми та правила: 

Державні санітарні норми та правила (ДСанПіН) та інші санітарні норми 

та правила, що затверджуються Міністерством охорони здоров'я України. 

Забдруднення від хлібопекарських підприємств можуть потрапляти в ат-

мосферу, літосферу та гідросферу. 
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Під забрудненням атмосфери розуміють рідкі й тверді часточки та газо-

подібні речовини, що надходять в атмосферу внаслідок побутової та промис-

лової діяльності людей, а також фізіологічного життя людей і тварин у понад-

нормовій кількості. 

Забруднювальні речовини класифікують за агрегатним станом на газопо-

дібні, рідкі, тверді та змішані. Промислові викиди в атмосферу також поділя-

ються: 

 за організацією відведення та контролю – на організовані та неорганізо-

вані; 

 за температурою викидних газів – на нагріті, температура яких переви-

щує температуру атмосферного повітря, та холодні; 

 за місцем виникнення – у основному, допоміжному та підсобному виро-

бництвах; 

 за ознаками очищення – на викиди без очищення (організовані та неор-

ганізовані) і після очищення (організовані). Очищення газу означає відо-

кремлення забруднювальних речовин від газового потоку або їх переве-

дення в нешкідливий стан. 

Основними викидами в атмосферу від роботи хлібозаводу є продукти 

згорання палива у топках. При використанні природного газу основними за-

бруднювачами є оксиди азоту і вуглецю. Атмосферу також забруднюють гази, 

що відводяться від компресорних установок і складів безтарного зберігання 

борошна. 

Під час бродіння тістових напівфабрикатів, таких як рідкі закваски та ті-

сто, у приміщеннях випускається діоксид вуглецю, пари етанолу, леткі кислоти 

та оцтовий альдегід. Характерними організованими викидами виробництва 

хліба є пил основної сировини, такого як борошно, а також додаткової сиро-

вини, наприклад, цукру, ферментних препаратів та інших пилоподібних доба-

вок. 

Для зниження рівня забруднення атмосферного повітря пилом та іншими 

шкідливими домішками на всіх промислових підприємствах важливо впрова-

дити ефективні системи очищення викидів. Методи очищення можна розді-

лити на три основні групи: механічні, фізико-хімічні та хімічні. 

Для механічного сухого пиловловлення застосовують осаджувальні ка-

мери, циклонні сепаратори, механічні та електричні фільтри. 

У вологих пиловловлювачах запилений газ змішується або контактує з 

рідиною, що дозволяє затримувати та видалити пил з газового потоку. 

До фізико-хімічних методів очищення газових викидів належать абсорб-

ція і адсорбція. Абсорбція – це процес, у якому забруднювальні речовини з по-

току газу поглинаються або зв'язуються з рідким абсорбентом. 

Адсорбційний метод очищення газів – це сорбція газуватих речовин на 

поверхні або в об'ємі мікропор твердого тіла. Тверду речовину, на поверхні або 

в об'ємі пор якої відбувається концентрування очищуваних речовин, називають 

адсорбентом. 

На хлібозаводі для очищення повітря в зоні, що прилягає до виробниц-

тва, застосовується система розсіювання продуктів згоряння в атмосферу. Для 
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цього використовуються труби висотою від 25 до 60-70 метрів, також передба-

чається санітарно-захисна зона від 100-300 м. для виконання функцій захис-

ного бар’єру зона повинна бути озеленена. Зелені насадження відіграють важ-

ливу пилозахисну роль. 

Забруднення ґрунтів відбувається як природним шляхом, так і внаслідок 

антропогенної діяльності. 

Aнтропогенне забруднення ґрунтів відбувається внаслідок діяльності рі-

зних галузей промисловості та сільського господарства, транспорту, військової 

діяльності, енергетики та комунально-побутових господарств. 

За величиною зон та рівнем забруднення ґрунтів його поділяють на фо-

нове, локальне, регіональне, глобальне. 

 фоновим вважається такий вміст забруднюючих речовин у ґрунті, 

котрий відповідає або близький до його природного складу.  

 локальним вважається забруднення ґрунту одним або декількома 

джерелами забруднення 

 регіональним забруднення ґрунту, яке виникає внаслідок переносу 

забруднюючих речовин на відстань не більше 62 км від техногенних та більше 

32 км від сільськогосподарських джерел забруднення.  

 глобальним називають забруднення ґрунту, яке виникає внаслідок 

переносу забруднюючої речовини на відстань 3222 км і більше від будь-якого 

джерела забруднення. 

Для зниження забруднення ґрунту на підприємстві необхідно заасфаль-

тувати ділянки навколо будівель. Це допомагає уникнути потрапляння мазуту, 

палива та інших шкідливих речовин у ґрунт. На асфальтованій ділянці розта-

шовані сміттєві контейнери. Сміття з території підприємства вивозиться регу-

лярно.   

Забруднення гідросфери поділяють на хімічне, фізичне, біологічне й те-

плове: 

 Хімічне забруднення відбувається через надходження у водойми зі стіч-

ними водами різних шкідливих домішок неорганічної (кислоти, луги, мінера-

льні солі та добрива) та органічної (нафта, нафтопродукти, миючі засоби, ор-

ганічні добрива тощо) природи. 

Фізичне забруднення відбувається внаслідок накопичення у воді нероз-

чинних домішок – піску, глини, мулу внаслідок змивання дощовими водами, 

потрапляння пилу, що переноситься вітром в суху погоду тощо. Тверді части-

нки погіршують прозорість води, пригнічують розвиток водних рослин, тва-

рин. 

Біологічне забруднення водяного середовища полягає в надходженні до 

нього із стічними водами різних мікроорганізмів (бактерій, вірусів, спор гри-

бів, яєць гельмінтів тощо), багато з яких є хвороботворними для людей, тварин 

і рослин, а також рослин і тварин, яких раніше ньому не було. Серед біологіч-

них забруднювачів перше місце посідають комунально-побутові стоки, 

 

а також стоки м'ясокомбінатів, цукрові заводи. 
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 Теплове забруднення водойм є особливим видом забруднення гідрос-

фери. Воно спричиняється спуском у водойми теплих вод від ТЕС, АЕС та ін-

ших енергетичних установок. 

Очищення стічних вод може здійснюватися за допомогою механічних 

(проціджування, відстоювання, фільтрація), фізико-механічних ( флотація уль-

трафільтрація), хімічних ( нейтралізація,  окиснювання), фізико-хімічних ме-

тодів (коагуляція, сорбція, іонний обмін) та біохімічне (анаеробне, аеробне). 

Вміст органічних речовин у воді визначається за допомогою показника, 

який називається окиснюваність. Для стічних вод хлібозаводів цей показник 

зазвичай становить 600-800 мг О2 на літр. Стічні води, що надходять у міську 

каналізацію, повинні відповідати нормам щодо концентрації речовин, які не-

гативно впливають на їх біологічне очищення, а саме: небезпечних бактерій, 

токсичних забруднень, смол, мазуту і бензину. 

На хлібозаводі виконується очищення стічних вод за наступною схемою: 

спочатку застосовуються сита для відділення механічних домішок; після цього 

використовуються спеціальні очисні споруди, де вода відстоюється та прохо-

дить фільтрацію; крім того, стоки із санвузлів піддаються дезінфекції. Після 

механічного та хімічного очищення вода відводиться у міську каналізаційну 

систему. Для дощової води також передбачено систему водостіку. [18] 

Розвиток хлібопекарської галузі не буде успішним без впровадження су-

часних енергоефективних технологій. Енергоефективність в даний час є од-

нією з ключових завдань для компаній харчової промисловості. 

 Зниження витрат виробництва за рахунок підвищення енергоефектив-

ності промисловими підприємствами, зміцнення їх позицій на ринку і підви-

щення конкурентоспроможності. Впровадження міжнародного стандарту 

ISO50001 сприяє управлінню енергетичними системами в організаціях і поліп-

шенню енергетичного менеджменту на підприємствах. Витрати на споживання 

енергії є ключовим компонентом багатьох технологічних процесів.   

Систематично аналізуючи потенціал енергоефективності, компанії мо-

жуть зменшити свою фінансову залежність від споживання енергії. При пра-

вильному впровадженні енергозберігаючих технологій можна заощадити 25-

70% енергії, споживаної підприємством.  

На проєктованому підприємстві планується впровадити наступні заходи: 

Передбачити зберігання борошна безтарним способом. Особливо це до-

цільно на хлібозаводах, навіть невеликої потужності, оскільки в значних обся-

гах тарне зберігання буде неефективним. Менші виробництва теж можуть зао-

щадити кошти, якщо впровадять технології БЗБ. Переваги безтарного збері-

гання та транспортування борошна: можлива автоматизація складів БЗБ; весь 

процес механізовано; економія на тарі (мішках) і площі; зменшуються втрати 

борошна; економія електроенергії;  борошно аерується, поліпшується його як-

ість; поліпшується санітарний стан виробництва. 

На технологічній лінії хліба «Козацького» передбачено, що тісто з корита 

самопливом потрапляє у воронку тістоподільника, тобто відбувається економія 

на електроенергії, тому що не застосовується двигун; 
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Випікання хліба «Козацького» та хліба «Осіннього» буде проводитися на  

сучасних високоефективних тунельних печах Гостол та А2-ХПК-25. 

Переваги експлуатації даних печей:  

 Знижене споживання енергії під час випічки. 

 Економія теплової енергії за рахунок використання якісних ізоля-

ційних матеріалів, якісної ізоляції поворотної гілки та вікон, а також викорис-

тання останньої моделі пальників Waishaupt серії WM-G10 і автоматичного ре-

гулювання розрідження в топці. 

 Привід печі у формі прямого приводу з планетарним редуктором, 

що забезпечує високий коефіцієнт корисної дії, знижує витрати на обслугову-

вання і ремонт та подовжує термін служби. 

 Можливість додаткового енергозбереження з автоматичним регу-

люванням подачі пари та встановленням рекуператорів тепла димових газів і 

пара. 

 Зменшення споживання електроенергії шляхом оптимізації грію-

чих каналів і приводу центробіжного вентилятора з частотним перетворюва-

чем. 

 Високий рівень безпеки завдяки системі обігріву під розріджен-

ням, запобіжним заслінкам та іншим запобіжним механізмам. 

 Можливість нанесення покриття STIR для посилення інфрачерво-

ного випромінювання. 

 Введення технологічного пару в пекарну камеру, кількість якого 

регулюється ручними вентилями або автоматично системою регулювання по-

дачі пари. [12][10] 

Встановлення кулера та пакувальних машин зменшить технологічні за-

трати на усихання. Пакування дозволить подовжити термін свіжості виробів, а 

також покращить санітарно-гігієнічний стан продукції при реалізації. 

З метою економії свіжої води та зменшення викидів стоків у каналізацію 

передбачено систему оборотного водопостачання для охолодження конденса-

тних насосів в теплопункті, обладнання компресорної та холодильної станції. 

Вода після охолодження цього обладнання під остаточним напором подається 

на градирню, яка встановлена в одноповерховій частині. Охолоджена вода по-

тім зливається в бак. 

При зупинці будь-якого обладнання для ремонту обов'язково потрібно 

відключати його від електроенергії. Під час ремонтних робіт в ємностях та ко-

тлах використовується електроосвітлення з напругою 12-36 В, а також обов'я-

зково застосовуються діелектричні рукавиці, ковбики та гумове взуття. З ме-

тою запобігання травматизму та ураженню електричним струмом всі облад-

нання повинні бути заземлені.
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9. ЗАХОДИ ЩОДО ОРГАНІЗАЦІЇ БЕЗПЕЧНИХ УМОВ ПРАЦІ НА 

ВИРОБНИЦТВІ.  

Закон України "Про охорону праці", прийнятий Верховною Радою 14 

жовтня 1992 року та переглянутий Президентом 21 листопада 2002 року, а та-

кож відповідні нормативно-правові акти відповідають основним вимогам між-

народних організацій. 

Згідно зі статтею 13 цього закону, роботодавець зобов'язаний забезпе-

чити умови праці на робочому місці в кожному структурному підрозділі від-

повідно до нормативно-правових актів, а також гарантувати дотримання прав 

працівників у галузі охорони праці, як того вимагає законодавство. 

Мета впровадження системи управління охороною праці (СУОП) поля-

гає у всебічній підтримці виконання вимог, спрямованих на повне ліквіду-

вання, нейтралізацію або зниження до допустимих норм впливу на працівників 

небезпечних та шкідливих факторів виробничого середовища. Це включає ус-

унення джерел потенційної небезпеки, ізоляцію персоналу від них, викорис-

тання засобів для усунення небезпечних ситуацій та підвищення технічної без-

пеки. Крім того, система має на меті створення надійних санітарно-гігієнічних 

та ергономічних умов для працівників. 

Проведення інструктажів з питань охорони праці є необхідною складо-

вою частиною системи управління, спрямованої на створення безпечних умов 

на підприємстві. 

Інструктажі з питань охорони праці поділяються залежно від характеру 

та  часу проведення. Так, на підприємстві проводять такі інструктажі: вступ-

ний; первинний; повторний; позаплановий; цільовий. 

Вступний інструктаж проводиться фахівцем служби охорони праці або 

іншим компетентним спеціалістом відповідно до наказу (розпорядження) ро-

ботодавця. Цей фахівець, який отримав відповідне навчання та пройшов пере-

вірку знань з питань охорони праці, здійснює інструктаж з усіма працівниками, 

незалежно від їхньої освіти, стажу роботи та посади. Також вступний інструк-

таж проводиться з учнями та студентами, які прибули на підприємство для про-

ходження трудового/професійного навчання, а також з екскурсантами у разі їх 

візиту на підприємство. 

Первинний інструктаж проводиться до початку роботи безпосередньо на 

робочому місці. Цей вид інструктажу проводиться безпосереднім керівником 

робіт (начальником структурного підрозділу, майстром) із такими категоріями 

працівників: 

 Новоприйнятим працівником. 

 Професіоналом, який переводиться з одного структурного  

 підрозділу до іншого. 

 Працівником, який виконуватиме нову для нього роботу. 

 Учнями, курсантами, слухачами та студентами навчальних закла-

дів перед початком трудового/професійного навчання. 
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Повторний інструктаж проводиться: безпосереднім керівником робіт фізич-

ною особою, яка використовує найману працю на робочому місці індивідуа-

льно з окремим працівником або групою працівників, яківиконують однотипні 

роботи за обсягом і змістом. 

Позаплановий інструктаж проводиться безпосереднім керівником або 

фізичною особою. З працівниками за таких умов: введення в дію нових (пере-

глянутих) нормативно-правових актів з охорони праці, а також внесення змін і 

доповнень до них; зміна технологічного процессу; заміна (модернізація) уста-

ткування, приладів та інструментів, вихідної сировини, матеріалів; порушення 

працівниками вимог нормативноправових актів з охорони праці, що призвели 

до травм, аварій, пожеж тощо. 

Цільовий інструктаж проводиться із працівниками: при ліквідації аварії 

(стихійного лиха); у разі проведення робіт, на які відповідно до закондавства 

оформлюються наряд-допуск, наказ або розпорядження. 

Фінансування 

Фінансування заходів з запобігання нещасним випадкам на робочому мі-

сці та професійним захворюванням здійснюється за рахунок бюджетних кош-

тів та інших джерел, визначених законодавством. Це стосується загальнодер-

жавних, галузевих та регіональних програм, спрямованих на покращення умов 

праці, а також інших державних програм з охорони праці. 

Підприємства та фізичні особи, що використовують найману працю, зо-

бов’язані виділяти на охорону праці не менше 0,5% від суми реалізованої про-

дукції. 

На хлібозаводі працівники отримують спецодяг, спецвзуття та засоби ін-

дивідуального захисту. Персонал, який обслуговує небезпечні об’єкти, прохо-

дить навчання та атестацію. До таких працівників належать оператори газових 

печей, компресорщики, оператори котельні, електромонтери, електрозварюва-

льники, слюсарі-сантехніки. 

Мікроклімат робочої зони  

Стан навколишнього виробничого середовища характеризується такими 

метеорологічними умовами: температурою, відносною вологістю, барометри-

чним тиском і швидкістю руху повітря. Вищевказані параметри, які ще нази-

вають параметрами мікроклімату, визначають умови теплообміну організму 

працівника із довкіллям. 

Основним нормативним документом, який визначає параметри мікрок-

лімату виробничих приміщень, є ДСН 3.3.6.042-99. Мікроклімат у виробничих 

приміщеннях регулюється в залежності від теплових характеристик примі-

щення та категорії робіт за їх складністю. 

При нормуванні мікроклімату рік поділяється на два періоди: холодний, 

коли середньодобова температура на відкритому повітрі нижча за +10°C, і те-

плий, коли середньодобова температура зовні будівлі становить +10°C і вище. 

Робота на хлібозаводі відноситься до категорії ІІа – середньої важкості, 

тому оптимальні норми температури, відносної вологості та швидкості руху 

повітря в робочій зоні хлібозаводу наступні:  

В холодний період року:  
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- оптимальна температура 18...200С 

- оптимальна відносна вологість 40...60% 

- оптимальна швидкість руху повітря, не більше 0,2 м/с В теплий період 

року: - оптимальна температура 21...230С - оптимальна відносна вологість 

40...60% - оптимальна  швидкість руху повітря, не більше 0,3 м/с  

Найбільш поширеними причинами відхилення параметрів мікроклімату 

від нормативних є надлишкове нагрівання повітря виробничого приміщення 

або викид водяної пари від працюючого обладнання чи інших джерел випаро-

вування. Заходи захисту від теплового випромінювання можна розділити на 

чотири групи: усунення джерел тепла, захист від теплового випромінювання, 

зменшення тепловіддачі від тіла людини в навколишнє середовище, та індиві-

дуальний захист від теплового впливу. 

Робоча зона та склад повітря робочої зони 

За вимогами виробничої санітарії в кожному робочому приміщенні по-

винен проводитися систематичний контроль повітряного середовища. 

Основним методом оцінки запиленості повітря промислових підпри-

ємств є ваговий метод у поєднанні з визначенням розмірів частинок (дисперс-

ності) пилу. Ваговий метод базується на принципі пропускання через фільтр 

певного об'єму повітря і визначення приросту ваги фільтра, що знаходиться в 

алонжі (скляній трубці).  

Для технічних потреб використовуються системи кондиціювання. Тех-

нологічне обладнання має бути герметичним, а для видалення пари мають бути 

встановлені витяжні системи. Для очищення повітря від запахів і забруднень 

використовується вентиляція. У приміщеннях, де забезпечено оптимальні па-

раметри мікроклімату, рекомендується встановлення систем кондиціювання 

повітря. 

Фактори, що впливають на умови праці 

За можливим характером впливу на людину фактори поділяються на про-

сті (електричний струм, підвищена забрудненість повітря тощо) та похідні, які 

викликаються взаємодією простих факторів (вибухи, пожежі).  

За наслідками розрізняють фактори, котрі викликають втому людини (не-

рвово-психічне та фізичне перенавантаження), захворювання (загальні та про-

фесійні), травматизм, аварії, пожежі.  

За збитком розрізняють фактори, котрі завдають соціального збитку (по-

гіршують здоров’я, знижують тривалість життя, перешкоджають гармоній-

ному розвитку особи тощо) та економічного збитку (зниження про- 166 проду-

ктивності праці, невиходи на роботу, оплата листків тимчасової непрацездат-

ності).  

Оздоровчі заходи повинні бути спрямовані на боротьбу з підвищеною за-

пиленістю і загазованістю повітря, вібрацією, шумом, на нормалізацію мікро-

клімату і фізичних навантажень, усунення інших небезпечних і шкідливих ви-

робничих факторів. 

Шкідливі та отруйні речовини 

До виробничих приміщень можуть потрапляти гази, пари, пил та інші 

шкідливі та отруйні речовини. 
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Борошно є одним із ключових видів сировини для хлібопекарського ви-

робництва. Його транспортування в борошняному складі, виробничих цехах та 

інших приміщеннях генерує значну кількість пилу. Підвищення його концент-

рації до 2...6 мг/м3 може призвести до професійних захворювань. У разі наяв-

ності джерела спалаху концентрація пилу понад 10...15 мг/м3 стає небезпеч-

ною та може призвести до вибуху.  

Для видалення борошняного пилу використовуються місцеві відсоси по-

вітря за допомогою аспіраційних систем. Крім того, при технологічному замісі 

тіста, який супроводжується бродінням, утворюється діоксид вуглецю, який 

виділяється в навколишнє середовище. Гранично допустима концентрація цієї 

речовини в повітрі складає 0,5%. Підвищення цієї концентрації може негати-

вно впливати на здоров'я людей. 

Освітлення виробничих приміщень 

Оптимальне освітлення на промислових підприємствах відіграє ключову 

роль у забезпеченні ефективності всіх видів робіт. Залежно від джерела світла, 

використовуваного в освітленні, його можна класифікувати як природне (соня-

чне), штучне (використання розрядних або світлодіодних джерел світла) або 

сумісне, коли використовуються обидва джерела одночасно впродовж доби. 

Штучне освітлення поділяється на робоче, аварійне, евакуаційне, охоронне та 

чергове: робоче освітлення – освітлення, яке забезпечує нормовані умови 

освітлення (освітленість, якість освітлення) в приміщеннях і в місцях вико-

нання робіт поза будівлями; аварійне освітлення – освітлення, призначене для 

використання при порушенні живлення електропостачання робочого 

освітлення (евакуаційне освітлення – та частина аварійного освітлення, яка за-

безпечує гарантію ефективного розпізнавання і використання шляхів еваку-

ації); охоронне освітлення – освітлення вздовж межі території, що 210 охоро-

няється; Чергове освітлення – це освітлення, яке використовується, коли осно-

вний робочий процес не активний. 

Вібрація та шум   

Залежно від способу дії вібрації на тіло людини її поділяють на місцеву 

(локальну) вібрацію, яка передасться через руки людини, та загальну яка пере-

дається на тіло стоячої або сидячої людини через ноги. Як свідчить практика, 

часто ці два фактори співпадають. 

Для забезпечення безпечних умов праці застосовують: вібробезпечне 

устаткування; приміщення засобів віброзахисту, котрі знижують вплив вібрації 

на працюючого на шляху її розповсюдження; проєктування виробничих при-

міщень та технологічних процесів, які забезпечують допустимі гігієнічні но-

рми вібрації на робочих місцях; 

Захист працюючих від шуму можна забезпечувати, як колективними за-

собами, так і індивідуальними. Найбільш ефективними засобами є засоби, що 

знижують шум в джерелі його виникнення. Заходи та засоби колективного за-

хисту від шуму можна поділити на дві категорії: 

 Архітектурно-планувальні: 

o Раціональне розміщення будівель та споруд на території підпри-

ємства. 
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o Раціональне розміщення технологічного устаткування. 

o Раціональне розміщення робочих місць. 

 Звукопоглинання та звукоізоляція: 

o Використання звукопоглинаючих матеріалів для зниження рівня 

шуму в приміщеннях. 

o Використання звукоізоляційних матеріалів для запобігання поши-

ренню шуму за межі приміщень. 

Електробезпека 

При використані електроприладів застосовують  попередження про ная-

вність напруги на тих або інших частинах електрообладнання широко викори-

стовуєтся світлова сигналізація. Експлуатаційний персонал повинен бути ува-

жним до справності таких технічних засобів, як сигнальні лампи та інші, оскі-

льки вони є важливими засобами захисту від можливого контакту з електрич-

ними деталями. У виробничих умовах ризик накопичення статичної електрики 

виникає під час руху пилеповітряних сумішей (наприклад, під час просію-

вання, пневмотранспорту), перемішування речовин у змішувачах та роботи 

стрічкових транспортерів. Велика увага приділяється захисту складів безтар-

ного зберігання борошна від статичної електрики. 

Пожежна безпека  

Хлібозавод відноситься до підприємств 2 ступеню вогнестійкості. 

Пожежна безпека об'єкта означає стан, при якому з встановленою ймові-

рністю виключається можливість виникнення та подальшого поширення по-

жежі. 

Основними системами комплексу заходів та засобів щодо забезпечення 

пожежної безпеки об’єкта є: 

Система запобігання пожежі: Ця система включає в себе ряд заходів та 

протоколів, спрямованих на уникнення виникнення пожежі. Вона може вклю-

чати перевірки та обслуговування електричних систем, газового обладнання та 

інших потенційно небезпечних джерел. 

Система протипожежного захисту: Ця система включає в себе різнома-

нітні засоби та обладнання для виявлення, локалізації та гасіння пожежі. Вона 

може включати системи пожежної сигналізації, автоматичні спринклерні сис-

теми, пожежні вуглекислотні вогнегасники тощо. 

Система організаційно-технічних заходів: Ця система передбачає реалі-

зацію організаційних та технічних заходів для підготовки персоналу до дій у 

разі пожежі. Вона включає план евакуації, навчання персоналу з пожежної без-

пеки, організацію пожежних дружин та інші заходи, спрямовані на зменшення 

ризику пожежі та максимальне збереження життів і майна в разі виникнення 

пожежі. 

Організаційні заходи пожежної безпеки передбачають: формування по-

жежної охорони на території об’єкта, проведення навчань та тренувань з пи-

тань пожежної безпеки, організацію регулярних перевірок та оглядів для оці-

нки стану пожежної безпеки приміщень, будівель і усього об’єкта. 

Для гасіння пожежі на хлібозаводі є водопровід для протипожежного во-

допостачання. Для гасіння електроустановок, які знаходяться під напругою, є 
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вуглекислотні вогнегасники. Хлібозавод забезпечений засобами пожежега-

сіння, які розміщені на спеціальних щитах, а також ящиками з піском. 

Техніка безпеки при обслуговуванні обладнання. 

Для безпечної роботи технологічне обладнання встановлюється на відс-

тані не менше 0,8 м від стін та колон. 

Відстань між двома паралельними лініями обладнання становить 2,0 м. 

Рухомі частини обладнання мають захисний кожух, який зблокований з 

механізмом вимикання приводу. Обладнання фарбується у світлий колір, а 

стіни та підлога облицьовуються плиткою. 

На корпусі обладнання розміщені інструкції з обслуговування та з тех-

ніки безпеки, затверджені головним інженером та головою профспілки. 

Для обслуговування обладнання, що знаходиться на висоті 1,5 м і бі-

льше, влаштовані спеціальні площадки зі сходами шириною 0,6 м та поруч-

нями заввишки не менше 1,0 м. Ширина проходів між обладнанням складає не 

менше 1,5 м. 

Управління обладнанням здійснюється з пультів управління, проте на 

самому обладнанні встановлені вимикачі для його негайного зупинення. Печі 

оснащені контрольно-вимірювальними приладами для вимірювання темпера-

тури пекарської камери та температури в топці, а також автоматичною систе-

мою керування. 

Цех оснащений системою оповіщення та сигналізації. Щити управління 

мають світлову та звукову сигналізацію для контролю різних технологічних 

параметрів. 

На підприємстві вживаються заходи для створення безпечних і сприят-

ливих умов праці: 

 Забезпечується оптимальна освітленість робочих місць. 

 Підтримуються оптимальні метеорологічні умови на робочих місцях. 

 Виконується ізоляція тепловиділяючих поверхонь. 

 Обладнання розміщено згідно з нормами, що гарантує його безпечну екс-

плуатацію, ремонт та полегшує евакуацію персоналу у разі аварійних си-

туацій. 

 Всі обертові деталі мають огорожу з механізмом блокування приводу. 

 Всі робітники періодично проходять інструктажі з техніки безпеки.[14]
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ВИСНОВКИ ТА РЕКОМЕНДАЦІЇ 

Згідно з завданням, в кваліфікаційній роботі було розроблено проєкт 

хлібзаводу у м. Ніжин Чернігівської області з використанням сучасних спосо-

бів тістоприготування та встановленням кулера. 

Виходячи з аналізу уподобань споживачів було обрано оптимальний асо-

ртимент підприємства, та розраховано потребу населення у хлібобулочних ви-

робах та визначено потужність проєктованого підприємства. Під час проєкту-

вання було заплановано впровадити виробництва хлібу пшеничного та житньо-

пшеничного. 

Обґрунтовано доцільність виготовлення даного асортименту на техноло-

гічних лініях.  

Хліб «Осінній» планується виготовляти на великій густій опарі приготу-

вання тіста та опри планується в роботизованій системі з встановленою тісто-

місильною машиною «Тороs»  та випікатись в печі «А2-ХПК-25».  

Хліб «Козацький» заплановано виробляти на рідкій заквасці з викорис-

танням тістомісильної машини безперервної дії «Х-26а» та випікати в печі 

«Gostol».  

Хліб «Тостовий з льоном» пропонується виготовляти прискореним мето-

дом з використанням інтенсивного замісу в тістомісильній машині «Тороs Т-

240»   та випіканням у ротаційній печі «Імпесмаш». 

Для майбутнього підприємства було підібрано сучасне обладнання для 

забезпечення якості та автоматизації виробництва, проведено розрахунки по-

фазних та виробничих рецептур та, заплановано заходи з ресурсозбереження 

та системи екологічної безпеки та охорони праці. Передбачено запровадження 

контролю на виробництві та впровадження системи НАССР. 

Для подальшого розвитку підприємства доцільним буде розширити асо-

ртимент хлібобулочних виробів, впроваджувати нові заходи з енерго- та ресур-

созбереження.
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