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Анотація 
В кваліфікаційній роботі здійснено комплекс заходів з будівництва 

кондитерського підприємства з виробництва борошняних кондитерських 
виробів мякої групи.у місті Івано-Франківськ. 

При плануванні будівництва кондитерського підприємства було 
враховано потреби населення та віковий склад населення в запропонованому 
асортименті виробів, підібрані оптимальні технології виробництва виробів, 
встановлене сучасне обладнання. Асортимент виробництва продукції 
запроєктованого підприємства наступний: бісквітні рулетики «Полунична 
насолода» та «Cherry lady» та кекси з начинкою «Ягідка» та «Апетитний з 
банановою начинкою». 

Кваліфікаційна робота містить технологічні розрахунки та підбір 
основного технологічного обладнання. Доцільність проектування нового 
підприємства обгрунтована та підтверджена, виходячи з аналізу регіону 
місця його будівництва та потреби населення в цій групі виробів. Наведено 
характеристику сировини та готових виробів, запропоновано раціональні 
способи пакування виготовленої продукції. Наведені заходи з енерго та 
ресурсозаощадження та охорони праці на проєктованому підприємстві. 

Пояснювальна записка роботи вкладена на 97 сторінках, графічна частина 
представлена на 4 аркушах. 

Ключові слова: бісквітні вироби, кекси, технологічне обладнання, 
контроль виробництва, якість, виробнича потужність. 
 

Abstract 
In the qualification work, there is a set of measures for the construction of a 
confectionery enterprise for the production of flour confectionery products in the 
city of Ivano-Frankivsk. 
When planning the construction of a confectionery enterprise, the needs of the 
population and the age structure of the population were taken into account in the 
proposed range of products, the optimal technologies for the production of products 
were selected, and modern equipment was installed. The range of production is as 
follows: "Strawberry Delight" and "Cherry lady" biscuit rolls and "Berry" and 
"Appetizing with banana filling" cupcakes. 

The project includes technological calculations and the selection of the main 
technological equipment. The feasibility of the design is substantiated and 
confirmed based on the technical and economic analysis.  

The explanatory note of the project is enclosed on 97 pages, the graphic part is 
presented on 4 sheets. 

Key words: biscuit rolls "Strawberry delight", biscuit rolls "Cherry lady", muffins 
with "Berry" filling, "Appetizing" muffins with banana filling, "flow pack" 
packaging, flow-mechanized line. 
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Вступ  
Ринок кондитерських виробів України характеризується наявністю як 

внутрішніх, так і зовнішніх конкурентів. Потенційними конкурентами на 
українському ринку можуть бути європейські транснаціональні компанії 
внаслідок підписання угоди про асоціацію між Україною та ЄС. Увійти на 
кондитерський ринок України для нових підприємств є проблематичним, 
оскільки останніми роками на цьому ринку склалася олігополія. 

Існує значна загроза для кондитерських виробів і з боку товарів-
замінників. Тому більшість підприємств у своїй діяльності використовують 
метод урізноманітнення товару. Наприклад, хоча ПрАТ «АВК» спеціалізується 
на виробництві шоколадних виробів, однак підприємство має велику кількість 
товарів-субститутів таких, як зефір, мармелад, тістечка, вафлі. 

Для споживачів характерно обирати кондитерські товари за ціною, 
смаком, вагою та зовнішнім виглядом. Проте, великою загрозою для 
підприємства є втрата споживача внаслідок подібності товарів за схожістю. 
Тому, вартість плитки шоколаду може варіюється від 14 до 45 грн за 100 г, що 
є доступним для покупця. Отже, вибір товару базується на відношенні 
споживача до кондитерського виробу. Для виробників кондитерських товарів 
характерним є закупівля какао-бобів у країн-постачальників з Африки. 
Оскільки не має альтернативних варіантів щодо постачання сировини, звідси 
формується ціна продукції. Найбільші постачальники з Африки (Гана) 
займають друге місце по транспортуванню какао-бобів, та мають намір 
диверсифікувати постачання сировини на ринки Китаю та Азії.  Співпраця 
Китаю та Гани можуть перешкодити постачанню сировини в Україну, після 
чого може статися підвищення вартості сировини та як наслідок підвищення цін 
на товари кондитерського ринку 22. 

Аналізуючи дані дослідження можна підсумувати, що основними 
перевагами конкурентів для виробників української кондитерської продукції є: 
значне розширення асортименту продукції; добре кваліфіковані та підготовлені 
кадри; підтримка репутації виробника на ринку; розширення ринку збуту, як 
вітчизняного так і зарубіжного. 

Українським виробникам потрібно шукати шляхи виходу на міжнародний 
ринок, в тому числі азійський задля підняття рівня продажів, оскільки економіка 
цих країн має високі темпи до зростання, що в свою чергу спричинить 
підвищення виробництва кондитерської галузі та споживання кондитерських 
виробів. Однак значною проблемою можуть стати дизайн упаковки та смакові 
властивості, саме для українських виробників, оскільки населення в країнах Азії 
більше полюбляє непоєднувані смаки, а також обирає креативний дизайн 
упаковки для кондитерських виробів. Тому, українським компаніям слід 
підвести свої стандарти під світові тенденції кондитерського ринку, значно 
розширити асортимент підприємств, а також доопрацювати та розробити 
креативний дизайн упаковки.  
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Невід’ємною складовою забезпечення належного рівня 
конкурентоспроможності підприємств є перманентне дослідження ринку, на 
якому функціонує підприємство, та розробка ефективної стратегії підтримки та 
посилення його конкурентних позицій. 

Робимо висновки, що кондитерське виробництво України є 
висококонцентрованим. Якість виробів знаходиться на високому рівні. Для 
новачків велика кількість підприємств в кондитерській галузі є бар’єром для 
виходу на ринок. Перспективним напрямом розвитку для вітчизняних компаній 
вважається розширення асортиментної політики підприємств при врахуванні 
світових тенденцій на кондитерському ринку, зокрема розширення присутності 
на ринку Азії, які характеризуються високою щільністю населення та не 
достатнім рівнем задоволення попиту споживачів. Для цього українським 
компаніям слід доопрацювати дизайн упаковки та ввести до переліку продукції 
такі товари, смакові цінності яких будуть відповідати специфіці азійського 
ринку. 
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РОЗДІЛ 1. Характеристика підприємства, техніко-економічне 
обґрунтування прийнятих заходів, вибір асортименту продукції 

У даній роботі передбачається будівництво ногово кондитерського цеху з 
виробництва м’яких борошняних виробів таких як: бісквітні рулетики 
(«Полунична насолода» та «Cherry lady») та кекси з начинкою («Ягідка» та 
«Апетитний з банановою начинкою») у місті Івано-Франківськ. Основним 
завданням будівництва є створення підприємства з передовими технологічними 
процесами та максимальною автоматизацією виробництва, покращення умов 
праці, та заохочення молоді до розвитку в харчовій промисловості, висока 
якість продукції за максимально приємною ціною за рахунок зниження 
собівартості продукції та постійне впровадження нових позицій для 
зацікавлення покупців. 
Передбачається будівництво підприємства у місті Івано-Франківськ. Після 
проведення аналізу підприємств в Івано-Франківській області можна зробити 
висновок, що у даній області немає підприємства з виробництва  
запропонованого асортименту борошняних кондитерських виробів. Можна 
вважати, що населення немає власного ринку кондитерських виробів, що є для 
нас великою перевагою, адже ми маємо меншу конкуренцію та можемо 
уникнути затримку зберігання готової продукції на складах. 

Івано-Франківськ – місто в Україні, обласний центр Івано-Франківської 
області та економічно культурний центр Прикарпаття. Івано-Франківськ 
розташований на Покутській рівнинній території південного заходу України у 
межиріччі Бистриці Надвірнянської та Бистриці Солотвинської. Територія міста 
становить 3,89 тис. га (0,3 % території області). У підпорядкуванні Івано-
Франківської міської ради перебуває 5 навколишніх сіл: Вовчинець, Крихівці, 
Микитинці, Угорники, Хриплин. Населення міста становить 238 196 осіб(оцінка 
на 2022рік), але через оголошення російською федерацією на території України  
воєнної операції, чисельність населення після 24 лютого 2022 року значно 
збільшилася за рахунок людей, які тікали від російською агресії. Тільки з 2014 
року і початку війни на Донбасі до Івано-Франківська переселилося більше 5000 
вимушених переселенців з районів активних бойових дій. Станом на 12 квітня 
2022 року прихисток у місті та регіоні знайшло близько 45 000 людей з 
небезпечних територій. Через це збільшилась кількість дитячого населення в 
місті, тому і будівництво підприємства передбачається з асортиментом 
націленим на дитячу аудиторію. 

Отже, основною перевагою проектування кондитерського підприємства у 
місті Івано-Франківськ  є те, що в ближніх населених пуктах відсутні 
підприємства з м’якими борошняними  кондитерськими виробами, те що це 
культурно економічний цент Прикарпаття та велика частина населення – діти, 
що говорить про забезпечення потреби на споживання продукції. Також 
підвищуватиметься рівень життя в місті, адже з будівництвом нового 
підприємства збільшиться кількість робочих місць, яким так не вистачає для 
людей, які були вимушені залишити свої домівки. 
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Джерелом постачання основної сировини та пакувальних матеріалів для 
майбутнього підприємства територіально розташовані недалеко від нашого 
обласного центра, що сприятиме підвищенню економічної вигоди 
підприємства. 

Постачальники основної сировини та пакувалних матеріалів наведені в таблиці 
1.1. 

Таблиця 1.1 
Постачальники основної сировини та пакувальних матеріалів 

№ Основна сировина та 
пакувальні матеріали 

Постачальники основної сировини 
та пакувальних матеріалів 

1. Борошно пшеничне ПП "ЗАХІД-ХЛІБ-ЗБУТ-2002",  
м. Тернопіль 

2. Цукор білий кристалічний «GoldExim», м. Хмельницький 

3. Какао порошок ФОП Місечко Зіновій Олексійович, м. 
Хмельницький 

4. Меланж  ТМ Овостар, м.Київ 
5. Маргарин столовий ТзОВ "Центр Пекарів "АРІАНТА", м. 

Львів 
6. Фруктові припаси ТОВ «Гранде Дольче», м. Київ 
7. Ароматизатори “Етол” (Etol), м.Борислав, Львівська 

область 
8. Лимонна кислота «Ярмарок приправ», м.Рівне 
9. Начинки термостабільні ТОВ Гранде Дольче, м.Київ 
10. Шоколадна глазур ТзОВ "Центр Пекарів "АРІАНТА", 

м.Львів 
11. Гофротара «UGPS», м. Ужгород 
12. Пакувальні матеріали «UGPS», м. Ужгород 

Запроектоване підприємство виготовлятиме м’які борошняні вироби , такі 
як бісквітні рулети оздоблені шоколадною глазур’ю з полуничною начинкою, 
та з додаванням какао порошку та вишневою начинкою; кекси з начинкою 
ягідною та банановою. Рішення виготовляти саме такий асортимент продукції, 
обумовлено на майбутній попит у дітей, низькою собівартістю продукції та 
можливістю постійно урізноманітнювати ці позиції. 

Попит на борошняні кондитерські вироби визначається майбутньою 
чисельністю населення та середньорічними нормами споживання. Майбутня 
чисельність населення визначається відповідно до майбутньої чисельності 
населення та середньо річних темпів споживання. Майбутня чисельність 
населення визначена на основі фактичної чисельності населення та темпів 
природного приросту населення. Станом на 2022 рік населення міста Івано-
Франківськ становить 238 196 осіб. 

 
Розрахунок числельності споживачів наводимо у табл.1.2. 

Таблиця 1.2  
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Розрахунок чисельності споживачів 

№ Категорії споживачі кондитерських виробів Чисельність, тис. осіб 
1. 
 

Корінне населення м. Івано-Франківськ 238,2 

2. Населення пригорода, яке купуватиме 
продукцію в м. Івано-Франківськ (10%) від 
населення 

23,82 

3. Транзитне населення (15%) від корінного 
населення 

35,73 

4. 
 
 

Природній приріст населення за 10 р. із 
розрахунку 2% в рік від чисельності корінного 
населення 

47,63 

5. Приріст населення за рахунок економічного та 
культурного розвитку міста за 10р. ( із 
розрахунку 1% в рік від чисельності корінного 
населення )  

23,82 

6. 
 

Загальна кількість споживачів кондитерських 
виробів ∑= 

369,2 

 Щоб зрозуміти чи доцільно будувати дане кондитерське підприємство 
необхідно провести розрахунок потреби населення у борошняних виробах. 
Виробничу потужність підприємства, визначають за формулою 1.1: 

Р =
൬Кр∗ቀ

А∗೙

భబబబ
ିВቁ൰

ଵ଴଴଴
                                                                                                (1.1) 

де, Р – необхідна виробнича потужність, тис. т/рік; 
Кр – поправочний коефіцієнт до норми потреби (0,85 – для території України); 
А – розрахункова чисельність населення; 
В – виробнича потужність діючих кондитерських підприємств у даному місті, 
районі, області, т/рік; 
n – норма споживання кондитерських виробів за рік на одну людину, кг. 
Розрахунок потреби населення в борошняних кондитерських виробах 
Щорічна потреба в кондитерських виробах на одну особу становить 13,0 кг. 
Потрібно також враховувати поправку шляхом використання коефіцієнту для 
України- 0,85.  
Отже, норма споживання кондитерських виробів на одну особу дорівнюватиме: 
13,0 *0,85=11,05 кг 
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Від вище розрахованої кількості, лише 55% становить частина вживання 
борошняних кондитерських виробів. 
11,05 кг – 100% 
Х кг – 55% 
З цієї пропорції отримуємо споживання борошняних кондитерських виробів 
6,08 кг/особу. 
Та за формулою 1.1. розраховуємо виробничц потужність підприємстваР =

൬଴,଼ହ∗ቀ
యలవమబబ∗ల,బఴ

భబబబ
ି଴ቁ൰

ଵ଴଴଴
= 1,91 тис.

т

рік
 

Відповідно до показників зазначених у табл 1.3 розраховують загальну 
виробничу потужність нового підприємства 

Таблиця 1.3 

Розрахунок виробничої потужності нового підприємства 

Показники тис. т/рік 
Необхідна виробнича потужність підприємств регіону 1,91 
Виробнича потужність діючих кондитерських 
підприємств у місті (якщо такі є) 

- 

Дефіцит виробничих потужностей (різниця рядків 1 і 2) 1,91 
Покриття дефіциту (компенсація) виробничих 
потужностей за рахунок будівництва нового 
підприємства 

3,08/1,91=1,61, 
тобто закриє 
потреби на 
161% 

Проектна потужність нашого підприємства дозволить повністю 
задовольнити потреби у даному виду продукції населення міста Івано-
Франківськ, а також здійснювати реалізацію продукції в прилеглі регіони на 
перспективу у 10 років. 

Отже, виходячи з техніко-економічного обґрунтування та розрахунків 
виробничої програми вважаємо, що будівництво кондитерського підприємства 
в м. Івано-Франківськ, економічно обґрунтоване та матиме змогу забезпечувати 
населення міста та області високоякісними борошняними виробами. 

З метою зменшення втрат під час транспортування та підготовки сировини  
запроектовується безтарний спосіб зберігання борошна та цукру у тканинних 
силосах з використанням матеріалу «Trevira» та використання пружинної 
транспортної системи типу «Spiromatic».  
 На підприємстві передбачається встановлення лінії ANKO для 
виробництва кексів та лінії від компанії «UTF GROUP» для бісквітних 
рулетиків.  
 Для виробництва кексів пропонується встановити наступне обладнання: 

1. міксер планетарний М60 Food Mixer, який використовують для 
замішування тіста, збивання кремів, приготування різноманітних пюре. Міксер 
містить дві насадки: вінчик та лопату, має велику продуктивність, мішалка 
створює циклічний рух, за рахунок чого здійснюється повне змішування 
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компонентів. Планетарний міксер має дві швидкості, які регулюються, що 
дозволяє отримати високу якість при різних видах оброблення продукту. М60 
Food Mixer відрізняється від інших міксерів простотою в обертанні, системою 
управління, яка є електромеханічна. Матеріал корпусу міксера – фарбований 
метал, але матеріал діжі – нержавіюча сталь. Планетарний міксер М60 Food 
Mixer має міцну конструкцію і якісні внутрішні компоненти, за допомогою яких 
можливо здійснювати відмінну роботу протягом тривалого часу. Використання 
представленого міксера  дозволяє оптимізувати процес виготовлення виробів.  

2.  Автоматична машина для кексових виробів ANKO Призначена для 
конвеєрного виробництва кексів, для дозування термостабільної начинки з 
тістом перед випіканням. Автоматична машина ANKO є  високо продуктивна, 
для її роботи необхідна мінімальна кількість обслуговуючого персоналу.  

До складу лінії ANKO входять: машина відсаджувальна, піч тунельна, 
пристрій для виймання кексів з форм, конвеєр охолоджувальний, дозатор для 
посипки.  

Принцип роботи: машина побудована на основі тунельної печі, в 
комплекті містяться змінні форми, які працюють в замкнутому конвеєрному 
режимі. Відсаджування тіста у форми відбувається автоматично. При 
відсаджуванні не використовується пергаментна підкладка, тому зберігається 
відмінний зовнішній вигляд виробів. Бункер для тіста має пристрій 
перемішування, який рівномірно перемішує рецептурні компоненти. Після 
відсаджування заготовки направляються на випікання до тунельної печі і на 
виході з неї відбувається зняття готового продукту. Після випікання кекси 
автоматично виймаються з форм і надходять до конвеєра охолодження, який 
дозволяє охолодити вироби перед пакуванням, що позитивно впливає на термін 
зберігання. Охолоджені кекси надходять на декорування (посипку цукровою 
пудрою або подрібненим горіхом). Далі кекси надходять на пакування.  

Лінія ANKO має переваги завдяки спрощеній системі виготовлення, 
меншій необхідності в площі для виконання роботи та засобів, які потрібні для 
підключення допоміжного обладнання.  

Переваги лінії ANKO: 
 висока точність дозування; 
 використання різних форм для виробів комплектами по 6 і 12 одиниць; 
 випуск виробів з різноманітними комбінаціями тіста, наповнювачів та начинки 

на одній машині; 
 мінімальна кількість використання людського фактора; 
 роботу лінії контролює один працівник; 
 зручна в роботі та обслуговуванні (простота ремонту та легкість чистки лінії, не 

складна в налаштуванні режиму роботи обладнання); 
 легко транспортується в інше місце, незважаючи на свої габаритні розміри.  

3. Горизонтальна пакувальна машина Flow-Pack JY-280F. 
Горизонтальна пакувальна машина призначена для пакування штучних виробів 
(бісквіти, хліб, кекси, кондитерські вироби) в упаковку «Flow-pack» з рулонної 
полімерної плівки.  

Основні функції  та переваги пакувальної машини:  
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 легкий і зрозумілий інтерфейс дозволяє швидко задавати параметри; 
 діагностика неполадок висвічується на монітор; 
 високоточний датчик фотомітки дозволяє працювати з кольоровою міткою і 

формувати акуратне запаювання і відрізання плівки; 
 окремий температурний контроль ТЕНів, зручний при використанні різних за 

якістю пакувальних матеріалів; 
 

 встановлення необхідного положення, за якого ніж не застряє, і не витрачається 
плівка даремно; 

 наявність системи приводів, яка не вимагає спеціального догляду; 
 деталі, які контактують з продуктом, виготовлені з нержавіючої сталі.  

Принцип роботи: заготовку пакета розмотують з рулону, який 
розташовують вище або нижче машини. Плівка розмотується з бобіни, 
формується на трубі в спеціальний рукав і зварюється в поздовжньому 
напрямку. В отриманий таким чином тунель встановлюються вироби через 
спеціальний лоток, який забезпечений системою регулювання, після чого 
проводиться поперечне зварювання і відрізання плівки. 

Упаковка, отримана на горизонтальних пакувальних машинах забезпечує:  
 гігієнічність; 
 надійність і міцність (при транспортуванні); 
 збільшення терміну зберігання продукту; 
 збереження природних властивостей продукту при зберіганні і в торгівельній 

мережі; 
 мінімальне використання ручної праці; 
 легкість нанесення друку. 

Пакувальна машина Flow-pack є складною системою, яка складається з 
наступних базових комплектацій: 

 транспортер для подачі продукції; 
 пакувальний модуль; 
 система розмотування і центрування плівки; 
 система роботи за фотоміткою чи датчиком довжини; 
 транспортер для виходу продукції; 
 система безпеки; 
 панель управління. 

Для виробництва бісквітних рулетів пропонується встановити наступне 
обладнання:  

 На підприємстві буде впроваджено автоматичну лінію «UFS- group» для 
виробництва бісквітних рулетів. Бисквітні рулетики будуть мати вагу ± 50 г , 
дуже зручні як для виробника так і для споживача. Виробнику в даному питанні 
сприяє повністю автоматична лінія, яка дозволяє в автоматичному режимі 
навіть упаковувати цей продукт. До того ж різноманітність начинок дозволяє 
створити значний асортимент, який матиме великий попит серед дитячої 
аудиторії. 
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Аератор бісквіта GMG-300 призначений для автоматизації процесу 
приготування м’якої бісквітної маси, насиченої киснем, та її безперервної 
подачі на под печі для подальшого випікання на підприємствах з виробництва 
борошняних кондитерських виробів. Він складається з міксера попереднього 
змішування інгредієнтів, бака-накопичувача і турбо-емульгатора з 
вертикальною головкою.  
 

Таблиця 1.4  
Технічні характеристики аератора 

Назва параметру Показник 
Об’єм, л 70 

Робочий об’єм 40 
Потужність місильних органів, кВт 2,2 

Потужність головки, кВт 2,2 
Габаритні розміри, мм 1700х1100х1900 

Вага, кг 550 
 
Продукт, який подається в головку, перемішується завдяки роботі зубців, які 

забезпечують якісне та однорідне насичення повітрям продукту. Повітря, 
попередньо очищене спеціальними фільтрами, надходить прямо в головку. 
Кількість надходження повітря можна регулювати за допомогою флюксметра з 
клапаном. Робочий тиск в головці регулюється за допомогою пневматичного 
пристрою противотиску. Головка рухається завдяки електродвигуна, що 
управляється інвертором. [14] 

Тунельна пекарна камера з суцільним подом призначена для випікання 
бісквітних тістових заготовок.  

 Час проходження напівфабрикату в тунелі печі від 7 до 10 хв. 
 Температура в зоні випікання не більше 270 °С. 
 Вид струму – електрика. 
 Тиск повітря на вході в пневмосистему від 0,5 до 0,6 МРa. 
 Робочий тиск в пневмосистемі – 4,5 МРа. 

 
Технічні характеристики печі описано в таблиці 1.5. 
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Таблиця 1.5  

Технічні характеристики печі 
Назва параметру Показник 

Ширина тефлонової стрічки, b, мм 800 
Кількість секцій 8 
Габаритні розміри печі, мм : 

 довжина без стола  20000 
 ширина 800 
 висота 1320 

Висота від полу до стрічки, мм 900 
Висота пульту керування, мм 1552 
Довжина технологічного столу, мм 2580 
Маса без столу технологічного, не більше, кг 4100 
Маса столу технологічного, кг 80 
Встановлена потужність, кВт не більше 146 
Використання повітря витяжкою, м3/ч не більше 150 

 
Машина для відсаджування начинки необхідна для автоматичного 

дозування начинки на готові бісквіт.  
 
Вона складається з :  

 транспортера; 
 дозуючого пристрою для начинки; 
 системи управління і контролю.  

Для охолодження готових виробів до температури навколишнього 
середовища застосовуємо конвеєр-охолоджувач, який повільно переміщає 
продукт на упаковку.  

Горизонтальна машина роторного типу JY280F - високопродуктивна 
автоматична пакувальна лінія, яка призначена для швидкої упаковки 
одиничних групових харчових товарів в трьохшовні пакети типу «flow-pack». 

У горизонтальному пакувальному автоматі флоу-пак продукт розміщується 
і рухається по обладнанню в горизонтальному положенні, що обумовлено 
конструкцією механізму подачі продукту в рукав пакувального матеріалу, 
сформованого з рулонної плівки. 

Технічні характеристики пакувальної машини описано в таблиці 1.6 
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Таблиця 1.6 

Технічні характеристики пакувальної машини 
Назва параметру Показник 

Матеріал плівки поліпропілен 
Максимальна ширина плівки, мм 280 
Довжина пакета, мм 60-170 
Ширина пакета, мм 60-100 
Максимальна висота продукту, мм 60 
Швидкість пакування, пакетів/хв 30-200 
Діаметр рулона, мм 320 
Напруга живлення, Вт 220 
Габаритні розміри машини(ДхШхВ), мм 4390х700х1520 

  
3. Горизонтальна пакувальна машина FUJI FW 3400. Призначена для 
пакування кондитерських, хлібобулочних виробів. Переваги і характеристики 
машини:  
-    висока швидкість пакування до 800 шт/хв; 
-    зручна в роботі і обслуговуванні; 
-    п’ять серводвигунів; 
- комп’ютеризована система управління, з простим і зрозумілим              
інтерфейсом; 
-     завантажувальний конвеєр ( патент  FUJI); 
-     вузол розмотування і подачі плівки ( патент  FUJI); 
-   унікальна конструкція: висока енергоекономічність, низький рівень шуму, 
відсутність вібрації працюючої машини, зручний доступ до електричних, 
механічних вузлів і деталей, зручна компактна конструкція машини. 

Принцип роботи: заготовку пакета розмотують з рулону, який 
розташовують вище або нижче машини. Плівка розмотується з бобіни, 
формується на трубі в спеціальний рукав і зварюється в поздовжньому 
напрямку.  

В отриманий таким чином тунель встановлюють виробів через 
спеціальний лоток, який забезпечений системою регулювання, після чого 
проводиться поперечне зварювання і відрізання плівки. 
 В проекті передбачається пакування готової продукції в індивідуальну 
упаковку способом флоу-пак. Таке пакування дозволить забезпечити  
дотримання гігієнічних умов, зручне транспортування і збільшення терміну 
зберігання, а також задовольнить вимоги споживачів у привабливості 
зовнішнього вигляду товару.  
 Технологічні операції повністю автоматизовані, завдяки цьому можливо 
здійснювати безперервний процес виробництва кексів та печива без втрат часу 
та сировини, зменшити кількість ручної праці та покращити зовнішній вигляд 
виробів.  
 Проект даного кондитерського підприємства є доцільним, тому що 
дозволяє побудувати підприємство з виробництва борошняних кондитерських 
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виробів, які не виробляються у даному місті і прилеглих районах, проте мають 
велику популярність серед населення різних країн. Це пов’язано з тим, що 
запропонований асортимент виробів має хороші органолептичні показники, 
високу якість виробів, доступну ціну і користуються постійним попитом 
протягом року. В результаті цього ми зможемо реалізувати випуск нашої 
продукції в даному регіоні і збільшити рейтинг підприємства на ринку, завдяки 
створенню нових робочих місць і належних умов праці для працівників.  
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РОЗДІЛ 2. Обгрунтування вибору технології та опис апаратурно-
технологічних схем 

Для розрахунків прийнятий наступний асортимент виробів:  
- бісквітні рулети «Полунична насолода» та «Cherry lady»; 
- кекси «Ягідний» та «Апетитний з банановою начинкою» 
Бісквіт – це пухкий дрібно пористий виріб з м’якою еластичною м’якушкою, 

яка утворюється енергійний збиванням яєчного меланжу або нативних яєць з 
цукром, перемішування збитої маси з борошном, ароматичними речовинами з 
наступним випіканням отриманого тіста. 

Бісквітні рулетики «Полунична насолода» зі смаком полуниці- це бісквітний 
напівфабрикат, що має полуничну начинку всередині 
та задекорована шоколадною глазур’ю. 

Бісквітні рулетики «Cherry lady» зі смаком вишні- це бісквітний 
напівфабрикат, що має вишневу начинку та задекорована темною 
шоколадною глазур’ю. 

Перевагою даного кондитерського виробу є привабливий зовнішній вигляд, 
хороший смак та аромат, орієнтований на дитячу аудиторію, та зручний в 
споживанні. 

Кекси – це кондитерські вироби м’якої борошняної групи, особливістю є 
приготування тіста з високим вмістом яєць, цукру та жиру, також з можливим 
додаванням родзинок, шоколадних дропсів або ж начинок. Тісто має пористу 
структуру завдяки застосуванню при приготуванні багатофазної структурованої 
системи, яка включає в себе повітряну фазу. Приготування кексів мже 
здійснюватись з використанням хімічних розпушувачів, дріжджів або ж і без 
них. Їх роль може виконати основний продукт, який міститься в рецептурі – 
яйця. 
Кекс «Ягідка»- бісквітний напівфабрикат, що має круглу форму в середині 
виробу міститься термостабільна ягідна начинка на основі фруктового пюре.  
Маса виробу 50г. Масова частка вологи 23,9 ± 3,0%. 
Кекс «Апетитний з начинкою зі смаком банану»- бісквітний 
напівфабрикат, що має круглу форму всередині виробу міститься 
термостабільна зі смаком банану. Маса виробу 50г. Масова частка вологи 23,9 
± 3,0%.   

Підготовка сировини до виробництва 
Підготовку сировини до виробництва здійснюють відповідно до 

«Технологічної інструкції з підготування сировини та напівфабрикатів до 
виробництва борошняних виробів» 23. На цьому етапі технологічного процесу 
виникають фізичні, хімічні, біологічні ризики. Фізичні ризики пов’язані з 
можливістю потрапляння разом з сировиною сторонніх речовин. З метою 
запобігання цьому під час підготування сировини до виробництва борошно, 
цукор, та інші сипкі компоненти просіюють, а рідкі види сировини (меланж, 
яєчні жовтки тощо) проціджують. 
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Борошно пшеничне (ГСТУ 46.004-99) 
Борошно – продукт переробки зерна, основний продукт для виготовлення 

всіх хлібобулочних і борошняних кондитерських виробів. Борошно вищого 
сорту має білий колір із слабко-кремовим відтінком. 
На підприємства борошно надходить за допомогою борошновозів. Найбільш 
прогресивним на сьогодні є безтарний спосіб зберігання борошна. Борошно 
зберігається в силосах марки «SPTF15» (2), виконаних з тканини TREVIRA, в 
які потрапляє за допомогою повітродувки «Кайзер» та 
просіюється на розтарювачі-просіювачі ПТ-1500 (5). Силос знаходиться на 
тензометричних вагах, за рахунок чого ми можемо слідкувати за вагою 
борошна.  

Підготовка борошна до виробництва передбачає за технологічної 
необхідності змішування різних партій борошна (для поліпшення показників 
якості однієї партії борошна за рахунок іншої), просіювання і пропускання крізь 
магнітний уловлювач з метою виділення сторонніх і металевих домішок. 
  

Цукор білий кристалічний (ДСТУ 4623:2006)  
Цукор білий кристалічний – це кристалічна сипка сировина, що 

виробляється з цукрового очерету і цукрового буряка. Цукор додає виробам 
відповідну структуру, смак і хорошу здатність намокати. Будучи високо 
калорійним і легко засвоюваним продуктом, цукор відчутно підвищує харчову 
цінність виробів та знижує водо-поглинальну здатність борошна.  

Підвищення дозування цукру в тісті без додавання води приводить до 
розрідження тіста унаслідок дегідратуючої дії цукру, при цьому 
кількість колоїднозв’язаної води зменшуватиметься, а вміст води у вигляді 
цукрового сиропу збільшуватиметься. 

Цукор зберігають окремо від різко пахучих продуктів, які можуть вплинути 
на його органолептичні властивості.  

Мішки з цукром на складах треба укладати на піддони, покриті чистим 
брезентом, мішковиною або папером.  

Упакований цукор повинен зберігатися при температурі не вище 40оС та за 
відносної вологи повітря не вище 70% на рівні поверхні ряду упакованого 
цукру. 

На кондитерські підприємства цукор білий кристалічний надходитиме в 
тарний спосіб, упакованим в мішки. Однак на самому підприємстві, з метою 
економії складських площ, скорочення втрат на етапі зберігання та підготовки 
до виробництва цієї сировини пропонуємо використовувати безтарний спосіб 
зберігання також в тканинному силосі марки «SPTF25» (2). 
Перед використанням цукор просіюється на просіювачі ПТ-1500(5), потім 
надходить у витратну ємкість для просіяного продукту (8), далі за допомогою 
шнека на автоваги.  
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Меланж (ДСТУ 8719:2017)  
Меланж представляє собою звільнену від шкарлупи суміш яєчних білків та 

жовтків в природній пропорції, профільтровану, ретельно перемішану та 
заморожену в спеціальній тарі. 

 Іноді в меланж вводять 0,8% кухонної солі або 5% цукру. Сьогодні, на 
ринку яйце продуктів представлений пастеризований меланж, використання 
якого дозволяє значно скоротити підготовку цієї сировини до виробництва. 
Передбачається, що меланж надходитиме на підприємство у пастеризованому 
вигляді, його розпаковують на технологічному столі потім протирають 
на протирочній машині марки «Спрут-50» (24).  
  

Ароматизатори (ДСТУ 2418:2003)  
Ароматизатори харчові – розчини сумішей натуральних і синтетичних 

речовин у воді або спирті. Мають сильний аромат. Есенції надходять одно-, 
двох- і чотирикратної концентрації. При використанні більш концентрованої 
есенції норму необхідно зменшити в 2 або 4 рази. Додають есенції в тісто тільки 
в охолодженому стані, оскільки при нагріванні аромат есенції змінюється. 
Зберігають есенції в скляних банках з притертими пробками в корзинах або 
ящиках з ошурками в прохолодному приміщені. 

Смакові продукти поліпшують смак готових виробів, а деякі оберігають від 
оцукрення. 

Харчові ароматизатори, есенції, коньяк і вина перед використанням 
проціджують крізь сито з вічками розміром не більше 0,5 мм або крізь 
подвійний шар марлі. На столі відбувається розкупорка ароматизаторів. 

 
Какао-порошок (ДСТУ 4391:2017) 

На підприємство какао-порошок надходить у крафт-мішках масою по 20-25 
кг зберігають його при температурі 17℃, відносній вологості повітря 70%,. 
Какао-порошок перед використанням розпаковують та просіюють 
через просіювач МПС-141 (9), з отворами сит 1-1,5 мм. 
  

Припаси і підварки (ДСТУ 3984-2000)  
Припаси фруктово-ягідні застосовують для поліпшення смаку і 

аромату кондитерських напівфабрикатів, їх готують з високоякісних плодів і 
ягід. Підготовлену сировину протирають, змішують з цукром до концентрації 
сухих речовин у припасі 55—60%, фасують у банки, герметизують і 
стерилізують. Частину припасів готують холодним способом, для чого 
підкислюють і змішують з цукром білим кристалічним у співвідношенні 1:1,6 
до 1:2,3. Випускають у герметичній і бочковій тарі. Підварки фруктово-ягідні 
одержують уварюванням пюре з цукром, щоб вміст сухих речовин становив не 
менш, як 69%. Вони достатньо технологічні, стійкі під час зберігання. На 
підприємстві плодово-ягідну сировину зберігають в закритих бочках при 
температурі 17℃ і відносній вологості повітря 75%, в складських приміщеннях. 
Перед використанням припас чи підвар надходить в протиральну машину КПУ-
М (24) на протирання через сита з отворами діаметром 1мм і 0,7 мм. 
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Глазур шоколадна (ДСТУ 4660: 2006)  

Шоколадну глазур привозять на виробництво в ящиках, зберігають у 
холодильних камерах, при температурі не вище 4°С. Перед використанням 
шоколадна глазур розтоплюється за допомогою жиротопки. (20) Після чого 
потрапляє у збірник для глазурі,  з якого надходить 
у зональну темперувальну машину (23), для здійснення темперування, що 
дозволить уникнути «жирового посивіння» виробів та забезпечить відповідні 
реологічні характеристики глазурі для якісного нанесення її на поверхню 
виробу. 
 

Пектин (ДСТУ 6068:2009) 
На підприємство пектин надходить у крафт-мішках, 

зберігають цей драглеутворювач при температурі 18-20℃ і відносній вологості 
повітря 70%. Основною підготовкою пектину до виробництва є розкривання 
крафт-мішків,просіювання пектину через ручні сита тазмішування з цукром для 
полегшення його розчинення та набухання. 

 
Лимонна кислота (ДСТУ 908-2006) 

На підприємство лимонну кислоту привозять в мішках і зберігають в 
окремому приміщенні при температурі 18-20℃ і відносній вологості повітря 
70%, протягом 1 місяця. Перед подачею на виробництво лимонну кислоту 
розчиняють у воді температурою (70-30℃) зі співвідношенням 1:1, розчин 
вручну проціджують через сита з отворами 0,5 мм. 

  
Виробництво бісквітних рулетів 

Технологічний процес виробництва бісквітних рулетів «Полунична 
насолода» та «Cherry lady» складається з таких основних стадій: 
1. Підготовка сировини. 
2. Приготування бісквітного тіста. 
3. Відливання тіста на суцільний подтунельної печі. 
5.  Випікання бісквітного н/ф. 
6.  Охолодження бісквітного н/ф. 
7.  Приготування начинки. 
8.  Формування виробів з начинкою у формі рулетиків. 
9.Декорування виробів глазур’ю. 
10.  Пакування та зберігання. 

Для виробництва обраного асортименту виробів 
пропонуємо використовувати лінію для виробництва бісквітних рулетів вітчиз
няного виробника компанії «UTF- group». 
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Приготування тіста 
Для забезпечення потоковості виробництва обраного асортименту виробів 
приготування бісквітного тіста пропонуємо проводити за допомогою сучасного 
обладнання аератора. У ємкість попереднього замішування тіста 
(30) відважуються на автовагах цукор, дозатором рідких компонентів 
(29) дозується меланж та ароматизатор, суміш перемішується, 
через автоваги дозується борошно, а за необхідності, вручну вноситься какао-
порошок, все перемішується і отримана суміш насосом транспортується по 
трубопроводу до формуючої машини, проходячи в потоці через аераційну 
голівку, де відбувається під тиском насичення суміші повітрям.  
Формування тістової стрічки 
Бісквітне тісто потрапляє в воронку формуючої машини (32), шо розміщена над 
подом тунельної печі, що входить до складу лінії «UTF- group». Тісто 
самопливом через щілинний дозатор відливається на металевий барабан, 
який обертається і дозволяє сформувати тістову стрічку, що укладається 
на суцільний под тунельної печі (33). Товщина шарубісквітного тіста не 
повинна перевищувати 7-10 мм. 
Випікання бісквітного н/ф 
Під час випікання бісквітів доцільно температуру пекарної камери 
підтримувати на рівні 180 – 185 °С, у разі випікання рулетів з бісквітного тіста, 
температура може бути підвищена до 195 – 200 °С. Тривалість випікання 
становить 10-15 хвилин. Вологість випеченого напівфабрикату - не більше 22%. 
Охолодження бісквітного напівфабрикату 
Після виходу з пекарної камери бісквітна стрічка надходить на сітчастий 
транспортер для часткового охолодження (34). В лінії «UTF- group» цей 
транспортер знаходиться на верхньому рівні над обладнанням, що передбачає 
нанесення на поверхню охолодженого бісквітного н/ф начинки та формування 
виробів у вигляді рулетів. Таке конструкторське рішення дозволяє суттєво 
зекономити виробничі площі для розміщення цієї лінії.  
Приготування желейної начинки 
Для приготування желейної начинки у відкритий варочний котел (28) 
завантажують цукор і пектин та перемішують сипку сировину, потім з 
водомірного бачка (11) додають воду і залишають на 30-40 хв для набухання 
пектину. Потім подають пару в сорочку варильного котла і проводять 
уварювання рецептурної суміші до вмісту сухих речовин 72,0%. Желейну масу 
охолоджують до температури 80оС в темперувальному збірнику з мішалкою 
(25) і вносять смакові компоненти (підвар чи припас, кислоту та ароматизатор). 
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Формування виробів 
Охолоджений бісквітний н/ф за допомогою барабану перегортається і з 
верхнього транспортера для охолодження укладається на нижній транспортер 
лінії для здійснення формування виробів (34). Бісквітна стрічка проходить 
ділянку з дисковими ножами (35), що розрізає її на повздовжні смуги. З напірної 
ємкості для начинки (36) за допомогою декількох щілинних дозаторів 
(37) дозується на поверхню бісквіту фруктова начинка. Далі бісквітний 
напівфабрикат з начинкою рухаючись по стрічковому транспортеру (34) 
потрапляє на пристрої для загортання і формування виробів(36) в формі 
рулетів, які проходять через пристрій з гільйотинним ножем (37), для нарізання 
суцільного рулету на окремі вироби. 
 Декорування виробів шоколадною глазур’ю 
Сформовані вироби у вигляді рулетиків надходять сітчастим транспортером до 
декоратора (38), в ванну якого подається відтемперована шоколадна глазур. На 
поверхню рулетів наноситься заданий програмою візерунок з 
шоколадної глазурі. 
 Для фіксації глазурі на поверхні виробів вони проходять через 
охолоджувальний тунель (39).  
Пакування виробів 
Готові рулети пакують в упаковку типу флоу-пак на пакувальній 
машині Prostor 450 (40), далі упаковані вироби упаковуються в гофротару, яка 
проходить через машину для заклеювання гофроящиків (41), і укладаються на 
піддон. 

Виробництво кексів з начинкою 
Технологічна схема виробництва кексів складається з таких стадій: 

підготовка сировини до виробництва,  
замішування тіста,  
формування тістової заготовки з начинкою,  
випікання,  
охолодження,  
пакування, зберігання.  

 Приготування тіста: у планетарному міксері M60 Food Mixer (31) 
маргарин пом’якшують при малому, а потім при великому числі обертів 
збивальної машини і далі збивають протягом 7-10 хв. До збитого маргарину 
через дозатор (30) добавляють цукор білий кристалічний і продовжують 
збивати ще 5-7 хвилин. Після цього у збивальну машину поступово добавляють 
яйцепродукти і збивають протягом 10-12 хв. Загальна тривалість замішування 
становить 25-35 хв. Потім при малому числі обертів машини добавляють 
вуглеамонійну сіль та ароматизатор «Ванільний». В останню чергу протягом 2-
3 хв отриману суміш перемішують з борошном, яке дозується через дозатор 
(30), до отримання однорідної маси. Вологість тіста становить 20-25%, 
температура тіста – 20-25°С.  
 Формування тістової заготовки: замішане тісто з діжі через 
діжеперекидач (43) надходить до двобункерної відсаджувальної машини, що 
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входить до складу потоково-механізованої лінії (33), яка заповнює форми 
тістом і дозує термостабільну начинку. Бункери для тіста та начинки оснащені 
пристроями, які забезпечують рівномірне перемішування всіх компонентів.  
 Випікання і охолодження кексів: формування структури кексів 
відбувається під час випікання в результаті протікання фізико-хімічних 
процесів, а саме колоїдних процесів. Одночасно відбувається формування 
смакових якостей, аромату та забарвлення виробів. Технологічні параметри 
випікання (температура, тривалість) кексів залежать від рецептури, маси 
тістових заготовок, їх форми. Відформовані заготовки направляють на 
випікання до тунельної печі, яка входить до складу потоково-механізованої лінії 
(34), за температури пекарної камери 190-200°С. Тривалість випікання 
становить 15 хв. Після випікання кекси надходять на подовжений під печі для 
охолодження (39), з якого за допомогою пристрою для виймання кексів з форм 
(45), перекладаються на конвеєр для охолодження (39), що входить до складу 
потоково-механізованої лінії ANKO, який дозволяє охолодити вироби перед 
пакуванням.  
 Пакування: пакують кекси кожен індивідуально, масою 60г, способом 
флоу-пак на горизонтальній пакувальній машині Prostor 450(40). Заготовку 
пакета розмотують з рулону, який розташовують вище або нижче машини. 
Плівка розмотується з бобіни, формується на трубі в спеціальний рукав і 
зварюється в поздовжньому напрямку. В отриманий таким чином тунель 
встановлюються кекси через спеціальний лоток, який забезпечений системою 
регулювання, після чого проводиться поперечне зварювання і відрізання плівки. 
Кекси, пройшовши стадію упаковки, потрапляють на стіл (18), де їх пакують у 
гофрокороби, які далі надходять на автомат для заклеювання гофрокоробів (41). 
Короби з упаковані кексами завантажують на піддон та направляють у склад 
готової продукції.  
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РОЗДІЛ 3.Характеристика сировини, основних і допоміжних матеріалів, 
готової продукції 

Для виробництва бісквітних рулетиків «Полунична насолода» та «Cherry lady» 
і кексів «Ягідка» та «Апетитний з банановою начинкою» використовують 
наступну сировину: 

- Борошно пшеничне вищого сорту 
- Борошно пшеничне першого сорту 
- Какао порошок 
- Цукор білий кристалічний 
- Меланж 
- Маргарин столовий   
- Шоколадна глазур  
- Пектин 
- Припас вишневий 
- Припас полуниці 
- Ароматизатор «Полуниця» 
- Ароматизатор «Шоколад» 
- Ароматизатор «Вишня» 
- Ароматизатор «Шоколад» 
- Вуглеамонійна сіль 
- Ароматизатор «Ванільний» 
- Кислота лимонна 
- Начинка термостабільна ягідна  
- Начинка зі смаком банану 

Вимоги до якості сировини для виготовлення бісквітних рулетиків 
«Полунична насолода» та «Cherry lady» і кексів «Ягідка» та «Апетитний з 
банановою начинкою» наведені у таблиці 3.1 

Таблиця 3.1 
Нормативна документація на сировину та вимоги до її якості 

Наймену-
вання 

сировини 

Номер та 
назва 

норматив
-ного 

документ
а 

Вимоги до якості за 
органолептичними 

показниками 
фізико-хімічними 

показниками 
назва 

показн
и-ка 

Характерис-
тика та 
норма 

назва 
показник

а 

характеристик
а та норма 

Борошно 
пшениче 
першого 
сорту 

ГСТУ 
46.004-99 
Борошно 
пшенич-
не.Техніч
ні умови 
 1 

Колір 

білий з 
легким 
сірим або 
жовтим 
відтінком 

Вміст 
мінераль-
них домі
шок 

При 
розжовуванні 
не повинен 
відчуватися 
хруст 
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Арк. Кільк.

Продовження таблиці 3.1 

  Запах 

Властивий п
шеничному 
борошну, 
без 
сторонніх 
запахів, не 
затхлий, не 
пліснявий 

Вологість
, %, не 
більше 

15,0 

  Смак 

Властивий п
шеничному 
борошну, 
без 
сторонніх 
присмаків, 
не кислий, 
не гіркий 

Зольність 
в 
перераху
н-ку на 
суху 
речовину,
 % не 
більше 

0,75 

    

Білизна, 
умовних 
одиниць 
приладу  
РЗ-БПЛ 

36,0-53,0 

    Величина помолу, %: 

    

Залишок 
на ситі з 
шовкової 
тканини 
згідно    
ГОСТ 440
3, не 
більше 

2  
(тканина №35 
або №33/36, 
ПА) 

    

Залишок 
на ситі 
з дротової 
сітки 
згідно  
ТУ 14-4-
1374-86, 
не більше 

- 
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Арк. Кільк.

Продовження таблиці 3.1 

  

  

Прохід крізь 
сито з 
шовкової 
тканини 
згідно  

ГОСТ 4403, 
не менше 

80 тканина 
№43 або 
49/52 ПА 

  Клейковина сира: 

  
- кількість, % , 
не менше 

25,00 

    
Число 
падіння, с, не 
менше 

160,00 

    

Металомагніт
ні домішки, мг 
в 1 кг 
борошна: 
- розміром 
окремих 
частинок  в 
найбільшому 
лінійному 
вимірі, не 
більше 0,3 мм 
та (або) масою 
не більше 0,4 
мг 

3,0 

    

- розміром та 
масою 
окремих 
частинок біль
ше вказаних 
вище значень 

Не 
допускаєтьс
я 

    

Зараженість та 
забрудненість 
шкідниками 
хлібних 
запасів 

Не 
допускаєтьс
я 
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Арк. Кільк.

Продовження таблиці 3.1 

Борошно 
пшеничне 
вищого сорту 

ГСТУ 
46.004-99 
«Борошно 
пшеничне
. Технічні 
умови» 
 1. 

Колір 

Білий або 
білий із 
жовтим 
відтінком 

Вміст 
мінеральної 
домішки 

При 
розжовуван
ні борошна 
не повинно 
відчуватись 
хрускоту 

Запах Властивий 
пшеничном
у борошну, 
без 
сторонніх 
запахів, не 
затхлий, не 
пліснявий 

Вологість, %, 
не більше 

15,0 

  

Смак Властивий 
пшеничном
у борошну, 
без 
сторонніх 
присмаків, 
не кислий, 
не гіркий 

Зольність у 
перерахунку 
на суху 
речовину, %, 
не більше 

0,75 

  

  Білість, 
умовних 
одиниць 
приладу РЗ-
БПЛ 

36,0-53,0 

  

  Клейковина 
сира, - 
кількість, %, 
не менше 

25,0 

  
  -якість Не нижче 

другої 
групи 
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Арк. Кільк.

Продовження таблиці 3.1 

  
  Число падіння, 

с, не менше 
160 

  

  Крупність 
помелу, %: 
-залишок на 
ситі із 
шовкової 
тканини, не 
більше 
-прохід крізь 
сито із 
шовкової 
тканини, не 
менше 

 
 
 

2 тканина 
№ 35 або 

№33/36 ПА 
 
80 тканина 
№43 або 
49/52ПА 

Масло 
солодко 
вершкове 

ДСТУ 
4399:2005 
«Масло 
вершкове.Т
ехнічні 
умови» 
10 

Смак і 
запах 

Чистий, 
добре 
виражений 
вершковий з 
присмаком 
пастеризації
. В міру 
солонувати
й для 
солоного 
масла. 
Дозволено: 
недостатньо 
виражений 
або 
невиражени
й: 
вершковий і 
(або) 
слабкокорм
овий; і (або) 
присмак 
пастеризації
; і (або) – 
перепастери
зації; і (або) 
– топленого 
молока 

Масова частка 
жиру, % 

80,0 до 85,0 
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Арк. Кільк.

Продовження таблиці 3.1 

  

Консис
тенція 
та 
зовніш
ній 
вигляд 

Однорідна, 
пластична, 
щільна, 
поверхня на 
розрізі 
блискуча 
або слабко 
блискуча, 
суха. 
Дозволено: 
недостатньо 
щільна і 
пластична, 
поверхня на 
розрізі 
злегка 
матова . 

Масова частка 
кухонної солі, 
%, не більше 

1 

  

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

Масова частка 
вітаміну А, 
мг/кг, не 
більше 

10 

  

  Масова частка 
бета-каротину, 
мг/кг, не 
більше 

3 

  

  Масова частка 
екстракту 
аннато, мг/кг, 
не більше 

10 

  

  Титрована 
кислотність 
або рН плазми 

Не більше 
23°Т 

або 
рН не 

менше 6,25 
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Арк. Кільк.

Продовження таблиці 3.1 

  
  Кислотність 

жирової фази, 
°К,не більше 

2,5 

  

  Температура 
під час 
відвантажуван
ня з 
підприємств, 
°С, не більше 
-у 
транспортній 
тарі 
-у спожитковій 
тарі 

 
 

 
 
 
 
 
10 
 
 
5 

Вуглеамоній
на сіль 

ГОСТ 
9325-79 
«Вуглеамо
нійні солі» 
12  

Зовніш
ній 
вигляд 

Кристали 
білого, 
сірого або 
рожевого 
кольору 

Масова частка 
аміаку (NH3), 
%, не менше 

21,0 

 

  Масова частка 
залишку після 
проколювання
, %, не більше 

0,008 

Цукор білий 
кристалічни
й 

ДСТУ 
4623-2006 - 
Цукор 
білий. 
Технічні 
умови 2. 

 
 
 
Зовніш
ній 
вигляд 

Білий, 
чистий без 
плям і 
сторонніх 
домішок. 
Сипкий, без 
грудочок. 

 
 
 
Чистота 
розчину 

Розчин 
цукру 
повинен 
бути 
прозорим, 
без 
нерозчин- 
ного осаду, 
механічних 
та інших 
домішок  
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Арк. Кільк.

Продовження таблиці 3.1 

  

Запах і 
смак 

Солодкий, 
без 
сторонніх 
запаху і 
присмаку, 
як в сухому 
так і в його 
водному 
розчині 

Масова частка 
редукувальних 
речовин (в 
перерахунку 
на суху 
речовину), %, 
не більше ніж 

0,065 

  
  Масова частка 

вологи, %, не 
більше ніж 

0,15 

  

  Масова частка 
золи (у 
перерахунку 
на суху 
речовину), %, 
не більше  

0,05 

  

  Кольоровість в 
розчині, 
умовних 
одиниць, не 
більше ніж  

1,5 

  

  Масова частка 
феродомішок, 
%, не більше 
ніж  

0,0003 

Шоколадна 
глазур  

ДСТУ 
4660:2017 
Напівфабр
икати. 
Глазурі та 
маси для 
формуванн
я. Загальні 
технічні 
умови. 
3 

Зовніш
ній 
вигляд 

У вигляді 
монеток.  
 

Масова частка 
цукру %, 
згідно 
рецептури 

38,1 
 

  

Колір В 
залежності 
від виду 
шоколаду 

Вологість,%, 
не більше 

не більше 
ніж-1,5; 
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Арк. Кільк.

від білого 
до чорного 

  

Запах 
та смак 

властивий 
для даного 
продукту 
без 
стороннього 
присмаку та 
запаху 
 

 

 

Пектин  ДСТУ 
6088:2009 
Пектин. 
Технічні 
умови 4 

Зовніш
ній 
вигляд  

Порошок 
тонкого 
помелу без 
сторонніх 
домішок. 
Допускаєтьс
я наявність 
волокнистої 
фракції 
пектину у 
вигляді 
пластівців; 
 

Масова частка 
вологи,%, не 
більше 

 
10 

 

  Смак слабокисли
й 

Ступінь 
етерифікації,%
: 
 

типу А, не 
менше 70 
типу Б - 

67-69; типу 
В - 60-66; 

  Запах  відсутній Гелеутво-
рююча 
здатність, не 
менше 

170 

  Колір від світло-
сірого до 
кремового 

Сторонні 
домішки, 
видимі оком 

не 
допускают
ься 
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Арк. Кільк.

Продовження табл. 3.1 

Какао-
порошок 

ДСТУ 
4391:201
7 Какао-
порошок
. 5 

Зовніш
ній 
вигляд 

Порошок від 
світло-
коричневого 
до темно-
коричневого 
кольору, 
не 
допускається 
тьмяний сірий 
відтінок 

Масова 
частка 
вологи, %, 
не більше, 
в т.ч. під 
час 
зберігання 
упакованог
о какао-
порошку 
більше ніж 
місяць 

7,5 

Смак 
та 
запах 

Властивий 
даному 
продукту, без 
сторонніх 
присмаків та 
запахів 

Масова 
частка 
жиру, %, 
не більше 

Згідно з 
розрахунк
овим 
вмістом за 
рецептура
ми ± 3,0 

Показник 
рН, не 
більше 

7,1 

Аромати-
затор 

ДСТУ 
2418:200
3 6 

Зовніш
ній 
вигляд 

Однорідна 
сипуча маса. 
Допускають 
нещільні 
грудочки, що 
легко 
розминаються 

Масова 
частка 
вологи, %, 
не більше: 

9,5 

  Масова 
частка 
титровани
х кислот (в 
перерахун
ку на 
лимонну 
кислоту), 
% 

0,4-1,0 
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Арк. Кільк.

Продовження табл. 3.1 

Лимонна 
кислота  

ДСТУ 
ГОСТ 
908:2006
 Кислота 
лимонна 
моногідр
а 
харчова 
7 

Зовніш
ній 
вигляд  

Однорідна 
порошкоподіб
на маса, без 
грудочок. 
 

Масова 
частка 
вологи, %, 
не більше 
ніж: 
а)сумішей 
для кексів, 
тортів, 
печива.  
б) всіх 
інших 
сумішей  

 
 
 
 
10,0 
 
 
 
14,0 

  Колір  Від білого до 
кремового 
різних 
відтінків 

Масова 
частка 
металевих 
домішок 
(розмір 
окремих 
части- 
нок не 
повинен 
перевищув
ати 0,3 мм 
у 
найбільшо
му ліній- 
ному 
вимірі), %, 
не більше 
ніж 
 

3 · 10–4 

  Смак і 
запах 

 Властивий 
даному виду 
виробів. 
Сторонні 
присмак і 
запах не 
дозволено 
 

 Сторонні 
домішки 

Не 
дозволено 
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Арк. Кільк.

Продовження табл. 3.1 

Меланж ДСТУ 
8719:2017 
Продукти 
яєчні. 
Технічні 
умови 
8 

Зовніш
ній 
вигляд 
та 
консин
стенція 

Однорідний 
продукт без 
сторонніх 
домішок. 
Без 
залишків 
шкаралупи, 
плівок, 
рідкий в 
охолоджено
му,розморо
женому 
станах, при 
цьому 
жовток - 
більш 
густий, ніж 
білок 

Масова частка 
% не менше 
ніж: 
- Сухих 
речовин 
 
- Жиру 
 
-Білкових 
речовин 

 

 

23,5 
 
 
10,0 
 
20,0 

  Колір: 
 
Жовтку 
 
 
 
Білку 

 
 
Від жовтого 
до 
помаранчев
ого, 
Від світло-
жовтого до 
світло-
зеленого 

Концентрація 
водневих 
йонів, рН не 
менше ніж 

7,0 

  Смак 
та 
запах  

Властивий 
яєчним 
продуктам, 
без стороніх 
присмаків 
та запахів 

Альфа – 
амілазний тест 

Від’єм
ний 
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Арк. Кільк.

Продовження табл. 3.1 

Припас 
полунич
ний та 
вишневи
й  

ДСТУ 
3984-2000 
Припаси і 
підварки 
(напівфаб
рикати)За
гальні 
технічні 
умови 
9 

Зовніш
ній 
вигляд 

однорідна, 
рівномірно 
протерта маса 
без кісточок, 
насіння, 
зернят. 
Допускається 
наявність 
зернят в 
припасах із 
ягід. 

Масова 
частка 
сухих 
речовин, 
%, не 
менше: 

 
для 

пастеризо
ваних 52, 

для 
непастери
зованих 

71 

Колір 
 

властивий 
використаном
у виду фруктів 
і ягід 

Масова 
частка 
цукру, 
виражена в 
інвертному 
цукрі, %, 
не менше: 

 для 
пастеризо
ваних 46, 
для 
непастери
зованих 
64; 

Смак  яскраво 
виражений, 
солодкий або 
кисло-
солодкий, 
властивий 
натуральним 
фруктам і 
ягодам, без 
сторонніх 
присмаків і 
запахів 
 

Титрована 
кислотніст
ь (в 
перерахун
ку на 
яблучну 
кислоту), 
%: 

4,5 

Запах Масова 
частка 
важких 
металів, %, 
не більше: 

Мідь 0,02; 
свинець 
не 
допускаєт
ься  
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Арк. Кільк.

Продовження табл. 3.1 

Начинки  ТУ У 
15.8-
3262867
2-
002:2007 
"Начинк
и для 
хлібобул
очних та 
кондите
рських 
виробів. 
Технічні 
умови" 
11 

Зовніш
ній 
вигляд 
і 
консис-
тенція 

Густа або 
пастоподібна, 
гомогенна чи 
гетерогенна 
маса, з 
включеннями 
шматочків 
фруктів, ягід 
та інших 
компонентів 
згідно 
рецептури 

Масова 
частка 
сухих 
речовин, 
%, не 
менше 

40 

Смак і 
запах 

Властивий 
використовува
ній сировині. 
Не 
допускається 
сторонній 
присмак та 
різкий запах 
внесених 
ароматизаторі
в 

рН 
фруктових 
начинок 

2,0-6,0 

Колір 
Властивий 
використовува
-ній сировині 

Масова 
частка 
сорбінової 
кислоти, 
%, не 
більше 

0,1 

  

Масова 
частка 
мінеральн
их 
домішок, 
%, не 
більше 

0,02 

  
Сторонні 
домішки 

Не 
дозволено 

 
Крім сировини при виробництві обраного асортименту виробів 
використовується пакування, а саме: 

 упаковку з полімерних матеріалів; 
 коробки з гофрованого картону. 
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Пакування готового продукту відбувається в споживчу упаковку з 
полімерних та комбінованих матеріалів, що повинні відповідати вимогам 
ДСТУ 7275:2012 «Пакети з полімерних та комбінованих матеріалів. Загальні 
технічні умови». 

Зовнішній вигляд упаковки. 
Якість поверхні упаковки, крім швів, має відповідати вимогам 

нормативних документів на полімерні плівки та комбіновані матеріали, з яких 
вони виготовлені. Внутрішні поверхні пакета не повинні злипатися. 

Пакети можуть бути художньо оформлені та містити інформацію щодо 
розфасованої продукції. Художнє оформлення та поліграфічне виконання 
пакета має відповідати зразку-еталону, затвердженому у встановленому 
порядку. 

Друковане зображення, за наявності, має бути чітке, текст – такий, що 
можна легко прочитати. Не допустима наявність патьоків фарби, забрудненої 
не надрукованої ділянки. Допустима нечіткість зображення не більше двох 
символів (літер), що не спотворюють, зміст символів або тексту. Несумісність 
фарб на відбитку у разі багатокольорового друку – не більше 0,5 мм. Тривкість 
друкованого зображення – 2-3 бали. Колір упаковки – за узгодженням із 
замовником. 

Вимоги до зварних і склеєних швів. 
Пакети з термозварювальних плівок повинні мати зварні шви шириною 

не більше 18 мм (К-і). Шви треба розташовувати від краю пакета на відстані від 
0 мм до 12 мм (К). Допустимо залежно від властивостей пакованої продукції, 
розташовувати шви на відстані понад 10 мм від краю пакета. У разі 
виготовлення пакетів з дворядними швами відстань між швами має бути не 
більше 8 мм. Зварні шви пакетів мають бути рівні, без пропалених місць та 
зморшок. Шви склеєних пакетів мають бути без прогалин клею. 

Міцність швів пакетів з поліетиленової та полівінілхлоридної плівки має 
бути не нижче 0,7 від міцності плівки у разі розтягування. Міцність швів пакетів 
з комбінованих плівок має бути: 

 для пакетів з масою пакованої продукції до 3,5 кг – від 2,0 Н/см до 6,0 Н/см (від 
0,2 кгс/см до 0,6 кгс/см); 

 для пакетів з масою пакованої продукції від 3,5 кг до 7,5 к г – від 7,0 Н/см до 
10,0 Н/см (від 0,7 кгс/см до 1,0 кгс/см). 

Міцність склеєних швів, паралельних висоті пакета з целюлозної плівки, 
має бути не менше мінімальної міцності плівки у разі розтягування. 

Пакети, призначені для пакування продукції під вакуумом та в 
середовищі інертного газу, мають бути герметичні. Пакети можна виготовляти 
у вигляді рулонів [8]. 

Для реалізації пакують в ящики з гофрованого картону згідно із ДСТУ 
ГОСТ 9142:2019 «Ящики з гофрованого картону. Загальні технічні умови», що 
дозволені МОЗ України для контакту з продуктами. 

Тара повинна бути сухою, чистою, без плісняви і стороннього запаху. 
 У кожну одиницю транспортної тари пакують вироби однієї партії, однієї дати 
виготовлення. Дозволено, за погодженням із замовником пакування різних назв 
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продукції у одиницю тари з відповідним зазначенням у супровідних 
документах. 

Маса брутто продукції у багато обіговій тарі не повинна перевищувати 
30кг; маса нетто у ящиках з картону – не більша ніж 20 кг. За зовнішнім 
виглядом ящики з гофрованого картону повинні відповідати таким вимогам – 
виготовлені з одного листа гофрованого картону, лінії перегину повинні бути 
взаємно перпендикулярні і забезпечувати формування ящиків з заданими 
розмірами.  

Основні параметри і розміри ящиків з гофрованого картону повинні 
відповідати зазначеним в табл. 3.2. 

Таблиця 3.2  
Основні параметри та розміри ящиків 

Внутрішні розміри ящика, мм Місткість, 
дм3 

Маса упакованої продукції 
в ящику, не більше, кг Довжина Ширина Висота 

228 190 126 5,2 10 
261 261 363 24,7 25 
280 255 240 17,1 15 
300 300 270 24,3 20 
310 340 215 26,7 15 
317 210 225 15,0 15 

Для ящиків, залежно від виду продукції, що упаковується, передбачають 
показники механічної міцності, вказані в табл. 3.3. 

Таблиця 3.3 
Показники механічної міцності 

Назва показника 

Ящики для продукції 
Піддається навантаженню 

при штабелюванні 
Не піддається 

навантаженню при 
штабелюванні 

Марковані 
«Хрупке. 

Обережно» 

Не 
марковані 
«Хрупке. 

Обережно» 

Марковані 
«Хрупке. 

Обережно» 

Не 
марковані 
«Хрупке. 

Обережно» 
Опір стисненню - - + + 
Опір ударам при 
вільному падінні 

- + - + 

Опір 
горизонтальному 

удару 
+ - + - 

Міцність при 
штабелюванні 

- - + + 

Прим. Знак «+» означає, що випробування проводять; знак «-» - не проводять 
 

Ящики з гофрованого картону заклеюють поліетиленовою стрічкою з 
липким шаром, що задовольняє вимоги ТУ У 22.2-35400640-001:2013 «Стрічки 
поліпропіленові самоклейкі в рулонах. Технічні умови». Згідно з цим 
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стандартом, стрічку отримують нанесенням на поліетиленову плівку марки Т 
товщиною 0,080 и 0,100 мм по клею на основі поліізобутилену валковим або 
поливним методом. 

Стрічка не повинна мати тріщин, складок, розривів, пропусків клейового 
шару і сторонніх включень; ширина стрічки може бути різною (від 15-300 мм); 
товщина клейового шару – 0,030 – 0, 060 мм; довжина стрічки – не менше 30 м 
(для стрічки, отриманої валковим методом), не менше 70 м (для стрічки 
отриманої поливним методом). 

При пакуванні бісквітних рулетиків та кексів з начинкою слід 
дотримуватися таких вимог для пакування. Кожен виріб запаковується в 
індивідуальну обгортку з комбінованого полімерного матеріалу способом типу 
«Floy-pack». Такий вид пакування застосовуємо для захисту готових бісквітних 
рулетів від механічних ушкоджень, забруднення, утворення крихт, дій 
сонячних променів, виключення злипання, застереження від висихання й 
зволоження, збереження смаку і аромату, зменшення втрат і збільшення 
термінів зберігання, надання продукції ефектного та привабливого вигляду. 

Для високоякісних кондитерських виробів з тривалим строком зберігання 
використовують багатошарові комбіновані плівкові матеріали, в яких шари 
поліетилену, поліпропілену, поліаміду, поліетилентерефталату та інших 
полімерів можуть поєднуватися з алюмінієвою фольгою і папером.  

Сполучення шарів здійснюється кашируванням за допомогою одно-і 
двокомпонентних клеїв, які не містять розчинників. Багатошарові плівкові 
матеріали мають високі бар’єрні і фізико-механічні властивості, гармонійний 
зовнішній вигляд і міжшаровий друк, захищений від пошкоджень. 

Порядок чергування шарів, тобто структура композиційного пакувального 
матеріалу, визначається його функціональним призначенням. Зовнішній шар 
(субстрат) здійснює захист від зовнішнього впливу, а також служить основою 
для нанесення колірного друку. Зазвичай це двухоснооріентірованних 
поліефірні, поліпропіленові або поліамідні плівки, папір, картон. 

Внутрішній шар забезпечує герметизацію упаковки. Середній або 
зовнішній шар забезпечують бар'єрні властивості. 

Монолітність композиційного пакувального матеріалу досягається за 
рахунок адгезії. Адгезію називається складний комплекс явищ, що призводять 
до з'єднання різнорідних тіл, наведених в контакт, в єдине ціле. На здатності 
полімерів до адгезії грунтується їх використання в якості плівкоутворюючих 
матеріалів (клеї, герметики, покриття), а також при отриманні наповнених і 
армованих полімерних матеріалів. Для створення адгезійного з'єднання один з 
матеріалів повинен бути пластичним, текучим (адгезив) а інший може бути 
твердим (субстрат). Іноді при з'єднанні однакових за хімічною природою 
матеріалів виникає самозчеплення (аутогезія). Кількісно адгезія оцінюється 
роботою руйнування з'єднання, віднесеної до одиниці поверхні, цей показник 
називається адгезійної міцністю. 
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Більшість багатошарових плівок складається з таких шарів: 
1. Структурний - верхній шар, що забезпечує захист від зовнішніх 

факторів, 
2. Бар'єрний - внутрішній шар, 
3. Зв'язує - забезпечує склейку між собою інших полімерів. 
Склад пластів полімерів може змінюватися в залежності від бажаних 

властивостей. Крім полімерних шарів використовується також папір і фольга. 
Виділяють чотири способи виробництва: 
• соекструзія; 
• каширування, 
• ламінування, 
• екструзійне ламінування. 
Двоосноорієнтована поліпропіленова плівка (БОПП, BОPP) 
Відмінні риси БООППа - прозорість, блиск, глянець, хороша міцність на 

розрив, еластичність. Завдяки цьому тонша поліпропіленова плівка успішно 
може заміняти інші типи плівок в якості пакувального матеріалу. BOPP плівка 
відрізняється високими бар'єрними властивостями і є діелектриком. Наявність 
сополімерний покриття, нанесеного з використанням технології коекструзії, 
дозволяє якісно зварювати упаковку. Випускають матову, перлову, прозору, 
металізовану БОПП плівку. Вона використовується в якості основи для 
ламінування, флексодруку, виготовлення декоративного матеріалу, упаковки 
харчових продуктів. 

Двошарова соекструзійна плівка (PЕ / PP) 
Плівка, що виготовляється на базі поліетилену і поліропілена, поєднує 

переваги цих матеріалів: від поліпропілену - прозорість, глянсова поверхня, 
жиростійкості від поліетилену - стійкість до впливу низьких температур.  

Високі естетичні характеристики, міцність, хороша зварюваність, 
еластичність сприяють затребуваності матеріалу. 

Для пакування готової загорнутої продукції використовуємо гофрокороби 
типу «телевізор» місткістю 2,5 кг. 

 Перевагами данної тари є : 
1. Універсальність 
У гофрокартонній упаковці можна зберігати продукцію будь-якого виду, 

форми, розміру і фасування. 
2. Екологічність 
Гофротара виготовляється з повністю екологічних матеріалів. Це целюлоза 

і вторинна сировина, яка вже пройшла обробку. У складі немає ніяких 
пластифікаторів чи інших домішок. А на виробництво йде мінімальна кількість 
електроенергії та ресурсів. 

Така упаковка повністю розкладається або переробляється при утилізації. 
Навіть в природних умовах вона повністю самознищується на всі 100%. І при 
цьому якісну міцну гофротару можна використовувати неодноразово. Для цього 
досить підібрати коробки, які можна самостійно розібрати і скласти знову. 

3. Міцність 
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Гофрокартон – дуже міцний пакувальний матеріал. Є різні класи і марки, 
розраховані на різні завдання. Чим більше шарів – тим міцніше. 

4. Легкість 
Гофрований картон дуже легкий. Такий ящик в 3-4 рази легший за 

пластиковий і тим більше за дерев’яний. А ще він практично не додає зайвого 
об’єму – і це без шкоди для амортизації. Скорочуються витрати на 
вантажоперевезення. 

Самі по собі гофрокороби дуже компактні. Вони доставляються і 
зберігаються в складеному вигляді на палетах, так що майже не займають місця. 
В одній вантажівці поміститься врази більше гофрованих ящиків, ніж 
пластикової тари. 

5. Різноманітність 
Гофрований картон дуже простий в обробці. З нього можна створювати 

упаковку будь-якої форми та конфігурації. А до них – роздільники, органайзери, 
вкладиші та інші корисні аксесуари. Гофрокартон можна фарбувати всередині і 
зовні, нанести зверху будь-яке зображення, надрукувати логотип. 
 
Бісквітні рулетики ДСТУ 4460:2018 25 

Бісквітні рулетик «Полунична насолода» та «Cherry lady» відносяться до 
борошняних кондитерських виробів. Вони складаються з бісквітного рулету з 
перешарованою желейною начинкою зі смаком полуниці та декорована 
шоколадною глазур’ю та з перешарованою желейною начинкою зі смаком 
вишні та шоколадного бісквіту та декорована темною шоколадною глазур’ю. 
Маса одного готового виробу становить 50 г. Дані бісквітні рулети придатні до 
споживання протягом 3 місяців.  

Показники за якими мають відповідати бісквітні рулетики наведені в таблиці 
3.4. 
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Таблиця 3.4  

Органолептичні та фізико-хімічні показники якості бісквітних рулетів 
згідно ДСТУ 4460:2018 Бісквітні вироби. Загальні технічні умови 

Органолептичні показники Фізико-хімічні показники 
Назва 

показника 
Характеристика та 

норма 
Назва показника Характеристика 

та норма 
Форма Правильна, відповідна 

встановленій 
рецептурою, без 

пошкоджень, з рівними 
зрізами 

Масова частка 
вологи, %, не 

більше 

 
Відповідно до 

рецептур з 
урахуванням 
допустимих 

відхилів 
Поверхня Обсипана або оздоблена 

відповідно до 
рецептури. Начинка не 
повинна виступати за 

краї рулету і міститись 
на поверхні. Не 

допустима підгоріла 
поверхня. 

Масова частка 
загального  цукру 
(за сахарозою) у 
перерахунку на 

суху 
речовину,  % 

 
Відповідно до 

розрахункового 
вмісту за 

рецептурою з 
граничним 

відхилом у бік 
зменшення не 

більше ніж 2,0-
3,0 % 

Колір Світло-коричневий, 
коричневий, в 
залежності від 

рецептури 

Масова частка 
золи, 

нерозчинної в 10-
% HCl,%, не 

більше   

 

0,1 

Вигляд у 
розрізі 

Звитий спіраллю 
напівфабрикат, що не 

кришиться, рівномірний 
за товщиною, добре 

пропечений, пористий, 
без закалу і слідів 

непромісу, рівномірно 
перешарований 

начинкою 
Смак і 
запах 

Властивий виробам 
певної назви, без 

сторонніх запахів та 
присмаків.  
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Таблиця 3.5 

Мікробіологічні показники якості бісквітних рулетів згідно ДСТУ 
4460:2018. Бісквітні вироби. Загальні технічні умови. 

КМАФАнМ КУО в 1 г, не більше ніж 
 

Маса продукту, г, в якій не допускається 
БГКП (коліформи) 0,01 

S. aureus 0,1 
Патогенні мікроорганізми, зокрема Salmonella 25 

 
Кекси ДСТУ 4505:2005 24 
За органолептичними показниками кекси повинні відповідати вимогам ДСТУ 
4505:2005 «Кекси. Загальні технічні умови» , зазначеним у таблиці 3.6. 

Таблиця 3.6 
Органолептичні показники кексів 

Назва 
показника 

Характеристика 

Форма Правильна, що відповідає формі, встановленій за 
рецептурою без надломів 

Поверхня Непідгоріла. Поверхня глазурованих кексів не повинна 
мати слідів «посивіння» та плям. Поверхня кексів, 
виготовлених на хімічних розпушувачах, може бути з 
наявністю тріщин і розривів, які не змінюють товарного 
виду продукції. 
Помадна глазур не повинна бути липка або зацукрована 

Колір Від світло-коричневого до темно-коричневого. Колір 
нижньої кірочки не може відрізнятися від кольору верхньої 
і бокової кірочки 

Вид в 
розломі 

Добре пропечений кекс, без закалу і слідів непромісу. За 
наявності крупних добавок вони повинні бути достатньо 
рівномірно розподілені у виробах 

Смак та запах Властиві даному сорту кекса, без стороннього присмаку та 
запаху 

 
 За фізико-хімічними показниками кекси повинні відповідати вимогам, 
зазначеним у табл. 3.7 
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 Таблиця 3.7 
Фізико-хімічні показники кексів 
Назва показника Норма 

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

16,0-60,8 

Масова частка жиру в перерахунку на суху речовину, % 2,2-34,2 
Масова частка вологи, % 10,0-31,0 
Лужність в перерахунку на сухі речовини в кексах, 
виготовлених на хімічних розпушувачах, градуси, не більше 
ніж 

2,0 

Кислотність в кексах, виготовлених на дріжджах, градуси, 
не більше ніж 

2,5 

Масова частка золи, нерозчинної в розчині з масовою 
часткою соляної кислоти 10%, %, не більше ніж 

0,1 

Вміст токсичних елементів у кексах не повинен перевищувати гранично 
допустимих концентрацій, зазначених у табл. 3.8 

Таблиця 3.8  
Допустиму рівні вмісту токсичних елементів 

Назва токсичного елемента Гранично допустимі рівні, мг/кг, не 
більше ніж 

Свинець 0,5 
Кадмій 0,1 
Миш’як 0,3 
Ртуть 0,02 
Мідь 10,0 
Цинк 50,0 
Афлатоксин В1 0,005 

 За мікробіологічними показниками кекси повинні відповідати вимогам, 
зазначеним у табл. 3.9. 

Таблиця 3.9  
Мікробіологічні показники кексів 

Назва показника Норма 
Мезофільні, аеробні та 
факультативно-анаеробні 
мікроорганізми, КУО в 1 г, не 
більше ніж 

5∙102 

Маса продукту в г, в якій не 
допустимі: 
БГКП (коліформи) 
Коагулазопозитивний стафілокок 
Патогенні мікроорганізми, зокрема 
бактерії роду Salmonella 

0,1 
- 

25,0 

Плісняві гриби КУО в 1 г, не більше 
ніж 

- 
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РОЗДІЛ 4. Технологічні розрахунки 
Приймаємо, що цех працюватиме у дві зміни: у першу готуватиметься 

кекс «Ягідка» та бісквітний рулетик «Полунична насолода», у другу – кекс 
«Апетитний з банановою начинкою» та бісквітні рулетики «Cherry lady». 

Розрахунок потужності потоково-механізованої лінії з виробництва кексів 
проводять відповідно до потужності тунельної печі, кг/год, за формулою 4.1: 

,
60

1

1

ta

CCNmL
G




                                        (4.1) 

 де, L – довжина пекарної камери, 8 м;  
m – кількість стрічок у печі, шт.;  
N–кількість тістових заготовок на одному погонному метрі, шт; (4 форми по 12 
шт, 4*12 =48 шт) 
С – коефіцієнт, який враховує ступінь завантаження печі, (С = 0,98 - 0,99);  

1С  - коефіцієнт, який враховує вихід стандартної продукції, (С=0,99);  

1а - кількість виробів в одному кілограмі (шт. згідно з рецептури) вага одного 
виробу 50 г , отже в 1 кг 20 шт;  
t – тривалість термообробки виробу, хв.  
 

G =
଺଴∙଼∙ଵ∙ସ଼∙଴,ଽ଼∙଴,ଽଽ

ଶ଴∙ଵହ
=74,51 кг/год 

74,51 це кількість кексів . що випікається за годину в печі. 
Продуктивність потоково-механізованої лінії за зміну , кг/год розраховуємо 
за формулою 5.2 : 

      (4.2) 
де годинна продуктивність, кг/год ; 
Т – тривалість зміни, год 
Gзм=74,51 *11,5=856,87 кг/год 

1. Продуктивність за добу , т/добу розраховуємо за формулою 5.3 : 

      (4.3) 
де годинна продуктивність, т/зм ; 

 кількість змін, шт. 
На кожній зміні виготовляється одне найменування кексу 
Gдоб=856,87*1=0,856 т/добу 

1. Виробнича потужність, тис. т/рік розраховуємо за формулою 5.4 : 

     (4.4) 
де добова продуктивність, т/добу ; 
ФРЧ – фонд робочого часу, діб. 

Gрік=0,856*241/1000= 0,206 тис. т/рік 
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 Таблиця 4.1 

Груповий асортимент цеху 
Назва виробу Виробництво виробу 

за 
годину, 
кг/год 

за 
заміну, 
кг/зм 

за добу, 
т/добу 

за рік, 
тис.т/рік 

Кекс «Ягідка» 
(I зміна) 

74.51 856,87 0,856 0,206 

Бісквітні рулети 
«Полунична насолода» 

зі смаком полуниці  
(І зміна) 

481,84 5541,16 5,541 1,335 

Кекс «Апетитний з 
банановою начинкою » 

(ІІ зміна) 

74.51 856,87 0,856 0,206 

Бісквітні рулети 
«Cherry lady» зі смаком 

вишні 
(ІІ зміна) 

481,84 5541,16 5,541 1,335 

Всього 
 

- 12,79 3,08 
 

Вихідні дані до технологічних розрахунків 

Рецептура бісквітних рулетів «Полунична насолода» зі смаком полуниці 
Бісквітний напівфабрикат з борошна пшеничного першого сорту. Готовий 

виріб має форму рулету, перешарованого желейною начинкою зі смаком 
полуниці та декорована шоколадною глазур’ю. В 1 кг міститься не менше 20 
шт.  Масова частка вологи готового виробу –25,69 %. 

Сировина Вміст 
сухих 

речовин, 
% 

Витрата сировини, кг 

На 1 т фази На 1 т готової 
продукції 

в 
натур

і 

в сухих 
речовина

х 

в 
натур

і 

в 
сухи

х 
речо
вина

х 

Рецептура рулетика (0,5%) 

Корпус 73,00 
954,78 696,98 954,78 

696,9
8 
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Глазур 99,1 50,30 49,85 50,30 49,85 

Всього  - 1005,0
8 

746,83 
1005,0

8 
746,8

3 

Вихід 74,31 
1000,0 743,10 1000,0 

743,1
0 

Рецептура корпусу (відсоток втрат сухих речовин 1,0%) 

Бісквітний н/ф 
74,00 

505,05 373,74 482,34 356,9
3 

Желейна маса зі 
смаком полуниці 

72,00 505,04 363,63 482,32 347,2
7 

Всього 
- 

1010,0
6 

737,37 964,66 
704,2

0 

Вихід 
73,00 

1000,0
0 

730,00 954,78 
696,9

8 

Рецептура бісквітного н/ф на 482,34  кг (відсоток втрат сухих речовин 
6,09%) 

Борошно пшенич. 1 с. 85,50 344,27 294,35 166,04 141,9
6 

Цукор білий крист. 99,85 340,88 340,37 164,41 164,1
6 

Меланж 27,00 567,98 153,35 273,93 73,96 

Ароматизатор 
«Ванільний» 

- 3,30 - 3,30 - 

Всього - 1256,4
3 

788,07 607,68 380,0
8 

Вихід 74,00 1000,0
0 

740,00 482,34 356,9
3 

Рецептура желейної маси на 482,32 кг (відсоток втрат сухих речовин -
1,5%) 

Цукор білий 
кристалічний 

99,95 669,40 669,07 322,58 322,4
2 

Пектин  90,00 25,60 23,04 12,3 11,10 

Припас полуниці 60,00 53,50 32,10 25,78 15,47 

Лимонна кислота 91,20 8,10 7,39 3,90 3,56 
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Ароматизатор 
«Полуниця» 

- 0,40 - 0,40 - 

Всього  - 757,00 731,60 364,96 352,5
5 

Вихід  72,00 1000,0
0 

720,00 482,32 347,2
7 

 

Зведена рецептура (загальні втрати =6,1%)  

Сировина Вміст 
сухих 

речовин, 
% 

Витрати 
сировини по сумі 

фаз, кг 

Загальні 
витрати 

сировини на 
1 т готової 

продукції, кг 

в 
натур

і 

в сухих 
речовина

х 

в 
натур

і 

в 
сухи

х 
речо
вина

х 

Борошно пшенич. 1 с. 
85,50 166,04 141,96 167,92 

143,5
7 

Цукор білий 
кристалічний 

99,85 486,99 486,58 492,85 
492,1

1 

Меланж 27,00 273,93 73,96 277,04 74,80 

Шоколадна глазур  99,1 50,30 49,85 54,69 50,42 

Пектин 92,0 12,3 11,10 12,20 11,22 

Припас полуниці 60,00 25,78 15,47 26,08 15,65 

Лимонна кислота 91,20 3,90 3,56 3,95 3,60 

Ароматизатор 
«Полуниця» 

- 0,40 - 0,40 - 

Ароматизатор 
«Ванільний» 

- 3,30 - 3,30 - 

Всього 
- 

1020,9
4 

782,48 
1038,4

3 
791,3

7 

Вихід 
74,31 

1000,0
0 

743,10 
1000,0

0 
743,1

0 
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Рецептура бісквітних рулетів «Chery lady» зі смаком вишні.  
Бісквітний рулетик  «Cherry lady» 

Бісквітний напівфабрикат з борошна пшеничного першого сорту та з 
додаванням какао порошку. Має прямокутну форму, поверхня виробу вкрита 
желейною начинкою зі смаком вишні та заглазурована шоколадною темною 
глазур’ю. В 1 кг міститься не менше 20 шт. Масова частка вологи готових 
виробів–25,69 %. 

Сировина Вміст 
сухих 

речовин, 
% 

Витрата сировини, кг 

На 1 т фази На 1 т готової 
продукції 

в 
натур

і 

в сухих 
речовина

х 

в 
натур

і 

в 
сухи

х 
речо
вина

х 

Рецептура рулетика 

Корпус 73,00 
954,78 696,98 954,78 

696,9
8 

Шоколадна глазур  99,1 50,30 49,85 50,30 49,85 

Всього  - 1005,0
8 

746,83 
1005,0

8 
746,8

3 

Вихід 74,31 
1000,0 743,10 1000,0 

743,1
0 

Рецептура корпусу на.(відсоток втрат сухих речовин -1,0 %) 

Бісквітний н/ф 
74,00 

505,05 373,74 482,34 356,9
3 

Желейна маса зі 
смаком вишні 

72,00 505,04 363,63 482,32 347,2
7 

Всього 
- 

1010,0
6 

737,37 964,66 
704,2

0 

Вихід 
73,00 

1000,0
0 

730,00 954,78 
696,9

8 
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Рецептура бісквітного н/ф на 482,34  кг (відсоток втрат сухих речовин 
-6,09%) 

Борошно пшенич. 1 с. 85,50 309,84 264,91 149,47 127,7
6 

Какао порошок 95,00 30,99 29,44 14,95 14,20 

Цукор білий крист. 99,85 340,88 340,37 164,41 164,1
6 

Меланж 27,00 567,98 153,35 273,93 73,96 
Ароматизатор 
«Шоколад» 

- 3,30 - 3,30 - 

Всього - 1252,9
9 

788,07 606,06 380,0
8 

Вихід 74,00 1000,0
0 

740,00 482,34 356,9
3 

Рецептура желейної маси на 482,32  кг (відсоток втрат сухих речовин -
1,5%) 

Цукор білий 
кристалічний 

99,95 669,40 669,07 322,63 322,5
7 

Пектин  90,00 25,60 23,04 12,3 11,10 

Припас вишневий 60,00 53,50 32,10 25,78 15,47 

Лимонна кислота 91,20 8,10 7,39 3,90 3,56 

Ароматизатор 
«Вишня» 

- 0,40 - 0,40 - 

Всього  - 757,00 731,60 365,01 352,5
5 

Вихід  72,00 1000,0
0 

720,00 482,32 347,2
7 
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Зведена рецептура (загальні втрати =6,1%) 

Сировина 

Вміст 
сухих 

речовин, 
% 

Витрати 
сировини по сумі 

фаз, кг 

Загальні 
витрати 

сировини на 
1 т готової 

продукції, кг 

в 
натур

і 

в сухих 
речовина

х 

в 
натур

і 

в 
сухи

х 
речо
вина

х 

Борошно пшенич. 1 с.  
85,50 149,47 127,76 151,10 

129,2
0 

Какао порошок  95,00 14,95 14,20 15,16 14,36 

Цукор білий крист. 
99,85 322,63 486,63 492,87 

492,1
3 

Меланж 27,00 273,93 73,96 277,00 74,79 

Шоколадна глазур  99,1 50,30 49,85 48,82 48,38 

Пектин 92,0 12,3 11,10 12,20 11,22 

Припас вишневий 60,00 25,78 15,47 26,06 15,64 

Лимонна кислота 91,20 3,90 3,56 3,95 3,60 

Ароматизатор 
«Вишня» 

- 0,4 - 0,40 - 

Ароматизатор 
«Шоколад» 

- 3,30 - 3,30 - 

Всього 
- 856,96 782,53 

1030,8
6 

791,3
7 

Вихід 
74,31 

1000,0
0 

743,10 
1000,0

0 
743,1

0 
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Кекс «Ягідка» 
 Форма кругла. В середин виробу міститься термостабільна ягідна начинка 
на основі фруктового пюре.  Маса виробу 50г. Масова частка вологи 23,9 ± 3,0%. 

Уніфікована рецептура кексу «Ягідка» 

Найменування 
сировини 

Масова 
частка 
сухих 

речовин,
% 

Витрати сировини, кг 

на 1 т фази 
на 1 т готової 

продукції 

в 
натурі 

в сухих 
речовина

х 

в 
натур

і 

в сухих 
речовина

х 
Борошно 
пшеничне вищого 
сорту 

85,50 29,05 24,84 297,31 254,20 

Маргарин 
столовий 

84,00 16,61 13,95 169,95 142,76 

Цукор білий 
кристалічний 

99,85 21,86 18,36 188,17 187,89 

Меланж 27,00 14,67 3,96 150,07 40,52 
Вуглеамонійна 
сіль 

- 0,07 - 0,72 - 

Ароматизатор 
ванільний 

- 0,14 - 1,43 - 

Начинка 
термостабільна 
ягідна 

60,00 30,00 18,00 307,00 184,20 

Всього - 112,40 79,11 
1114,6

5 
809,57 

Вихід 76,10 97,71 74,36 
1000,0

0 
761,00 

 
Кекс «Апетитний з начинкою зі смаком банану» 

 Форма кругла. В середин виробу міститься термостабільна начинка зі 
смаком банану. Маса виробу 50г. Масова частка вологи 23,9 ± 3,0%.   

Найменування 
сировини 

Масова 
частка 
сухих 

речовин,
% 

Витрати сировини, кг 

на 1 т фази 
на 1 т готової 

продукції 

в 
натурі 

в сухих 
речовина

х 

в 
натур

і 

в сухих 
речовина

х 
Борошно 
пшеничне вищого 
сорту 

85,50 29,05 24,84 297,31 254,20 

Маргарин 
столовий 

84,00 16,61 13,95 169,95 142,76 
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Цукор білий 
кристалічний 

99,85 21,86 18,36 188,17 187,89 

Меланж 27,00 14,67 3,96 150,07 40,52 
Вуглеамонійна 
сіль 

- 0,07 - 0,72 - 

Ароматизатор 
ванільний 

- 0,14 - 1,43 - 

Начинка зі смаком 
банану 

60,00 30,00 18,00 307,00 184,20 

Всього - 112,40 79,11 
1114,6

5 
809,57 

Вихід 76,10 97,71 74,36 
1000,0

0 
761,00 
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4.1 Продуктовий розрахунок 

Розрахунок витрат сировини  
Таблиця 4.2   

Розрахунок витрат сировини для бісквітних рулетиків 
Сировина  Бісквітні рулети 

«Полунична 
насолода» зі 

смаком полуниці  

Бісквітні рулети 
«Cherry lady» зі 
смаком вишні 

Разом 

на 1 т, 
кг 

на 
зміну, 
5,54 т, 

кг 

на 1 т, 
кг 

на 
зміну, 
5,54 т, 

кг 

на 
добу, 

кг 

на рік, 
т 

Борошно 
пшеничне 
першого сорту 

167,92 930,28 151,10 837,09 1767,37 425,94 

Какао 
порошок  

- - 15,16 83,99 83,99 20,24 

Цукор білий 
кристалічний 

492,85 2730,39 492,87 2730,50 5460,89 1316,07 

Меланж 277,04 1534,80 277,00 1534,58 3069,38 739,72 

Шоколадна 
глазур  

54,69 302,98 48,82 270,46 573,44 138,20 

Пектин 12,20 67,59 12,20 67,59 135,18 32,58 

Припас 
вишневий 

- - 26,06 144,37 144,37 34,79 

Лимонна 
кислота 

3,95 21,88 3,95 21,88 43,76 10,55 

Припас 
полуниці 

26,08 144,48 - - 144,48 34,82 

Ароматизатор 
«Полуниця» 

0,40 2,22 - - 2,22 0,54 

Ароматизатор 
«Ванільний» 

3,30 18,28 - - 18,28 4,41 

Ароматизатор 
«Вишня» 

- - 0,40 2,22 2,22 0,54 

Ароматизатор 
«Шоколад» 

- - 3,30 18,28 18,28 4,41 
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Таблиця 4.3 
Розрахунок витрат сировини для кексів 

Сировина  Кекс «Ягідка»  Кекс «Апетитний 
з банановою 
начинкою» 

Разом 

на 1 т, 
кг 

на 
зміну, 
0,86 т, 

кг 

на 1 т, 
кг 

на 
зміну, 
0,86 т, 

кг 

на 
добу, 

кг 

на рік, 
т 

Борошно 
пшеничне 
вищого сорту 

297,31 255,69 297,31 255,69 511,38 123,24 

Цукор білий 
кристалічний 

188,17 161,83 188,17 161,83 323,66 78,00 

Меланж 150,07 129,06 150,07 129,06 258,12 62,21 

Маргарин 
столовий   

169,95 146,16 169,95 146,16 292,32 70,45 

Вуглеамонійна 
сіль 

0,72 0,62 0,72 0,62 1,24 0,30 

Ароматизатор 
ванільний 

1,43 1,23 1,43 1,23 2,46 0,59 

Начинка 
термостабільна 
ягідна  

307,00 264,02 - - 264,02 63,63 

Начинка зі 
смаком банану  

- - 307,00 264,02 264,02 63,63 

Таблиця 4.4 
Загальна витрати сировини 

Сировина  Витрати сировини 

Бісквітні рулетики Кекси Разом 

на добу, кг на рік, 
т 

на 
добу, 

кг 

на рік, т на 
добу, 

кг 

на рік, 
т 

Борошно 
пшеничне 
вищого сорту 

- - 511,38 123,24 511,38 123,24 

Борошно 
пшеничне 
першого сорту 

1767,37 425,94 - - 1767,37 425,94 
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Продовження таблиці 4.4 

Какао порошок 83,99 20,24 - - 83,99 20,24 
Цукор білий 
кристалічний 

5460,89 1316,07 323,66 78,00 5784,55 1394,07 

Меланж 3069,38 739,72 258,12 62,21 3327,5 801,42 

Маргарин 
столовий   

- - 292,32 70,45 292,32 70,45 

Шоколадна 
глазур  

573,44 138,20 - - 573,44 138,20 

Пектин 135,18 32,58 - - 135,18 32,58 

Припас 
вишневий 

144,37 34,79 - - 144,37 34,79 

Припас 
полуниці 

144,48 34,82 - - 144,48 34,82 

Ароматизатор 
«Полуниця» 

2,22 0,54 - - 2,22 0,54 

Ароматизатор 
«Шоколад» 

18,28 4,41 - - 18,28 4,41 

Ароматизатор 
«Вишня» 

2,22 0,54 - - 2,22 0,54 

Ароматизатор 
«Шоколад» 

18,28 4,41 - - 18,28 4,41 

Вуглеамонійна 
сіль 

- - 1,24 0,30 1,24 0,30 

Ароматизатор 
«Ванільний» 

  2,46 0,59 2,46 0,59 

Кислота 
лимонна 

43,76 10,55 - - 43,76 10,55 

Начинка 
термостабільна 
ягідна  

- - 264,02 63,63 264,02 63,63 

Начинка зі 
смаком банану  

- - 264,02 63,63 264,02 63,63 
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4.2 Розрахунок витрат і запасів основної і додаткової сировини, 
тари, допоміжних та пакувальних матеріалів 

Розрахунок напівфабрикатів 
Таблиця 4.5 

Потреба в напівфабрикатах по борошняному цеху для бисквітних 
рулетиків 

 

Напівфабрикат 

Бісквітні рулети 
«Полунична насолода» зі 

смаком полуниці 

Бісквітні рулети «Cherry 
lady» зі смаком вишні 

на 1 т, кг на зміну, 
5,54 т, кг 

на 1 т, кг на зміну, 
5,54 т, кг 

Тісто для 
бісквіту 

607,68 3366,55 607,68 3366,55 

Бісквітний н/ф 462,34 2561,36 462,34 2561,36 

Желейна 
начинка зі 
смаком полуниці 

482,32 2672,05 - - 

Желейна 
начинка зі 
смаком вишні 

- - 482,32 2672,05 

Корпус рулетика 954,78 5289,48 954,78 5289,48 

 
Таблиця 4.6 

Потреба в напівфабрикатах по борошняному цеху для кексів 
 
 

Напівфабрикат 

Кекс «Ягідка» Кекс «Апетитний з 
банановою начинкою» 

на 1 т, кг на зміну, 
0,86 т, кг 

на 1 т, кг на зміну, 0,86 
т, кг 

Тісто кексів 807,65 694,58 807,65 694,58 

 
  



 

 

Зм. № 
 

Підпис Дата 

Арк. 

60 
 

Арк. Кільк.

Розрахунок витрат тари, допоміжних та пакувальних матеріалів 
 

Таблиця 4.7 
Витрати тари 

Виріб Тара Фактична 
місткість, 

кг 

Виробіток 
бісквітних 
рулетів за 

добу, т 

Потреба, шт., 
коробів 

на 
добу 

на рік 

Бісквітні 
рулети 

«Полунична 
насолода» зі 

смаком 
полуниці 

Гофрокороб 
типу 

«телевізор» 

2,50  
5,54 

2216 534056 

Кекс «Ягідка» 
(I зміна) 

Гофрокороб 
типу 

«телевізор» 

1,0 0,86 860 207260 

Бісквітні 
рулети 

«Cherry lady» 
зі смаком 

вишні 

Гофрокороб 
типу 

«телевізор» 

2,50  
5,54 

2216 534056 

Кекс 
«Апетитний з 

банановою 
начинкою» 
(ІІ зміна) 

Гофрокороб 
типу 

«телевізор» 

1,0 0,86 860 207260 

Всього - - - 6152 1482632 
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Таблиця 4.8 
Витрати пакувальних матеріалів 

 
 
 
 

Назва 
пакувального 

матеріалу  

Бісквітні рулети  
Всього Бісквітні рулети 

«Полунична 
насолода» зі 

смаком полуниці 

Бісквітні рулети 
«Cherry lady» зі 
смаком вишні 

на 1 т, 
кг 

на зміну 
на  5,54 

т, кг 

на 1 т, 
кг 

на 
зміну 

на 5,54 
т, кг 

за 
добу, 

кг 

за рік, 
т 

Індивідуальна 
упаковка з 
полімерного 
матеріалу 

125,00 692,5 125,00 692,5 1385 333,79 

Стретч-плівка 12,00  66,48 12,00  66,48 132,96 32,04 

 
 
 

Назва 
пакувального 

матеріалу 

Кекси  
Всього Кекс «Ягідка» Кекс «banana 

kong» 
на 1 т, 

кг 
на зміну 
на  0.86 

т, кг 

на 1 т, 
кг 

на 
зміну 

на 0.86 
т, кг 

за 
добу, 

кг 

за рік, 
т 

Індивідуальна 
упаковка з 
полімерного 
матеріалу 

125,00 107,5 125,00 107,5 215,00 51,82 

Стретч-плівка 12,00 10,32 12,00 10,32 20,64 4,97 

Таблиця 4.9  
Загальні витрати пакувальних матеріалів 

Назва пакувального 
матеріалу 

Бісквітні 
рулетики 

Кекси  
Всього 

за 
добу, 

кг 

за рік, 
т 

за 
добу, 

кг 

за рік, 
т 

за 
добу, 

кг 

за рік, 
т 

Індивідуальна 
упаковка з 
полімерного матеріалу 

1385 333,79 215,00 51,82 1600,00 385,61 

Стретч-плівка 132,96 32,04 20,64 4,97 153,6 37,01 
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РОЗДІЛ 5.Розрахунок площ виробничих і складських приміщень 
 Розрахунок складів сировини у разі безтарного зберігання 

Таблиця 5.1 – Характеристика силосу для зберігання борошна INTECH 
Модель Об’єм V,   Висота H , мм Ширина A,мм Місткість, кг 

STF 15 9 3900 2500 6000 
 

1. Кількість силосів, N, шт. для зберігання борошна пшеничного першого сорту 
та вищого сорту:  

      (5.1) 

де добові витрати сировини, кг ; 

термін зберігання сировини на підприємстві, діб; 

місткість силосу, кг 
N для першого сорту=1767,37*7/9000=1,37шт, приймаємо 2  силоса 
N для вищого сорту = 511,38*7/9000=0,40 шт, приймаємо 1 силос 

До розрахункової кількості силосів додаємо 1 запасний, і отримуємо 
3  виробничих силоси для зберігання борошна першого сорту та 2 силоса для 
зберігання борошна вищого сорту. 
Враховуючи великі витрати цукру проєктуємо тканеві силоси більшої місткості. 
Таблиця 7.2– Характеристика силосу для зберігання цукру 
Модель Об’єм V,   Висота H , мм Ширина A,мм Місткість, кг 

STF25 25 4400 3300 21250 
 
Кількість силосів, N, шт. для зберігання цукру білого кристалічного:  

      (5.2) 
де Mc- добові витрати сировини, кг; 
n-термін зберігання сировини на підприємстві, діб ; 
Q- місткість силосу, кг  
Q=V∙γ, кг 
V-об’єм силосу, м3 
γ -насипна вага цукру білого кристалічного, кг/м3 
Q=25∙850 =21250 кг 
N=5784,55*15/21250= 4,08 шт, приймаємо 5 силосів. 
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Розрахунок площ складів сировини у разі тарного зберігання 
Таблиця 5.3 

Розрахунок площ складів сировини у разі тарного зберігання 
Сировина Добові 

витрати
, кг 

Термін 
зберігання

, діб 

Підлягає 
зберіганн

ю на 
складі, т 

Площа 
зберіганн

я 1 т,  

Необхідн
а площа 
складу, 

 
Склад зберігання основної сировини 

Какао-
порошок 

83,99 30 2,52 1,5 3,78 

Холодильний склад зберігання сировини 
Меланж 3069,38 15 46,04 1,1 50,64 

Шоколадна 
глазур 

573,44 30 17,20 0,79 13,58 

Маргарин 
столовий  

292,32 15 4,38 1,05 4,60 

Всього     72,6 
Склад фруктової сировини 

Припас 
вишневий 

144,37 30 4,33 1,33 5,76 

Припас 
полуничний 

144,48 30 4,33 1,33 5,76 

Начинка 
термостабільн

а ягідна  

264,02 30 7,92 1,4 11,08 

Начинка зі 
смаком 
банану  

264,02 30 7,92 1,4 11,08 

Всього      33,68 
Склад смако-ароматичних речовин 

Пектин  135,18 30 4,05 0,6 2,43 
Лимонна 
кислота  

43,76 30 1,31 0,6 0,78 

Ароматизатор 
«Полуниця» 

2,22 30 0,066 0,6 0,04 

Ароматизатор 
«Ванільний» 

18,28 30 0,55 0,6 0,33 

Ароматизатор 
«Вишня» 

2,22 30 0,066 0,6 0,04 

Ароматизатор 
«Шоколад» 

18,28 30 0,55 0,6 0,33 

Вуглеамонійн
а сіль 

1,24 30 0,37 1,5 0,55 

Всього     4,5 



 

 

Зм. № 
 

Підпис Дата 

Арк. 

64 
 

Арк. Кільк.

 
Таблиця 5.4   

Розрахунок площ складських приміщень для зберігання тари 
Бісквіт

ні 
рулети-

ки 

Добові 
витрати 
коробів 

, шт. 

Термін 
зберігання, 

діб 

Вага 
одного 
коробa, 

кг 

Підлягає 
зберіганн

ю на 
складі, т 

Площа 
для 

зберіганн

я, 1т,  

Необ-
хідна 
площа 
складу, 

 

Бісквіт
ні 

рулети
ки 

«Полун
ична 

насоло
да» зі 

смаком 
полуни

ці 

2216 30 0,25 16,62 2,90 48,19 

Кекси 
«Ягідка

» 

860 30 0,1 2,58 0,8 2,06 

Бісквіт
ні 

рулети
ки 

«Cherry 
lady» зі 
смаком 
вишні 

2216 30 0,25 16,62 2,90 48,19 

Кекси 
«Апети
тний з 
банано

вою 
начинк

ою» 

860 30 0,1 2,58 0,8 2,06 

Всього 6064 - - 38,4 - 100,5 
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Розрахунок площ складських приміщень для зберігання 
пакувальних матеріалів 

Таблиця 5.5  
Розрахунок площ складських приміщень для зберігання пакувальних 

матеріалів 
Сировина Добові 

витрати
, кг 

Термін 
зберігання

, діб 

Підлягає 
зберіганн

ю на 
складі, т 

Площа 
для 

зберігання

, 1т,  

Необхідн
а площа 
складу, 

 
Індивідуальн
а упаковка з 
полімерного 
матеріалу 

1600 30 48,00 3,45 165,6 

Стретч-
плівка 

153,6 30 4,68 1,08 5,05 

Всього 1753,6 - 52,68 - 170,65 
 

Таблиця 5.6  
Розрахунок площ складу готової продукції та експедиції 

Бісквітні 
рулетики 

Добовий 
виробіток

, т 

Термін 
зберігання

, діб 

Підлягає 
зберіганн

ю на 
складі, т 

Площа для 
зберігання

, 1т,  

Необхідн
а площа 

складу,  

Бісквітні 
рулетики 

«Полуничн
а насолода» 

зі смаком 
полуниці 

 
5,541  

5 27,71 1,14 31,60 

Кекси 
«Ягідка» 

0,86 5 4,3 1,14 4,90 

Бісквітні 
рулетики 
«Cherry 
lady» зі 
смаком 
вишні 

 
5,541 

5 27,71 1,14 31,60 

Кекси 
«Апетитни

й з 
банановою 
начинкою» 

0,86 5 4,3 1,14 4,90 

Всього 11,08 - 64,02 - 73,0 
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Площа експедиції складає 7,77 . 
Площі підсобно-виробничих приміщень для:  

 диспетчера - 4 м2 на одного працівника;  
 комірників готової продукції - 4м2 на одного працівника;  
 вантажників - 6м2 на одного працівника. 

Площу експедиції приймають у розмірі 20% від площі складу готової продукції, 
але не менше 50 м2. 
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РОЗДІЛ 6. Розрахунок та підбір технологічного обладнання 
На підприємстві буде впроваджено автоматичну лінію «UTF- group» для 
виробництва бісквітних рулетів. Бисквітні рулетики будуть мати вагу ± 50 г , 
дуже зручні як для виробника так і для споживача. Виробнику в даному питанні 
сприяє повністю автоматична лінія, яка дозволяє в автоматичному режимі 
навіть упаковувати цей продукт. До того ж різноманітність начинок дозволяє 
створити значний асортимент, який матиме великий попит серед дитячої 
аудиторії. 

Аератор бісквіта GMG-300 призначений для автоматизації процесу 
приготування м’якої бісквітної маси, насиченої киснем, та її безперервної 
подачі на под печі для подальшого випікання на підприємствах з виробництва 
борошняних кондитерських виробів. Він складається з міксера попереднього 
змішування інгредієнтів, бака-накопичувача і турбо-емульгатора з 
вертикальною головкою.  

Таблиця 6.1  
Технічні характеристики аератора 

Назва параметру Показник 
Об’єм, л 70 
Робочий об’єм 40 
Потужність місильних органів, кВт 2,2 
Потужність головки, кВт 2,2 
Габаритні розміри, мм 1700х1100х1900 
Вага, кг 550 

 
Продукт, який подається в головку, перемішується завдяки роботі зубців, які 

забезпечують якісне та однорідне насичення повітрям продукту. Повітря, 
попередньо очищене спеціальними фільтрами, надходить прямо в головку. 
Кількість надходження повітря можна регулювати за допомогою флюксметра з 
клапаном. Робочий тиск в головці регулюється за допомогою пневматичного 
пристрою противотиску. Головка рухається завдяки електродвигуна, що 
управляється інвертором. [14] 

Тунельна пекарна камера з суцільним подом призначена для випікання 
бісквітних тістових заготовок.  

 Час проходження напівфабрикату в тунелі печі від 7 до 10 хв. 
 Температура в зоні випікання не більше 270 °С. 
 Вид струму – електрика. 
 Тиск повітря на вході в пневмосистему від 0,5 до 0,6 МРa. 
 Робочий тиск в пневмосистемі – 4,5 МРа. 
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Таблиця 6.2  
Технічні характеристики печі 

Назва параметру Показник 
Ширина тефлонової стрічки, b, мм 800 
Кількість секцій 8 
Габаритні розміри печі, мм : 

 довжина без стола  20000 
 ширина 800 
 висота 1320 

Висота від полу до стрічки, мм 900 
Висота пульту керування, мм 1552 
Довжина технологічного столу, мм 2580 
Маса без столу технологічного, не більше, кг 4100 
Маса столу технологічного, кг 80 
Встановлена потужність, кВт не більше 146 
Використання повітря витяжкою, м3/ч не більше 150 

Машина для відсаджування начинки необхідна для автоматичного 
дозування начинки на готові бісквіт. Вона складається з :  

 транспортера; 
 дозуючого пристрою для начинки; 
 системи управління і контролю.  

Для охолодження готових виробів до температури навколишнього 
середовища застосовуємо конвеєр-охолоджувач, який повільно переміщає 
продукт на упаковку.  

Горизонтальна машина роторного типу JY280F - високопродуктивна 
автоматична пакувальна лінія, яка призначена для швидкої упаковки 
одиничних групових харчових товарів в трьохшовні пакети типу «flow-pack». 

У горизонтальному пакувальному автоматі флоу-пак продукт розміщується 
і рухається по обладнанню в горизонтальному положенні, що обумовлено 
конструкцією механізму подачі продукту в рукав пакувального матеріалу, 
сформованого з рулонної плівки. 

Таблиця 6.3 
Технічні характеристики пакувальної машини 

Назва параметру Показник 
Матеріал плівки поліпропілен 
Максимальна ширина плівки, мм 280 
Довжина пакета, мм 60-170 
Ширина пакета, мм 60-100 
Максимальна висота продукту, мм 60 
Швидкість пакування, пакетів/хв 30-200 
Діаметр рулона, мм 320 
Напруга живлення, Вт 220 
Габаритні розміри машини(ДхШхВ), мм 4390х700х1520 
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Кількість обладнання К, шт. : 

      (6.1) 

де  – кількість сировини або напівфабрикатів, що підлягають 
обробленню за зміну, кг; 

продуктивність обладнання за зміну, кг; 
С – коефіцієнт використання обладнання у кондитерській промисловості 
становить  
0,85-0,95. 

Таблиця 6.4 

Виробниче обладнання та його кількість 

Вироб
ничий 
проце

с 

Вит
рат
и за 
змі
ну, 
кг 

Обладнання 

Назв
а 

продукт
ивність, 
кг/год 

поту
жніст

ь 
двигу

на, 
кВт 

габаритні 
розміри, мм 

необхідна 
кількість, шт 

дов
жин

а 

ши
рин

а 

ви
со
та 

розрах
ункова 

при
йнят

а 

Збері-
гання 
боро
шна 
перш
ого 

сорту 

 
176
7,3
7 

Сил
осні 
бунк
ери 
SPT
FI00

2 

196,37 - 
214
0 

214
0 

33
00 

2 3 

Зберіг
ання 
боро
шна 

вищог
о 

сорту 

511
,38 

Сил
осні 
бунк
ери 
SPT
FI00

2 

56,82 - 
214
0 

214
0 

33
00 

1 2 
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Продовження таблиці 6.4 

Зберігання 
цукру 

5784,
55 

Силосні 
бункери 
SPTFI00

4 

642,7
3 

- 
264
0 

264
0 

390
0 

4 5 

Підготовк
а борошна 
першого 

сорту 

930,2
8 

Просіюв
ач  

ПТ-1500 

1500,
00 

1,1 
120
0 

380 550 1 1 

Підготовк
а борошна 

вищого 
сорту 

255,6
9 

Просіюв
ач  

ПТ-1500 

1500,
00 

1,1 
120
0 

380 550 1 1 

Підготовк
а цукру 

2892,
28 

Просіюв
ач  

ПТ-1500 

1500,
00 

1,1 
120
0 

380 550 1 1 

Просіюван
ня сипких 
компонент

ів 

124,9
9 

Просіюв
ач  

МПС-
141 

2000,
00 

0,75 
120
0 

160
0 

800 1 1 

Протирочн
а машина 

для 
меланжу 

3327,
5 

Фільтр 
для 

яєчної 
маси  

«Спрут-
50» 

5750,
00 

0,5 650 600 960 1 1 

Маслорізк
а 

292,3
2 

МРБ 
750,0

0 
5,5 

106
0 

110
0 

120
0 

1 1 

Міксер 
планетарн

ий 
 

М60 
Food 
Mixer 

120,0 
2,2/2,

8 
620 

102
5 

143
0 
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Продовження таблиці 6.4  

Потоко- 
вомеха- 
нізована 
лінія для 
вироб- 
ництва 
кексів 

 ANKO 

30-
200 
шт/х

в 

66,0 
100
00 

200
0 

180
0 

1 1 

Виробниц
тво 

бісквітног
о тіста 

2561,
36 

Аератор 
бісквіта 

 GMG-300 

300,
00 

2,2 
170
0 

110
0 

190
0 

1 1 

Випікання 
бисквіту 

2561,
3 

Тунельна 
пекарна 
камера з 

суцільним 
подом 

296,
38 

146,
00 

169
20 

122
0 

132
0 

1 1 

Подача 
начинки 

фруктової 

5344,
1 

Станція 
подачі 

начинок 

233,
35 

0,37 - - - 1 1 

Охолодже
ння 

рулетиків 
з 

начинкою 

11080 
Конвеєр - 

охолоджув
ач 

171,
52 

146,
00 

169
20 

122
0 

132
0 

1 1 

Пакування 11080 

Горизонтал
ьна 

машина 
роторного 

типу 
JY280F 

300,
00 

(30-
200 
уп/х
в.) 

0,22 
439
0 

700 
152

0 
2 2 
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Специфікацію основного технологічного обладнання описано в таблиці 6.5 
Таблиця 6.5   

Специфікація основного технологічного обладнання 

№ 
по
зи-
ції 

Наймену
-вання 

обладна
ння 

Кіл
ькі
сть 

Тип 
або 

марка 

Технічна характеристика 

Продуктивн
ість, кг/год 

Габаритні  
розміри 

Потужність 
електродвиг

уна, кВт 

1. Силос 
для 

борошна 

5 SPTFI
002 V=9 м3 

2140х3300 - 

2. Бункер 
для 

цукру 

5 SPTFI
004 V=25м3 

2640х3900 - 

3. Просіюв
ач 

2 ПТ-
1500 

1500,00 1200х380х55
0 

1,1 

4. Міксер 
планетар

ний 
1 

М60 
Food 
Mixer 

120,0 
620*1025х14

30 
2,2/2,8 

4. Лінія 
бісквітн

их 
рулетів 

1 UFT-
group 

650,00 26500×1000×
1800 

10 

5. Потоко- 
вомеха- 
нізована 
лінія для 
вироб- 
ництва 
кексів 

1 
 

ANK
O 

30-200 
шт/хв 

10000х2000х
1800 

66,0 

5. Аератор 1 GMG-
300 

300,00 1700х1100х1
900 

2,2 

6. Піч 
тунельн

а 

1 UFT-
group 

з 
суціл
ьним 
подом 

296,38 1200х800 146 

7. Пакувал
ьна лінія 

2 JY280
F 

300 4390х700х15
20 

0,22 
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РОЗДІЛ 7. Контроль якості та безпечності у виробництві відповідно до 
вимог ISO 9000 та HACCP 

7.1 Основи системи управління безпечністю харчової продукції 
НАССР 

НАССР (аналіз ризиків і критичних контрольних точок) – це система з 
ідентифікації, оцінки і управління небезпечними чинниками, можуть впливати 
на харчову продукцію. Система НАССР є міжнародно визнаним способом 
визначення та управління ризиків, що стосуються безпечності харчових 
продуктів. За допомогою системи НАССР встановлюються контрольні точки в 
критичних зонах, які можуть вплинути на безпеку харчової продукції. 
Головною  метою НАССР є знаходження небезпечних для споживачів чинників, 
що можуть виникнути на виробничому процесі та здійснення контролю для 
створення безпечної харчової продукції.  

Запровадження системи НАССР на підприємстві є досить дієвим 
рішенням, що дозволить: 

 оптимізувати виробничі процеси; 
 можливість пошуку невідповідності, браку на початкових етапах; 
 здійснення раціонального використання ресурсів; 
 здійснення відповідності продукції вимогам ринку та стандартам; 
 здійснити виконання законодавчих вимог до харчового підприємства; 
 можливість виходу на міжнародний ринок.  

Система НАССР  є досить сильною системою, яка може застосовуватись 
для будь-яких операцій. Її необхідності впровадження полягає у забезпеченні 
безпечності харчових продуктів на всьому технологічному процесі 
виробництва та реалізації. Для запровадження системи НАССР підприємству 
необхідно дослідити свою продукцію та методи її виробництва. Також такі 
вимоги повинні дотримуватись постачальники сировини і допоміжних 
матеріалів.  

Запровадження системи НАССР на підприємстві має такі переваги:  
 дозволяє підтвердити здійснення нормативних вимог підприємством; 
 дозволяє показати високий рівень свідомості та  відповідальності перед 

споживачами; 
 працівники розуміють вимоги безпечності харчових продуктів та методики їх 

виконання; 
 забезпечення високого рівня безпечності продукції; 
 сприяє конкурентоспроможності та збільшення переваг на внутрішньому 

ринку; 
 оптимізація роботи персоналу та робочого часу; 
 сприяє можливості розширенню експортних ринків; 
 ефективність витрат та зменшення втрат; 
 можливість виявлення прихованих небезпек і здійснення направлення 

потрібних ресурсів в критичні точки виробництва; 
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 сприяє зменшенню витрат, які пов’язані негативного наслідку  повернення 
продукції, харчових отруєнь та решти проблем безпечності виробів. 

Наявність на підприємстві системи НАССР сприяє здійсненню контролю 
на всіх етапах виробництва  продукції, на будь-якій точці процесу 
виготовлення, зберігання, підготовки та реалізації виробів, у місцях де можуть 
бути небезпечні ситуації. Особлива увага надається критичним контрольним 
точкам, де ризики, які відносяться до використання харчової продукції можуть 
попереджатись, усуватись чи зменшуватись до допустимих рівнів за рахунок 
здійснення заходів контролю. Система НАССР це не система, яка гарантує 
відсутність ризиків, вона сприяє можливості зменшення ризиків, які викликані 
можливими проблемами з безпекою продукції. Основними методами системи є 
аналіз ризиків, небезпек, визначення браку виробів, які відносяться до 
виробничих факторів, профілактичний контроль, звітність та відповідність.  

Критична контрольна точка являє собою етап здійснення безпеки 
харчової продукції, на якому можливо провести заходи, які стосуються 
керування для попередження, усунення чи зменшення до належного рівня 
небезпеки, що може спричинити небезпеку продукції. Дуже часто критична 
контрольна точка не є точкою в якій виник ризик, вона показує місце процесу 
виробництва, де необхідно здійснювати контроль для попередження 
виникнення небезпеки. Завдяки контролю всіх критичних точок процесу 
виробництва, зміни які виникають на різних технологічних операціях матимуть 
низьку інтенсивність і не будуть завдавати негативний вплив на якість 
кінцевого продукту.  

Системи безпеки харчової продукції побудовані на принципах НАССР. 
Існує сім принципів НАССР: аналіз небезпек; визначення критичних 
контрольних точок; визначення критичних значень; встановлення процедур 
моніторингу; визначення коригувальних дій; визначення процедур верифікації; 
визначення процедур документування та ведення записів. Застосуваннях цих 
принципів сприяє ідентифікації небезпеки та керування ними, до того як вони 
можуть спричинити загрозу харчової продукції для споживачів.  

Для проведення аналізу небезпечних чинників щоб розробити план 
НАССР необхідно мати робочі знання щодо джерел небезпеки. Метою плану 
НАССР є контролювання небезпечних факторів, що загрожують безпеці 
продукції. Небезпечні чинники поділяються на три групи: біологічні 
(мікроорганізми, бактерії, віруси, паразити, гриби), хімічні (хімічні речовини, 
які виникли природним шляхом, спеціально внесені хімічні речовини, 
неспеціально або випадково внесені хімічні речовини) та фізичні (потенційно 
шкідливі сторонні предмети: скло, метал, каміння).  

Впровадження системи НАССР ґрунтується на чотирьох стадіях:  
 планування та підготовка; 
 розроблення НАССР-плану; 
 документування та перевірка дієвості; 
 постійне покращення.  

  



 

 

Зм. № 
 

Підпис Дата 

Арк. 

75 
 

Арк. Кільк.

 
Впровадження системи НАССР на підприємстві це досить тривалий 

процес, який стосується всіх служб та всього персоналу. Необхідно не тільки 
розробити документацію та здійснити забезпечення порядку на виробництві. 
Щоб запровадити систему НАССР на підприємстві необхідно здійснити 
навчання найвищого керівництва, групи НАССР, працівників, що виконують 
роботу, що впливає на безпеку продукції і працівників, які відповідальні за 
проведення оперативного контролю. Можливе виникнення потреби у зміні 
технологічних процесів чи способів пакування, перегляд вимог до 
постачальників сировини, пакувальних та допоміжних матеріалів, а також 
можлива заміна технологічного обладнання чи перепланування приміщень.  

Головним завданням розроблення системи НАССР є створення робочої 
групи. Знання та досвід цієї групи повинні бути достатніми, щоб визначити 
небезпечні чинники, критичні контрольні точки, розробити НАССР-план, 
змогти запровадити та підтримувати на належному рівні систему НАССР. Склад 
робочої групи повинен складатися з шести осіб. До складу робочої групи 
повинні входити фахівці, що володіють спеціальними знаннями та 
відрізняються профілем. Серед учасників робочої групи повинен обратись 
керівник. Обов’язком робочої групи є підготовка інформації та документації, 
згідно яких буде здійснюватися розроблення та впровадження системи 
управління безпечністю. Повинен бути здійснений діагностичний аудит, опис 
харчової продукції, визначення сфери застосування продукції, складання блок-
схеми послідовності виконання технологічного процесу 

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

Введення системи управління якістю на підприємстві є стратегічним 
рішенням, яке дозволить поліпшити діяльність та забезпечить сталий розвиток 
підприємства. Запроваджуючи систему управління якістю підприємство 
повинно здійснювати такі вимоги: виробляти продукцію, яка б задовольняла 
вимоги споживачів та дотримуватись вимог стандарту; створити можливості, 
щоб реалізовувати вимоги споживачів; буди готовим до ризиків, які стосуються 
можливостей і цілей підприємства. Система управління якістю на підприємстві 
характеризується як взаємодія організації структури, технологічних процесів, 
ресурсів та заходів, що потрібні для відповідності виробленої продукції 
вимогам якості.  

Система управління якістю ISO – це сукупність взаємопов’язаних 
елементів підприємства, що спрямовують та контролюють діяльність 
підприємства відносно якості. Діяльність системи управління якістю 
направлена на налаштування всіх видів діяльності на підприємстві так, щоб 
була мінімальна можливість виникнення невідповідності на будь-якому процесі 
виготовлення продукції. ISO є абревіатурою, які пішла від назви Міжнародна 
організація зі стандартизації, вона розробляє стандарти, дотримання яких 
забезпечує впевненість, що продукт або послуги є безпечним та якісним, а 
виробничі процеси створені на застосуванні ефективних ресурсів з мінімальним 
впливом на навколишнє середовище.  
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Наявність на підприємстві системи управління якістю ISO сприяє 
забезпеченню впевненості у безпечності  та якості продукції. Загальноприйняті 
стандарти ISO визначають виробничі характеристики та норми, за яких повинне 
здійснюватися виробництво продукції. Тому саме завдяки системі управління 
якістю споживач може бути впевнений у якості та безпечності продукції.  

Перевагами запровадження системи ISO на підприємстві є:  
 сприяє забезпеченню поліпшення діяльності та створенню міцної основи для 

постійного розвитку підприємства;  
 дозволяє покращити якість виготовленої продукції; 
 забезпечую можливість бути сильним конкурентом на внутрішньому та 

зовнішньому ринках; 
 можливість продавати продукцію за світовою ціною; 
 забезпечення налагодження співпраці з закордонними партнерами; 
 можливість легкого управління системою якості; 
 забезпечення постійного удосконалення системи управління якістю та 

збільшення ефективності роботи працівників.  
Система управління якістю необхідна для оптимізації робити 

підприємства, вона сприяє здійсненню його дієздатності, тобто 
конкурентоспроможності продукції, яка виробляється та для збільшення 
ефективності виробництва. Також ця система потрібна для забезпечення 
стабільного випуску продукції високої якості, яка б задовольнила вимоги 
споживачів.  

Впровадження системи якості є досить складним, тривалим та 
трудомістким  процесом. Основними етапами впровадження системи 
управління якістю є:  

 аналіз наявної на підприємстві ситуації або навчання працівників;  
Необхідно створити робочу групу із впровадження системи управління 

якістю, визначити особу, яка буде головна в управлінні діяльності справ 
системи управління якістю. Це повинна бути людина, яка розбирається в 
питаннях управління якості. Вони повинні здійснювати аналіз діючого стану 
справ і розробити систему якості.  

 розроблення документації, зміна роботи персоналу;  
Цей етап передбачає планування будови системи якості, її сферу 

застосування, процеси, що входитимуть до системи якості. Робоча група 
повинна насамперед формувати процеси, що входять в зону дії системи якості 
в тому вигляді, як вони є, а далі внести зміни в процеси, відповідно до вимог 
стандарту. Всі процеси організації повинні бути задокументованими. Процес 
документації повинен виконуватись з такою деталізацією, щоб працівники, які 
задіяні в процесі могли розуміти порядок ходу операції процесу і знайти своє 
місце в цьому процесі.  

 здійснення внутрішнього аудиту системи якості.  
Головною метою цього етапу є перевірення роботи системи якості 

підприємства перед аудитом. При аудиті перевіряються працівники 
підприємства на відповідність їх роботи згідно процедури системи якості. 
Аудитори перевіряють наявність документації системи якості на робочих 
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місцях, роботу згідно цих документів та наявність записів відповідно яких 
вимагає система.  

Одне з головних завдань кондитерської галузі - запропонувати широкий 
асортимент продукції достатньої якості та забезпечення якості. 
Всі великі та середні кондитерські підприємства мають центральну лабораторію 
та цехову лабораторію. 
Технологія виробництва продукції та параметри технологічного процесу 
Технічні та технологічні параметри процесу виробництва продукції 
регламентуються технічними інструкціями. 
Лабораторії контролюють якість готової продукції, визначають вихід продукту, 
розробляють і впроваджують продукт. 
Розробляють і впроваджують економічно вигідні технології. 
Розробляє та впроваджує технології виробництва. Також здійснюється 
безпосереднє управління. 
Етапи управління включають в себе: 
1. Контроль всієї сировини, напівфабрикатів і допоміжних матеріалів, що 
надходять на підприємство і виходять з нього. 
2.Контроль всієї сировини, напівфабрикатів і допоміжних матеріалів, що 
надходять на підприємство і виходять з нього. 
3. Регулярний контроль готової продукції. 
4.Регулярний контроль готової продукції на відповідність показникам, 
встановленим ГОСТ, ДТК та технічним умовам (ТУ). 
5.Технічна назва (ТН); 
6. Контроль якості палива, води та сировини; 
7.Належний контроль розколювання, різання, випікання, просіювання, 
охолодження, пакування та зберігання, 
8. Контроль якості сировини та напівфабрикатів;  
9. Визначення вмісту сухих речовин у сировині, напівфабрикатах та готовій 
продукції 
10. Визначення хімічних речовин у сировині, напівфабрикатах та готовій 
продукції. 
11. Виявлення можливостей для зменшення кількості відходів та використання 
залишків у тій самій технології. 
12. Проведення різних виробничих циклів; та 
13. Розробка нових технологічно досконалих рецептур. 
14.Періодичний перегляд практики ін'єкцій для запобігання забрудненню 
сторонніми матеріалами. 
15. Систематична перевірка якості напівфабрикатів та сировини, що 
зберігаються на заводському складі 
Основними завданнями техніко-хімічного контролю є: 
-Запобігання виробництву та   ринку готової продукції, що не відповідає 
вимогам нормативної документації; 
-Забезпечення якості та безпеки продукції, що реалізується; 
-Вжиття заходів щодо забезпечення правильного використання матеріальних 
ресурсів. 
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Залежно від етапу виробничого процесу, на якому застосовується контроль 
розрізняють наступні види контролю. 
-Приймальний контроль-контроль якості сировини та матеріалів; 
-Операційний контроль-контроль якості технологічних параметрів і 
напівфабрикатів 
-Вихідний контроль-контроль якості фізичних, хімічних та органолептичних 
властивостей готової продукції. 

Приймальний контроль-це контроль якості сировини, напівфабрикатів і 
пакувальних матеріалів. Приймальний контроль допомагає запобігти 
використаннюсировини, напівфабрикатів і пакувальних матеріалів, які не 
відповідають вимогам нормативної документації. Кожна партія сировини, 
напівфабрикатів і пакувальних матеріалів, що надходить на підприємство, 
повинно мати сертифікат якості, гігієнічний сертифікат і сертифікат 
відповідності. За якість сировини, що надходить на підприємство, відповідає 
служба приймального контролю. 

Після надходження сировини відповідальний за зберігання та підготовку 
сировини подає до центральної лабораторії сертифікат та супровідні документи, 
що підтверджують якість сировини. Після перевірки документів вони 
реєструються у відповідних журналах первинного обліку. Супровідні 
документи на сировину підшиваються в папки за назвою матеріалу та сировини, 
номером журналу та номером аналізу. 

Приймальний контроль проводять вибірково відповідно до вимог 
нормативної документації та кількості партії, відбирають пробу згідно з ГОСТ 
18321-73 і готують середню пробу. Цей зразок піддають приймально-
здавальним випробуванням за показниками, зазначеними у відповідному 
нормативному документі для конкретного заводу. Результати аналізу 
поширюються на всю партію. Результати вхідного контролю заносяться до 
журналу аналізу на кожну сировину. Якщо показники якості сировини та 
напівфабрикатів не відповідають нормативним документам за органічними, 
фізичними та хімічними показниками, складається акт відбору зразків для 
подальшого пред'явлення вимог. 

Виробничий контроль -це контроль продукції або процесів під час або 
після технічних операцій. Цей вид виробничого контролю включає контроль 
якості напівфабрикатів і контроль параметрів технічного процесу. Технічний 
контроль процесу здійснюється шляхом перевірки дотримання технічних 
дисциплін при виготовленні продукту. Причинами недотримання технічної 
дисципліни є 
-Недотримання вимог технологічного процесу; 
-Використання неякісної сировини, матеріалів або напівфабрикатів; 
-Використання несправних або пошкоджених технічних засобів; 
-Незабезпечення робочого місця необхідною технічною документацією. 

Виробничий контроль необхідний для своєчасного усунення порушень на 
різних етапахвиробничогопроцесу. Порушення, виявлені під час виробничого 
контролю, фіксуються технічним персоналом заводу, технологами та 
працівниками лабораторії. 
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Вихідний контроль-це перевірка готової продукції після завершення всіх 
виробничих операцій. За результатами цього контролю робиться висновок про 
придатність продукції до реалізації або використання. 

Готову продукцію перевіряють на органолептичні, фізичні та хімічні 
властивості, а також на відповідність вимогам до пакування та маркування для 
кожної партії продукції. Фізичні та хімічні параметри контролюються 
технічною лабораторією. На всю продукцію, вироблену протягом зміни, 
необхідний сертифікат якості. Готова продукція передається іншій стороні 
лише за наявності сертифікату якості, заповненого завідувачем магазину. 
Технічний та хімічний контроль виробництва здійснюється центральною 
лабораторією або заводською лабораторією, залежно від обсягів виробництва. 
Заводська лабораторія контролює технічні процеси, правильність маркування 
рецептур, роботу блендерів безперервної дії, якість готової продукції та 
напівфабрикатів, що виробляються на заводі, і публікує результати аналізів для 
кожної партії. Крім того, всі виробничі дільниці та склади контролюються на 
предмет дотримання інструкцій щодо запобігання потрапляння сторонніх 
речовин. Лабораторії виробничих майданчиків перевіряють органічну якість 
сировини, що постачається на виробничі майданчики, а також допоміжних 
матеріалів. У компаніях, які не мають лабораторії на виробничій дільниці, цю 
функцію виконує центральна (виробнича) лабораторія. 

Метрологічне забезпечення підготовки виробництва (МЗПВ) – це 
комплекс організаційно-технічних заходів, що забезпечують визначення з 
необхідною точністю характеристик виробів, напівфабрикатів, вузлів, 
матеріалів, сировини, параметрів технологічного процесу й устаткування, що 
дозволяє домогтися значного підвищення якості виготовленої продукції і 
зниження непродуктивних витрат на її розробку і виробництво. 
Нормативною базою МЗПВ є стандарти державної системи вимірювання, 
єдиної системи технологічної підготовки виробництва, галузеві стандарти, 
стандарти підприємства, організаційно-методична й інструктивна 
документація, що регламентує: 

 раціональну номенклатуру вимірюваних параметрів і норми точності 
вимірювань, що забезпечують вірогідність вхідного і приймального контролю 
виробів, а також характеристик технологічних процесів і устаткування; 

 забезпечення технологічних процесів передовими (більш сучасними) методами 
виконання вимірювань, що гарантують необхідну точність вимірів, атестація і 
стандартизація цих методів; 

 забезпечення виробництва засобами вимірювання, у тому числі й 
вузькогалузевого спеціального призначення, а також нестандартизованих 
засобів вимірювання, обробки і представлення інформації з результатів 
вимірювання; 

 забезпечення метрологічного обслуговування, впершу чергу повірка засобів 
вимірювання відповідно до ДСТУ 2708-1999 і ДСТУ 3400-2000, умов 
виконання вимірювань, установлених нормативною документацією; 
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організація і проведення метрологічного контролю або експертизи технічної 
документації відповідно до ГОСТ 8.103-73, у якій зазначені вимоги до 
метрологічного забезпечення виробництва. 
Задача метрологічної експертизи полягає у: 

 приведенні документації у відповідність з метрологічними правилами і 
нормами, що закладені в стандарти державної системи вимірювання, єдиної 
системи технологічної документації, єдиної системи конструкторської 
документації, єдиної системи технологічної підготовки виробництва; 

 контролі відповідності методик виконання вимірювання вимогам 
метрологічного забезпечення процесів виробництва і контролю якості 
продукції; 

 використанні сучасних і прогресивних методів і засобів вимірювання, що 
забезпечують задану точність, зниження трудомісткості і собівартості 
контрольних операцій; 

 контролі правильності використання фізичних величин, їхнього позначення, 
округлення числових значень відповідно до точності вимірювань, відповідність 
використовуваної термінології діючим стандартам. 

Метрологічне забезпечення й атестація нестандартизованих засобів 
вимірювання 
На підприємствах і в організаціях для забезпечення виробничих процесів 
виготовлення продукції, контролю режимів технологічного процесу, 
проведення експериментальних і науково-дослідних робіт використовують 
засоби вимірювання спеціального призначення. Як правило, такі засоби 
вимірювання виготовляють самі підприємства й організації або по їхній заявці 
сторонні організації одиничними екземплярами або окремою партією без 
наступного відтворення. Така група засобів вимірювання має назву – 
нестандартизовані засоби вимірювання. 

Такі засоби вимірювання допускаються до використання тільки після 
їхньої метрологічної атестації, що проводять з метою встановлення 
метрологічних характеристик, перевірки їхньої відповідності вимогам 
технічного завдання, технічних умов і стандартів державної системи 
вимірювання, визначенню метрологічних характеристик, що підлягають 
контролю при експлуатації, а також їхньої придатності для використання 
відповідно до призначення. 

У процесі експлуатації нестандартизованих засобів вимірювання, що 
пройшли метрологічну атестацію, підлягають повірці і на них поширюються 
вимоги державних стандартів і нормативної документації, що регламентують 
проведення метрологічного нагляду за станом і використанням засобів 
вимірювання. 
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Схема контролю якості сировини, напівфабрикатів і готової продукції описано 
в таблиці 7.1 

Таблиця  7.1  
Схема контролю якості сировини, напівфабрикатів і готової продукції 

Стадія 
технологіч-
ного 
процесу  

Об’єкт 
контролю 

Параметр, що 
контролюється 

Метод 
контролю 

Періодичніс
ть контролю 

Приймання 
та 
підготовка 
сировини 

Сировина та 
допоміжні 
матеріали, що 
надходять на 
виробництво 

Маса, номер 
партії. 
Смакові 
властивості. 
Фізико- хімічні 
показники 

Органолепт
ично 
 
Фізико-
хімічно 

Кожна 
партія, що 
надходить 

 Борошно 
пшеничне 
першого та 
вищого сорту 

Колір, запах, 
смак.  
 
Масова частка 
вологи, 
 
Зольність 
 
Кислотність 

Органолепт
ично 
 
Висушуван
ням 
 
Озоленням 
 
Титрування
м 

Кожна 
партія, що 
надійшла 

 Цукор білий 
кристалічний 

Колір, смак, 
запах.  
 
Чистота 
розчину. Масова 
частка вологи 

Органолепт
ично 
 
Поляризація 
 
Висушуван
ням 

Кожна 
партія, що 
надійшла 

 Меланж Зовнішній 
вигляд, 
консистенція, 
колір, запах, 
смак. 
Масова частка 
вологи. 
Температура 

Органолепт
ично 
Висушуван
ням 

Вимірюванн
ям 
температур
и 

Кожна 
партія, що 
надійшла 

  



 

 

Зм. № 
 

Підпис Дата 

Арк. 

82 
 

Арк. Кільк.

Продовження таблиці 7.1 

 Маргарин Колір, запах, 
смак, 
консистенція. 
Масова частка 
вологи 

Органолептично 
Висушуванням 

Кожна партія, 
що надійшла 

 Вуглеамоні
йна сіль 

Зовнішній 
вигляд 
Масова частка 
вологи 

Органолептично 
Висушування 

Кожна партія, 
що надійшла 

 Какао-
порошок 

Колір, запах, 
смак 

Органолептично Кожна партія, 
що надійшла 

 

Начинка 
для 
бисквітних 
рулетиків 

Колір, запах, 
смак, 
консистенція. 
Масова частка 
вологи 

Органолептично 
 

Висушуванням 

Кожна партія, 
що надійшла 

Виробниц
тво 
напівфаб
рикатів 

Тісто Колір, запах, 
смак, 
консистенція. 
Масова частка 
вологи 

Органолептично 
 

Висушуванням 

Кожну зміну 

 

Випечені 
бісквітні 
заготовки 

Колір, запах, 
смак.  
Масова частка 
вологи 

Органолептично 
 
Висушуванням 

Кожну зміну 

 

Начинка Колір, запах, 
смак, 
консистенція. 
Масова частка 
вологи 
Масова частка 
редукуючих 
речовин 

Органолептично 
 

Рефратометричн
о 
 
Ферраціонідний 
метод 

Кожну зміну 

Готові 
вироби 

Бісквітні 
рулетики з 
начинкою 

Колір, запах, 
смак.  
Масова частка 
вологи 
Співвідношенн
я начинки та 
бісквітів 

Органолептично 
 
Висушуванням 
 
Зважуванням 

Кожну зміну 
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Продовження таблиці 7.1 

 Кекси з 
начинкою  

Колір, смак, 
запах, форма. 
Маса одного 
виробу. 
Масова частка 
вологи. 
Лужність 

Органолептично. 
 
Зважуванням 
. 
Висушуванням. 
 
Титруванням 

Кожну 
зміну 

Метрологічне забезпечення - діяльність, спрямована на встановлення єдності 
і необхідної точності вимірювань, що проводиться на науковій основі, на 
основі технічних засобів, норм і правил, організаційній основі. Нормативною 
базою МЗПВ є стандарти державної системи вимірювань, єдиної системи 
технологічної підготовки виробництва, галузеві стандарти, стандарти 
підприємства, організаційно-методична та інструктивна документація, що 
регламентує такі правила і положення МЗПВ: 

 розроблення сталої номенклатури вимірюваних параметрів та норм точності 
вимірювань, які передбачають правильність вхідного і приймального контролю 
виробів, матеріалів, контролю характеристик технологічних процесів та 
обладнання; 

 виконання технологічних процесів за допомогою сучасних методик виконання 
вимірювань, які забезпечують точність вимірювань;  

 постачання на виробництво засобів вимірювання (вузькогалузевого 
спеціального призначення), засобів обробки і подання інформації за 
результатами вимірювання; 

 здійснення метрологічного обслуговування, повірки засобів вимірювання; 
 дотримання умов правильного виконання вимірювань, які встановлені 

нормативною документацією; 
 здійснення підготовки працівників відповідних служб підприємства для 

виконання контрольно-вимірювальних операцій, повірки, ремонту. 
Метою метрологічної експертизи є забезпечення достовірності, 

зіставлення та техніко-економічної ефективності вимірювань, використання 
сучасних методів, засобів та методик виконання вимірювань. 

Завдання метрологічного контролю: 
 заповнення документації відповідно з метрологічними правилами і нормами, 

які містяться у стандартах державної системи вимірювань, єдиній системі 
технологічної документації, єдиній системі технологічної підготовки 
виробництва; 

 проведення контролю за виконанням вимірювань, які передбачені вимогами 
метрологічного забезпечення процесів виробництва і контролю якості 
продукції; 

 забезпечення використання нових методів та засобів вимірювання, які 
дозволяють отримати необхідну точність, знизити трудомісткості та 
собівартості контрольних операцій; 
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 дотримання правильного використання фізичних величин та їх позначень, 
округлення числових значень відповідно до точності вимірювань. 

 розроблення єдності, точності, ефективності вимірювання. 
Таблиця 7.2 

Метрологічне забезпечення контролю виробництва 
Стадія 

технологічного 
процесу, що 

контролюється 

Найменування засобів 
вимірювання, заводське 

устаткування, 
позначення, стандарт або 

технічні умови 

Межі 
вимірювання 

Клас 
точності, 
допустимі 
похибки 

Зважування 
борошна 

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

0…40 т ± 0,5% 

Зважування 
цукру 

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

0…40 т ± 0,5% 

Визначення 
вологості н/ф 

Прилад для вимірювання 
вологості 

0…100% 
RH 

0,05% 

Приготування 
тіста  

Прилад для вимірювання 
вологості 

0% - 100% 
RH 

0,05% 

Дозування тіста  Магнітоіндукційний 
витратомір 

0 – 10177 
м³/год 

0,01% 

Дозування 
начинки 

Магнітоіндукційний 
витратомір 

0…10177 
м³/год 

0,01% 

Контроль 
температури 
пекарної камери 

Термометри опору 
манометричні та інші , що 
забезпечують 
вимірювання з вказаними 
метрологічними 
параметрами 

0…400°С ±0,5% 

 

.  



 

 

Зм. № 
 

Підпис Дата 

Арк. 

85 
 

Арк. Кільк.

РОЗДІЛ 8. Система екологічного управління та енерго-, 
ресурсозбереження 

На сучасному етапі розвитку суспільства все більшого значення у 
міжнародній, національній і регіональній політиці набуває концепція 
збалансованого (сталого) розвитку, спрямована на інтеграцію економічної, 
соціальної та екологічної складових розвитку. Поява цієї концепції пов’язана з 
необхідністю розв’язання екологічних проблем і врахування екологічних 
питань в процесах планування та прийняття рішень щодо соціально-
економічного розвитку країн, регіонів і населених пунктів. Знання державної 
екологічної політики є наріжним каменем у професійній підготовці майбутніх 
металургів, а в умовах економічного відродження України в контексті 
системного подолання наслідків військової агресії рф ще більш актуальними. 

В умовах актуалізації необхідності переходу до циркулярної економіки все 
більше уваги науковців, політиків, суб’єктів господарювання, споживачів, 
громадських та міжнародних організацій приділяється вивченню її основних 
принципів та моделей, а також можливостей їх впровадження та особливостей 
використання. Саме тому як вітчизняні, так і міжнародні підприємства 
намагаються бути соціально відповідальними та впроваджують 
енергоефективні технології, які забезпечують скорочення споживання 
енергоресурсів, економію ресурсів, підвищують рівень 
конкурентоспроможності виробленої продукції 

урсів, підвищують рівень конкурентоспроможності виробленої продукції. 
Для впровадження енергоефективних технологій на підприємстві має бути 
забезпечена ефективна організаційна політика, проведено ознайомлення та 
навчання працівників із заходами енергозбереження. Окрім того, в розвитку 
діяльності самого підприємства має бути закладена ідея прагнення до 
підвищення екологічності та ефективності виробничих процесів. З метою 
ефективного поточного функціонування підприємства на основі впровадження 
енергоефективних технологій, а також для досягнення встановлених 
пріоритетних цілей та перспективного розвитку, має бути розроблений 
спеціальний організаційний механізм, основним призначенням якого є 
ефективне управління ресурсами для забезпечення максимізації потенціалу та 
прибутку підприємства, підвищення його фінансової стійкості.  

Основні завдання організаційного механізму впровадження 
енергоефективних технологій наступні:  

- формування технічних, організаційних, економічних, виробничих 
обмежень, які будуть стосуватись нераціонального використання 
енергоресурсів підприємства;  

- розробка механізму мотивування та стимулювання працівників усіх 
рівнів управління підприємства задля опанування особливостей роботи з 
енергоефективними технологіями;  

- розробка економічно обґрунтованих заходів щодо підвищення 
енергоефективності підприємства;  

- формування системи моніторингу рівня енергоспоживання підприємства. 
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 Основними принципами, на яких має базуватись організаційний механізм 
впровадження енергоефективних технологій на підприємствах, є такі: 

 - цілісність (забезпечити дотримання єдиної системи енергоефективності, 
яка формується на моделюванні, прогнозуванні, впровадженні, моніторингу, а 
також контролі використання енергії);   

- системність (використання енергоефективних процесів на усіх 
управлінських ланках організаційної структури підприємства, а також у 
виробництві, задля збереження енергії);  

- нормативність (забезпечення дотримання та реалізації на підприємстві 
нормативно-правової бази України у сфері енергоефективності); 

 - зацікавленість (стимулювання та заохочення працівників підприємства у 
разі досягнення планових показників енергоефективності та внесенні власних 
пропозицій щодо покращення стану використання енергії на підприємстві);  

- моніторинг (постійний контроль з використання енергоресурсів на 
підприємстві та вчасне прийняття управлінський корегувальних рішень у разі 
виявлення порушень або відхилень). 

В цілому, при розробці організаційного механізму впровадження 
енергоефективних технологій має бути передбачено створення групи, що буде 
займатись енергоменеджментом, здійснення аналізу динаміки рівня 
енергоспоживання, визначення потенціалу енергозбереження у разі 
використання енергоефективних технологій, проведення постійного контролю 
за реалізацією технологій у сфері енергоефективності. Для ефективного 
розроблення організаційного механізму впровадження енергоефективних 
технологій на підприємстві необхідно використати фінансові та трудові ресурси 
лише ззовні або у поєднанні зовнішніх та внутрішніх. До складу перших 
входять короткострокові та довгострокові кредити банків, закордонні або 
місцеві інвестиції, а також залучення спеціалістів та фахівців з інших 
організацій. Використання зовнішніх ресурсів є досить витратним і воно буде 
доцільним лише у разі відсутності фахівців у сфері енергоефективності серед 
штатного персоналу або за бажання отримання незалежної оцінки рівня 
енергоспоживання підприємства.  

Отже, в результаті реалізації усіх етапів організаційного механізму на 
підприємстві буде створена та впроваджена система, яка забезпечить ефективне 
управління фінансовими, трудовими, енергетичними та іншими ресурсами з 
метою максимального використання виявлених потенціалів. 

Проектуючи підприємство будемо застосовувати наступні технологічні 
заходи енерго- та ресурсозбереження: 

-безтарний спосіб зберігання борошна та цукру у силосах. За такого 
зберігання зменшуюються втрати борошна та цукру білого кристалічного за 
рахунок відсутності розсипання при перекиданні мішків, втрати від залишків в 
мішках. Також силоси запобігають потрапляння борошняного пилу в 
навколишнє середовище, мають хорошу вентиляцію. 

- використання потоково механізованої лінії ANKO для виробництва кексів 
та лінії від компанії «UTF GROUP» для виробництва бісквітних рулетиків. 
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Використання цих ліній забезпечує менші витрати електроенергії 
порівняно з встановленням обладнання окремими компонентами на 10-15%; 

- використання горизонтальних пакувальних машин, які мають високу 
швидкість пакування, низький рівень шуму, відсутність вібрації 

працюючої машини, а саме головне мають високу енергоекономічність. 
Охорона навколишнього середовища та раціональне використання 

навколишніх природних ресурсів на даний момент є одним із найважливіших 
завдань будь-якої компанії. Тому компанії приділяють велику увагу  захисту 
навколишнього середовища від шкідливих факторів у процесі виробництва.  
кондитерські підприємства менше негативно впливають на навколишнє 
середовище, ніж підприємства хімічної та металургійної промисловості, хоча 
також активно  споживають сировину та утворюють відходи під час 
виробництва. Під час виробництва харчових продуктів утворюються  рідкі, 
газоподібні та тверді  відходи, які забруднюють повітря, воду та ґрунт. Охорона 
навколишнього  природного середовища  в Україні регулюється Законом 
України «Про охорону  навколишнього природного середовища». 

Кондитерське підприємство проектується з використанням основних 
технологічних установок, що працюють від електроенергії. 

 Встановлення такого обладнання забезпечить виробництво обраної лінії 
продукції без істотного утворення шкідливих речовин, які можуть призвести до 
погіршення стану навколишнього середовища в районі, де має бути побудоване 
підприємство кондитерської фабрики.  Але утворення невеликої частки 
отруйних речовин не уникнути, вони потрапляють в атмосферне повітря у 
вигляді парів мийних розчинів і хлору. 

 При виробництві кондитерських виробів на етапі підготовки сировини 
можливе утворення пилу від сипучої сировини (борошно, цукор, крохмаль). 

 Щоб запобігти викидам пилу, тканинні фільтри встановлюються на 
силосах у складах для безтарного зберігання та виробництва. 

Кондитерські підприємства потребують значної кількості води, яка 
необхідна для технологічних процесів виробництва, для миття обладнання, 
тари, труб, для санітарно-гігієнічних потреб і для отримання пари. 

 Вода, яка використовується для промислових потреб і була відпрацбована, 
називається стічними водами. 

 Склад води залежатиме від виду продукції, яка вироблятиметься на 
підприємстві, сировини, яка використовується для виготовлення продукції, 
особливостей технології виробництва та інших факторів. 

 Кондитерські підприємства мають нормальні стічні води, які є чистими, 
містять невелику кількість забруднюючих речовин і не потребують фільтрації. 

 Майже вся вода у вигляді помірно забруднених стічних вод видаляється з 
виробничого процесу та потрапляє в навколишнє середовище. 

 В основному середня кількість стічних вод на харчових підприємствах на 
1 тонну кондитерських виробів становить близько 2,9 м³. 

Стічні води кондитерських підприємств переважно забруднені залишками 
сировини та напівфабрикатів. 
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 При скиданні у вододжерела вони не завдають значної шкоди 
навколишньому середовищу. 

 Стічні води також можуть бути забруднені мікроорганізмами, присутніми 
на обладнанні, резервуарах, стінах або підлозі приміщення. 

 Водне середовище для мікроорганізмів придатне для життя і комфорту. 
 Тому стічні води необхідно хлорувати газоподібним хлором, хлорним 

вапном та іншими хлорутримувальними агентами, озонуванням і 
ультрафіолетовим світлом. 

Щоб запобігти розмноженню мікроорганізмів, необхідно продезінфікувати 
побутові приміщення та туалети підприємства. 

 Крім того, при надходженні в міську каналізацію стічні води повинні 
проходити механічне очищення через фільтри, які відокремлюють великі 
нерозчинні забруднювачі. 

 Такі заходи необхідні для зниження рівня забруднення стічних вод. 
Грунти поблизу кондитерського підприємства дуже часто забруднені 

відходами виробництва, зокрема: паперовими та картонними ящиками, 
скляною тарою, ящиками або іншими видами тари із сировини. 

 Ці промислові відходи призводять до порушення гігієнічного режиму 
підприємства.  Тому при розбудові кондитерського підприємства необхідно 
вжити заходів, щоб зменшити обсяги або навіть уникнути відходів, які 
забруднюють землю, і тим самим покращити екологічний стан. 

 Наприклад, відходи деревини та пакувальні матеріали повинні зберігатися 
в спеціальних місцях з подальшою переробкою, а також своєчасний збір, 
обробка та утилізація рідких і твердих відходів (мазутів, мастильних матеріалів) 
виробничого процесу підприємства. 

 Такі заходи вживаються, щоб уникнути накопичення шкідливих відходів, 
які негативно впливають на ґрунт. 

Обсяг забруднювальних речовин, які викидають підприємства 
кондитерської галузі, залежить від таких чинників: 
- обладнання, яке експлуатується; 
- технологій виробничого процесу; 
- якості сировини та допоміжних матеріалів; 
- організації виробничого процесу, процесу зберігання і реалізації готової 
продукції. 
Тому важливим є здійснення заходів, які дозволять зменшити обсяги 
накопичення виробничих відходів. Такими заходами є: 
- перехід до маловідходних процесів виробництва; 
- оптимізація використання природних ресурсів; 
- дотримання природоохоронних заходів; 
- встановлення споруд, обладнання, пристроїв для очищення викидів і 

скидів чи їх знешкодження; 
- встановлення приладів контролю за кількістю і складом забруднюючих 

речовин та характеристик шкідливих факторів; 
-суворе дотримання нормативів гранично допустимих викидів 

забруднюючих речовин у навколишнє середовище. 



 

 

Зм. № 
 

Підпис Дата 

Арк. 

89 
 

Арк. Кільк.

РОЗДІЛ 9.Заходи щодо організації безпечних умов праці на виробництві 
Аналіз факторів, щопризводять до професійних захворювань на 

підприємствах харчової промисловості, показує, що найбільший ризик від 
впливу фізичних факторів (вібрації і шуму) становить 32%, а забруднення 
повітря пилом-22%. У харчовій промисловості ці фактори перевищують на 
виробництві, в держхарчопрому ,400-600 працівників отримують травми, з яких 
25-30осіб гинуть. 

Державний нагляд за охороною праці здійснюється спеціалістом з охорони 
праці. Директор спільно зі службою охорони праці забезпечує безпеку 
виробничого процесу, обладнання, будівлі та споруди; інженер з охорони праці 
контролює і управляє своєчасним проведенням навчання всіх співробітників 
цеху на професійну підготовку та підвищення кваліфікації з питань охорони 
праці. 

Кошти витрачаються виключно: 
1)впровадження заходів, спрямованих на поліпшення роботи та 

підвищення її безпеки, це забезпечення працівників спеціальним одягом, 
взуттям та іншим засобами індивідуального захисту, лікувально-
профілактичним харчуванням, 

вітамінами, миючими засобами. 
2)пільги з оплати праці, пов'язані з несприятливими умовами праці; 
3)компенсацію за наслідки негативного впливу умов праці на працівників. 
4)проведення навчання, інструктування та перевірки знань співробітника з 

охорони праці, що проходить на постійній основі медичний огляд 
співробітників. 

Повітря робочої зони 
Мікроклімат 

 Мікроклімат виробничих приміщень нормується в залежності від 
теплових характеристик виробничого приміщення, категорії робіт по важкості і 
періоду року. Виробниче середовище від надмірного конвективного тепла, що 
надходить від нагрітих поверхонь обладнання, захищається за рахунок 
теплоізоляції цих поверхонь. В приміщеннях, де є можливість ураження 
людини електричним струмом і температура повітря може досягати 30оС і вище, 
температура на поверхні теплоізоляції не допускається більше 45°С. 
Технологічне обладнання герметизоване, а для видалення пари - обладнане 
витяжками. Як засіб видалення вологи із повітря приміщення використовується 
вентиляція. В приміщеннях встановлені апарати для кондиціювання повітря. 

Запиленість 
Для відокремлення пилу від повітря застосовуються різні фільтри, які 

затримують пилові частки розміром до 0,1 мкм і вище (залежно від розміру пор 
фільтру). Застосовуються фільтри АФА (аналітичний фільтр аерозольний) 

круглої форми з площинами фільтрації 3; 10; 20 см2, які мають опорне 
кільце, фільтруючий елемент і захисне паперове кільце з виступом. 

Фільтруючий елемент складається з рівномірного шару ультра-тонких 
волокон із полімеру на марлевій основі або без неї.  
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Фільтри дозволяють працювати з ними без попереднього підсушування 
через гідрофобні властивості полімеру. 

Таблиця 9.1 
 

Наймен
ування 
приміщ
ень, 
виробни
цтв 

Найме-
нування 
профе-
сій 

Холодний період року Теплий  період року 
Тем-
перат 
ра,ºС 

Від-
носна 
вологі
сть, % 

Швидк
ість 
руху,м/
с 

Тем-
перат 
ра,ºС 

Від-
носна 
вологі
сть, % 

Швидк
ість 
руху,м/
с 

Оптима
льна 

Оптим
альна 

Оптим
альна, 
не 
більше 

Оптим
альна 

Оптим
альна 

Оптим
альна, 
не 
більше 

Відділе
ння 
просіюв
ання 
борошн
а та 
цукру  

Підгото
влювач 
харчово
ї 
сирови
нита 
матеріа
лів 

16-19 40-60 0,25 19-22 40-60 0,3 

Рецепту
рне 
відділен
ня 

Рецепту
рник 

17-20 40-60 0,25 20-23 40-60 0,3 

Тістоміс
ильне 
віділенн
я 

Машині
ст 
тістоміс
ильних 
машин  

16-19 40-60 0,25 19-22 40-60 0,3 

Формув
альне 
віділенн
я 

Вальцю
вальник 
сирови
ни та 
напіфаб
риката, 
бісквітн
ик  

16-19 40-60 0,25 19-22 40-60 0,3 

Віділен
ня 
випікан
ня 

Пекар 20-23 40-60 0,1 21-24 40-60 0,2 
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Продовження таблиці 9.1 

Віділення 
охолодження, 
загортання та 
пакування 
печива 

Машиніст 
розфасувально-
пакувальних 
машин, 
укладальник, 
пакувальник 

20-
23 

40-
60 

0,1 20-
22 

40-
60 

0,3 

 
Вентиляцiя 

Для пiдтримaння неoбхiднoї темперaтури, вoлoгocтi i швидкocтi 
перемiщення пoвiтря, cтупенi йoгo чиcтoти у вiдпoвiднocтi з caнiтaрними 
нoрмaми зacтocoвують вентиляцiю, яку в зaлежнocтi вiд признaчення 
рoздiляють нa витяжну i припливну. В цеху передбaченa прирoднa, мехaнiчнa i 
змiшaнa вентиляцiя. Прирoднa вентиляцiя зaбезпечує дoпуcтимi умoви рoбoти 
в бiльшocтi примiщень підприємств.  

щення чиcте пoвiтря тa витягують iз ньoгo зaбруднене. Пoвiтрoпрoвoди 
вентиляцiйних cиcтем oчищaютьcя вiд ocaду i гoрючих метерiaлiв не менше 
oднoгo рaзу в двa мicяцi. Вентиляцiя пoвiтря рoбoчoї зoни цехa вiдпoвiдaє ДCН 
3.3.6.042-99. Мicцевa витяжкa прoвoдитьcя вiд центрифуг зa дoпoмoгoю центр 
oбiжних вентилятoрiв. Ocoбливу увaгу неoбхiднo придiляти рoбoчoму мicцю 
пекaря, тaк як викoнaння рoбiт пoв'язaнo з знaчними джерелaми теплoвидiлень 
i для тaких мicць передбaчaють душувaння. Мicця вiдбoру oблaднaнi мicцевими 
вiдcмoктувaчaми. 

Шум 
Джерелaми шуму є технoлoгiчне oблaднaння лiнiї. В цеху джерелoм шуму 

є oблaднaння, щo прaцює вiд джерел cтруму, a caме ─ електрoдвигуни 
тicтoмicильних мaшин, тicтooкруглювaчi, тicтoпoдiльники, виcтiйнi шaфи, печi 
тa кoнвеєри.  

Дiя шуму нa людину зaлежить вiд бaгaтьoх фaктoрiв: хaрaктериcтик шуму, 
тривaлocтi дiї, iндивiдуaльних ocoбливocтей людини. Шкiдливa дiя шуму 
вiдбивaєтьcя, перш зa вcе, нa oргaнaх cлуху тa фiзioлoгiчних прoцеcaх. 
Нaйбiльш рaцioнaльним метoдoм бoрoтьби з шумoм є зменшення йoгo в 
джерелaх виникнення. З цiєю метoю приймaютьcя нacтупнi зaхoди:  

 1) Пo мoжливocтi зaмiнюютьcя удaрнi взaємoдiї детaлей нa безудaрнi; 
 2) Прoведення cтaтичнoгo тa динaмiчнoгo зрiвнoвaжувaння i 

бaлaнcувaння;  
3) Звукoiзoляцiя oгoрoджуючих кoнcтрукцiй;  
4) Cвoєчacнa зaмiнa пiдшипникiв;  
5) Змaщення детaлей, щo трутьcя тa удaряютьcя в'язкими рiдинaми.  

Вiбрaцiя 
 В нaшoму випaдку oблaднaння cтвoрює зaгaльну технoлoгiчну вiбрaцiю, 

тoму щo мaшини не пoтребують пocтiйнoгo ручнoгo кoнтaкту людини. Вiбрaцiя 
передaєтьcя нa пiдлoгу, нa якiй вcтaнoвлене oблaднaння, a через пiдлoгу дiє нa 
людину. 
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Гiгiєнiчне нoрмувaння вiбрaцiй передбaчaє вcтaнoвлення нaйбiльш 
дoпуcтимих рiвнiв вiбрoшвидкocтi, м/c: ДCН 3.3.6.039-99. Привoди нacociв, 
мaшин, cтвoрюють нa рoбoчoму мicцi вiбрaцiї i шуми, a oтже вoни пoвиннi бути 
мaкcимaльнo iзoльoвaнi вiд кoнcтруктивних елементiв oблaднaння. Для цьoгo, в 
цеху oблaднaннi вiбрoiзoлюючi фундaменти, тaкoж зacтocoвують 
вiбрoiзoлятoри трьoх видiв: гумoвi, пружиннi, кoмбiнoвaнi. Нa пocтiйних 
рoбoчих мicцях грaничнo дoпуcтимий рiвень не пoвинен перевищувaти 85 дБA 
у чacтoтaх 31,5…..8000 Гц. 

Ocвiтлення вирoбничих примiщень 
Прoектoм передбaчене прирoдне ocвiтлення (в cвiтлий чac дoби), яке 

cприятливo дiє нa oргaнiзм людини, a тaкoж штучне рoбoче тa aвaрiйне 
ocвiтлення. Штучне ocвiтлення здiйcнюєтьcя зa дoпoмoгoю люмiнеcцентних 
лaмп. В цеху примiщення oблaднaнi зaгaльним ocвiтленням. Нa пoтoчних лiнiях 
ocвiтлення лoкaлiзoвaне. Aвaрiйне ocвiтлення передбaчене для прoдoвження 
рoбiт у випaдку пoрушення технoлoгiї чи виникнення aвaрiї у кoмпреcoрнiй, 
кoтельнiй чи в пiчнoму вiддiленнi. Ocвiтлення мaє вiдпoвiдaти нoрмaм i 
прaвилaм реглaментoвaним в В.2.5- 28-2006.  

Зaхoди з пoжежнoї безпеки 
 Пoжежнa безпекa пiдприємcтвa пoвиннa вiдпoвiдaти вимoгaм Зaкoну 

Укрaїни «Прo пoжежну безпеку», Прaвил пoжежнoї безпеки в Укрaїнi тa 
вимoгaм вiдпoвiдних нoрмaтивних дoкументiв. В уciх вирoбничих примiщеннях 
будiвельнi cпoруди викoнaнi з незгoрaючих мaтерiaлiв, мoнтaж електричнoгo 
oблaднaння тa електрoпрoвoдки викoнaнi у вiдпoвiднocтi з прaвилaми пoжежнoї 
безпеки. Прoтипoжежнa пiдгoтoвкa рoбiтникiв, cлужбoвцiв cклaдaєтьcя iз 
вiдвiднoгo прoтипoжежнoгo iнcтруктaжу нa рoбoчoму мicцi - первиннoгo тa 
втoриннoгo. Для гaciння пoжежi в cклaдi зберiгaння бoрoшнa i cклaдi гoтoвoї 
прoдукцiї передбaчений внутрiшнiй пoжежний трубoпрoвiд, зaвoд 
зaбезпечений пiнними вoгнегacникaми, прoтипoжежним iнвентaрем (пoкривaлa 
з негoрючoгo теплoiзoляцiйнoгo пoлoтнa, грубoвoвнянoї ткaнини aбo тoвcтi, 
ящики з пicкoм, бoчки з вoдoю, пoжежнi вiдрa, coвкoвi лoпaти); пoжежний 
iнcтрумент(гaки, лoми, coкири). Пoжежнa безпекa будiвлi дocягaєтьcя 
викoриcтaнням кoнcтрукцiй i мaтерiaлiв, якi мaють неoбхiдну межу 
вoгнеcтiйкocтi, вoнa визнaчaєтьcя екcпериментaльнo i хaрaктеризуєтьcя 
гoдинaми вiд пoчaтку випрoбoвувaння її нa вoгнеcтiйкicть дo пoяви oднiєї iз 
oзнaк: крiзнi трiщини aбo щiлини, через якi нaгрiтi прoдукти гoрiння aбo 
пoлум'я мoже прoникaти крiзь кoнcтрукцiю; пiдвищення темперaтури нa 
пoверхнi кoнcтрукцiї, щo не зiгрiвaєтьcя, в cередньoму бiльше нiж нa 140oC aбo 
у будь-якiй тoчцi цiєї пoверхнi дo темперaтури 180oC i бiльше, пoрiвнянo з 
темперaтурoю дo випрoбoвувaння; втрaтa неcучих влacтивocтей кoнcтрукцiї 
(зaвaлювaння). Cтупiнь вoгнеcтiйкocтi будiвельнoї кoнcтрукцiї згiднo з CНиП 
2.01.02IV Згiднo з ПУЕ зa вибухoпoжежoнебезпекoю електрooблaднaння 
нaлежить дo П-IIa. Зoни клacу П-IIa рoзтaшoвaнi в CБЗБ (зберiгaння бoрoшнa 
пшеничнoгo, НКМВ=20 г/м3 ). Витрaти вoди нa пoжежoгaciння cклaдaє 5 л/c. У 
рaзi пoжежi у цеху є двa шляхи евaкуaцiї людей.  
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Цi шляхи не перетинaють примiщення, де рoзмiщенi вирoбництвa кaтегoрiї 
Б, В зa вибухoпoжежoнебезпекoю. Перший шлях ─ вiкнo з пoжежнoю дрaбинoю 
aбo cхiдцями, щo ведуть нa зoвнiшнє пoдвiр'я. В нiчний чac теритoрiя 
пiдприємcтвa ocвiтлюєтьcя. 
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Загальні висновки 
Передбачено проектування нового кондитерського підприємства у місті 

Івано-Франківськ. Це рішення обумовлене тим, що дане місто не має власного 
кондитерського підприємства, що б виготовляло запропонований роботою 
асортимент борошняних кондитерських виробів. Відсутність конкурентів 
запроєктованому підприємству у регіоні, а також через збільшення споживачів 
в обраному регіоні будівництва, особливо дитячого віку, дозволить 
зодовільнити потребу мешканців в кондитерських виробах мякої групи та 
підвищити рівень життя населення через збільшення робочих місць для 
мешканців міста. 

У кваліфікаційній роботі наведені проектні рішення, які дозволять 
запроектувати сучасне кондитерське підприємство, що забезпечить випуск 
конкурентоспроможної продукції та комфортні умови праці персоналу. Такими 
рішеннями є: 

-проектування безтарного способу зберігання борошна та цукру білого 
кристалічного у силосах.; 

-встановлення потоково-механізованих ліній: «UTF GROUP» для 
виробництва бісквітних рулетиків та «ANKO» для приготування кексів з 
начинкою; 

-встановлення електричних тунельних печей з теплоізоляцією навколо 
пекарних камер, що дозволить зменшити тепловтрати та забезпечить більш 
комфортні умови праці для співробітників; 

-використання охолоджуючого конвеєра, який інтенсифікує процес 
охолодження виробів; 

-встановлення горизонтальних пакувальних машин, які пакують готову 
продукцію в індивідуальну упаковку способом флоу-пак. 

Технологічні операції механізовані, що дозволяє здійснювати 
безперервний процес виробництва кексів з начинкою та бісквітних рулетиків 
без втрати часу та сировини. 

Отже, робимо висновок, що даний проект будівництва кондитерського 
підприємства та запропоновані рішення для кращої роботи забезпечать 
вигтовлення запропонованого асортименту виробів високої якості та 
виступатиме сильним конкурентом для вітчизняних виробників по виробництву 
кондитерських виробів. 
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