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АНОТАЦІЯ 

У кваліфікаційній роботі розглядається проект побудови хлібозаводу в місті 

Чернігів  , який передбачає встановлення печі А2-ХПК-25 та виробництва хліба 

запашного, батону звичайного та хлібців висівкових. Запропоновано 

використовувати сучасні технології для виготовлення цих видів хліба. 

Підприємство буде мати потужність 35 тонн на день і включати тунельні печі 

А2-ХПК-25 та ротаційну піч Revent 725. 

Зазначені види хліба будуть виготовлятися іншими способами: хліб 

запашний подовий буде безперервно готуватися на рідкій заквасці, батон 

звичайний також буде безперервно готуватися, але з використанням опари, а 

хлібці висівкові будуть готуватися протягом часу без використання опари. 

Для замішування тіста хліба запашного подового продовжена тістомісильна 

машина безперервної дії А2-ХТТ, для батону звичайного - тістомісильна машина 

безперервної дії А2-ХТТ, а для хлібців висівкових - тістомісильна машина 

одноразової дії "Діосна". Для формування тістових заготовок використовують 

формувальні машини, тістоокруглювачі та тістозакатувальні машини, а також 

вістійні шафи. Для пакування обрано пакувально-різальну машину 

"НАРТМАНН-ГВК" та "НОВА Ноллі Міні Раск". 

У кваліфікаційній роботі наведено технологічні розрахунки та вибір 

обладнання. Пояснювальна записка викладена на 93 сторінках, графічна частина 

на 2 аркушах А4. 

Ключові слова: хліб «Запашний» подовий, батон звичайний,  хлібці 

висівкові, піч тунельна А2-ХПК-25, піч Revent 725, рідка закваска, опарний 

спосіб, безопарний спосіб.  

ANOTATSIYA 

The qualification work considers the project of building a bakery in the city of 

Chernihiv, Chernihiv region, which involves the installation of an A2-HPK-25 oven 

and the production of fragrant bread, regular loaf and bran loaves. It is proposed to use 

modern technologies for the production of these types of bread. The plant will have a 

capacity of 35 tons per day and will include A2-KPK-25 tunnel furnaces and a Revent 

725 rotary kiln. 

The specified types of bread will be made in other ways: fragrant podovi bread 

will be continuously prepared on liquid sourdough, ordinary loaf will also be 

continuously prepared, but with the use of steam, and bran bread will be prepared over 

time without using steam.method.  A2-HTT continuous kneading machine is used for 

kneading the dough of the fragrant podovy bread, for regular loaves - a continuous 

kneading machine A2-HTT, and for bran loaves - a one-time dough kneading machine 

"Diosna". Forming machines, dough rounders and dough rolling machines, as well as 

pastry cabinets are used to form dough blanks. "NARTMANN-GVK" and "NOVA 

Nolly Mini Rusk" packaging and cutting machine were chosen for packaging. 

Technological calculations and selection of equipment are given in the qualification 

work. The explanatory note is laid out on 93 pages, the graphic part on 2 sheets of A4. 

Keywords: "Zapashny" bread, plain loaf, bran loaves, tunnel oven A2-ХПК-25, 

Revent 725 oven, liquid sourdough, steamed method, non-steamed method. 
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ВСТУП 

Харчова промисловість, особливо хлібопекарська, є пріоритетною галуззю 

народного господарства, останній хліб є основним продуктом харчування для 

населення і має першорядне значення. Хлібопекарська промисловість України 

має велике соціальне значення і рівень стабільності в суспільстві. Підприємства, 

що виробляють хліб, намагаються задовольнити потреби всіх верств населення. 

В даній статті аналізуються основні проблеми хлібопекарської промисловості, 

розглядається стан хлібобулочних виробів та пропонується широкий асортимент 

ринку. Важливо розвивати індивідуальні потреби кожного виробництва та 

направляти інновації на конкретні групи споживачів. 

Зміни в раціональному харчуванні населення призводять до перерозподілу 

виробництва хлібобулочних виробів. Українська хлібопекарська промисловість 

випікає до 300 видів хлібобулочних виробів. Зростання міського населення та 

потреби в підвищенні якості продукції сприяють спеціалізації галузі. У великих 

містах створено спеціалізовані хлібозаводи та цехи для випуску певних видів 

продукції. Галузь постійно оновлюється, розширюється і покращує асортимент 

та якість хлібобулочних виробів. 

Хліб є основним продуктом харчування в Україні і в багатьох інших країнах. 

Споживання хліба залежить від економічних факторів, характеру праці та 

національних особливостей і виливається від 90 до 400 г на добу або 32–145 кг 

на рік. 

Технологія виготовлення хліба базується на біохімічних і мікробіологічних 

процесах, тому вона ідеальна до біотехнології. Важливими проблемами в 

хлібопекарській промисловості в Україні є впровадження раціональних 

ресурсозберігаючих технологій, технічне переоснащення підприємств, 

покращення якості сировини, підвищення споживчої цінності хлібних виробів, 

розширення асортименту, забезпечення необхідних продуктів і якості, 

зберігання свіжості виробів, випікання заморожених тістових заготовок та ін. 

Національні технології мають забезпечити високу якість продукції, зниження 

витрат на сировину та енергію на всіх етапах технологічного процесу. 

Використання високоякісної сировини, ефективних мікроорганізмів, 

нетрадиційної сировини та біологічно-активних добавок, а також оптимальних 

технологічних режимів є масою компонентів цих технологій. 

При впровадженні різних інноваційних проектів необхідно твердо 

дотримуватися основного принципу, спрямованого на збереження або 

підвищення якості продукції, її стабільності, безпеки та збільшення харчової 

цінності з урахуванням споживчих традицій, сформованих в даному регіоні. 

Технологія приготування хліба дійсно базується на біохімічних і 

мікробіологічних процесах, що робить її перспективною для впровадження 

біотехнологічних рішень. Українська хлібопекарська промисловість стикається 

з кількома кількома проблемами, до яких входять: 

 Впровадження раціональних ресурсозберігаючих технологій: 

використання ефективних технологій та процесів, які дозволяють 
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знизити витрати на сировину, енергію та інші ресурси, завдяки 

збереженню природних ресурсів і зниженню вартості виробництва. 

 Технічне переоснащення підприємств: Впровадження сучасного 

обладнання та технологічних рішень покращити продуктивність, 

якість та ефективність виробництва. 

 Покращення якості сировини: Забезпечення високоякісної сировини є 

аспектом виробництва для отримання якісної хлібобулочної 

продукції. Досконалення системи постачання сировини, контроль 

якості та співпраця з виробниками сировини може позитивно 

відзначитися на якості кінцевого продукту. 

 Підвищення споживчої цінності хлібобулочних виробів та 

розширення асортименту: Розвиток нових сортів хлібобулочних 

виробів, використання нетрадиційних сировинних компонентів та 

біологічно-активних добавок дозволяють збільшити споживчу 

цінність продукції та розширити асортимент, відповідаючи вимогам 

ринку та споживчого уподобання. 

 Забезпечення продуктів і якості, зберігання свіжості виробів: 

Розробка технологій та методів збереження свіжості хлібних виробів, 

включаючи використання спеціальних упаковок та зберігання при 

оптимальних умовах, є аспектом забезпечення якості та тривалості 

зберігання. 

 Випікання заморожених тістових заготовок: Використання 

заморожених тістових заготовок дозволяє оптимізувати процес 

випікання хліба та забезпечити стабільну якість продукції. 

 При впровадженні інноваційних проектів у хлібопекарській 

промисловості України необхідно дотримуватися принципу 

збереження або підвищення якості продукції, її стабільності та 

безпеки. При цьому слід виконати споживчі традиції та вимоги 

регіону, а також використовувати сучасні технології, які остаточно 

досягнуть поставлених цілей. 

 

Усеукраїнська асоціація пекарів вважає, що на сьогоднішній день 

невідкладною необхідністю є розробка та ухвалення ефективної комплексної 

програми, яка враховуватиме інтереси держави, сільгоспвиробників, виробників 

у харчовій та переробній галузях промисловості, а також зернотрейдерів. 

Українські хлібопекарські асоціації є групами організацій, які об’єднують 

фахівців у галузі хлібопекарства, сприяють розвитку цієї сфери та захищають 

інтереси своїх членів. На сьогоднішній день в Україні існує кілька таких 

асоціацій, серед яких можна виділити такі: 

1. Всеукраїнська асоціація пекарів – діючий асоціативний орган, створений 

для координації спільних дій у напрямку посилення ринкових позицій 

підприємств-членів Асоціації, активного захисту і лобіювання їх інтересів 

на всеукраїнському та регіональних рівнях. З промислового становища 

Всеукраїнська асоціація пекарів діє від моменту свого заснування і активно 
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займається захистом інтересів не лише своїх членів, але й всієї 

хлібопекарної галузі. 

2. Об’єднання “Укрхлібпром” - добровільне недержавне формування, 

створене в травні 1998 року  

3. На рішення установчої конференції, яка скликала уповноважених 

представників підприємств та акціонерних товариств хлібопекарної 

промисловості усіх форм власності, шляхом перетворення територіального 

виробничого об'єднання хлібопекарної промисловості і є його 

правонаступником. 

 Стрктура кваліфікаційної роботи складається зі вступу, 12 розділів, у 

списку використаних джерел наведено посилання на літературні джерела, 

документи та інші джерела інформації, які використовувалися під час підготовки 

роботи. Основний зміст роботи, який включає всі основні розділи та аналіз, 

викладений на 93 сторінках комп'ютерного тексту. Робота ілюстрована 2 

аркушами креслень формату А4. 
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1. ОБҐРУНТУВАННЯ ЗАХОДІВ З БУДІВНИЦТВА ХЛІБОЗАВОДУ В 

М. ЧЕРНІГІВ. 

У кваліфікаційній роботі  пропонується будівництво хлібозаводу в місті 

Чернігів. Головною метою будівництва підприємства єстворення 

спеціалізованого підприємства, яке спроможне виробляти широкий асортимент 

хлібобулочних виробів та виробів функціонального призначення. Це 

досягається завдяки використанню сучасної техніки та технологій, а також 

застосуванню ефективних методів організації виробництва та збуту, що 

сприяють покращенню техніко-економічних показників підприємства. 

Чернігів-місто в Україні . Перше за чисельністю населення місто  . 

Чисельність населення в місті Чернігів на 01.01.2017року складає 285 821, 

враховуючи дану ситуацію в країні сьогодні ця цифра зросла приблизно до 380 

тисяч  

Харчова промисловість - одна з провідних галузей економіки Постачання 

продукції з м. Чернігова до інших населених пунктів  часто приводить до 

порушення графіків доставки до підприємств торгівлі. Крім цього, перевезення 

на далекі відстані приводить до подорожчання логістичних послуг. Діючи в місті 

пекарні спеціалізуються  в основному на виробництві  пшеничного хліба масою 

0,5кг та дрібноштучних булочних виробів. 

З метою забезпечення населення м. Чернігова  свіжою, доброякісною 

продукцією протягом усього робочого дня  шляхом максимально наближення до 

місця споживання своєї  продукції виробника,  пропонується будівництво 

хлібозаводу з виробництва хлібобулочних виробів широкого асортименту та  

функціонального призначення.  

Для забезпечення безперебійної роботи хлібозаводу забезпечення  

сировиною та матеріалів планується здійснювати  на основі договірних відносин, 

які зумовлені розвитком ринкової системи господарювання. З метою зменшення 

транспортних витрат, які становлять значну частку вартості товарно-

матеріальних цінностей, постачальники повинні розташовуватись в оптимальній 

зоні, ближче до підприємства. 

Ввезення сировини і вивіз готової продукції буде здійснюватись  автомо-

більним транспортом. Забезпечення енергоресурсами: електроенергія-

підключення до високовольтних міських кабельних мереж АТ “ 

Чернігівобленерго”, -питна вода - від КП «Чернігівводоканал», газ - від АТ 

«ЧернігівГаз». теплопостачання та опалення – від власної котельні. 

Для розрахунку виробничої потужності проектованого заводу ми 

використовуємо дані про чисельність населення м. Чернігів  . Розрахунок 

здійснюється з урахуванням норми споживання хлібобулочних виробів на душу 

населення, а також зростання чисельності населення на наступні 10 років. 

Потребу населення в хлібі визначаємо шляхом множення загальної кількості 

споживачів на середньодобову норму споживання хліба на одну людину. Україна 

має законодавчо затверджену норму, яка включена до "споживчого кошика", що 

становить 101 кг/рік або 277 г/добу (Постанова Кабінету Міністрів України № 

656 від 14.04.2000 р.). 

https://uk.wikipedia.org/wiki/%D0%A3%D0%BA%D1%80%D0%B0%D1%97%D0%BD%D0%B0
https://uk.wikipedia.org/wiki/%D0%9C%D0%B8%D0%BA%D0%BE%D0%BB%D0%B0%D1%97%D0%B2%D1%81%D1%8C%D0%BA%D0%B0_%D0%BE%D0%B1%D0%BB%D0%B0%D1%81%D1%82%D1%8C
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Розрахунок чисельності споживачів зводимо до таблиці 1.1 

Таблиця 1.1. Розрахунок чисельності споживачів 

№ Категорії споживачів хліба 
Чисельність, 

тис. чол. 

1 Корінне населення м. Чернігів 85.1 

2 
Населення передмістя, яке купуватиме хліб у м.Чернігів 

(10% від населення) 
35.1 

3 Транзитне населення (15% від корінного населення)  21.28 

4 

Пригородній приріст населення за 10 років (із 

розрахунку 2% в рік від чисельності корінного 

населення)  

17.02 

5 

Приріст населення за рахунок економічного та 

культурного розвитку міста за 10років (із розрахунку 1% 

в рік від чисельності корінного населення ) 

8.5 

6 Загальна кількість споживачів хліба 
 127.2 

Потужність підприємства розраховуємо із перспективою Під час 

розрахунку виробничої потужності проектованого заводу також необхідно 

врахувати резерв виробничої потужності на період зупинок ліній на капітальний 

і профілактичний ремонти. Цей резерв враховує час, необхідний для проведення 

ремонтних робіт, а також вплив цих зупинок на загальну виробничу потужність. 

Врахування резерву дозволить забезпечити безперебійну роботу заводу та 

зберегти продуктивність в умовах планових зупинок для ремонту та 

обслуговування обладнання, або ж на випадок тимчасового збільшення попиту 

на хлібобулочні вироби у дні підвищеного попиту  та з урахуванням потужностей 

діючих підпрємств. 

Розрахунок виробничої потужності нового хлібозаводу в м.Чернігів 

наводимо в таблиці 1.2. 

     Таблиця 1.2.Розрахунок виробничої потужності нового хлібозаводу 

№ 

пор. 
Показники 

Тон 

за добу 

1. Необхідна виробнича потужність підприємств регіону 26,4 

2. Виробнича потужність діючих хлібопекарських підприємств 

у місті (якщо такі є) 

3,0 

3. Дефіцит виробничих потужностей (різниця рядків 1 і 2) 23,4 

4. Резерв виробничої потужності, К=0,25   5,85 

5. Необхідна виробнича потужність 28,25 

З метою  стабільного забезпечення хлібобулочними виробами населення 

м.Чернігів та сусідніх міст області, отримання позитивних фінансових 

результатів від діяльності проектованого заводу, приймаємо проектну 

потужність у розмірі  34т/доб.Згідно з даними статуправління України 

асортимент хлібобулочних виробів розподіляється за такими групами: 

Хліб житньо-пшеничний – 39 % 

Булочні вироби  – 52 % 
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Вироби булочні  – 9 %. 

З урахуванням підібраної виробничої потужності та середньостатистичного 

розподілу асортименту ми розробляємо виробничу програму, яка включає обсяг 

виробництва для кожного виду продукції в асортименті. Виробнича програма 

визначає, скільки одиниць кожного продукту буде виготовлено протягом 

певного періоду, забезпечуючи задоволення попиту на ринку та оптимальне 

використання виробничих можливостей підприємства (табл.1.3). 

Таблиця 1.3 – Виробнича програма хлібозаводу 

№ Назва виробу 
Продуктивність 

лінії, т/д 

1 Хліб запашний подовий, масою 0,8 кг 13,41 

2 Батони звичайні, масою 0,5 кг 17,77 

3 Хлібці висівкові  масою 0,3 кг 3.1 

 Разом: 34,28 

Таким чином, планується, що майбутнє підприємство повністю 

задовольнить потребу в хлібобулочних виробах в регіоні протягом 10-15 років. 

В рамках кваліфікаційної роботи передбачено впровадження ряду техніко-

технологічних заходів із забезпечення належного технічного рівня виробництва 

та випуску якісної продукції, механізації кінцевих технологічних операцій, 

упаковки продукції, а також енергозабезпечення. Серед цих заходів: 

Встановлення потоково-механізованих ліній для виробництва запашного хліба 

та звичайних батонів.Впровадження механізованої лінії для виробництва 

висівкових хлібців.Використання нових енергоощадних печей, таких як А2-

ХПК-25 та Revent-725, зі вбудованими парогенераторами для виробництва 

низькотискової технологічної пари.Встановлення тканинних силосів Trevira та 

пневмопросіювачів А6-ПМТ.Впровадження системи транспортування борошна 

за допомогою гнучких шнеків Spiromatic.Охолодження готової продукції в 

кулері КВЛ-1 та пакування в поліпропіленові пакети за допомогою машини 

Hartmann.Отже, ці заходи, заплановані у кваліфікаційній роботі, спрямовані на 

випуск високоякісної продукції, розширення асортименту, використання нової 

техніки та створення ефективних технологічних схем, а також впровадження 

прогресивної технології пакування продукції.  
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2.ХАРАКТЕРИСТИКА ТОВАРНОЇ  ПРОДУКЦІЇ, ОСНОВНОЇ  ТА 

ДОДАТКОВОЇ  СИРОВИНИ, ПАКУВАЛЬНИХ  МАТЕРІАЛІВ 

2.1.Характеристика товарної продукції  заданого асортименту. 
У цьому розділі дають характеристику запропонованого асортименту 

виробів, наводять стандарти на товарну продукцію, показники якості, терміни 

реалізації. 

Товарна продукція (ТП)– це вироблена і призначена для реалізації підпри-

ємством готова продукція.  

Хлібобулочні вироби характеризуються високими споживними властивос-

тями, які визначаються їх хімічним складом, засвоюваністю поживних речо-

вин,енергетичною цінністю,біологічними і органолептичними показникам. 

За даними статистики, питому частку у вітчизняному хлібопеченні займає 

пшеничний хліб (близько 42%), житньо-пшеничний близько 32%, а також житній 

(1,1%) хліби. 

2.1.1.Товарна характеристика хліба запашного 

 

Хліб може бути виготовлений з різних видів борошна, що визначає його 

класифікацію. Залежно від складу борошна, хліб може бути пшеничним, житнім, 

пшенично-житнім або житньо-пшеничним. 

Житньо-пшеничний хліб випікають зі суміші пшеничного і житнього 

борошна в певних пропорціях, які визначаються рецептурою конкретного типу 

хліба. Залежно від відношення пшеничного та житнього борошна, виділяють такі 

типи хліба: 

Житньо-пшеничний хліб, де житнього борошна складає більше 50% від 

загальної маси борошна в складі хліба. 

Пшенично-житній хліб, де житнього борошна складає менше 50% від 

загальної маси борошна в складі хліба. 

Така класифікація враховує співвідношення різних видів борошна, які 

використовуються при випіканні хліба і визначають його особливості та 

характеристики. 

На хлібопекарних підприємствах виробляються два типи хліба: прості 

підтипи та поліпшені підтипи. 

Прості підтипи хліба: Ці види хліба виготовляються з основних складників, 

таких як борошно, вода, сіль, дріжджі або закваска. Прості підтипи хліба 

зазвичай мають класичний склад і не містять додаткових компонентів, що 

підвищують його біологічну цінність або енергетичну вартість. 

Поліпшені підтипи хліба: Ці види хліба містять додаткові компоненти, які 

покращують якість та характеристики хліба. До складу поліпшених підтипів 

можуть входити цукор, жири, молочні та яєчні продукти, білий та червоний 

солоди, прянощі та інші інгредієнти. Ці компоненти додаються з метою 

підвищення енергетичної та біологічної цінності хліба, покращення його 

смакових властивостей та зовнішнього вигляду. 
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Використання поліпшених інгредієнтів дозволяє розширити асортимент 

хліба та задовольнити різні смакові та харчові вподобання споживачів. Кожен 

підтип хліба має свої унікальні характеристики, що визначаються складом і 

технологією його виготовлення.Хліб житній має високу харчову цінність. На 

відміну від багатьох інших продуктів, хлібні вироби здатні забезпечити організм 

людини значною кількістю енергії та майже всіма життєво необхідними 

речовинами: білками, вуглеводами, вітамінами, мінеральними речовинами. 

Харчова цінність хліба залежить від виду і сорту борошна, рецептурних добавок 

і вологості виробу. Порівняно з виробами із пшеничного борошна житній хліб 

вигідно відрізняється за вмістом незамінних амінокислот, мінеральних речовин, 

вітамінів. Тому він, маючи нижчу, ніж пшеничний хліб, енергетичну цінність, 

має вищу біологічну цінність, тобто краще забезпечує організм людини 

необхідними речовинами. 

Хліб з житнього і пшеничного борошна буває різних співвідношень. 

За рецептурою хліб з такого борошна буває простим і поліпшеним. До 

простого хліба належить хліб Український, Український новий, а до по-

кращеного-хліб запашний, до рецептури якого входить олія соняшникова. 

Кислотність хліба зростає із збільшенням у рецептурі кіль-кості житнього 

борошна. Хліб запашний виробляють із борошна житнього обдирного і 

пшеничного 2-го сорту. Співвідношення цього борошна встановлено 60:40; 

Хліб запашний виробляють відповідно до «ДСТУ-П 4583:2006. Хліб із 

житнього та суміші житнього і пшеничного борошна» 

Хліб із житнього та суміші житнього і пшеничного борошна виробляють 

ваговим та штучним масою 0,5 кг і більшою. Органолептичні показники готових 

виробів з суміші житнього і пшеничного борошна повинні відповідати вимогам, 

наведеним у таблиці 2.1.  

 Таблиця 2.1 -Органолептичні показники хліба запашного 

Назва показника Характеристика 

Зовнішній вигляд: 

форма подових:  Відповідає виду виробу, кругла 

поверхня  Відповідає виду виробу, без забруднення, дозволено 

невеликі тріщини та підриви. Для упакованих виробів 

дозволено незначну зморшкуватість; для нарізаних 

виробів зі слідами розрізів 

колір  Від світло-коричневого до темно-коричневого, без 

підгорілості. 

Стан м’якушки  Пропечена, без слідів непромісу 

Смак  Властивий даному виду виробів, без стороннього 

присмаку. 

Запах  Властивий даному виду виробів, без стороннього запаху 

 

Фізико- хімічні показники для хліба запашного наведені в таблиці 1 2. 

Таблиця 2.2. Фізико- хімічні показники для хліба  запашного 

Найменування показника  Назва виробу 
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Умовні 

позначення 
Хліб запашний 

Показники якості виробу: 

Маса, кг Gв 0,8 

Масова частка вологи, % 

не більше 
Wв 46,5 

Кислотність, град., не 

більше  
K 7,0 

Пористість м’якушки, %, 

не менше 
П 63,0 

Згідно з вказаними термінами та умовами зберігання, для хліба запашного, 

що випікається на підприємстві, передбачається наступне: 

 Термін максимальної витримки на підприємстві упакованих виробів після 

виймання з печі - не більше ніж 20 годин. Це означає, що після виймання 

хліба з печі його необхідно відразу упаковувати. 

 Термін придатності до споживання (термін реалізації у роздрібній 

торговельній мережі) упакованих виробів з моменту виймання з печі - не 

більше 72 годин. Це означає, що упакований хліб запашний повинен бути 

реалізований або спожитий протягом цього терміну. 

 Зберігання хліба запашного повинно здійснюватись в сухих, чистих, добре 

провітрюваних приміщеннях, які не мають шкідників хлібних запасів. 

 Зберігання повинно проводитись за температури не нижче 6°С. Це 

допомагає зберегти якість хліба і запобігти його швидкому псуванню. 

 Відносна вологість повітря, в якому зберігається хліб, не повинна 

перевищувати 75%. Це допомагає уникнути утворення плісняви і 

забезпечує безпечне зберігання хліба. 

Так, дотримання вказаних умов транспортування також є важливим для 

збереження якості хліба запашного під час перевезення. Основні вимоги до 

транспортування хліба запашного включають: 

      Використання спеціально виділеного транспорту з обладнаними полицями, 

лотками або контейнерами. Це допомагає запобігти деформації та забрудненню 

хлібобулочних виробів під час перевезення. 

       Забезпечення чистоти та гігієни транспортних засобів. Транспорт повинен 

бути регулярно чищеним та дезинфікованим для забезпечення безпечності 

продукції. 

      Отримання санітарного паспорту на транспорт. Санітарний паспорт 

видається територіальною санепідемстанцією із врахуванням стану 

транспортного засобу та умов його утримання та експлуатації. Термін дії 

паспорту зазвичай не перевищує 6 місяців. 

Дотримання вищевказаних умов транспортування допоможе зберегти 

безпечність, свіжість і якість хліба запашного під час його перевезення до місць 

реалізації.2.1.2.Товарна характеристика батону  звичайного 

Батон –це різновид білого хліба, яка відрізняється довгастої формою, на-

явністю декількох поздовжніх надрізів і блискучою хрусткою скоринкою. 
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Назва цього хлібобулочного виробу походить від французького слова 

«bâton», яке перекладається як брусок або палиця. Форма батонів довгасто-

овальна, а на всіх різновидах батона присутні характерні поздовжні надрізи, які 

є важливим елементом, завдяки якому даний виріб дуже добре запам'я-товується. 

Батони можуть відрізнятися за розмірами і зовнішнім виглядом,а за рецептурою 

поділяються  на прості  та поліпшені,за  смаком  на солодкі, солоні або прісні. 

Для виробництва батонів використовуються такі основні інгредієнти: 

борошно вищого, першого або другого сорту, вода, дріжджі, маргарин або 

рослинне масло, цукор і сіль. Також можуть бути використані інші додаткові 

компоненти, такі як гірчична олія, сухе молоко або інша сировина, якщо вони 

передбачені рецептурою. 

Батони можуть мати різну форму, таку як довгі й короткі, овальні, із 

загостреними чи закругленими кінцями, з різною кількістю надрізів на поверхні. 

Форму батонів надають за допомогою тістозакатних машин, які дозволяють 

створювати бажану форму тістових заготовок перед випіканням. 

Виробництво батонів зазвичай здійснюється опарним способом, коли цукор, 

маргарин, гірчична олія, сухе молоко або інші додаткові компоненти додаються 

під час замішування тіста. Іноді також можуть використовуватися безопарний 

або прискорений способи приготування на пресованих дріжджах. Кожен спосіб 

має свої особливості та впливає на характеристики та смакові якості батонів. 

Рецептура готового батона повністю визначає його смакові характеристики, а 

також рівень калорійності. Кількість цукру на один кілограм борошна може 

становити від п'яти до п'ятдесяти грамів в за-лежності від рецептури. 

Високоякісний батон є не тільки смачним виробом, а й корисним, так як, містить 

в своєму складі найцінніші мінеральні речовини і вітаміни - залізо, цинк, кальцій, 

магній, мідь, калій, а також вітаміни Е, Н, РР і вітаміни групи В. Батони 

виробляють відповідно до вимог  ДСТУ 7707-:2015 за рецептурами та 

технологічними інструкціями, затвердженими в установленому порядку з 

дотриманням СП 823. 

Булочні вироби з пшеничного борошна можуть бути вироблені 

упакованими або без упаковки, як ваговими, так і штучними, але маса повинна 

бути більше 0,5 кг. Однак, за узгодженням зі споживачем, допускається 

виробляти булочні вироби з пшеничного борошна меншої маси. 

Органолептичні показники булочних виробів з пшеничного борошна 

повинні відповідати вимогам, зазначеним в таблиці 2.3. Ці вимоги можуть 

включати такі характеристики, як зовнішній вигляд, колір, структура, текстура, 

смак, аромат тощо. Детальні вимоги до органолептичних показників можна 

знайти в зазначеній таблиці 2.3, пов'язаній з виробництвом булочних виробів з 

пшеничного борошна. 
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Таблиця 2.3— Органолептичні показники батона звичайного 

найменування 

показника 

характеристика 

форма і поверхню Відповідає виду виробу. Відповідає формі, в якій 

проводили випікання, без бокових випливів. Дозволено 

форму у вигляді виробу або частини його, нарізаного 

скибками. Для упакованих виробів дозволено незначна 

зморшкуватість; для нарізаних виробів зі слідами розрізів. 

На поверхні батонів — від 5 до 7 таких надрізів. 

колір Від світло-жовтого до коричневого, без підгорілості 

стан м'якушки Пропечена, еластична, не волога на дотик, без слідів 

непромісу; для рогали- кових виробів — шарувата на 

зламі; для виробів з ядрами насіння, висівками, зерновими 

та круп’яними продуктами тощо — з відповідними 

добавками 

Смак і запах Властивий даному виду виробів, без стороннього 

присмаку та запаху 

Фізико- хімічні показники для батонів звичайних наведені в таблиці 2.4. 

Таблиця2.4.  Фізико- хімічні показники для батонів звичайних 

Назва показника  
Умовні 

позначення 

Назва виробу 

Батони  звичайні 

Показники якості виробу: 

Маса, кг Gв 0,5 

Масова частка вологи, % не 

більше 
Wв 41,5 

Кислотність, град., не 

більше  
K 2,5 

Масова частка цукру, %, не 

менше 
Ц 3,0 

Масова частка жиру, %, не 

менше 
Ж 2,5 

          Для батонів, які не упаковані, максимальний термін витримки на 

хлібопекарському підприємстві після виймання з печі не повинен 

перевищувати 10 годин. Упаковані батони можуть бути зберігані протягом 20 

годин після випікання. Термін придатності до споживання (термін реалізації у 

роздрібній торговельній мережі) для батонів без упаковки не повинен 

перевищувати 24 годин, а упакованих батонів - 48 годин. 

          Зберігання батонів повинно здійснюватися в сухих, чистих та добре 

провітрюваних приміщеннях, які не заражені шкідниками хлібних запасів. 

Температура зберігання повинна бути не нижче 6°С, а відносна вологість 

повітря не повинна перевищувати 75% 

       Транспортування батонів повинно здійснюватися за допомогою спеціально 

виділеного транспорту з обладнаними полицями, лотками або контейнерами, 

щоб запобігти деформації і забрудненню хлібобулочних виробів. 
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Санітарний паспорт на транспорт видається територіальною санепідемстанцією 

на певний строк, залежно від стану транспортного засобу та умов його 

утримання і експлуатації. Зазвичай такий паспорт видається на строк не більше 

6 місяців. 

 

2.1.3.Товарна характеристика хлібців висівкових 

Хлібці висівкові виробляються відповідно до стандарту "ДСТУ - 

П4588:2006. Вироби хлібобулочні спеціального дієтичного споживання". Цей 

стандарт застосовується до виробів хлібобулочних, які призначені для 

спеціального дієтичного споживання, включаючи дієтичні, оздоровчі та 

профілактичні продукти. Ці вироби розробляються, виготовляються та 

постачаються споживачу з використанням механізованого або ручного способу 

виробництва. 

Хлібобулочні вироби, створені для корекції раціону харчування, 

підвищення опору організму людини до неблагоприятних умов довкілля, а також 

для профілактики захворювань, пов'язаних з порушенням структури харчування, 

входять у цей стандарт 

Вироби, збагачені висівками та харчовими волокнами, мають позитивний 

вплив на організм людини. Вони сприяють покращенню рухової активності 

кишечника, нормалізації функцій травлення, виведенню токсичних речовин з 

організму та підтриманню нормальної маси тіла. Для досягнення цих ефектів, 

вироби хлібобулочні можуть містити різні інгредієнти, такі як крупка, висівки, 

насіння льону, пластівці зернових культур, зернівка, крупа пшенична, ядро 

соняшнику та інші. 

Хліб та булочні вироби, згідно зі стандартом, виготовляються з масою до 

0,5 кг. Конкретну масу виробів встановлюють уніфікованою рецептурою та 

регулюють у межах, встановлених на підприємстві-виробнику. 

Органолептичні показники виробів, такі як вигляд, колір, запах, текстура та 

смак, повинні відповідати вимогам, вказаним у таблиці 2.5 стандарту "ДСТУ - 

П4588:2006. Вироби хлібобулочні спеціального дієтичного споживання". Ці 

вимоги встановлюються для забезпечення якості та відповідності харчових 

властивостей продукту. 
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Таблиця2.5 — Органолептичні показники виробів хлібобулочних для 

спеціального дієтичного споживання 

Показник характеристика 

Зовнішній 

вигляд: форма: 

Відповідає виду виробу 

поверхня Відповідає виду виробу, без забруднення. 

колір Від світло-жовтого до коричневого, без підгорілості 

стан м'якушки Відповідає виду виробу. Пропечена, еластична, не волога 

на дотик, без слідів непромісу. Для виробів, збагачених 

харчовими волокнами, дозволено ущільненість Пропечені, 

без ознак непромісу 

Смак і запах Властивий даному виду виробів, без стороннього 

присмаку та запаху 

Фізико- хімічні показники для хлібців висівкових наведені в таблиці 2.6. 

Таблиця 2.6.  Фізико- хімічні показники для хлібців висівкових 

Назва показника  

Умов

ні 

позна

чення 

Назва виробу 

Хлібці висівкові 

Показники якості виробу: 

Маса, кг Gв 0,3 

Масова частка 

вологи, % не 

більше 
Wв 44 

Кислотність, 

град., не більше  
K 7,0 

Терміни та умови зберігання хлібців висівкових можуть бути наступними: 

Термін максимальної витримки на підприємстві після виймання з печі упакованих 

виробів: не більше ніж 20 годин. Це означає, що після випікання та охолодження 

хлібці повинні бути упаковані та зберігатися протягом цього терміну до 

подальшого розподілу або продажу. 

Термін придатності до споживання (термін реалізації у роздрібній торговельній 

мережі) з моменту виймання з печі упакованих виробів: не більше ніж 48 годин. Це 

означає, що після випікання хлібці повинні бути упаковані та мати максимальний 

термін придатності для споживання, який не перевищує 48 годин. 

Зберігання хлібців висівкових повинно здійснюватися в сухих, чистих та добре 

провітрюваних приміщеннях, які не заражені шкідниками хлібних запасів. 

Температура зберігання повинна бути не нижче 6°C, а відносна вологість повітря 

не повинна перевищувати 75%. Ці умови сприяють збереженню якості та свіжості 

хлібців протягом певного періоду. 

Транспортування хлібців висівкових повинно здійснюватися в спеціально 

виділеному транспорті, який оснащений спеціально обладнаними полицями, 

лотками або контейнерами. Це необхідно для запобігання деформації хлібних 
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виробів та їх забрудненню під час перевезення. Дотримання таких заходів 

допомагає зберегти 

2.2.Характеристика основної та додаткової сировини 
У цьому розділі наводимо  перелік сировини, що входить до рецептур 

виробів,передбачених у курсовому проекті, та характеризуємо вимоги до її якості. 

Сировина, яка використовується в хлібопекарському виробництві, поділяється 

на основну та додаткову. Основна сировина включає такі компоненти: 

Пшеничне та житнє борошно: Використовується як основний інгредієнт для 

приготування тіста. Вони повинні відповідати вимогам стандартів та бути високої 

якості. 

Дріжджі хлібопекарські: Використовуються для ферментації тіста та 

забезпечення його підйому. Дріжджі повинні бути відповідної якості та відповідати 

стандартам. 

Сіль: Використовується для покращення смаку та регулювання ферментації 

тіста. Сіль також повинна відповідати стандартам якості. 

Вода: Використовується для змішування і замісу сировини та приготування 

тіста. Вода повинна бути чистою і відповідати вимогам стандартів якості питної 

води.У описі наводимо  вимоги до якості сировини за органолептичними та фізико-

хімічними показниками.  

Показники якості сировини наведені  у вигляді таблиці 2.7. 

Таблиця 2.7 Нормативна документація на сировину та вимоги до її 

якості 

№ 

п/п 

Найменува

ння 

сировини 

Номер та 

назва 

нормативн

ого 

документу 

Вимоги до якості за 

органолептичними 

показниками 

фізико-хімічними 

показниками 

1 2 3 4 5 

1. Борошно 

пшеничне 

вищого 

сорту 

ГСТУ 

46.004-99 

Колір білий або білий з 

жовтим відтінком. 

Запах властивий 

пшеничному борошну, 

без сторонніх запахів, 

не затхлий, не 

пліснявий. Смак 

властивий пшеничному 

борошну, без сторонніх 

присмаків. 

Вологість 15%, не 

більше. Клейковина 

сира, - кількість, 24%, 

не менше,  якість не 

нижче 2-ї групи. Число 

падіння, 160с, не менше 

2. Борошно 

пшеничне 

першого 

сорту 

ГСТУ 

46.004-99 

Колір – білий або білий 

з кремовим відтінком; 

Запах – властивий 

пшеничному борошну, 

без сторонніх запахів, 

Масова частка вологи 

не більше 15 %; 

Зольність у 

перерахунку на суху 

речовину не більше 0,75 

%; 
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не затхлий, не 

пліснявий; 

Смак – без стороннього 

присмаку, не кислий, не 

гіркий. 

Число падіння – не 

більше 160 с; 

Клейковина сира, %, не 

менше 25; 

Білість, од.приладу РЗ-

БПЛ – 36-53. 

3. Борошно 

житнє 

хлібопекар

ське 

ДСТУ 

8791:2018 

Колір – сіро-білий; 

Запах-властивий 

житньому борошну, без 

сторонніх запахів, не 

затхлий, не пліснявий 

Смак властивий жит-

ньому борошну, без сто-

ронніх присмаків, не 

кислий, не гіркий 

Вологість не більше – 

15,0%, зольність у 

перерахунку на суху 

речовину не більше – 

0,75 %; 

число падінняне мен-ше 

160 с; 

крупність помелу, %: - 

залишок на ситі, %, не 

більше 27/2 

прохід крізь сито, % - 

38/90 

зараженість і забруд-

неність шкідниками 

хлібних злаків- не до-

пускається 

4. Дріжджі 

хлібопекар

ські 

пресовані 

ДСТУ 

4812:2007 

Колір рівномірний, 

сіруватий з жовтуватим 

відтінком. На поверхні 

бруска не повинно бути 

темних плям. Запах 

прісний, властивий 

дріжджам, без запаху 

плісняви та інших 

сторонніх запахів. Смак 

властивий дріжджам, 

без стороннього 

присмаку. Консистенція 

щільна. Повинні легко 

ламатись, не маститись. 

Масова частка вологи, 

75%, не більше 

Підіймальна 

сила(підняття тіста до 

70 мм), хв., не більше 

ніж 55 

Кислотність 100 г 

дріжджів у день 

виготовлення в 

перерахунку на оцтову 

кислоту, мг, не більше 

ніж 120 

 

5. Сіль 

кухонна 

ДСТУ 

3583:2015 

Зовнішній вигляд 

кристалічний, сипкий 

продукт. Наявність 

сторонніх домішок не 

пов’язаних з 

походженням солі не 

допускається. Смак 

Масова частка вологи, 

0,25%, не більше. 

Масова частка 

хлористого натрію, 

98,20%, не менше ніж 
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солоний, без сторонніх 

присмаків. Колір білий 

6. Цукор 

білий 

кристалічн

ий 

ДСТУ 

4623:2006 

Сипучість – сипка маса, 

допускаються грудки, 

що розпадаються при 

легкому надавлюванні; 

Колір – білий; 

Смак – солодкий без 

сторонніх присмаків; 

Масова частка вологи, 

%, не більше –0,15; 

Масова частка на СР, 

%: 

цукрози, не менше – 

99,75; 

редукуючих речовин, 

не більше – 0,05; 

Зольність, %, не більше 

– 0,04; 

Кольоровість, не 

більше умовних 

одиниць або одиниць 

оптичної густини – 0,8; 

Вміст металевих 

частинок, %, не більше 

– 0,0003. 

7. Олія 

соняшнико

ва 

ДСТУ 

4492:2005 

Прозорість прозоре, без 

осаду. Смак та запах 

притаманні олії 

соняшниковій без 

стороннього запаху, 

присмаку та гіркоти. 

Масова частка вологи та 

летких речовин, 

0,20%,не більш. 

Кислотне число, мг 

КОН/г, 1,5 не більш. 

8 Висівки 

харчові 

пшеничні 

ДСТУ 3016-

1995 

Колір – червоно-жовтий 

з сіруватим відтінком; 

Запах – властивий 

висівкам, без сторонніх 

запахів, які не затхлий, 

що не пліснявий; 

Смак – властивий 

отрубям, без сторонніх 

присмаків, не кислий, 

не гіркий. 

Масова частка вологи, 

%, не більше – 15. 

Металомагнітна 

домішка, мг на 1 кг 

висівок, не більше: 

частинки розміром до 2 

мм – 5,0; 

частинки розміром від 

0,5 до 2 мм – 1,5; 

частинки розміром 

більше 2 мм і з гострими 

кінцями і краями – не 

допускається. 

9. Вода 

питна 

ДСТУ 

4808:2014 

прозора, безкольорова, 

без сторонніх присмаків 

і запахів, не містити 

шкідливих домішок 

мікро-організмів, 

загальна жорсткість не 

більше – 17мг-екв/л; 

сухий залишок – 1000 

мг/л. 
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каламутність не більше 

– 1,5 мг/л 

 

2.3.Характеристика пакувальних матеріалів 
 

У цьому розділі наведено характеристики дозволених пакувальних 

матеріалів для хлібобулочних виробів із вказівкою нормативної документації. 

Упаковка хлібобулочних виробів виконує важливі функції, такі як захист, 

підвищення терміну зберігання, інформації та маркетингу. Захисна функція 

забезпечує захист від зовнішніх факторів, таких як вологість, пил і т.д. Упаковка 

сповільнює процес старіння хліба під час зберігання, хоча повністю запобігти це 

неможливо. Інформаційна функція виконується в нанесенні друкованого 

зображення на упаковку, що дозволяє покупці ідентифікувати виробника, 

отримати інформацію про склад, дату виробництва та харчову цінність продукту. 

Це також виробнику захистити свою продукцію від підробки. Маркетингова 

функція упаковки стала особливо важливою в останні роки. Вона привертає 

увагу помітних покупців до продукції певного виробника. Прозора глянцева 

упаковка з яскравим малюнком привертає увагу та впливає на збільшення обсягу 

продажів і розширення виробництва. Останні роки характеризуються 

інтенсивним розвитком пакувальних матеріалів, пакувальних технологій, а 

також тари та упаковки. З розвитком техніки і технології отримання пакувальних 

матеріалів розширюються функції упаковки. Надійність упаковки, її безпечність 

та сумісність з харчовими продуктами забезпечують здатність упаковки 

збереження харчових продуктів (захисна функція), що є кінцевою функцією 

упаковки. пакувальних технологій, а також тари та упаковки. З розвитком 

техніки і технології отримання пакувальних матеріалів розширюються функції 

упаковки. Надійність упаковки, її безпечність та сумісність з харчовими 

продуктами забезпечують здатність упаковки збереження харчових продуктів 

(захисна функція), що є кінцевою функцією упаковки. пакувальних технологій, 

а також тари та упаковки. З розвитком техніки і технології отримання 

пакувальних матеріалів розширюються функції упаковки. Надійність упаковки, 

її безпечність та сумісність з харчовими продуктами забезпечують здатність 

упаковки збереження харчових продуктів (захисна функція), що є кінцевою 

функцією упаковки. Для правильного вибору пакувальних матеріалів і технології 

пакування хлібобулочних виробів необхідно використовувати їх особливості, 

обсяги виробництва, дальність транспортування та терміни реалізації. Однак, 

отриманою характеристикою пакувальних матеріалів є їх захисні властивості. 

Традиційно для упаковки хлібобулочних виробів використовується целофан 

з одно- і двостороннім покриттям. Целофан типу Р має високу паропроникність 

і використовує для захисту від пилу і цвілі, особливо для упаковки випічки, яка 

потребує максимальної паропроникності для усунення конденсації вологи 

всередині упаковки. Водостійкий целофан типу MS з покриттям обох сторін 

нітроцелюлозою і типу X5 з покриттям полівініліденхлориду низькою газо- і 

паропроникністю і придатний для машинного пакування хліба. 
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Однак для упаковки хліба широке застосування дало пакети з поліетилену 

низької щільності (ПЕНП), які мають низьку водо- і паропроникність, але досить 

високу запахопроникність і газопроникність. Вони замінюють поліпропіленовою 

плівкою, яка має вищу паропроникність, ніж ПЕНП, і низьку газопроникність. 

Перфоровані поліпропіленові плівки не дозволяють регулювати проникнення 

упаковки та уникають необхідності охолодження гарячого хліба перед 

упаковкою. Поліпропіленові плівки мають достатню міцність і підходять для 

використання в пакувальних машинах. 

Поліпропіленовий пакет для хліба - це пакет з високоякісної полісної 

неорієнтованої пропіленової плівки. Вони характеризуються високою 

прозорістю, глянцем і оптимальною проникністю водяної пари, що дозволяє 

хлібу «дихати». такі пакети можуть мати спеціальну вушка для 

автоматизованого пакування за замовленням. 

Переваги поліпропіленової упаковки для хліба з поліетиленовою упаковкою 

включають кращі оптичні властивості, що забезпечують більшу прозорість і 

гарніший вигляд продукту, кращі бар'єрні властивості, що сприяють збереженню 

продукції в кращому стані, а також кращу пристосованість до високоякісного 

друку. Крім того, поліпропіленові пакети можуть бути виготовлені для різних 

видів хлібобулочних виробів, що є різноманітністю упаковки. 
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3.ОБГРУНТУВАННЯ ВИБОРУ ТЕХНОЛОГІЇ ТА ОПИС 

АПАРАТУРНО-ТЕХНОЛОГІЧНИХ СХЕМ 

У цьому розділі розглядаються і порівнюються різні прогресивні способи 

виробництва, які застосовуються у промисловості. Аналізуються їх переваги, 

недоліки та особливості, що стосуються конкретного обраного асортименту 

продукції. 

На основі цього аналізу приймаються рішення щодо вибору оптимальної 

технології виробництва для обраного асортименту продукції. 

3.1.Обгрунтування вибору технології виробництва обраного  асортименту. 

3.1.1.Обгрунтування вибору технології виробництва хліба запашного, 

подового, масою 0,8 кг 

 

Спосіб приготування тіста на рідких заквасках для хліба запашного дійсно має 

свої переваги та особливості. Рідкі закваски є більш гнучкими з точки зору 

технології, оскільки їх консистенція дозволяє легко транспортувати, 

перекачувати і дозувати за допомогою насосів та механізмів. 

Одна з переваг рідких заквасок виникає в тому, що вони менше накопичують 

кислотність і містять менше летких кислот. Це завдяки пом'якшенню смакових 

якостей хліба. Використання рідких заквасок також дозволяє знизити витрати на 

продукти для випічки, що вийшли з хліба. 

Однак використання рідких заквасок із заваркою може ускладнити технологічну 

схему приготування тіста, потім вимагає додаткових операцій із приготування 

заварки та її дозування. Це можна вимагати додаткового обладнання та 

апаратури. 

Для досягнення вищої якості хлібних виробів приготування тіста на рідких 

заквасках без використання заварки. Такий підхід дозволяє зберегти чистий смак 

хліба і уникнути його м'якушок. Рідку закваску, так само як і густу, готують у 

два цикли: цикл розведення і виробничий цикл. Під час розмноження активних 

ферментів та мікрофлори в заквасці сприяють гідролізу крохмалю і білків, що 

сприяє дозріванню тіста. 

Отже, для виробництва хліба запашного використання використовують спосіб 

приготування тіста на рідкій житній заквасці без заварки. 

3.1.2. Обгрунтування вибору технології виробництва батону  звичайного, 

масою 0,5 кг 

Батони звичайні пропонується виробити двофазним способом 

приготування тіста на традиційній густій опарі. Цей спосіб приготування тіста 

на густій опі є універсальним і забезпечує технологічному процесу певну 

гнучкість, забезпечуючи високу якість усіх видів хліба, булочних і здобних 

виробів. 

Опарний спосіб приготування тіста складається з двох технологічних 

операцій: приготування опари і приготування на ній тіста. Вироби, приготовані 

за опарним способом, безсумнівно володіють кращим смаком, ароматом і мають 

більшу розвинену та кращу пористість відповідно з безопарним способом. 
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Виснують два типи густої опари: традиційні густі опари, для використання 

яких 40-55% загальної кількості борошна, і великі густі опари, для яких 

витрачається 60-70% борошна. Більше тривалого бродіння опарного тіста 

дозволяє накопичувати більше ароматичних і смакових речовин. Кращі фізичні 

властивості м'якушок хліба обумовлені більшим ступенем набухання і 

пептизацією колоїдів борошна, а також великим накопиченням кислотності. 

Оскільки смак і аромат хліба є основними і вирішальними показниками якості, 

опарний спосіб має перевагу над безопарним. 

Опарний спосіб приготування тіста є гнучким і не вимагає великої 

кількості дріжджів (більше 0,5-1,5%). Для його застосування є можливість 

впливати на якість тіста шляхом регулювання вмісту борошна в опарі, її 

вологості, температури та терміну дозрівання. Проте опарний спосіб є 

трудомістким, вимагає додаткового простору й обладнання для приготування 

опари, а також має високі витрати сухих речовин на розведення до 3,5%. Цей 

спосіб конкуренції для виробництва масових сортів хліба і булочних виробів.У 

промисловості поширені порційний і безперервний способи приготування тіста 

на густих опарах. 

З урахуванням викладеного, для виробництва звичайних батонів 

використовують спосіб приготування тіста на традиційній густій опари. При 

цьому важливо забезпечити вологість опари на рівнях 41-45% у 

тістоприготувальних агрегатах, остання нижня вологість пов'язана з 

транспортуванням опари по тістопроводах. Тривалість бродіння традиційної 

опари становить 3-4,5 години, а тіста, приготованого на цій опі, - 1,0-2,0 години. 

Опарний спосіб приготування тіста є гнучким, оскільки дозволяє впливати на 

якість тіста шляхом регулювання вмісту борошна в опарі, її вологості, 

температури та терміну дозування. спосіб особливо корисний при переробці 

борошна з пророслих зерен, зерна, ушкодженого клопом-черепашкою, а також 

інших видів борошна з підвищеною автолітичною активністю, коли необхідно 

пошкодити активність ферментів шляхом підвищення кислотності напіватів і 

цього хліба. 

3.1.3.Обгрунтування вибору технології виробництва  хлібців 

висівкових, масою 0,3 кг 

      При безопарному способі тісто отримують з усією сировиною, передбаченою 

рецептурою, на одній стадії. Для розпушення тіста використовують пресовані 

дріжджі у кількості 2,0-3,0% від маси борошна, залежно від сорту борошна та 

рецептурних виробів. Безопарний спосіб використовує при переробці 

пшеничного борошна вищих і I сортів, де вироби повинні мати низьку 

кислотність.При безопарному способі використовують заходи для інтенсифікації 

мікробіологічних, колоїдних та фізико-хімічних процесів, що сприяють 

швидкому дозріванню тіста. Однак цей спосіб вимагає більшої кількості 

дріжджів, оскільки в безопарній тісті є оптимальні умови для їхньої 

життєдіяльності, такі як густе середовище з наявністю солі, цукру та жиру. 

Також безопарне тісто повністю набирає кислотність під час бродіння. 
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Для поліпшення структурно-механічних властивостей безопарного тіста 

використовують інтенсивну обробку у двошвидкісних тістомісильних машинах 

типу Діосна.  

           Це сприяє прискоренню дозрівання тіста та формуванню рівномірно 

розгалуженого клейковинного каркасу, що забезпечує високу газоутримувальну 

здатність тіста. 

Безопарний спосіб не вимагає великої кількості обладнання та менше часу з 

опарним. Також витрати сухих речовин при безопарному способі значно менші, 

а остання безопарне тісто отримується швидше. 

Враховуючи вищезазначене, пропонується виробництво хлібців висівкових за 

безопарним прискореним способом. Цей спосіб забезпечує інтенсивне 

замішування тіста, що призводить до поглибленого набухання білкових 

речовин та інтенсифікації біохімічних процесів, що дозволяє отримати тісто з 

високими показниками якості та скоротити тривалість виробництва хлібців 

висівкових. 

3.2. Опис апаратурно-технологічної схеми приймання, зберігання та 

підготовки сировини до виробництва 

У проекті пропонується використання закритої системи безтарного 

зберігання борошна. Ця система складається із силосів, транспортної та 

дозувальних систем і призначена для прийому, зберігання та видачі борошна у 

виробничий процес. Використання безтарного зберігання борошна має декілька 

переваг, таких як механізований процес, можливість автоматизації складів, 

економія на тарі та площі, енергозбереження, зменшення витрат борошна, 

підвищення якості борошна та санітарних умов виробництва. 

У проекті передбачається використання тканинних силосів фірми 

AGRIFLEX (Італія) в якості силосів. Ці силоси виготовляються із синтетичного 

матеріалу Тревіру, який має підвищену довговічність. Вони легко монтуються на 

металевому каркасі, розширюються при заповненні продукту і стискаються при 

зменшенні кількості продукту, щоб уникнути зависання. 

При безтарному зберіганні в силосах борошно зберігатися в сухих, чистих, 

добре провітрюваних приміщеннях, що не заражені шкідниками хлібних запасів 

і захищені від прямих сонячних променів та атмосферних опадів. Температура в 

зимовий період повинна бути не нижче 8 °C, а відносна вологість повітря - не 

більше 75%. 

Борошно пшеничне вищого та  першого сортів,а також борошно житнє 

обдирне доставляється на підприємство безтарним способом в автоборош-

новозах типу А9-АМБ вантажопідйомністю 14000 кг. 

Автоборошновози завантажуються гравітаційним транспортом, а 

розвантажуються за допомогою аерозольних компресорів, які знаходяться на 

транспортних засобах. При в'їзді на підприємство машини зважуються на 

автомобільних вагах вантажопідйомністю 30 т для комерційного обліку 

борошна. 

Розвантаження автоборошновозів відбувається шляхом підключення 

гнучкого шлангу до приймального щитка ХЩП-2 , після чого борошно 
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транспортується по металевому трубопроводу до тканинних силосів , де воно 

зберігається протягом 5 діб. Дах силосів служить фільтром для утримання 

борошняного пилу під час завантаження силосів з автоборошновозів. Борошно в 

силосах зважується електронно-тензометричним ваговим приладом, датчики 

якого встановлені в опорі силосів. Стиснути повітря надходити від вітродувок 

марки "KAISER" . 

Підготовка борошна до виробництва включає його зважування, 

просіювання та магнітну очистку. З силосів безтарного зберігання борошно 

вивантажується за допомогою роторного живильника марки М-122 , який 

утворює повітряно-борошню суміш. Потім ця суміш просіюється та проходить 

магнітну очистку у просіювачів марки А6-ПМТ . Далі повітряно-борошняна 

суміш переходить через трубопровід до виробничих бункерів марки ХЕ-63 . З 

виробничих бункерів борошно транспортується до виробництва за допомогою 

системи гнучких шнеків SPIROMATIK . Важливо відзначити, що спіральні 

системи транспортування мають такі переваги, як невеликі габарити, низьке 

споживання енергії, відсутність пилу, простоту монтажу та ремонту, а також не 

потребують компресорних станцій. Системи ефективні на ділянках довжиною до 

100 метрів і продуктивністю 3,5 тонни на годину. 

Сіль кухонна надходить на підприємство в паперових або поліпропіленових 

мішках масою нетто 50 кг. Вона зберігається в окремому місці з меншою вологістю 

повітря, яка не перевищує 75%. Сіль зберігається в мішках у сухому стані і 

кількість її становить 15-добову потребу. 

   Сіль використовується у виробництві шляхом додавання її в тісто у вигляді 

розчину з концентрацією 23-26% від маси. Швидкість розчинення солі залежить 

від температури та ступеня перемішування. Сіль розчиняється найвище при 

температурі 30 °C і постійному перемішуванні. При подальшому підвищенні 

температури розчинність солі мало змінюється. 

Для приготування сольового розчину використовується спеціальна ємність з 

мішалкою об'ємом 2 м3 . Воду для розчину надходити з міського водопроводу при 

температурі води. Сіль з мішків перекидається в ємність з мішалкою за допомогою 

мішкоперекидача марки М-60 , а вода подається з водомірної бачки марки 

АВІАРМ . Готовий насичений розчин фільтрується через стаціонарний фільтр з 

нержавіючою ситкою і перекачується на витратну ємність ХЕ-48  за допомогою 

насоса марки НШМ-10 . З витратної ємності розчин, самопливом, через дозуючі 

пристрої, відбувається до процесу замісу тіста . 

Цукор білий кристалічний надходить на підприємство в поліпропіленових 

мішках масою 50 кг. Його зберігають тарним способом у мішках на піддонах, 

розміщених у висоті 8 рядів, у сухих приміщеннях з відповідною вологістю 

повітря 70%. Підприємство зберігає запас цукру на 15 днів. Оскільки цукор 

гігроскопічний, він зволожується у сірому місці. 

У процесі виробництва цукор використовується у вигляді розчину з 

концентрацією 50%. Температура розчину становить приблизно 32-35ºС. 

Розчинність цукру значно залежить від температури розчину. При приготуванні 
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розчину вищої концентрації та його охолодженні в трубопроводах відбувається 

кристалізація сахарози. 

Для приготування цукрового розчину цукор з мішків перекидається за 

допомогою мішкоперекидача  в ємність з мішалкою марки ЦЖР-1 , а вода 

подається з водомірної бачки марки АВІАРМ . Взимку води для розчинення 

нагрівається до температури 50-60 ºС. Приготований розчин пропускається через 

фільтр і перекачується насосом марки НШМ–10  до витратної ємності марки Р3-

ХЧД-5,5 . Звідти розчин самопливом надходять до дозувальних станцій на 

виробництво. Перед розчиненням цукор не очищається. 

Олія соняшникова надходить на підприємство в автоцистернах масою 2,5 

тонни. Вона зберігається безтарним способом в закритих темних приміщеннях у 

двох місткості марки ТМА В-2 об'ємом 2 м3. Зберігання олії виробляється при 

температурі, яка не перевищує 20 ºС, протягом не більше 6 місяців. 

Прийом та облік олії на складі безтарного всього зберігання автоматизовано 

за допомогою вагових тензометричних пристроїв (ПВТ). Це дозволяє легко 

вбудовувати їх у системи збору й обробки інформації, створювати системи обліку 

входу на склад та витрати олії на виробництво. 

Для приготування олійного розчину олію вимірюють за допомогою 

тензометричного пристрою, проціджують через металеве сито з отворами 

діаметром 2 мм і перекачують насосом НШМ-10  до витратної ємності марки Р3-

ХЧД-5,5 , яка має устаткування для підтримки необхідної. температуру та 

пропелерну мішалку. З витратної ємності олія самопливом надходить до 

дозувальної станції на виробництво. 

Дріжджі пресовані Для підготовки дріжджів проводять такі кроки: 

Розфасовування: Дріжджі, які надходять на підприємство, розфасовують в 

поліетіленові ящики вагою 12 кг. Кожна пачка дріжджів містить 1 кг. 

Зберігання: Пресовані дріжджі зберігають у холодильних камерах при 

температурі від 0°С до 4°С та відносній вологості повітря не більше 75%. Термін 

зберігання дріжджів складає 12 діб, але на заводі зберігають трьохдобовий запас. 

Підготовка дріжджів: Перед використанням дріжджі підготовлюють, 

виконуючи такі дії: 

a. Звільнення від упаковки: Дріжджі відкривають, звільняючи їх від 

паперової упаковки. 

b. Подрібнення: Дріжджі грубо подрібнюють, щоб полегшити їх розчинення 

та дальшу обробку. 

c. Приготування суспензії: До мішалки Х-14 завантажують підготовлені 

дріжджі, а до неї додають попередньо підготовлену воду з температурою 25-30°С. 

Температура суспензії становить 26-32ºС. 

d. Фільтрація: Приготована дріжджова суспензія фільтрується через сита з 

отворами не більше 2,5 мм. 

e. Подача до дозувальних станцій: За допомогою відцентрового насосу марки 

НШМ-10 суспензія подається в напірну ємкість марки Х-47, а потім самопливом 

надходить до дозувальних станцій на виробництво.            
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Для забезпечення питної води для виробництва, використання 

внутрішнього водопроводу, який підключений до міської мережі водопостачання. 

відповідно до норм ДСТУ 4808:2007 "Джерела централізованого питного 

водопостачання" та ДСанПіН 2.2.4-171-10 "Гігієнічні вимоги до води питної, 

призначеної для споживання людей", вода, яка використовується для питних та 

господарських потреб, повинна відповідати встановленим санітарно- гігієнічними 

вимогами. Це означає, що вода не повинна вирощувати шкідливих домішок та 

хвороботворних мікроорганізмів, після чого вони можуть стати джерелом 

захворювань при вживанні. Бактеріологічний аналіз води забезпечити санітарно-

епідеміологічну станцію на підставі договору. 

Для забезпечення постійного технологічного процесу та наявності необхідного 

тиску холодної та гарячої води в найвищій точці хлібозаводу 

передбачаєтьсяспеціальне приміщення, де встановлюються баки для зберігання 

гарячої холодної та гарячої води. Ці баки мають ізоляцію та розташовуються на 

піддонах з відведенням до каналізації. Трубопроводи для холодної (від 

конденсації) та гарячої води (від охолодження) також ізолюються. 

Об'єми баків для води розраховуються з урахуванням 8-річної витрати на всі 

виробничі потреби, включаючи використання душових пристроїв (1 зміна), а 

також наявність запасу гарячої води на 4 години роботи. Статичні води 

відводяться до міської каналізаційної мережі без попереднього очищення. 

Для подачі гарячої води на виробництво використовується система гарячого 

водопроводу, а холодна вода подається по системі холодного водопроводу. 

Температура гарячої води повинна становити 70°C.3.3.Опис апаратурно-

технологічних схем ліній з виробництва та зберігання  продукції 

 

 

3.3.1 Опис технологічної схеми виробництва хліба запашного,подового, 

масою 0,8 кг 

Хліб  запашний виготовляють у дві фази: рідкі житні закваски та тісто.  

Процес приготування заквасок відбувається за такими кроками: 

Підготовка живильної суміші: В заварювальній машині марки ХЗМ-300 

готується живильна суміш. Для цього за допомогою дозаторів сухих та рідких 

компонентів фірми АВІАРМ дозується житнє борошно та вода. Вологість 

живильної суміші становить 72%, а температура - 28°C. 

Перекачування живильної суміші: За допомогою насоса НШМ-10 живильна 

суміш перекачується з заварювальної машини до чанів для бродіння закваски. 

Бродіння закваски: Приготовлену живильну суміш ретельно змішують у 

чанах з мішалкою відповідної марки (назва мішалки не вказана в тексті). Цей 

процес називається бродінням закваски і має на меті активізувати процес 

бродіння за допомогою доданих дріжджів. 

Таким чином, приготування заквасок відбувається шляхом підготовки 

живильної суміші і подальшого бродіння у чанах з мішалкою. ХЕ-46 . Закваска 

бродить 3-4 години до кінцевої кислотності 9-12 град. Після  завершення 

бродіння від вибродженої закваски відбирають 50 %  на приготування тіста., для 
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чого її перекачують  насосом гвинтовим марки НВ-10 , в збірник ХЕ-47 , з якого 

через дозатор рідких компонентів  вона надходить на замішування тіста. До маси, 

що залишилась у ємкості, додають еквівалентну кількість живильного 

середовища з борошна і води. 

Для приготування  тіста за допомогою дозатора  рідких компонентів фірми 

РМК ПрАТ Київхліб до тістомісильної машини Х-12Д  надходить рідка закваска 

та дозується: дріжджова суспензія, сольовий розчин, вода і олія. Суміш борошна 

житнього обдирного та пшеничного  першого  сорту дозуються за допомогою 

автоматичного вагового дозатора борошна ДВУ-3. Замішування тіста 

здійснюється  протягом 8-12хв. при температурі 29-30ºС, вологість тіста 47,5%,.  

Далі тісто самопливом  надходить   в корито для бродіння тіста типу ХТР , де  

бродить протягом  60 хвилин до кінцевої кислотності 8,0 град.З корита тісто 

самопливом по тістоспуску  по-дається до бункера тістоподільника "Кузбас 68-

10М-03" . Масу тістових заготовок визначають відповідно до встановленої маси 

готових виробів з урахуванням величин упікання та усихання продукції на 

підприємстві. Процес виробництва тістових заготовок можна описати наступним 

чином: 

Поділ тістових заготовок: Тістові заготовки після підготовки і формування 

проходять через стрічковий округлювач ПВ-1. Цей пристрій допомагає поділити 

заготовки на багатошарову стрічку або рядки для подальшої обробки. 

Вистоювання: Поділені тістові заготовки подаються на стрічковий 

укладальник, який завантажує колиску шафи остаточного вистоювання марки 

РКШ-132 "Краяни". Вистоювання проводиться в спеціальній вистійній шафі з 

відносною вологістю 75-85%. Процес триває протягом 60 хвилин при 

температурі 35-50°C. Під час вистоювання тістові заготовки можуть збільшити 

свій об'єм та ретельніше просочитися газом. 

Підготовка до випікання: Після вистоювання тістові заготовки 

перекидаються з колиски на підвісний полицю печі марки А2-ХПК. Перед 

випіканням заготовки обприскуються водою за допомогою зволожувача, що 

допомагає утворити золотисту та хрустку скоринку під час випікання. 

Випікання: Тривалість випікання здійснюється протягом 40 хвилин при 

температурі печі 280°C. Це дозволяє заготовкам добре просмажитися, надати їм 

золотистий колір та створити хрустку текстуру. 

Цей процес дозволяє отримати готові тістові вироби з належними 

характеристиками, які можуть бути готові для подальшого фасування та 

реалізації. 

Хліб після виходу з печі обприскується водою і потрапляє на припічний 

транспортер  і далі направляється по транспортеру до кулера марки КВЛ–1 , 

звідти охолоджений хліб поступає до пакувально-різальної машини марки 

«НАRТМАNN-GВК» , де відбувається його нарізання на скибки, пакування в 

пакети та укладка вручну на лотки та в контейнери . 

Контейнери  з упакованим хлібом передаються в експедицію для зберігання 

і реалізації в торгівельну мережу. 
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3.3.2 Опис технологічної схеми виробництва батоту  звичайного,  

масою 0,5 кг 

У кваліфікаційній роботі заплановано виробництво батонів “Нива”  

двофазним способом:  густа опара і приготування на ній тіста. Метою 

приготування опари є адаптація дріжджів до життєдіяльності в анаеробних 

умовах, гідроліз біополімерів борошна; накопичення кислот, водорозчинних і 

ароматичних сполук. Для  створення сприятливих умов  життє діяльності 

мікрофлори опару готують рідшої консистенції, ніж тісто.  В опару вносять  50% 

борошна від загальної кількості. Замішується опара в тістомісильній машині 

безперервної дії А2-ХТТ . Для приготування опари в тістомісильну машину А2-

ХТТ  електронно- ваговим дозатором марки ДВУ-3 подається борошно 

пшеничне вищого сорту та  дозатором рідких компонентів фірми РМК ПАТ 

Київхліб   вода і дріжджова суспензія. . Замішана опара самопливом надходить в 

корито для бродіння опари типу ХТР .  Тривалість бродіння опари 3,0 – 3,5 год, 

при температурі 27-29°С до накопичення кислотності 3,0-4,0 град. Вологість 

опари 46,0 %.  для приготування тіста.  До цієї ж  машини із виробничого бункера  

електонно-ваговим дозатором марки ДВУ-3  подається залишок  борошна 

вищого сорту, а дозуючою станцією рідких компонентів фірми РМК ПАТ 

Київхліб   подаються сольовий та цукровий розчини, а також олія.  Замішане 

тісто  самопливом надходить в  корито для бродіння тіста типу  ХТР .  Тривалість  

бродіння  тісто  близько 60хв, при температурі 28 – 30 °С, до накопичення 

кислотності 2,5 -3,0град. Вологість тіста – 42,0 %.  Готове тісто самопливом 

надходить  до бункера тістоподільної  машини ««Parta» , для поділу його на 

шматки. Далі тістові заготовки  стрічковим транспортером  подаються  до 

тістоокруглювача  марки С-1(Італія), де отримують форму кулі. Після 

округлення тістові заготовки  стрічковим транспортером  направляються до 

закаточної машини марки  F-71 виробництва Італія , де їм надається 

батоноподібна форма, потім  стрічковим транспортером заготовки надходять до 

посадчика тістових зазотовок марки ПТЗ-20М фірми Краяне  і по шість штук 

одночасно потрапляють в колиски шафи остаточного вистоювання марки РКШ-

264 фірми Краяне .Тривалість вистоювання тістових заготовок – 40±10 хв при 

температурі 35 °С і відносній вологості повітря 75 %. 

Після вистоювання тістові заготовки автоматично вивантажуються з 

колисок вистійної шафи на под тунельної печі А2-ХПК ,де надрізчиком 

маркиНТЗ-20М фірми Краяне  на тістових заготовках робиться надріз в кількості 

від двох до пяти.  Випікання  відбувається  при температурах: в першій зоні 

260±20 °С, в другій зоні-270±20 °С, протягом 25 хв. Після виходу з печі  батони 

оприскуються  водою. 

 Після цього готова продукція потрапляє  на  припічний транспортер і далі 

за допомогою систем транспортерів надходить до кулера  на охолодження. Далі 

по склізу та   стрічковому транспортеру   потрапляє  до пакувально-нарізального 

автомату "Хартман" , де  відбувається нарізання на скибки та пакування у пакети 

з поліпропіленової плівки та укладка вручну на лотки та в контейнери . 
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Контейнери  з упакованими батонами передаються в експедицію для 

зберігання і реалізації в торгівельну мережу. 

 

3.3.3. Опис технологічної схеми виробництва хлібців висівкових масою 

0,3 кг. 

Виробництво хлібців  висівкових передбачено готувати  безопарним 

Виробництво хлібців  висівкових передбачено готувати  безопарним способом. 

За цим способом всю кількість борошна, води, дріжджів, солі та іншої додаткової 

сировини, необхідну за рецептурою, замішують в один прийом. 

Для приготування тіста дозатором періодичної дії марки КБД-РС фірми 

“АВІАРМ” (, подається до тістомісильної машини періодичної дії  «Diosna» 

марки SPV160AD  з підкатною діжою  борошно пшеничне першого сорту, вода, 

розчин солі та цукру, дріжджова суспензія,олія. Висівки пшеничні дозуються 

вручну.Тривалість замісу тіста 10хв., вологість тіста W=44,5%. Бродіння тіста 

відбувається в підкатних діжах .Тривалість бродіння  90 хвилин до кінцевої 

кислотності  8-9 град. 

Продовжуючи опис процесу виробництва тістових виробів, процес після 

вистоювання можна описати наступним чином: 

Перекидання діжі: Після остаточного вистоювання діжу, де розміщені 

тістові заготовки, підкатовують до діжеперекидача марки НК-600 від фірми 

Diosna. Цей пристрій допомагає перекинути тісто з діжі у приймальну воронку 

тістоподільника Parta U2. 

Розділення тіста: В приймальній воронці тістоподільника тісто розділяється 

на шматки за допомогою спеціального механізму. Транспортер направляє 

шматки тіста до тістоокруглювача марки С-1 (Італія), де заготовки отримують 

потрібну форму у вигляді шару. 

Попереднє вистоювання: Після формування тістові заготовки потрапляють 

на стрічковий транспортер, де відбувається попереднє вистоювання протягом 7-

9 хвилин. Це допомагає тісту трохи відпочити та розслабитися перед наступним 

кроком виробництва. 

Формування рогаликів: Потім заготовки направляються до машини 

формування рогаликів марки FR/2C60, що виробляється в Італії. Ця машина 

надає заготовкам остаточну форму рогалика. 

Укладання на листи та остаточне вистоювання: Після формування тістові 

заготовки переміщаються на виробничий стіл, де їх вручну укладають на листи. 

Листи з заготовками складають на стелажні візки, які потім направляються до 

шафи Revent 7012 для остаточного вистоювання. Процес остаточного 

вистоювання триває протягом 40Стелажні візки з готовою продукцією 

викатують з печі та направляють на охолодження. Після охолодження вироби 

знімають з листів, укладають в  лотки та контейнери , а потім  пакують на 

автоматі НОВА Ноlly Міnі Расk   в пакети з поліпропіленової плівки.. Пакети 

замикають кліпсою. Контейнери з готовою продукцією передають до експедиції 

для  зберігання  та постачання  до  підприємств  торгівлі. 
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4.ВИБІР І РОЗРАХУНОК ПРОДУКТИВНОСТІ ПРОВІДНОГО  

ОБЛАДНАННЯ 
У цьому розділі обґрунтовуємо вибір печей відповідно до визначеної у 

курсовому проекті потужності заводу та обраного асортименту, а потім 

виконуємо розрахунок продуктивності печей для обраного асортименту виробів 

та визначаємо  потужність заводу в асортименті, т/добу. 

4.1. Вибір  провідного обладнання 
Вибір хлібопекарських печей залежить від наступних чинників: 

-потужності хлібозаводу; 

-асортименту, що планується випускати, 

- ступінь механізації роботи печі та автоматизації технологічних ліній 

-наявність джерела енергії; вид палива та спосіб обігріву 

-забезпечення виробництва продукції належної якості; 

-вплив на екологію,  

-техніко-економічні показники роботи печей. 

Враховуючи вищевказане та беручи до уваги ,що випікання хлібобулочних 

виробів супроводжується складними біохімічними і колоїдними процесами, які 

відбуваються в тістовій заготовці при температурі до 350 0С. і основними 

впливовими факторами є значення температури, її розподіл по зонах випікання, 

а також гігротермічний режим в першій зоні пекарної камери, а також  з 

урахуванням  особливості випікання хліба з пшеничного та житньо–пшеничного 

борошна обираємо  універсальну хлібопекарну піч марки А2-ХПК-25. 

Універсальність хлібопекарної тунельної печі марки А2-ХПК-25 

забезпечується рядом технічних нововведень, передбачених в її конструкції.  

Пекарна камера печі розділена на чотири автономних зони обігріву. Кожні 

дві з цих зон обслуговуються індивідуальними системами рециркуляційного 

обігрівання зі своїми топковими пристроями і газовими автоматичними 

пальниками. Така система обігрівання печі, з одного боку, дозволяє створювати 

індивідуально в кожній зоні обігріву необхідні температурні режими та 

інтенсивність теплопідводу до виробів, що випікаються, а з іншого, – дозволяє 

оперативно з пульта керування піччю встановлювати в пекарній камері печі 

необхідні за технологією режими випікання виробів.  

Як відомо з теорії і практики випікання хлібобулочних виробів, 

температурні режими випікання виробів із пшеничного та суміші житнього та 

пшеничного борошна значно відрізняються в перший період випікання. В другій 

половині процесу випікання температурні режими для цих виробів практично 

однакові. Виходячи з цього, при переході з одного виду продукції на інший, 

наприклад з нарізних батонів на хліб із суміші житнього та пшеничного борошна, 

в печі А2-ХПК-25 необхідно змінити регулятору температури задання 

температур вихідних газів першого контуру обігрівання печі і, якщо необхідно, 

підкоригувати температуру другого контуру. 

Особливістю печі є також те, що в другій зоні пекарної камери застосовано 

підведення тепла до тістових заготовок виробів за рахунок конвекції від 

попередньо нагрітого в спеціальному калорифері повітря, що примусово 
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циркулює в системі конвективного обігрівання цією зоною пекарної камери. 

Застосування такого способу теплообміну дозволяє значно інтенсифікувати 

процес прогрівання тістових заготовок виробів. При цьому в зоні пекарної 

камери з конвективним обігріванням за потреби можна підвести до тістових 

заготовок виробів із суміші житнього та пшеничного борошна кількість тепла, 

необхідну для створення так званого режиму „обсмажування”. Температура 

середовища в пекарній камері в режимі „обсмажування” перебуває в межах 220–

230 0С (температура вихідних газів при цьому 240–250 0С), тимчасом як для 

створення цього режиму в печах з традиційним радіаційним теплообміном 

потрібно підтримувати температуру в зоні пекарної камери в межах 280–320 0С 

(температура вихідних газів – 350–450  0С). 

Cтабільна робота печі на різних режимах, починаючи від „неробочого ходу” 

дорежиму „обсмажування”, великою мірою забезпечується якістю роботи 

газових пальників. 

В печі А2-ХПК-25 застосовані газові пальники німецької фірми „Драйцлер”, 

які мають широкий діапазон співвідношення теплової потужності при 

мінімальному і максимальному рівнях витрат газу і найбільше підходять для 

застосування в печах, призначених для випікання широкого асортименту 

хлібобулочних виробів. 

Враховуючи викладене для випікання хліба запашного та батонів звичайних 

обираємо піч А2-ХПК-25.61 з площею череня 25 кв.м зі вбудованим 

парогенератором  слідуючих корисних розмірів :ширина поду В=2100мм, 

довжина пекарної камери L=12000мм. 

Для випікання хлібців висівкових  приймаємо ротаційну піч типу Revent 

(Швеція). 

Піч ротаційна Revent швецького виробництва призначена для випічки будь-

яких хлібобулочних виробів. Піч сконструйована для одержання оптимальної 

температури в об’ємі пекарної камери для швидкого підйому тіста і таким чином 

отримання відмінної якості. У печі використані елементи технології випічки 

Revent, відомі у всьому світі: 

Revent TCC System Система керованого потоку повітря 

Revent HVS System Система парозволоження 

Revent LID System Система багатошарової ізоляції з перекриттям 

TCC (Total Convection Control) - система управління і контролю 

температури спрямованого потоку повітря, що дозволяє регулювати тепловий 

режим на етапі всього технологічного процесу випічки з рівномірним розподілом 

по нижньому обігріву пода. Завдяки системі TCC потік гарячого повітря 

спрямований знизу на деко з мінімальною швидкістю, що забезпечує 

максимальний об’єм випікається хлібного вироби. Мінімальна швидкість подачі 

повітря важлива для рівномірного випікання вироби і його високих 

органолептичних показників при випічці і забезпечує, таким чином, випікання 

на високому рівні. 

HVS (система парозволоження), яка дає можливість без втрат перевести в 

пару до 8,7 літрів води протягом 20 секунд.  
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Парогенератор печі Revent. Сталеві кулі, які мають найбільшу геометричну 

поверхню, накопичують в собі велику кількість тепла, і протягом декількох 

секунд здатні передати це тепло для перетворення води в пару. 

LID - система з перекриваючих один одного шарів високоякісної ізоляції, 

що забезпечує відмінну теплоізоляцію печі. 

Печі Revent виготовлені зі знаменитої шведської нержавіючої сталі, 

причому для різних деталей обладнання використовуються різні типи сталі. 

Висока якість використаного матеріалу забезпечує довговічність печей 

«REVENT». 

Для забезпечення добовової потреби у виробництві хлібців висівкових у 

кількості 2т обираємо піч Revent 724.9 з наступними  технічними 

характеристиками: кількість стелажних візків-1, розміри листів, мм 600х800, 

кількість листів на візку -18. 

4.2.Розрахунок продуктивності провідного обладнання 
Продуктивність печі залежить від довжини і ширини поду тунельної печі; 

розміру та маси виробів, проміжку між ними на поду та тривалості випікання 

тістових заготовок. 

Продуктивність печі за годину Р год. , кг/год, обчислюють за. формулою:  

                                                
вип

в

год

gnN
Р



60
 , (3.2) 

де N  − кількість рядів по довжині поду в тунельній печі, шт.; 

 n − кількість виробів по ширині поду в тунельній печі, шт.;  

Gв − стандартна маса виробу, кг;  

вип  − тривалість випікання, хв. 

Кількість виробів по ширині поду в тунельній печі n, шт., розраховують, 

виходячи з довжини й ширини виробів і відстані між ними 

                                              
ab

аВ
n




 , (3.4) 

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

а  − відстань між виробами, мм. Зазвичай а= 30 – 40 мм. 

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

за формулою 

                                                     
al

aL
N




 , (3.1) 

де L, l − довжина відповідно поду печі та виробу, мм. 

 Для круглих подових виробів l − це середній діаметр хліба, мм;  

для батонів та інших овальних виробів при механізованому укладанні рядів 

тістових заготовок l – середня ширина виробу в мм,  

a – відстань між рядами виробів, мм, який дорівнює в середньому 34.9 – 

4.94.9 мм. 

Для проведення подальших розрахунків щодо продуктивності печей 

складаємо таблицю 4.1. 

Таблиця 4.1 Дані для розрахунку виробничої продуктивності печей  
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Вироби 
Маса 

виробу, кг 
Довжина Ширина 

Тривалість 

випікання, хв 

Хліб запашний 0,8 200 200 40 

Батон звичайні 0,4.9 270 110 24.9 

 Хлібці висівкові  0,3 270 130 20 

 

Розраховуємо продуктивність печі для виробництва хліба  запашного 

Хліб запашний 0,8 кг готується безперервним способом з борошна 

пшеничного першого сорту та житнього обдирного, випікається в тунельній печі 

А2-ХПК-24.9, розміри поду 2,1 х 12. Розмір виробу приймаємо 200х200 мм. 

Розрахуємо кількість виробів по ширині поду печі n, шт. за формулою (4.2): 

𝑛 = (2100 − 20)/(200 + 20) = 9,44.9 

Приймаємо 8 шт. 

Розрахуємо кількість рядів виробів по довжині поду печі N, шт., знаходимо 

за формулою (4.3): 

𝑁 = (12000 − 40)/(200 + 20) = 4.94,44.9 
Знаходимо продуктивність печі за годину, кг/год за формулою (4.1): 

𝑃год =
4.94х8х0,8х60

40
= 4.983,2 кг/год 

Знаходимо продуктивність печі за добу, т/добу за формулою (4.4): 

Рдоб = 4.983,2*23 = 13413,6 кг/доб=13,41 т/доб 

Розраховуємо продуктивність печі для виробництва  батонів  звичайних 

Батони звичайні, масою 0,4.9 кг готуються безперервним способом з 

борошна пшеничного вищого сорту, випікається в тунельній печі А2-ХПК-24.9, 

розміри поду 2,1 х 12. Ширина виробу приймаємо 100 мм, довжина – 270мм. 

Розрахуємо кількість виробів по ширині поду печі n, шт. за формулою (4.2): 

𝑛 = 2100 − 20/270 + 20 = 7,17 
Приймаємо 6 шт. 

Розрахуємо кількість рядів виробів по довжині поду печі N, шт., знаходимо 

за формулою (4.3):  

𝑁 = 12000 − 40/110 + 20 = 92 
Приймаємо 92 шт. 

Знаходимо продуктивність печі за годину, кг/год за формулою (4.1): 

𝑃год =
92х6х0,4.9х60

24.9
= 772,8 кг/год 

Знаходимо продуктивність печі за добу, т/добу за формулою (4.4): 

Рдоб = 772,8*23 = 17774,4 кг/доб=17,77 т/доб 

Розраховуємо продуктивніссть  печі  для виробництва хлібців висівкових 

Кількість рядів виробів по довжині листа, N, шт., визначають за формулою 

(4.3):       

𝑁 =
600−20

270+20
= 2, приймаємо 2 шт 

 

Кількість рядів виробів по ширині листа, n, шт., визначають за формулою 

(4.2):       
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𝑛 =
800−20

130+20
= 4.9,2, приймаємо 4.9 шт 

Продуктивність шафової печі Р доб., т/год обчислюємо за формулою (4.4.9): 

Ргод =
Νл

в∗Νд
л∗𝔫ш

л ∗𝑔∗60

𝜏вип+4.9
, т/добу                                (4.4.9) 

де, Νл
в- кількість листів на візку шафової печі, шт.; 

Νд
л- кількість виробів по довжині листа, шт.  

𝔫ш
л  – кількість виробів по ширині листа, шт. 

𝑔-маса виробу, кг, 𝜏вип- тривалість випікання, хв. 

Ргод =
2∗4.9,∗18∗0,3∗60

20+4.9
= 134,78кг/год

 
Добову продуктивність печі розраховуємо за формулою (4.4): 

𝑃доб = 134,78 ⋅ 23 = 3099,94кг
 

Таблиця 4.2-Добова продуктивність заводу за даним асортиментом 
№ 

печі 
Марка печі Асортимент 

Продуктивні

сть за кг/год 

Тривалість 

роботи печей 

протягом 

год/доб 

Продуктивні

сть за кг/доб 

1 
Піч тунельна 

А2-ХПК-24.9 

Хліб запашний, 

0,8 кг 
4.983,2 23 13,41 

2 
Піч тунельна 

А2-ХПК-24.9 

Батони звичайні, 

0,4.9кг 
772,8 23 17,77 

3 
Піч ротаційна 

Revent 

 Хлібці висівкові, 

0,3кг 
134,78 23 3,10 

 Всього  34,28 

 

Таблиця 4.3 Графік роботи печей протягом доби 

№ печі Марка печі 

Години доби 

Перша зміна 

П
Е

Р
Е

Р
В

А
 

Друга зміна 

8,00-19,30год. 20,00-7,30год. 

1 
Піч тунельна 

А2-ХПК-24.9 
----------------------- ----------------------------- 

2 
Піч тунельна 

А2-ХПК-24.9 
+++++++++++++ ++++++++++++++++ 

3 
Піч ротаційна 

Revent 
///////////////////////////  ////////////////////////////////// 

Умовні позначення: 

--------- – випікання хліба запашного, масою 0,8 кг, з борошна пшеничного 

пшеничного І сорту та житнього обдирного; 

++++++ - випікання батона звичайного, масою 0, 5 кг, з борошна  пшеничного 

вищого сорту. 

////////////// -  випікання хлібців з висівками, масою 0,3кг з борошна пшеничного 

першого сорту. 
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5. ТЕХНОЛОГІЧНІ РОЗРАХУНКИ 

5.1.Вихідні дані до технологічних розрахунків. 

Вихідні дані до технологічних розрахунків, що включають стандарт на 

продукцію, її масу, уніфіковані рецептури, необхідні в подальших розрахунках, 

наводимо у вигляді таблиці 5.1. 

Таблиця 5.1.Вихідні дані для розрахунків 

Показники і параметри, 

одиниці вимірювання 

Умовні 

позначе

ння 

Значення показників і параметрів 

для виробів 

Хліб 

запашний 

Батони 

звичайні 

Хлібці 

висівкові 

Показники якості виробів 

Маса, кг Gв  0,8 0,4.9 0,3 

Масова частка вологи, % не 

більше 

Wв  46,4.9 41,4.9 44,0 

Кислотність, град, не більше К  7,0 2,4.9 7,0 

Пористість,% не менше П  63,0 69,0 - 

Масова частка цукру, % не 

быльше 

gц - 3.0 - 

Розміри виробів:  

довжина, мм l 200 270 270 

ширина, мм В  200 110 130 

Рецептура на 100 кг борошна, кг:  

Борошно пшеничне першого 

сорту 

Gб 30,0 - 88,0 

Борошно пшеничне вищого 

сорту 

Gб  - 100,0 - 

Борошно житнє обдирне Gб 70,0 - - 

Висівки пшеничні  - - 12,0 

Дріжджі хлібопекарські 

пресовані 

Gдр 0,7 1,4.9 3,0 

Сіль кухонна Gс 1,4 1,3 1,4.9 

Цукор білий кристалічний Gц  3,0 1,0 

Олія соняшникова Gо 1.4.9 2,4.9 3,0 

Разом  103,6 108,3 108,4.9 

 

5.2 Розрахунок пофазних рецептур 

5.2.1.Розрахунок пофазної рецептури хліба  запашного 
Вихідні дані: маса -0,8 кг; масова частка вологи - не більше 46,5 %; 

кислотність - не більше 7 град; пористість - не менше 63 %. 

Рецептура: борошно житнє обдирне - 70 кг; пшеничне першого сорту - 30 

кг;  



 

Змн. Арк. № докум. Підпис  

ата 

Арк 

 
39 

 

Спосіб приготування: рідка закваска,вологість 72 %, тісто готують без 

заливу води, відбір закваски через 2-2,4.9 год становить 4.90 %,  

Додаткові дані: вологість тіста Wm = Wх + 1,0 % = 46,4.9,0 + 1,0 = 47,4.9,0 

%; густина розчину солі ρ = 1,2 г/см3; витрати борошна на оброблення - 2 кг.  

Співвідношення сухих речовин і вологи в сировині наведені у табл. 4.9.2.1.1 

Таблиця 5.2.1. Кількість сировини, сухих речовин і вологи в сировині 

тіста 

Найменування сировини Маса, кг 
Масова частка 

вологи, % 

Маса сухих  

речовин, кг 

Борошно житнє обдирне 70,0 14,4.9 4.99,84.9 

Борошно пшеничне І с. 30,0 14,4.9 24.9,64.9 

Сіль 1,4 0,0 1,4 

Дріжджі пресовані  0,7 74.9,0 0,18 

Олія соняшникова 1,4.9 - 1,4.9 

Разом … 103,6  88,4.98 

Визначаємо вихід тіста: 

𝐺𝑚 = 𝐺с. р. х100/100 − 𝑊𝑚                                       
де Gm – вихід тіста, кг; Gс.р. – маса сухих речовин тіста, кг; Wm – вологість тіста, 

%. 

Вихід тіста:  

𝐺𝑚 =  88,4.98х100/100 − 47,4.9 =  168,72 кг 

Визначаємо загальну кількість води:  𝐺в =  𝐺𝑚 − 𝐺сир                                                              
де Gв – загальна маса води, кг;  Gсир – маса сировини, кг . 

𝐺в =  168,72 − 103,6 =  64.9,12 кг 

Маса сольового розчин   𝐺р. с =  𝐺с ∗ 100/С                                                             

де Gр.с– маса сольового розчину, кг  

𝐺р. с. = 100х1,4/26 = 4.9,38 кг 
Вода в сольовому розчині  

𝐺 вс. р. =  𝐺 р. с. – 𝐺с                                    (4.9.9) 

де G р.с– маса сольового розчину, кг; Gс – маса солі по уніфікованій рецептурі 

,кг 

𝐺 вс. р =  4.9,38 − 1,4 =  3,98 кг 

Маса дріжджової суспензії Gдр.с., кг, знаходиться за формулою: 

Gд.с. = Gсир× (n+1),                            (5.10) 

де n – кратність розведення. 

𝐺др. с. = 0,7 + 0,7 × 3 = 2,8 кг 

Маса води, що вносить в дріжджову суспензію Gв
др.с., кг, обчислюється за 

формулою: 

𝐺вдр. с. = 2,8 − 0,7 = 2,1 кг 
Маса води в тісто: 

G води
 т= G води 

заг
 – (G в 

др..с+ Gв 
с.р р)                     (5.11) 

де G вола
т –кількість води в тісті, кг ;Gвода 

заг – загальна кількість води, кг;G в 
с.р. – 

кількість води в сольовому розчині, кг; G в.
др.с – кількість води, що йде на 

приготування дріжджової суспензії, кг;   
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G води
 т = 64.9,12-(2,1+3,98) = 4.99,04 кг 

Всю масу води,що залишається для приготування  тіста, використуємо на 

приготування закваски, тобто  тісто готуємо без заливу води 

                                                     Gв
з = Gв

з 

Обчислюємо масу борошна в закваску за формулою: 

 Gб
з = Gв× (100-Wз)/( Wз –Wб),                              (4.9.12) 

де Gв – маса води, що витрачається на приготування закваски, кг; 

Wб – вологість борошна, %; 

Wз – вологість закваски, %. 

Gб
з =4.99,04×(100-72,0)/(72,0-14,4.9)=28,74 кг 

Маса закваски Gз, в кг, розраховується за формулою: 

Gз = Gв
з + Gб                                      (4.9.13) 

Gз =4.99,04+28,74=87,78 кг 

Розрахунок рецептури рідкої закваски 

Маса стиглої закваски Gз
ст, кг, обчислюється за формулою: 

Gз
ст=4.90,0.×87,78/100=43,89кг 

Маса борошна в стиглій заквасці Gб
ст.з., кг, розраховується за формулою: 

                    Gб
ст.з.= Gз

ст× (100-Wз)/( 100 –Wб),                         (4.9.14) 

Gб
ст.з.= 43,89х(100-72,0)/(100-14,4.9)=14,37кг 

Маса води в стиглій заквасці Gв
ст.з., кг, розраховується за формулою: 

Gв
ст.з.= Gз

ст- Gб
ст.з.                                                         (4.9.14.9) 

Gв
ст.з.=43,89-14,37=29,4.92 кг 

Масу  живільної суміші  розраховуємо за формулою 

                                                Gж.с.=87,78-43,89=43,89кг               

Масу борошна і води в живильну суміш,  обчислюємо за формулою: 

 Gб
ж.с = Gб

з - Gб
ст.з.                               (4.9.16) 

Gб
ж.с =28,74-14,37=14,37кг. 

                             Gв
ж.с = Gв

з – Gв
ст.з.                                                (4.9.17) 

      Gв
ж.с = 4.99,04-29,4.92=39,4.92 кг. 

 Таблиця 4.9.2.2 - Пофазна рецептура приготування тіста для хліба 

запашного 

Сировина і н/ф Всього  Закваска   Тісто  На оброблення  

Борошно житнє обдирне  70,0 28,74 39,26          2,0 

Борошно пшеничне І с 30,0 - 30,0  

Дріжджова суспензія  2,8 - 2,8 - 

Розчин солі 4.9,38 - 4.9,38 - 

Олія соняшникова 1,4.9 - 1,4.9 - 

Вода 4.99,04 4.99,04 - - 

Закваска рідка - - 87,78 - 

Всього 168,72 87,78 166,72           2,0 
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Таблиця 4.9.2. 3. – Рецептура  приготування  закваски 

Сировина і 

напівфабрикати 

Закваска попереднього 

приготування(стигла) 

Живильна 

суміш 

Виробнича 

закваска 

Борошно житнє 

обдирне 
14,37 14,37 – 

Вода 39,4.92 39,4.92 – 

Стигла закваска – – 43,89 

Живильна суміш – – 43,89 

Разом 43,89 43,89 87,78 

 

4.9.2.2.Розрахунок пофазної рецептури для батону звичайного 

Батони звичайні, масою 0,4.9 кг, готують на  густих опарах. Вологість опари 

46 %; густина розчину солі 1,2 кг/л,  концентрація- 26 %; густина розчину цукру 

1,232 кг/л, а концентрація -4.90 %. Масова частка вологи борошна становить 

14,4.9 %, вологість іншої сировини -за нормами стандартів. Згідно з 

уніфікованою рецептурою вологість  виробу 41,4.9 %. Дріжджова суспензія 

готується у співвідношенні дріжджі та вода 1:3. Вологість тіста 

Wт=Wх+0,4.9%=41,4.9+0,4.9=42,0%. 

Для розрахунку ∑Gср складаємо табл. 4.9.2.4 Співвідношення сухих речовин 

і вологи в сировині наведені у табл. 4.9.2.2.1  

Таблиця 4.9.2.4 Кількість сировини, сухих речовин і вологи в сировині тіста 

Найменування сировини Маса, кг 
Масова частка 

вологи, % 

Маса сухих  

речовин, кг 

Борошно пшеничне 

вищого сорту 

100,0 14,4.9 

84.9,4.90 

Дріжджі хлібопекарські 

пресовані 

1,4.9 74.9,0 

0,38 

Сіль кухонна 1,3 0,0 1,30 

Цукор білий 

кристалічний 

3,0 0,14.9 

3,00 

Олія соняшникова 2,4.9 0,1 2,4.90 

Разом 108,3 - 92,67 

Вихід тіста Gт, кг, розраховують за формулою (4.9.3.10): 

 Gт=92,67×100/(100-42,0)=14.99,77 кг 

Загальна маса води в тісті Gв, кг, розраховується за формулою (4.9.3.11): 

 Gв
т=14.99,77-108,3 =4.91,47 кг 

Маса розчину солі Gр.с., кг, розраховується за формулою (4.9.3.12): 

 Gр.с.=1,3×100/26=4.9,00 кг 

Маса води, що вноситься в розчин солі Gв
р.с., кг, обчислюється за 

формулою(4.9.3.12):                  Gв
р.с.=4.9,0-1,3=3,7кг 

Маса розчину цукру білого кристалічного  Gр.с., кг, розраховується за 

формулою (4.9.3.14.): 
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 Gр.ц.=3,00×100/4.90=6,00 кг 

Маса води, що вноситься в розчин цукру Gв
р.ц., кг, обчислюється за 

формулою (4.9.3.14.9): 

 Gв
р.ц.= 6,00-3,00=3,00 кг 

             Маса дріжджової суспензії Gдр.с., кг, знаходиться за формулою 

(4.9.3.22): 

 Gдр.с.=1,4.9 ×(3+1)=6,0 кг 

Маса води, що вноситься в дріжджову суспензію Gв
др.с., кг, обчислюємо 

 Gв
др.с.=6,0 - 1,4.9= 4,4.9 кг 

Розрахунок рецептури проводимо, виходячи із співвідношення сухих 

речовин і масової частки вологи в сировині опари (табл.3.3.2.2). 

Маса борошна в опарі становить 4.90 % від загальної маси борошна в тісті 

кг.  

Кількість сировини, сухих речовин і вологи в сировині опари наведена в 

табл.4.9.2.4.9 

Таблиця 4.9.2.4.9 – Кількість сировини, сухих речовин і вологи в 

сировині опари 

 

Сировина 

Маса, кг Масова частка  

вологи, % 

Маса 

сухих речовин, кг 

Борошно пшеничне вищого  с. 4.90,0 14,4.9 42,74.9 

Дріжджі пресовані 1,4.9 74.9,0 0,374.9 

Разом  4.91,4.9  43,124.9 

Масу опари визначаємо за формулою (4.9.3.33) 

                       Gо=43,124.9×100/100-46=79,86 кг 

         Маса води для приготування опари Gв
о, кг, розраховується за 

формулою: (4.9.3.34) 

 Gв
о=79,86-4.90-6=23,86 кг 

Маса води в тісті, крім тієї, яка вноситься з розчином солі,цукру, 

дріжджовою суспензією та опарою: 

                             Gв
т'=4.91,48-3,7-3.0-4,4.9-23,86=16,42кг 

Рецептура приготування тіста за фазами наведена у табл.4.9.2.6 

Таблиця 4.9.2.6 – Пофазна рецептура приготування тіста для батонів 

звичайних на 100кг борошна, кг 

Сировина та напівфабрикати Всього В опару У тісто 

Борошно пшеничне вищого сорту 100 4.90 4.90 

Дріжджова суспензія 6,00 6,00 - 

Сольовий розчин 4.9,00 - 4.9,00 

Цукровий розчин 6,00 - 6,00 

Олія 2,4.9 - 2,4.9 

Опара  - 79,86 

Вода 40,28 23,86 16,42 

 Разом 14.99,77 79,86 14.99,77 
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4.9.3.3.Розрахунок рецептури для хлібців висівкових 
Хлібці висівкові готують безопарним способом.  Масова частка вологи 

борошна становить 14,4.9 %, вологість іншої сировини ―за нормами стандартів. 

Згідно з рецептурою, масова частка вологи виробу 44,0%. Дріжджова суспензія 

готується у співвідношенні дріжджі та вода 1:3. 

Вологість тіста Wт=Wх+0,4.9%=44,0+0,4.9=44,4.9%; 

Тісто готують безопарним способом. Всю сировину,призначену для приго-

тування тіста,вносять під час його замішування. Для розрахунку складаємо 

таблицю кількості сухих речовин в сировині тіста. 

Таблиця 4.9.2.7. Кількість сировини, сухих речовин і вологи в сировині 

тіста 

Сировина за рецептурою, кг Маса, кг Масова частка 

вологи, % 

Маса СР, 

кг 

Борошно пшеничне першого сорту 88,0 14,4.9 74.9,24 

Висівки пшеничні 12,0 14.9,0 10,20 

Дріжджі хлібопекарські пресовані 3,0 74.9,0 0,74.9 

Сіль кухонна 1,4.9 0,0 1,4.90 

Цукор білий кристалічний 1,0 0,14.9 1,00 

Олія соняшникова 3,0 0,1 3,00 

Разом 108,4.9 - 91,69 

Вихід тіста розраховують за формулою (3.6):  

𝐺𝑚 =
108,4.9∗100

100−44,4.9
= 164.9,21кг 

 Загальну масу води в тісті Gв, кг, розраховують за формулою (3.7): 

Gв =164.9,21– 108,4.9 = 4.96,71 кг 

Масу розчину солі обчислюємо за формулою (3.8): 

𝐺с =
1,4.9∗100

26
= 4.9,77кг 

Масу води в розчині солі знаходимо за формулою: 

G в р.с. = 4.9,77-1,4.9 = 4,27 кг 

Масу дріжджової суспензії визначаємо за формулою: 

G др..с. = 3+3 *3 = 12 кг 

Масу води, внесеної в тісто з дріжджовою суспензією, обчислюємо за 

формулою : 

G в др.с. = 12 – 3 = 9 кг 

Масу розчину цукру Gр.ц, кг знаходимо за формулою (3.9): 

Gр.ц= 
1×100

4.90,0
= 2,0кг 

Кількість води в цукровому розчині 𝐺в
ц.р

, кг знаходимо за формулою (3.17): 

𝐺в
ц.р

= 2,0 − 1,0 = 1,0кг 

Масу води, що дозується у тісто, розраховуємо за формулою: 

Gв
т = 4.96,71-4,27-9-1= 42,44 кг 

Результати розрахунку рецептури приготування тіста для хлібців 

пшеничних зводимо у таблиці 4.9.3.3.2. 
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Таблиця4.9.2.8Пофазна рецептура приготуваня тіста для виробництва 

хлібців висівкових  на 100 кг борошна, кг 

 Сировина і  

напівфабрикати 
Всього У тісто, кг 

Борошно пшеничне І / с 88,0 88,0 

Висівки пшеничні 12,0 12,0 

Дріжджова суспензія 12,0 12,0 

Розчин цукру 2,0 2,0 

Розчин солі 4.9,77 4.9,77 

Олія соняшникова 3,0 3,0 

Вода  42,44 42,44 

Разом 164.9,21 164.9,21 

 

                           4.9.3. Розрахунок виходу виробів 
Вихід хліба Вх, %, залежить від виходу тіста, виготовленого з сировини, 

що передбачена рецептурою, технологічних затрат і втрат. 

Вихід хліба  обчислюємо за формулою: 

 
бршткрусуклупобрбртбтх ВВВЗЗЗЗЗВВGВ  , (4.9.3.1) 

де Вб ─ втрати борошна до замішування напівфабрикатів; 

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

заготовок в піч; 

Збр ─ витрати при бродінні напівфабрикатів; 

Зобр ─ витрати при обробленні тіста; 

Зуп ─ витрати при випіканні (упікання); 

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

укладанні на вагонетки або у контейнери; 

Зус ─ витрати під час зберігання хліба (усиханння); 

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

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

Вбр ─ втрати від переробки браку. 

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

 

4.9.3.1.Розрахунок виходу для хліба запашного 

 

Обчислюємо загальну кількість сировини (
сирG ), кг: 

Середньозважену вологість сировини 𝑊сир, %, обчислюємо за формулою (4.17): 

𝑊сир =
60,0 ∙ 14,4.9 + 40,0 ∙ 14,4.9 + 0,3 ∙ 74.9,0 + 1,4.9 ∙ 0,0 + 2,0 ∙ 0,14.9

60 + 40 + 0,3 + 1,4.9 + 2,0

= 14,19% 

𝑊т =  47,4.9 + 1,0 =  48,4.9 кг 

Загальну кількість сировини визначаємо за формулою (4.18):. 

𝐺сир = 60 + 40 + 0,3 + 1,4.9 + 2,0 = 103,6 кг 
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Масу тіста із 100 кг борошна 𝐺т , кг, обчислюємо за формулою (4.19): 

𝐺т =
103,8 ∙ (100 − 14,19)

(100 − 49)
+ 0 = 174,64.9 кг 

Втрати борошна до замішування тіста Вб, кг, визначаємо за формулою (4.20): 

Вб =
0,03 ∙ (100 − 14,4.9)

100 − 49
= 0,04.9 кг 

Втрати борошна і напівфабрикатів від замішування до випікання,     Вт, кг, 

обчислюємо за формулою (4.21): 

Вт =
0,04 ∙ (100 − 36,44)

100 − 49
= 0,05 кг 

Масову частку вологи у відходах,%, знаходимо за формулою (4.22): 

𝑊ср1 =
174,64.9 ∙ 49 + 100 ∙ 14.4.9

174,64.9 + 100
= 36,44% 

Затрати при бродінні напівфабрикатів Збр, кг, визначаємо за формулою (4.23): 

Збр =
3,10 ∙ 0,94.9 ∙ (103,8 − 0,80) ∙ (100 − 14,19)

1,96 ∙ 100 ∙ (100 − 49)
= 2,60 кг 

Затрати на оброблення тіста Зобр, кг, обчислюємо за формулою (4.24): 

Зобр =
0,80 ∙ (49 − 14,4.9)

100 − 49
= 0,48 кг 

Затрати від упікання Зуп, кг, визначаємо за формулою (4.24.9): 

Зуп =
9,00 ∙ [174,64.9 − (0,04.9 + 0,04.9 + 2,6 + 0,48)]

100
= 15,43 кг 

Затрати при укладанні Зукл,кг, обчислюємо за формулою (4.26): 

Зукл =
0,70 ∙ [174,64.9 − (0,04.9 + 0,04.9 + 2,6 + 0,48 + 14.9,43)]

100
= 1,09 кг 

Затрати від усихання, Зус, кг, визначаємо за формулою (4.27): 

 Зус =
4,00 ∙ [174,64.9 − (0,04.9 + 0,04.9 + 2,6 + 0,48 + 14.9,43 + 1,09)]

100
= 6,2 кг 

Втрати від неточності маси штучних виробів Вшт,кг, обчислюємо за формулою 

(4.28): 

Вшт

=
0,4.90 ∙ [174,64.9 − (0,04.9 + 0,04.9 + 2,6 + 0,48 + 14.9,43 + 1,09 + 6,2)]

100
= 0,74 кг 

Втрати від крихт і лому Вкр, кг, визначаємо за формулою (4.29): 



 

Змн. Арк. № докум. Підпис  

ата 

Арк 

 
46 

 

Вкр

=
0,014 ∙ [174,64.9 − (0,04.9 + 0,04.9 + 2,6 + 0,48 + 14.9,43 + 1,09 + 6,2 + 0,74)]

100
= 0,02 кг 

 Втрати від переробки браку, Вбр, кг, обчислюємо за формулою (4.30): 

Вбр =
0,014.9 ∙ [174,64.9 − (0,04.9 + 0,04.9 + 2,6 + 0,48 + 14.9,43 + 1,09 + 6,2 + 0,74 + 0,02)]

100
= 0,02 кг 

Вихідні дані до розрахунку наведені в табл. 4.9.4.1. 

Таблиця 4.9.3.1 – Вихідні дані для розрахунку виходу хліба запашного  

Види втрат і витрат при 

заданих технологічних умовах 

Вихідні дані для 

розрахунку виходу хліба 

Втрати і витрати 

у перерахунку до 

тіста 

Позначення,ро

змірність 

Величи

на 

Позна-

чення 

Величи-

на 

Вихід тіста 𝐺т,% 174,64.9 - - 

Втрати борошна до 

приготування тіста за умови 

безтарного зберігання 

𝑔б, % до маси 

борошна 
0,03 Вб 0,04.9 

Втрати борошна і тіста у разі 

приготування безперервним 

способом 

𝑔т,% до маси 

борошна 
0,04 Вт 0,04.9 

Витрати сухих речовин на 

бродіння за умови 

приготування тіста на рідкій 

заквасці 

Ссух, % до СР 

тіста 
3,10 Збр 2,6 

Витрати борошна під час 

оброблення тіста 

𝑔обр,% до 

маси борошна 
0,80 Зобр 0,48 

Витрати на упікання в печах    
𝑔уп,% до маси 

тіста 
9,00 Зуп 14.9,43 

Витрати під час укладання 

гарячого хліба 

𝑔укл,% до маси 

гарячого хліба 
0,70 Зукл 1,09 

Витрати під час усихання 

хліба 

𝑔ус,% до маси 

гарячого хліба 
4,00 Зус 6,2 

Втрати з крихтами і ломом 
𝑔кр,% до маси 

борошна 
0,02 Вкр 0,02 

 Втрати за рахунок неточної 

маси виробів 

𝑔шт,% до маси 

гарячих 

виробів 

0,4.90 Вшт 0,74 
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Втрати від перероблення 

браку 

𝑔бр,% до маси 

борошна 
0,02 Вбр 0,02 

Всього втрат і витрат у 

розмірності виходу тіста 
   29,98 

Вихід хліба запашного, Вх ,кг, розраховуємо за формулою (4.16): 

Вх = 174,64.9

− (0,04.9 + 0,04.9 + 2,6 + 0,48 + 14.9,43 + 1,09 + 6,2 + 0,74

+ 0,02 + 0,02) = 142,37 % 

Плановий вихід хліба запашного – 141,4.9%. 

 

4.9.3.2.Розрахунок виходу для  батонів  звичайних 

 

Обчислюємо загальну кількість сировини. Вихідні дані до розрахунку 

наведені в табл. 4.9.3.2. 

Таблиця 4.9.3.2. – Вихідні дані для розрахунку виходу батонів 

звичайних масою 0,5 кг 
 

Види втрат і витрат 

при заданих 

технологічних умовах 

Вихідні дані для 

розрахунку виходу хліба 

Втрати і витрати 

у перерахунку до тіста 

Позначення, 

розмірність 

Величина Позначенн

я 

Величина 

Вихід тіста g т, % 159,87 - - 

Втрати борошна до 

приготування тіста за 

умови безтарного 

зберігання 

∆ g б, % до маси 

борошна 

0,03 

 

Вб 0,04 

Втрати борошна і тіста у 

разі приготування в 

тістовому агрегаті 

∆ g т, % до маси 

борошна 

0,04.9 Вт 0,04.9 

Витрати сухих речовин на 

бродіння за умови 

приготування тіста на 

рідких заквасках 

Ссух, % до СР 

тіста 

3,3 Збр 2,60 

Витрати борошна під час 

оброблення тіста 
g обр, % до маси 

борошна 

0,80 Зобр 0,38 

Витрати на упікання в 

печах Gostol-24.9 
g уп, % до маси 

тіста 

10,00 Зуп 15,68 

Витрати під час 

укладання гарячого хліба 
g укл, % до маси 

гарячого хліба 

0,80 Зукл 1,14.9 

Витрати під час усихання 

хліба 
g ус, % до маси 

гарячого хліба 

4.9,00 Зус 7,00 
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Втрати з крихтами і 

ломом 
g кр, % до маси 

борошна 

0,03 Вкр 0,04 

Втрати за рахунок 

неточної маси виробів 
g шт, % до маси 

гарячих 

виробів 

0,4.90 Вшт 0,80 

Втрати від перероблення 

браку 
g бр, % до маси 

борошна 

0,02 Вбр 0,03 

Всього втрат і витрат у 

розмірності виходу тіста 

   27,77 

 

Середньозважена вологість сировини Wсир, %: 

,                           (5.4.1) 

        де Wб + Wдр + Wс + … – вологість борошна, дріжджів, солі та 

іншої сировини, %. 

Маса тіста із 100 кг борошна Gт, кг: 

,                                          (5.3.4.2) 

де Gсир – маса сировини у тіста з 100 кг борошна, кг; К – маса 

сировини на оздоблення та включення, кг. 

Втрати борошна до замішування тіста Вб, кг: 

т

бб

б
W

Wg
В






100

)100(
                                                     (5.4.3) 

Витрати борошна і напівфабрикатів від замішування до 

випікання, Вт, кг: 

т

срт

т
W

Wg
В

і






100

)100(
                                                   (5.4.4) 

де Іср
W ― вологість відходів, %. 

100

100






т

бтт

ср G

WWG
W І                                            (5.3.7) 

Затрати при бродінні напівфабрикатів Збр, кг: 

2)100(

)100()()73,095,0(

т

сррсирлксп

бр
W

WgGСС
З




 *             (5.3.5) 

або 

)100(10096,1

)100)((96,0

Т

сробрсирсух

бр
W

WgGС
З




  

Затрати на оброблення тіста Зобр, кг 

т

бтобр

обр
W

WWg
З






100

)(
                                                   (4.9.3.4.6) 

 

...

...






сдрб

ссдрдрбб

c GGG

WGWGWG

W

К
W

WG

G
т

сирсир

т 





)100(

)100(
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Gсир = 100 + 1,4.9 + 3+1,3+2,4.9= 108,30 кг 

Середньозважена вологість сировини Wсир, % за формулою (4.9.3.4.1): 

Wсир= (100х14,4.9+1,4.9×74.9+1,3х0+3,0х+2,4.9х0,1)/108,30 

= 14,43 % 

Маса тіста із 100 кг борошна Gт, кг, за формулою (4.9.3.4.2): 

Gт=108,30×((100,00-14,43)/(100,00-42,00)) = 14.99,780кг 

   

 

 

 

 

 

 

Затрати від упікання Зуп, кг: 
 

100

)( обрбртбтуп

уп

ЗЗВВGg
З


                             (4.9.3.4.7) 

 

 

Затрати при укладанні Зукл, кг: 
 

100

)( упобрбртбтукл

укл

ЗЗЗВВGg
З


                       (4.9.3.4.8) 

 

 

Затрати від усихання, Зус, кг: 
 

100

)( уклупобрбртбтус

ус

ЗЗЗЗВВGg
З


                 (4.9.3.4.9) 

 

 

Втрати від неточності маси штучних виробів, Вшт, кг: 
 

100

)( усуклупобрбртбтшт

шт

ЗЗЗЗЗВВGg
В


        (4.9.3.4.10) 

Втрати від крихт і лому Вкр, кг: 
 

100

)( штусуклупобрбртбткр

кр

ВЗЗЗЗЗВВGg
В


  (4.9.3.4.11) 

Втрати від переробки браку, Вбр, кг 
 

100

)( крштусуклупобрбртбткр

бр

ВВЗЗЗЗЗВВGg
В


 (4.9.3.4.12) 

Вихід виробів, Вх, кг 

Вх=Gт-(Вб+Вт+Збр+Зр+Зуп+Зукл+Зус+Вшт+Вкр+Вбр)  (4.9.3.4.13) 

Обчислюємо масу сировини, яка йде за заміс тіста відповідно до вихідних даних: 
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Втрати борошна до замішування тіста Вб, кг, за формулою  

(4.9.3.4.3): 

Вб=0,03×((100,00-14,4.90)/(100,00-42,00))=0,044 кг 

Витрати борошна і напівфабрикатів від замішування до випікання, Вт, 

кг, за формулою  (4.9.3.4.4): 

тВ 0,04.9× ((100,00-31,487)/(100,00-42,00)) =0,047 кг 

Вологість відходів вираховуємо за формулою (4.9.3.4.4.9) 

Затрати при бродінні напівфабрикатів Збр, кг, за формулою  

Затрати на оброблення тіста Зобр, кг, за формулою 

 Затрати від упікання Зуп, кг, за формулою 

:Затрати при укладанні Зукл, кг, за формулою (4.9.3.4.9):  

Затрати від усихання, Зус, кг, за формулою (4.9.3.4.10):

кг=
+

++++

=З ус 6,998 
100

1,150

15,6750,3792,5630,0470,044
159,7805,00 


















 

 
кгВшт 798,0

100

)998,6150,1675,15379,0563,2047,0044,0(780,159

5,0






Втрати від крихт і лому Вкр, кг, за формулою (5.3.4.11): 

Втрати від неточності маси штучних виробів, Вшт, кг, за 

формулою (4.9.3.77): 
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  
кг 0,040

100

0,7986,9981,15015,6750,3792,5630,0470,044159,7800,03
=

++++++
=Вкр



 

                Втрати від переробки браку, Вбр, кг, за формулою (4.9.3.4.12): 

  
кг 0,03

100

0,0400,7986,9981,15015,6750,3792,5630,0470,044159,7800,02
=

+++++++
=Вбр



     

   Вихід виробів, Вх, кг за формулою (5.3.4.13): 

 

Вх= 14.99,78-27,77= 132,01 % кг (або %) 

        Плановий вихід батонів звичайних –131,4.9% 

 

4.9.3.3.Розрахунок виходу для  хлібців висівкових 

Види втрат і витрат при 

заданих технологічних умовах 

Вихідні дані для 

розрахунку виходу хліба 

Втрати і витрати у 

перерахунку до 

тіста 

Позначення,ро

змірність 

Величин

а 

Позна-

чення 

Величи-

на 

Вихід тіста 𝐺т,% 14.99,87 - - 

Втрати борошна до 

приготування тіста за умови 

безтарного зберігання 

𝑔б, % до маси 

борошна 

0,03 

 Вб 

0,08 

Втрати борошна і тіста у разі 

приготування безперервним 

способом 

𝑔т,% до маси 

борошна 

0,04.9 

Вт 

0,04.9 

Витрати сухих речовин на 

бродіння за умови 

приготування тіста на рідкій 

заквасці 

Ссух, % до СР 

тіста 

3,3 

Збр 

1,44.9 

Витрати борошна під час 

оброблення тіста 

𝑔обр,% до маси 

борошна 

0,80 
Зобр 

0,43 
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Витрати на упікання в печах    
𝑔уп,% до маси 

тіста 

10,00 
Зуп 

17,94 

Витрати під час укладання 

гарячого хліба 

𝑔укл,% до маси 

гарячого хліба 

0,80 
Зукл 

1,41 

Витрати під час усихання хліба 
𝑔ус,% до маси 

гарячого хліба 

4.9,00 
Зус 

4.9,37 

Втрати з крихтами і ломом 
𝑔кр,% до маси 

борошна 

 

0,03 Вкр 
 

0,03 

 Втрати за рахунок неточної 

маси виробів 

𝑔шт,% до маси 

гарячих 

виробів 

0,4.90 

Вшт 

0,34 

Втрати від перероблення браку 
𝑔бр,% до маси 

борошна 

0,02 
Вбр 

0,03 

Всього втрат і витрат у 

розмірності виходу тіста 
   

27,77 

Обчислюємо загальну кількість сировини ( сирG ), кг: 

кгGсир 5,1080,30,15,10,30,120,88   

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

%55,15
5,108

1,0*0,315,0*0,135,10,750,315*125,1488



сW  

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

кгGт 08,165
)5,44100(

)55,15100(5,108





  

Втрати борошна до замішування тіста (Вб), % до маси борошна, визначаємо за 

формулою: 

Вб= %03,0
5,44100

)5,14100(04,0





 

Втрати борошна і тіста від замішування тіста до випікання ( тВ ), %, розраховуємо 

по формулі: 

тВ %08,0
5,44100

55,15100
05,0 




  

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

%45,1
5,4410010096,1

55,151008,05,10896,08,1





брЗ  

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

%43,0
5,44100

5,145,44
8,0 




обрЗ  

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

  
%94,17

100

43,045,108,003,008,1650,11



упЗ  

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

  
%31,1

100

94,1743,045,108,003,008,1659,0



уклЗ  

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

 
%47,5

100

]31,194,1743,045,108,003,008,165[8,3



уcЗ  

Під час розрахунку втрат з крихтами і ломом Вкр і втрат від перероблення браку 

Вб слід зважити на те, що значення qкр і qбр в літературі дані в % до маси борошна, 

тому потрібно перерахувати їх у % до маси хліба: 

qкр хл = %02,0
5,137

10003,0



 

qбр хл = %02,0
5,137

10003,0



 

де пл

хлВ ─ плановий вихід хліба, %. 

Потім втрати з крихтами та ломом обчислюють згідно формули: 

  
%03,0

100

47,531,194,1743,045,108,003,008,16502,0



крВ  

Втрати від перероблення браку обчислюється згідно формули: 

  
%03,0

100

03,047,531,194,1743,045,108,003,008,16502,0



брВ  

Втрати за рахунок неточної маси штучних виробів в % до маси тіста 

обчислюється згідно: 
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  
%34,0

100

03,003,047,531,194,1743,045,108,003,008,16525,0



штВ  

Визначаємо розрахунковий вихід хлібців висівкових: 

  %97,13734,003,003,047,531,194,1743,045,108,003,008,165 хВ  

Для всіх виробів обчислені виходи порівнюємо з плановими, які нині діють 

у промисловості, й складаємо зведену таблицю виходів. Розрахунковий вихід має 

бути вищим за плановий на 0,4.9-1,4.9 %, це свідчить про наявність резервів для 

економії сировинних ресурсів. У подальших розрахунках використовують 

плановий вихід хліба. 

Таблиця 4.9.3.4.Зведена таблиця виходів 

Назва виробів 
Вихід 

тіста, кг 

Вихід хліба, % 

розрахунковий плановий 

Хліб  запашний 174,64.9 142,37 141,4.9 

Батони  звичайні 14.99,78          132,01   131,4.9 

Хлібці висівкові 164.9,08 137,4 136,0 

 

4.9.4 Розрахунок виробничих рецептур  та вибір технологічних 

параметрів 
Розрахунок виробничих рецептур здійснюється залежно від способу 

тістоприготування. У разі приготування напівфабрикатів в устаткуванні 

безперервної дії у виробничих рецептурах витрати сировини і напівфабрикатів 

визначають в кілограмах за хвилину. Якщо напівфабрикати готують порційним 

способом в устаткуванні періодичної дії, витрати сировини у виробничих 

рецептурах визначають в кілограмах на одну порцію завантаження устаткування 

(заварювальної машини, діжі тістомісильної машини). 

Для розрахунку виробничої рецептури обчислюють коефіцієнт 

перерахунку, на який потім перемножують дані таблиці пофазної рецептури.   

4.9.4.1.Розрахунок виробничої рецептури для хліба  запашного та вибір 

технологічних параметрів 

У разі приготування напівфабрикатів безперервним способом визначаємо 

витрати борошна за годину при роботі однієї печі , кг/год: 

(4.9.3.8) 

де Ргод – годинна продуктивність печі, кг/год; 

 Вх – плановий вихід хліба 

                                       Gг=4.938,2х100/141,4.9=380,34.9кг 

Розраховуємо коефіцієнт перерахунку пофазної рецептури 

год

бG

х

годгод

б
В

Р
G

100

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60100 



год

б

хв

G
К =38038,34.9/100х60=0,06 

Перемножуємо дані таблицьі пофазної рецептури приготування тіста на 

 коефіцієнт перерахункуі  0,06 

 

У розрахунку виробничої рецептури для приготування рідкої закваски 

в заварювальній машині коефіцієнт перерахунку пофазної рецептури 

розраховують згідно з формулою, 

                                                  , (4.9.3.9) 

де Енф – кількість напівфабрикату в заварювальній машині, яку приймають на 

                       24.9% меншою за ємність апарату  

           Gнф – маса напівфабрикату відповідно до пофазної рецептури. 

                                      Ен.ф.= кг225
100

25300
300 


  

                           Тоді   Кзав.=224.9: 87,78=2,4.96 

Перемножуємо дані таблицьі пофазної рецептури приготування 

закваски на коефіцієнт перерахункуі 2,4.96 

Результати  розрахунку виробничої рецептури зводимо  у табл.4.9.4.1 

Таблиця4.9.4.1.Виробнича рецептура приготування тіста для хліба  

запашного 

Сировина 

І напівфабрикати 

Фази технологічного процесу 

закваска, на один 

заміс, кг 

тісто,  за хвилину, 

кг/хв 

Борошно  пшеничне першого сорту  4,2 

Борошно житнє обдирне 62,4.9              0,34 

Дріжджова суспензія – 0,17 

Розчин  солі – 0,32 

Олія – 0,09 

Вода 14.92,06 – 

Закваска  4.9,0 

Разом … 214,4.96 10,06 

Розраховуємо масу тістової заготовки nшм
т, кг, з урахуванням прийнятих 

технологічних затрат на упікання та усихання, які приймаємо в розмірі 10%. 

                                          М=0,8х10/100+0,9=0,88кг  

Параметри технологічного процесу обираємо  відповідно до прийнятої 

технології приготування, якості борошна, а також типу і конструктивних 

особливостей обладнання, умов його експлуатації. Визначені параметри 

технологічного процесу наводять у вигляді таблиці 4.9.4.9.1.2. 

Таблиця4.9.4.2.Параметри технологічного процесу виробництва хліба  

запашного 

Параметри процесів Одиниці 

виміру 

Закваска Тісто 

нф

нф

зав
G

Е
К 



 

Змн. Арк. № докум. Підпис  

ата 

Арк 

 
56 

 

Початкова температура ℃ 28 29-30 

Кінцева кислотність град        10-11 7-8 

Вологість % 74.9,0 47,4.9 

Тривалість бродіння хв 210 60 

Маса шматків тіста кг - 0,88 

Тривалість вистоювання хв - 60 

Температура у вистійній шафі ℃ - 34.9-4.90 

Відносна вологість у вистійній 

шафі 
% - 74.9-84.9 

Тривалість випікання хв - 40 

Температура пекарної камери ℃ - 280 

 

4.9.4.2.Розрахунок виробничої рецептури для батонів  звичайних та вибір 

технологічних параметрів 

Опара та тісто для батонів звичайних готуються безперервним способом у 

тістомісильних машинах А2–ХТТ . 

Витрати борошна за годину при роботі однієї печі А2-ХПК , визначають за 

формулою   Gб
год=Ргод×100/Вх (4.9.4.1) 

                                                          Рг= 772,8кг ;  Вх=131,4.9% 

Gб
год=772,8×100/131,4.9=4.987,7кг 

Коефіцієнт перерахунку пофазної рецептури Кдіж, обчислюється за формулою  

                                                            К= Gб
год /100×60     (4.9.4.2)                      

                                                            К= 4.987,7/100×60 =0,1                              

Результати  розрахунку виробничої рецептури зводимо  у табл.4.9.4.9.2.1.. 

Таблиця4.9.4.1..Виробнича рецептура приготування тіста для батонів 

звичайних 

 

Сировина та напівфабрикати 

 

 

Фази технологічного процесу 

опара, за хвилину, 

кг/хв  

тісто,  за хвилину, 

кг/хв 

Борошно пшеничне вищого сорту 5,0 5,0 

Дріжова суспензія 0.6 - 

Розчин  солі – 0,5 

Розчин цукру – 0,6 

Олія – 0,25 

Вода 2,386 1,642 

Опара  7,986 

Разом … 7,986 15,977 

Розраховуємо масу тістової заготовки nшм
т, кг, з урахуванням прийнятих 

технологічних затрат на упікання та усихання, які приймаємо в розмірі 10%. 

                                          М=0,5х10/100+0,4.9=0,55кг  

год

бG
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Параметри технологічного процесу обираємо  відповідно до прийнятої 

технології приготування, якості борошна, а також типу і конструктивних 

особливостей обладнання, умов його експлуатації. Визначені параметри 

технологічного процесу наводять у вигляді таблиці 4.4.9.2.2.. 

Таблиця 4.9.4.2. Параметри технологічного процесу виробництва 

батонів  звичайних 

Параметри процесів Одиниці 

виміру 

Опара Тісто 

Початкова температура ℃ 27-29 28-31 

Кінцева кислотність град        3,0- 3,5 2,53.0 

Вологість % 45,0 42,0 

Тривалість бродіння хв 210 60 

Маса шматків тіста кг - 0,55 

Тривалість вистоювання хв - 40-50 

Температура у вистійній шафі ℃ - 35-50 

Відносна вологість у вистійній 

шафі 
% - 75-85 

Тривалість випікання хв - 24.9 

Температура пекарної камери ℃ - 260-270 

 

4.9.4.3.Розрахунок виробничої рецептури дляхлібців висівкових та 

вибір технологічних параметрів 

Приготування тіста для виробництва  рогаликів заплановано безопарним 

способом порційно в  тістомісильній машині  Diosna з підкатною діжою типу 

SPV200AD. 

Завантаження діжі борошном Ет, кг, обчислюється за формулою: 

 Ет=34.9×300/100=104.9 кг 

Коефіцієнт перерахунку пофазної рецептури Кдіж, обчислюється за 

формулою: 

 Кдіж=104.9/100=1,04.9 

Маса шматка тіста nшм
т, кг, обчислюється за формулою: 

                       nшм
т= 0,3×100×100/(100-11) × (100-3)=0,33 кг 

Результати розрахунку виробничої рецептури зводимо в таблицю 4.4.9.3.1 

Таблиця4.9.4.1. Виробнича рецептура приготування тіста для хлібців 

висівкових 

Сировина і напівфабрикати Тісто, кг на 1 заміс 

Борошно пшеничне першого сорту 92,4 

Висівки пшеничні 12,6 

Дріжджова суспензія 12,6 

Розчин солі 8,655 

Розчин цукру                           2,1 
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Олія соняшникова 3,15 

Вода 44,56 

Разом: 173,47 

Визначені параметри технологічного процесу  наводимо у вигляді таблиці 

4.9.4.2. 

Таблиця4.9.4.2.Параметри технологічного процесу виробництва хлібців 

висівкових 

Параметри процесів 
Одиниці 

виміру 
Тісто 

Початкова температура 0С 30 

Кінцева кислотність град 3.5 

Вологість % 44,5 

Тривалість бродіння хв 90 

Маса шматків тіста кг 0,33 

Тривалість вистоювання хв 44.9 

Температура у вистійній 

шафі 
0С 34.9-37 

Відносна вологість у 

вистійній шафі 
% 74.9-84.9 

Тривалість випікання хв 20 

Температура пекарної 

камери 
0С 260 

 

4.9.4.9. Розрахунок витрат та запасів основної та додаткової 

сировини. 
Вихідними даними для розрахунку є годинна продуктивність печі, 

плановий вихід виробу та уніфікована рецептура виробу. 

У розрахунку обчислюють годинні витрати борошна для кожного виду 

виробів і для кожної печі, якщо однаковий асортимент виготовляють на печах 

різних марок. 

Розраховують годинні витрати борошна, , кг/год. 

.(7.4.9.1) 

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

     Вх – плановий вихід хліба, %. 

Витрата борошна та іншої сировини за добу, 𝐺сир
доб

, в кілограмах за формулою: 

                              (7.2.1)            𝐺сир
доб = 𝐺сир

год ∙ Тр,                                               

де Тр – тривалість роботи печі за добу, год. 

Добова витрата кожного виду сировини, ( сq ), кг, по сортах виробів: 

100

СG
q

доб

б

с


 , (7.1.4) 

де С ─ витрата сировини за рецептурою на 100кг борошна. 

год

бG

х

годгод

б
В

Р
G

100




 

Змн. Арк. № докум. Підпис  

ата 

Арк 

 
59 

 

Для розрахунку добової витрати солі використовують показник витрати 

товарної кухонної солі ( т

сС ), % до маси борошна, який розраховується за формулою 

Н
Н

W

С
С

с

ст

с









6,0
100

100
)100(

100
,  (7.1.2) 

де Сс ─ витрати солі за рецептурою, % до маси борошна; 

Wс  ─ вологість товарної солі, %; 

Н ─ вміст у товарній солі нерозчинних речовин, % до маси сухого залишку; 

0,6 ─ коефіцієнт, що враховує наявність у осаді 60% хлористого натрію від 

маси осаду. 

Далі розраховуємо добові витрати сировини для кожного виду виробу. Дані 

для розрахунків беремо у попередніх розділах. 

                                         

                                                 
     Хліб запашний 

З попереднього розділу   Gг=380,34.9кг 
Добові витрати борошна розраховуємо з формули: 

𝐺б
доб = 380,34.9 × 23 = 8748 кг/добу 

В тому числі борошна житнього обдирного: 8748 × 30/100 = 2624кг 

В тому числі борошна пшеничного першого сорту: 8748 × 70/100 = 6124 кг 

Добові витрати кожного виду сировини визначаємо за формулою: 

Дріжджі хлібопекарські пресовані:    

 𝑞др =
8748×0,7

100
= 61,24кг/добу 

Сіль кухонна харчова: 

Для розрахунку добової витрати солі використовують показник витрати 

товарної кухонної солі ( т

сС ), % до маси борошна, який розраховується за формулою 

(3.40): 

Сс
т =

1,4×100

(100−0,24.9)×
100−0,84.9

100
−0,6×0,84.9

= 1,42кг 

 

        𝑞с =
8748×1,42

100
= 124,2 кг/добу 

Олія соняшникова 

        𝑞ц =
8748×1.4.9

100
= 131,22 кг/добу 

 

                                                        Батони  звичайні 

З поперднього розділу    Gг=4.987,7кг 

Добова витрата борошна доб

бG , кг/доб, складає 

                                             Gг=4.987,7х23=134.917кг 

Добова витрата дріжджів, qс, кг, по сортах виробів:    

 𝑞др =
134.917×1,4.9

100
= 202,8кг/добу 
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Добова витрата цукру білого кристалічного, qс, кг, по сортах виробів: 

𝑞др =
134.917 × 3

100
= 404.9,6кг/добу 

Добова витрата олії соняшникової, qс, кг, по сортах виробів: 

𝑞др =
134.917 × 2,4.9

100
= 338кг/добу 

Для розрахунку добової витрати солі використовують показник витрати 

товарної кухонної солі т

сС , % до маси борошна, який обчислюють за формулою 

кгС т

с 32,1

85,06,0
100

85,0100
)25,0100(

1003,1








 кг 

,де Сс – 1,4.9 %; Wс = 0,24.9 %; Н =0,84.9 %; 0,6 – коефіцієнт, що враховує 

наявність у осаді 60 % хлористого натрію від маси осаду 

Добова витрата солі, qс, кг, по сортах виробів: 

𝑞др =
134.917 × 1,32

100
= 178,4кг/добу 

 

                                                  Хлібці висівкові  

Розрахунок годинної витрати борошна і висівок пшеничних для хлібців  

висівкових, Gб
год, кг, за формулою : 

 Gб
год=134,78х100/136=99 кг 

Маса борошна пшеничного першого сорту за годину 

G год 
1/с=99х88/100=87 кг 

Маса висвок пшеничних 

G год
 в=99х12/100=11,8 кг 

Розрахунок добової витрати борошна і висівок пшеничних, Gб
год, кг, за 

формулою : 

Gб
доб=99х23=2277 кг 

Маса борошна пшеничного першого сорту за добу: 

G доб 
в/с=87х23=2001 кг 

Добова витрата висівок пшеничних: 

Gв
доб =11,8х23=271,4кг 

Добова витрата іншої сировини, gсир
год, кг, обчислюється за формулою : 

Добова витрата солі: 
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Сс
т =

1,4.9×100

(100−0,24.9)×
100−0,84.9

100
−0,6×0,84.9

= 1,4.92кг 

 

        𝑞с =
2277×1,4.92

100
= 34,6 кг/добу 

Добова витрата дріжджів: 

gдр
доб=2277х3,0/100=60,3 кг 

Добова витрата цукру білого кристалічного: 

gц
доб=2277х1/100=22,77 кг 

Добова витрата олії соняшникової: 

gц
доб=2277х3/100=68,3 кг 

Добові витрати сировини за обраним асортиментом зводимо у табл.4.6.1. та 

розраховуємо загальну добову кількість сировини різних видів для виготовлення 

продукції. 

Таблиця 4.9.4.9.1 – Добові витрати сировини на заводі 

Вироби 
Хліб 

запашний 

Батон 

звичайні 

Хлібці 

висівковіі 
Разом 

Борошно 

пшеничне 

першого сорту 

Витрати до маси 

борошна, Сс, % 
70 - 88,0 

8125 
Добові витрати, 

кг 
6124 - 2001 

Борошно 

пшеничне 

вищого сорту 

Витрати до маси 

борошна, Сс, % 
-- 100  

13517 
Добові витрати, 

кг 
- 134.917 - 

Висівки 

пшеничні 

Витрати до маси 

борошна, Сс, % 
- - 12,0 

271,4 
Добові витрати, 

кг 
- - 271,4 

Борошно 

житнє 

обдирне 

Витрати до маси 

борошна, Сс, % 
30 - - 

2624 
Добові витрати, 

кг 
2624 - - 

Дріжджі 

хлібопекарські  

пресовані 

Витрати до маси 

борошна, Сс, % 
0,7 1,4.9 3,0 

324,34 
Добові витрати, 

кг 
61,24 202,8 60,3 

Сіль кухонна 

Витрати до маси 

борошна, Сс, % 
1,4 1,3 1,4.9 

334,2 
Добові витрати, 

кг 
121,2 178,4 34,6 

Олія 

соняшникова 

Витрати до маси 

борошна, Сс, % 
1.4.9 2,4.9 3,0 537,52 
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Добові витрати, 

кг 
131,22 338 68,3 

Цукор білий 

Витрати до маси 

борошна, Сс, % 
- 3,0 1,0 

428,3 Добові витрати, 

кг - 
     

404.9,6 
22,77 

Розрахунок запасів сировини для виробництва заданого асортименту 

здійснюють з урахуванням термінів її зберігання за нормами проектування. 

Розрахунок запасів сировини наводять у вигляді табл.4.6.2 та зазначають спосіб 

її зберігання: тарний чи безтарний. 

Таблиця 4.9.4.9.2.. – Розрахунок запасів сировини 

Сировина 

Добові 

витрати 

сировини, 

кг 

Спосіб 

зберігання 

Нормативний 

термін 

зберігання, 

діб 

Запас, 

діб 

Необхідний 

запас сиро-

вини, т 

Борошно 

пшеничне 

першого сорту 

8124.9       БЗБ 7 4.9 40,6 

Борошно 

пшеничне 

вищого сорту 

134.917       БЗБ 7 4.9 67,6 

Висівки 

пшеничні 
271,4 В мішках 14.9 14.9 4,1 

Борошно 

житнє 

обдирне 

2624 
      БЗБ 

 
7 4.9 13,1 

Дріжджі 

хлібопекарські 

пресовані  

324,,34  В ящиках 3 3 0,97 

Сіль кухонна 334,2  В мішках 14.9 14.9 4.9,1 

Олія 

соняшникова 
4.937,2 Безтарно 14.9 10 4.9,4 

Цукор білий 428,3  В мішках 14.9 14.9 6,4 

 

4.9.6. Розрахунок витрат і запасів пакувальних матеріалів 
Вихідними даними для розрахунку є норми витрат пакувальних матеріалів 

на 1т готової продукції; об’єм продукції, що підлягає пакуванню, т/добу; 

нормативний термін зберігання пакувальних матеріалів – 30 діб. У проєкті в 

якості пакувальних матеріалів передбачено використування  пакетів із 

поліпропіленової плівки та пластмасових кліпс для їх закриття 

У проекті заплановано пакування продукції в обсязі 100% від добового 

виробітку. 
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Відповідно до розрахованої продуктивності печей задобу виробляється про-

дукції в шт.: 

Хліб запашний:13410 :0,8=16762шт. 

Батони звичайні : 17710 : 0,4.9=34.9420шт. 

Хлібці висівкові: 3100:0,3=10333шт. 

Розрахунок витрат пакувальних матеріалів та їх запасів наводять у вигляді 

таблиці (табл.4.9.6). 

Таблиця 4.9.6. Витрати  та запаси пакувальних матеріалів для 

виробництва заданого асортименту 

№ 

пор. 

Найменування 

матеріалів 

Добові 

витрати, 

тис шт.  

Нормативний 

термін 

зберігання, діб 

Запас,  

тис шт.  

1 Поліпропіленові пакети для 

хліба запашний 

16,762 30        

4.903 

2 Поліпропіленові пакети для 

бато-нів  звичайних 

34.9,420 30       1063 

3 Поліпропіленові пакети для 

хліб-ців висівкових 

10,333 30         310 

4 Кліпси 62,4.914.9 30        1876 
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6.РОЗРАХУНОК ПЛОЩ СКЛАДСЬКИХ ПРИМІЩЕНЬ ДЛЯ 

ОСНОВНОЇ ТА ДОДАТКОВОЇ  СИРОВИНИ, ПАКУВАЛЬНИХ 

МАТЕРІАЛІВ, ПЛОЩ ХОЛОДИЛЬНИХ КАМЕР І СКЛАДІВ ГОТОВОЇ 

ПРОДУКЦІЇ 

Для розрахунку площ для зберігання сировини використовують дані таблиці 

6.1. щодо запасів сировини та керуючись нормами навантаження сировини на 

квадратний метр площі.  

Для зберігання сировини тарним способом (сіль, дріжджі, цукор, тощо) 

потрібно розраховувати необхідну площу складу та холодильних камер Fс, м
2 

сер

зап

с
q

G
F  , (6.1) 

де  Gзап – запас сировини, що зберігається, кг (табл.6.2.); 

       qсер  ― середнє навантаження на 1 м2, кг/м2 , складського приміщення чи 

холодильної камери . 

Слід зазначити, що площа холодильної камери має бути не меншою за 6 м2. 

Усі розрахунки  проводимо за формою табл. 6.1 

Таблиця 6.1 Розрахунок площ складських приміщень  у разі тарного 

зберігання сировини 

Сировина 

Добові 

витрати, 

кг 

Термін 

зберігання, 

діб 

Підлягає 

зберіганню 

на складі, т 

Площа для 

зберігання  

1 т/м2 

Необхідна 

площа 

складу, 

т/м2 

Склад холодного зберігання сировини 

Дріжджі 

хлібопекарські 
324,34 12          3 0.24.9 3,9 

Склад зберігання основної та додаткової сировини 

Висівки 

пшеничні 
271,4 14.9 14.9 0,8 4.9,1 

Сіль кухонна    334,2 30 14.9 0.8 6,3 

Цукор  білий     428,3 14.9 14.9 0,8 8,0 

Разом     19,4 

Площу холодильної камери приймаємо 6м2, а площу складу для зберігання 

основної та додаткової сировини приймаємо 24.9 м2. 

Запаси усіх таропакувальних матеріалів передбачені в розмірах місячної 

потреби. 

Розрахунок площі складів пакувальних матеріалів проводимо згідно з 

формою таблиці 6.2. 

Для  розрахункуплощ складу приймаємо масу одного пакету-24.9г,масу 

однієї кліпси - 4.9г. 
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Таблиця.6.2. Розрахунок площ складських приміщень для зберігання 

пакувальних матеріалів 

Пакувальні 

матеріали 

Добові 

витрати, 

т. 

Термін 

зберіган-

ня, діб 

Підлягає 

зберіган-

ню на 

складі, т 

Площа 

для 

зберіган-

ня  

1 т, м2 

Необ-

хідна 

площа 

складу, м2 

Пакети з поліпро-

піленової плівки 0,938 30 28,14 0,72 20,3 

Кліпси 0,313 30 9,38 0,3 6,8 

Усього     27,1 

Приймаємо площу складського приміщення для зберігання пакувальних 

матеріалів в розмірі 30 м2. 

Орієнтовна площа приміщення для охолодження, накопичення та 

підготовки хлібобулочних виробів до відвантаження на підприємства торгівлі 

повинна складати 10 – 12 м2 на 1 т добової продуктивності лінії по кожному 

асортименту із врахуванням максимальних термінів зберігання продукції на 

заводі.  

Площу хлібосховища S, м2, розраховують за формулою 

S = ∑ Si ∙ Pi,(6.2.2) 

де Pi – добова продуктивність підприємства по кожному виду продукції, 

т/добу;  

Si – нормативна площа хлібосховища  на 1 т продуктивності підприємства 

Добова потужність заводу по готовим виробам становить 34.9 т. Отже, 

площа хлібосховища становить:  

Добова потужність заводу по готовим виробам становить 34.9 т. Отже, 

площа хлібосховища становить:  

 34.9×12=420,0 м2 

Площа експедиції складає 20 % від площі хлібосховища: 

 420,0×0,2=84 м2 

Разом з тим, в експедиції визначають підсобно-виробничі приміщення для: 

ремонту контейнерів  – 24.9 м2 ;санітарної обробки лотків та контейнерів -4.94.9 

м2  

диспетчера – 4 м2  на одного працівника; комірників готової продукції –12 

м2;; вантажників – 18 м2 ; водіїв – 20 м2 . 

Загальна площа хлібосховища та експедиції: 

                              420+84+24.9+4.94.9+4+12+18+20=638 м2 
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7.РОЗРАХУНОК ТА ПІДБІР ОСНОВНОГО ТЕХНОЛОГІЧНОГО 

ОБЛАДНАННЯ 

7.1. Розрахунок місткостей для зберігання сировини 

У  пректі  плануємо склад безтарного  зберігання  борошна  з використанням 

тканевих силосів марки SRT09 фірми AGRIFLEX (Італія) місткістю  24.9т. 

Кількість силосів для безтарного зберігання борошна кожного сорту N, шт., 

розраховують за формулою 

,  (7.1) 

де  ― добові витрати борошна одного сорту, т/добу;  

Q – місткість одного силосу, 

 т, n ― термін зберігання борошна на підприємстві, діб ( приймаємо 4.9 діб). 

При розрахунках кількості силосів слід враховувати те, що їх мінімальне 

число для одного сорту борошна повинно бути не менше 2. Розрахункову 

кількість силосів округлюють у більшу сторону і додатково приймають один 

запасний силос. 

Вибір місткості силосів Q для безтарного збереження борошна здійснюється 

згідно їх технічній характеристиці 

Обчислюємо кількість силосів для зберігання борошна пшеничного вищого 

сорту N, шт,  за формулою      

 N=67,6/24.9=2,7 шт 

                                             Приймаємо 3 шт 

Обчислюємо кількість силосів для зберігання борошна першого  сорту N, 

шт,  за формулою      

 N=40,6/24.9=1,62 шт 

                                              Приймаємо 2 шт 

Обчислюємо кількість силосів для зберігання борошна житнього обдирного 

N, шт,  за формулою  

 N=13,1/24.9=0,4.92  

                                            Приймаємо 2 шт 

З урахуванням додаткового силосу кількість силосів в складі безтарного 

зберігання  борошна буде 8 шт. 

У  проекті передбачено безтарне зберігання рідкої сировини- олії соняш-

никової.  

Розрахунок місткостей для зберігання олії визначаємо  за формулою: 



КG
V зап

міст




, (7.2)
 

 К – коефіцієнт збільшення  об'єму місткості (К = 1,2); ρ – густина рідкої 

сировини, кг/дм3 (для маргарину ― 0,98; для олії – 0,92, сироватки – 1,06, патоки 

– 1,4). 

Q

nG
N

доб

б 


доб

бG
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де   Gз-запас олії соняшникової, кг 

 - густина рідкого жиру кг/ дм3(для олії – 0,92). 

К – коефіцієнт збільшення  об'єму місткості (К = 1,2) 

Vо=4.937,4.9х1,2/0,92=701 дм3, 

Приймаємо  дві  ємкості марки ТМА В-2 для безтарного зберігання  олії 

місткістю до 2 м3.  

7.2. Розрахунок обладнання для силосно-просіювального відділення та 

обладнання для підготовки розчинів сировини 

Кількість борошняних ліній для окремих сортів розраховуємо за 

формулою  

                                                        
год

лб

год

б

бл
Q

G
N

.


 (7.2.2) 

де год

бG ─ сумарні годинні витрати борошна, що транспортується по одній 

лінії, т/год; 
год

лбQ .  ─ годинна продуктивність борошняної лінії, т/год; (приймається на 4.9-

10% менше продуктивності просіювача). 

Зменшується на 4.9-10% менше продуктивності просіювача. 

Для розрахунку загальної кількості борошняних ліній використовуємо 

кількість борошна за сортами: вищий , другий та  обдирне. 

Кількість борошняних ліній для окремого сорту борошна 

                                                                             , шт (7.3) 

де год

бG ― годинні витрати борошна одного сорту на хлібозаводі, т/год.;  
год

лбQ . ― годинна продуктивність борошняної лінії, т/год., яку підбирають 

залежно від продуктивності просіювача і приймають на 4.9-10 % меншою за його 

продуктивність.Для просіювання борошна кожного сорту обираємо просіювач 

марки А6-ПМТ,продуктивність якого складає  6,0 т/год.,а продуктивність 

борошняної лінії буде не більше  4.9,4 т/год. 

Кількість борошняних ліній для пшеничного борошна вищого сорту Nпш.в.с: 

Nпш.в.с=0,4.988/ 4.9,4 = 0,11шт 

Кількість борошняних ліній для пшеничного борошна першого сорту 

Nпш.ІІ.с
: 

Nпш.ІІ.с= 0,34.93/ 4.9,4 = 0,06шт 

Кількість борошняних ліній для борошна  житнього обдирногоNж.об: 

год

лб

год

б

лб
Q

G

N
.

.



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Nж.об=0,114 /4.9,4= 0,02шт 

Приймаємо для кожного сорту борошна по одній лінї. 

Кількість виробничих бункерів визначають за технологічними лініями, 

фазами тістоведення, сортами борошна, виходячи із ємкості бункера та 

двохгодинного запасу борошна. У разі роботи складу борошна у дві зміни об’єм 

виробничих бункерів може бути збільшений до запасу борошна на 8-12годин 

Необхідний об’єм силосу бункера (V), м3, обчислюємо за формулою: 

б

год

б

с

tG
V




   (7.4) 

де год

бG ─ годинна витрата борошна для приготування напівфабрикату, 

кг/год; 

t─ запас борошна у бункері, год; 

 ─ об’ємна маса борошна, кг/м3; ( 650б кг/м3). 

Обчислюємо тривалість заповнення одного бункера зt , хв.: 

год

лб

бс

з
Q

V
t

.

60



, (7.5) 

де Vc – об’єм силосу, м3 

ρб – об’ємна маса борошна, кг/м3(64.90 кг/м3)  

Qгод 
б.л, - годинна продуктивність борошняної лінії, кг 

                                                             Хліб запашний 

Обчислюємо об’єм виробничого бункеру для житнього борошна  для 

приготування закваски   Vб, в м3 

 Vб=28х12/64.90=0,4.92 м3 

                                           Приймається один бункер ХЕ-63 1 м3 

Необхідний об’єм виробничого бункеру для борошно житнього обдирного 

для приготування тіста для хліба  Vб, в м3 

 Vб=86,7х6/64.90=0,8 м3 

                                           Приймається один бункер ХЕ-63 1 м3 

Необхідний об’єм виробничого бункеру для борошно пшеничного першого 

сорту для приготування тіста для хліба запашного, Vб, в м3 

 Vб=24.92х2/64.90=0,77 м3 

                                          Приймаємо один бункер ХЕ-63 1 м3 

Батони звичайні 

Необхідний об’єм виробничого бункеру для борошна пшеничного вищого 

сорту для приготування опари для батонів звичайні Vб, в м3 визначаємо за 

формулою                          ,Vб=262,44.9×2/64.90=0,9 м3 

                                       Приймаємо один бункер ХЕ-63 1 м3 

Необхідний об’єм виробничого бункеру для борошна пшеничного вищого 
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сорту для приготування тіста для батонів звичайні  Vб, в м3 визначаємо за 

формулою:                     Vб=262,44.9×2/64.90=0,9 м3 

                                            Приймаємо один бункер ХЕ-63  

Хлібці висівкові 

Необхідний об’єм виробничого бункеру для борошна пшеничного першого 

сорту для приготування тіста для хлібців висівкових Vб, в м3 визначаємо 

за 

формулою:                               Vб=87×6/64.90=0,8 м3 

                                          Приймаємо один бункер ХЕ-63  

Для приготування розчину солі передбачаємо нестандартну ємкість з 

мішалкою об’ємом 2000л, а для розчину цукру- цукрожиророзчинники СЖР-

1000(об’ємом 1000л), для розведення пресованих дріжджів-місткість з 

пропелерною мішалкою типу Х-14..( об’ємом 340л). 

Місткість ємкостей (л) для  приготування  розчинів солі і цукру 

розраховується за формулою : 
ц

збц

ц
С

КG
V




100
     (7.6) 

де Gц  – годинна витрата цукру , кг;  

К – коефіцієнт збільшення об’єму чанів (К = 1,2);  

Ԏзб – термін використання на виробництві розчину цукру, год.,  

Сц – концентрація  солі, Сц = 26%. 

Сц – концентрація цукру, Сц = 4.90 %. 

Обчислюємо об’єм ємкості з мішалкою  V,дм3, для приготування сольового 

розчину                       V = (334,2 × 100 × 1,2) / 26=14.942л 

Розраховуємо кратність приготуання сольового розчину за добу за 

формулою: 

міст

міст
V

V
N   (7.7) 

де V – необхідний для роботи об'єм розчинів сировини, л; 

 Vміст ― об'єм стандартної місткості, л 

                                             N=14.942 : 2000=0,77 

Приготування розчину солі буде здійснюватись  олин раз на добу 

Об’єм ємкості з мішалкою V, дм3, для приготування цукрового розчину 

визначаємо за формулою: 

V = (428,3× 100 × 1,2 ) / 4.90=1028л 

Розраховуємо кратність приготування цукрового розчину 

                                           N=1028: 1000=1,028 

Цукровий розчин буде готуватись  один  раз за  добу 

.Розраховуємо  об‘єм  ємкості для приготування дріжджової суспензії   

за формулою:                     Vдр.с.=МдобхК/Vдр, (7.8) 

де: Мдоб.-добові витати дріжджів, 

 К-коефіцієнт збільшення об’єму  мішалки, К=1.2 

Vдр.- вміст дріжджів в 1 л суспензії( у співвідношенні  1:3.Vдр.=0,26 
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                                           Vдр.с.=324,34х1,2/0,26=1497 л 

Розраховуємо кратність приготування дріжджової суспензії 

                                           N=1497: 340=4,4 

Дріжджова суспензія буде готуватись 4,4 рази за добу. 

 

7.3.Розрахунок обладнання відділення рідких напівфабрикатів 
 

Розрахунок зводиться до визначення об'єму заварювальної машини для  

замішування живильної суміші  рідких заквасок та  об’єму  місткостей для 

бродіння рідких заквасок. 

Кількість заварювальних машин, N, шт, обчислюється за формулою: 

                                            N= Gхв×τ×К/ρ×V (7.8) 

де Gхв – хвилинні витрати закваски, кг/хв; 

τ – тривалість приготування закваски, хв; 

К – коефіцієнт, який враховує кількість напівфабрикату попереднього 

приготування; 

ρ – об’ємна маса напівфабрикату після замішування, г/дм3 

.Кількість заварювальних машин для приготування закваски, N, шт, 

обчислюється за формулою : 

N = 4.9,0×14.9×1,2/1,1×300=0,27шт. 

Приймається одна заварювальна машина ХЗМ-300 

Кількість ємкостей для дозрівання рідкої закваски N, в шт, визначаємо за 

формулою:           

N=Gхв×τ×К× (1+а1/а2)/ρ×V     (7.8)  

де τ – тривалість бродіння н/ф, хв; 

ρ – об’ємна маса напівфабрикату після бродіння, кг/м3 

V – об’єм чана, м3 

.                               N=5,0×210×1,2× (1+50/50)/800×0,550=2,4.92 

Приймається 3 чани марки ХЕ-47 для закваски та ще один додатково, ра- 

зом  чотири чани. 

 

7.4.Розрахунок обладнання для замішування і бродіння густих 

напівфабрикатів. 

 

У цьому розділі необхідно  обчислити потрібну кількість тістомісильних 

машин і відповідний об’єм місткостей для бродіння  опари та тіста. 

Розрахунок продуктивності тістомісильних машин 

Відповідно до вихідних даних виконуємо розрахунок продуктивності 

тістомісильних машин для кожної лінії окремо. 

Лінія з виробництва хліба  запашного 
Тісто готуємо в тістомісильних машинах безперервної дії типу Х-12Д. 

Продуктивність тістомісильної машини безперервної дії Р, кг/хв., визначаємо за 

формулою 

(7.1.1)    Р = 𝑍 ∙
𝜋∙(𝑑л

2−𝑑в
2)∙𝑆∙𝑛∙𝜌∙𝑘1∙𝑘2∙𝑘3

4
,                       
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де 𝑍- кількість валів; 

     𝑑л- зовнішній діаметр лопатей, м (𝑑л = 0,24.9 … 0,30); 

     𝑑в- діаметр вала, м ( 𝑑в = 0,04 … 0,04.9); 

     𝑆 - крок лопатей, м (𝑆 = 1,1 … 1,2𝑑л); 

     𝑛 - частота обертання валу, хв-1 (𝑛 = 40 … 4.90); 

     𝜌 - густина напівфабрикату, кг/м3 (𝜌 = 1100); 

     𝑘1- коефіцієнт подачі (𝑘1 = 0,1 … 0,2); 

     𝑘2 - відношення сумарної площі лопатей до гвинтової поверхні того ж 

діаметру і кроку (𝑘2 = 0,14.9 … 0,20); 

     𝑘3- коефіцієнт, що враховує площину перерізу, яка утворюється перетином 

траєкторії руху лопатей (для одновальної машини він дорівнює 1, для 

двовальної-0,55…0,70). 
 

Р = 1х
3,14 ∙ (0,24.92 − 0,04.92) ∙ 1,1 ∙ 0,40 ∙ 4.90 ∙ 1100 ∙ 0,1 ∙ 0,14.9 ∙ 1

4
= 34,7 кг/хв 

 

Для розрахунку кількості тістомісильних машин n для замішування тіста 

хвилинну кількість напівфабрикату Рнф слід розділити на величину обчисленої 

продуктивності тістомісильної машини Р: 

.м

т

Р

P
n  ,           (7.4.9)                                   

де тP  - кількість замішаного тіста за хвилину згідно робочої  рецептури тіста: 

тP =10,06, а .мР =34,7   

𝑛 =
10,06

34,7
= 0,29 

Приймаємо одну тістомісильну машину  

                              Лінія з виробництва батону 

Приготування опари заплановано в  тістомісильній машині безперервної дії типу 

А2-ХТТ.. 

Продуктивність тістомісильної машини безперервної дії Р, кг/хв., визначаємо за 

формулою 

(7.6) Р = 𝑍 ∙
𝜋∙(𝑑л

2−𝑑в
2)∙𝑆∙𝑛∙𝜌∙𝑘1∙𝑘2∙𝑘3

4
,                       

де 𝑍- кількість валів; 

     𝑑л- зовнішній діаметр лопатей, м (𝑑л = 0,24.9 … 0,30); 

     𝑑в- діаметр вала, м ( 𝑑в = 0,04 … 0,04.9); 

     𝑆 - крок лопатей, м (𝑆 = 1,1 … 1,2𝑑л); 

     𝑛 - частота обертання валу, хв-1 (𝑛 = 40 … 4.90); 

     𝜌 - густина напівфабрикату, кг/м3 (𝜌 = 1100); 

     𝑘1- коефіцієнт подачі (𝑘1 = 0,1 … 0,2); 

     𝑘2 - відношення сумарної площі лопатей до гвинтової поверхні того ж 

діаметру і кроку (𝑘2 = 0,14.9 … 0,20); 

     𝑘3- коефіцієнт, що враховує площину перерізу, яка утворюється перетином 

траєкторії руху лопатей (для одновальної машини він дорівнює 1,  
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Р = 1х
3,14 ∙ (0,24.92 − 0,04.92) ∙ 1,1 ∙ 0,40 ∙ 4.90 ∙ 1100 ∙ 0,1 ∙ 0,14.9 ∙ 1

4
= 34,7 кг/хв 

Для розрахунку кількості тістомісильних машин N для замішування опари 

хвилинну кількість напівфабрикату Рнф слід  розділити на величину обчисленої 

продуктивності тістомісильної машини Р: 

.м

т

Р

P
n  ,       (7.3.7)                                       

де тP  - кількість замішаної опари за хвилину згідно робочої  рецептури тіста: 

тP =7,986, а .мР =34,7   

𝑛 =
7,986

34,7
= 0,23шт 

Приймаємо одну тістомісильну машину марки А2_ХТТ. 

Для приготування  тіста відповідно до завдання  пропонується машина  Х-12. 

Обчислюємо кількість машин для замісу тіста 

                                                                   
.м

т

Р

P
n  ,(7.1.8) 

де Рт=14.9,98                                  𝑛 =
14.9,98

34,7
= 0,46шт. 

Приймаємо одну тістомісильну машину марки  Х-12. 

Лінія для  виробництва хлібців висівкових 

Для приготування тіста відповідно до завдання застосовується двошвидкісна 

тістомісильна машина періодичної дії типу Diosna  марки  SPV160AD з 

підкатними діжами. 

Продуктивність тістомісильної машини періодичної дії розраховуємо по 

формулі Р, кг/год. 

(7.5.4) 

де ― кількість опари, закваски або тіста, що одночасно замішується в діжі 

тістомісильної машини, кг (беруть із таблиці виробничої рецептури 173,47кг);  

tзам – тривалість змішування тіста, ,6 хв;  

tдоп ― час, потрібний для допоміжних операцій, 10хв. 

                                       Тоді Р=60х173,47/6+10=650кг/год 

Для розрахунку кількості тістомісильних машин n для замішування тіста 

хвилинну кількість напівфабрикату Рнф слід розділити на величину обчисле-ної 

продуктивності тістомісильної машини Р: 

                                                            𝑛 =  
𝑃нф

𝑃
, шт.(7.1.4) 

                                                    n=173,47:64.90=0,27шт 

                              Приймаємо одну тістомісильну машину 

                      Розрахунок обладнання для бродіння напівфабрикатів 

допзам

нф

tt

g
Р



60

нфg
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Розрахунок агрегату типу ХТР зводиться до визначення об'єму 

корита, необхідного для бродіння опари і тіста. Необхідний об’єм 

місткості для бродіння напівфабрикатів Vо, Vm, дм3, визначають за 

такими формулами 

, (7.6.1) 

                                                     ,(7.3.2) 

де  – годинні витрати борошна на приготування опари і тіста. 

Співвідношення борошна в опарі та тісті беруть із пофазної рецептури. До 

годинних витрат борошна на приготування тіста входять і годинні витрати 

борошна на приготування опари; 

 τо, τт – тривалість бродіння опари і тіста, год;  

 – норма завантаження борошна на опару чи тісто, кг на 100 дм3 об'єму корита 

                           Лінія з виробництва хліба  запашного 

       Визначаємо необхідний об'єм корита  для бродіння  тіста 

𝑉т =
380,34.9х1,0х100

38
= 1001дм3

 
Підбираємо для бродіння тіста –корито агрегату ХТР марки Х-17 

(габаритні розміри2492х1410х1804 та  V=1100 дм3). 

Лінія з виробництва хліба батонів звичайних 

Визначаємо необхідний об'єм корита  для бродіння  опари 

𝑉о =
293,84.9х3,0х100

23
= 3832дм3

 
Підбираємо для бродіння  опари корито агрегату ХТР марки Х-17 

(габаритні розміри2492х1410х1804 та  V=1100 дм3). 

Визначаємо необхідний об'єм корита  для бродіння  тіста 

𝑉о =
4.987,7х1,0х100

30
= 194.99дм3 

Підбираємо для бродіння  тіста корито агрегату ХТР марки Х-13 (габаритні 

розміри 7392х1610х1861 та V=4.9060 дм3, 

Лінія з виробництва хліба хлібців висівкових 

У роботі  бродіння тіста  передбачено у підкатних діжах до машини Diosna 

марки SPV 160 AD.  

Обчислюємо  годинну кількість діж Дгод, за формулою: 

 Дгод= Gб
год/Gб

д (7.2.4)  

де Gб
д – кількість борошна в діжі за паспортними даними, кг. 

 Дгод=99/100=0,99шт 

Ритм замішування r, хв, за формулою: 

 r=60/Дгод   

g

G
V о

о

б

o

100




g

G
V о

т

б

т

100




т

б

о

б GG ,

g
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 r=60/0,99=60,1 хв 

Далі обчислюємо кількість діж необхідних для бродіння тіста Д, шт, за 

формулою: 

 Дб=Дгод×τт/60 (7.6.6)  

де τт – тривалість бродіння відповідно тіста  

                                              Дб=0,99×90/60=1,49 шт 

                                                     Приймаємо  2 діжі 

  Кількість діж, необхідних для допоміжних  

                                                     ддоп =
    Дгод×𝜏доп 

 60
, (7.3.7) 

де; τдоп-зайнятість діж допоміжними операціями -дозування, розвантаження, 

підкочування тощо, хв. 

                                 Ддоп.=0,99х10/60=0,2шт 

Сумарна кількість діж Д, шт 

                                                            Д =  Дт + Ддоп  (7.9.1)) 

                                                            Д=2+1=3шт 

 

7.4.9. Розрахунок обладнання для оброблення напівфабрикатів 

Для оброблення напівфабрикатів приймають відповідні тістообробні лінії,  

до складу яких входять тістоподільники, округлювальні й закатувальні машини, 

а також шафи для попереднього і остаточного вистоювання тістових заготовок. 

7.4.9.1.Розрахунок обладнання для оброблення напівфабрикатів для лінії 

 з  виробництва хліба запашного. 

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

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

відповідає продуктивності однієї печі, і розраховують за формулою : 

                                                    Nд=Ргодхχ/nдх60хg, (7.4.3.1) 

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

 – маса виробу, кг,  

nд – продуктивність тістоподільника за технічною характеристикою, 

шматків за хвилину;  

 - коефіцієнт запасу, який враховує зупинку тістоподільника і брак 

шматків ( = 1,04…1,04.9). 

                                            Nд=4.983,2х1,04.9/60х60х0,88=0,19 

Приймаємо  один тістоподільник марки  «Кузбасс-2М»  

Остаточне вистоювання відбувається у вистійних шафах. Місткість 

вистійної шафи Рш, у шматках тіста, розраховують за формулою 

, (7.1.0.1) 

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

tвис – тривалість вистоювання, хв.;  

― маса виробів, кг. 

                                        Рш=4.983,2х44.9/0,88х60=497 шт 

вg


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ш
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Необхідна кількість робочих колисок у вистійній шафі, Nроб , шт., 

обчислюють за формулою 

, (7.1.0.2) 

де nк – кількість тістових заготовок на одній полиці (або колисці), шт.; 

 Nn  ― кількість полиць на колисці 

                                                 Nр=497/8х1 = 62шт 

 Приймається шафа Краяни РКШ-132. 

7.9.2.Розрахунок обладнання для оброблення напівфабрикатів батонів 

звичайних. 

Кількість тістоподільних машин N, шт., розраховують за формулою: 

 Nд=772,8х1,04.9/40х60х0,4.9=0,68 

                                   Приймається  один тістоподільник Parta U2. 

Місткість вистійної шафи Рш, у шматках тіста, розраховують за формулою 

, (7.1.0.3) 

                                        Рш=772,8х44.9/0,55х60=104.94 шт 

Кількість колисок у вистійній шафі остаточного вистоювання для батонів 

визначаємо  Nкол, в шт, за формулою: 

 (7.1.0.4) 

                                      Nкол=104.94/6х1=176 шт 

До установки приймається шафа Краяни РКШ-132. 

 

7.9.3Розрахунок обладнання для оброблення напівфабрикатів для хлібці з 

висівками 

Кількість тістоподільних машин N, шт., розраховують за формулою: 

                                     Nд=134,78х1,04.9/40х60х0,33=0,42 

                                Приймаємо один тістоподільник Parta U2. 

7.5.Розрахунок обладнання для охолодження та пакування готової 

продукції.  

У роботі   заплановано система охолодження хлібобулочних виробів - кулер 

спіральний марки КВЛ–1 для одночасного приймання, охолодження та передачі 

до пакувального відділення продукції двох найменувань круглого подового хліба 

та батону. Продуктивність по кожному асортименту складає 14.900 шт./год., 

За рекомендацією виробника оптимальним часом охолодження є 30 хв., 

температура хліба на виході з кулера – 30 °С. 

Обчислюємо кількість одиниць продукції Nшт. за час її перебування в 

кулері за формулою                               𝑁шт  = 
Рч×Ԏо

g 
 ,(7.0.4.9) 

де g – маса одного виробу, кг. 

Рч – продуктивність печі, кг/год.;  

τо – час перебування хліба в кулері-охолоджувачі τо =0,4.9год.. 
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Для хліба  запашного      Nшт.=4.983,2х0,4.9/0,8=364.9шт. 

Для батонів звичайних    Nшт.=772,8х0,4.9/0,4.9=773шт. 

Таким чином обираємо один кулер марки КВЛ-1 для одночасного 

охолодження   батонів  та  хліба. 

Для пакування та нарізання скибками хлібопродукції обираємо 

автоматизовані комплекси НАRТМАNN-GВК-220, що включають устаткування 

для нарізання, пакування в пакети та кліпсування. Продуктивність такого 

комплексу становить 3000 шт./год. 

Кількість пакувальних машин Nмаш, шт., розраховують за формулою 

                                                    N маш  =  
𝑁шт

𝑁пак
 ,(7.1.6) 

де Nшт. – обсяг продукції, що підлягає пакуванню, шт./год.; 

 Nпак. – продуктивність пакувальної машини, шт./год 

Обчисюємо кількість пакувально-різальних машин: для лінії з виробництва 

хліба  запашного 

                                     Nмаш.=729 :3000=0,24.9шт 

                    Приймаємо одину пакувально-різальну машину 

Обчисюємо кількість пакувально-різальних машин: для лінії з виробництва 

батонів  звичайних 

                                     Nмаш.=14.946 :3000=0,4.92шт 

                    Приймаємо одину пакувально-різальну машину 

Обчисюємо кількість пакувально-різальних машин: для лінії з виробництва 

хлібців висівкових 

                                     Nмаш.=670 :3000=0,22шт 

                    Приймаємо одину пакувально-різальну машину 

7.7. Розрахунок тара-обладнання. 

Тривалість зберігання виробів τ приймають відповідно до графіка 

виробництва виробів та з врахуванням перерви у вивезенні їх до торгівельної 

мережі з 20 год. до 4 год. ранку, тобто протягом 8 год. 

Кількість лотків на годину для зберігання одного виду виробів 𝑁л
год,  шт., 

розраховують за формулою 

в

годгод

л
gn

Р
N


 (7.0.7) 

Кількість вагонеток (контейнерів) за годину для зберігання одного виду 

виробів Nгод , шт. 

л

год

л

год
N

N
N  .(7.0.8) 

Ритм заповнення вагонеток (контейнерів), R, хв. 

годN
R

60
 .(7.0.9) 

Необхідна кількість вагонеток (контейнерів) на термін зберігання одного 

сорту виробів Ni , шт. 
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(7.5.1) 

Розрахунок для хліба  запашного 

Кількість лотків за годину для зберігання хліба 

𝑁л =
4.983

9 ∙ 0,8
= 81 шт. 

Кількість  контейнерів за годину для зберігання хліба 

𝑁к =
81

8
= 10,1 шт. , приймаємо 11 шт. 

Ритм заповнення  контейнерів, хв: 

𝑟 =
60

11
= 4.9,44.9 хв 

Кількість контейнерів, необхідних впродовж терміну зберігання хліба 

𝑁1 = 11х8 = 88 шт. 
Розрахунок для батонів звичайних 

Кількість лотків за годину для зберігання батонів 

𝑁л =
772,8

12 ∙ 0,4.9
= 128,8 шт. , приймаємо 129 штук 

Кількість  контейнерів за годину для зберігання батонів: 

𝑁год =
129

8
= 16,4.9 шт. , приймаємо 19 шт. 

Ритм заповнення контейнерів, хв: 

𝑟 =
60

19
= 3,2 хв 

Кількість контейнерів, необхідних впродовж термінузберігання батонівт 

N=19х8=14.92шт 

Розрахунок для хлібців висівкових 

Кількість лотків за годину для зберігання  хлібців 

𝑁л =
134,78

16 ∙ 0,3
= 28 шт. 

Кількість контейнерів за годину для зберігання хлібців: 

𝑁год =
28

8
= 3,6 шт. , приймаємо 4 шт. 

Ритм заповнення контейнерів, хв: 

𝑟 =
60

4
= 14.9 хв 

Кількість контейнерів, необхідних впродовж терміну зберігання хлібців 

Nк=4х8=32шт. 

Загальна кількість контейнерів у хлібосховищі 

.                          Nзаг.=Nх+Nб+Nв (7.1.2) 

Nзаг.=88+14.92+32=272шт 

До загальної розрахункової кількост контейнерів додаємо  30% контейнерів, що 

знаходяться на санітарній обробці та в експедиції. 

Nе=272х0.3=82шт 

Тоді загальна чисельність контейнерів на підприємстві складе  

                                   Nпідп.=272+82=34.94шт 
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8. СПЕЦИФІКАЦІЯ ОСНОВНОГО ТЕХНОЛОГІЧНОГО ОБЛАДНАННЯ 

По завершенню розрахунків і підбору основного технологічного обладнання 

складаємо специфікацію у вигляді таблиці 8. До таблиці вносять характеристики 

саме того обладнання, яке підібрано в результаті розрахунків 

Таблиця 8.1- Специфікація основного технологічного обладнання 

№

п/

п 

 № 

поз. і 

Найменуван

ня 

обладнання 

 

Кіль- 

кість 

 

Тип або 

марка 

Технічна  

характеристика 

Примітка 

1 2 Силос 8 Trevira 
Місткість 24.9 

тн 

 

3 6 
Бункер 

виробничий 
6 ХЕ – 63А 

Місткість 

14.900кг 

 

4 4.9 Просіювач 3 А6 - ПМТ 
Потужність4900

кг/год 

 

4.9 

 

14.9,

16 

Мішалка 1 Х-14 Місткість 340л 

 

6 

    

18,4.

96 

Ємкість 3 СЖР-20 Місткість 200л 

 

9 24 
Заварюваль

на машина 
1 ХЗМ-300 

Місткість 244.9 

дм3 

 

 

10 29 
Тістомісиль

на машина. 
2 Х – 12Д 

Продуктивність 

30кг/хв. 

Габ.розм.1907х3

4.90х14.900 мм 

 

11 40 

Тістомісиль

на машина 

з нижнім 

вивантажен

ням 

1 SP 240 E 

Місткість 34.90 

дм3 

Компанія Diosna 

 

12 48 
Тістомісиль

на машина 
1 

SPV 

160AD 

Місткість 

260дм3 

Компанія Diosna 

 

13 30 

Корито для 

бродіння 

тіста ХТР 

1 Х-13 
 

V=4.9,1 м3 

 

14 31 
Тістоподіль

на машина 
1 

«Кузбас»  

68 – 10М - 

03 

Продуктивність 

20шм за хв 
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14.

9 
42 

Тістоподіль

на машина 
2 «Parta» 

Продуктивність 

44.9 шм за хв 

 

16 33 

Шафа  

остаточного 

вистоюванн

я 

2 РКШ -264 

Габ. р.: 

39000х6000х4.90

00мм 

Фрма Краяне 

 

18 44 

Корито для 

бродіння 

тіста ХТР 

2 Х-17  V=1,1 м3  

 

20 46 
Піч 

тунельна 
2 

А2-ХПК-

24.9 

 

Lподу=12м, 

Bподу=2,1м. 

 

21 
4.94.

9 

Піч 

ротаційна 
1 

Revent 

724.9 

Розмір листа 

800*600 мм 

Кількість 

вагонеток – 1 

шт. 

 

22 34.9 Кулер 1 КВЛ-1 
Продуктивність 

3000шт/год 

 

23 36 
Пакувальна 

машина 
2 Hartman 

Продуктивність 

3000 шт/год 

 

24 37 Контейнер 34.94 КХ-1 8 лотків  
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9.ТЕХНОХІМІЧНИЙ  КОНТОЛЬ ВИРОБНИЦТВА 
У даному розділі описуємо мету технохімічного контролю виробництва та   

розкриваємо функції лабораторії підприємства. 

Технохімічний  контроль на хлібозаводі складається з: 

 вхідного контролю (контролю якості основної і допоміжної сировини); 

 контролю технологічного процесу; 

 контролю якості готової продукції. 

Технологічний контроль на хлібозаводі здійснюється виробничою 

лабораторією, головна задача якої ─ раціональна організація технологічного 

процесу, яка забезпечує випуск якісних виробів при мінімальних технологічних 

витратах і втратах, висока організація праці, і на кінець ретельний контроль усіх 

стадій процесів. 

Якість сировини і матеріалів контролюють не лише в момент надходження, 

але і періодично при довгостроковому зберіганні на складах.  

Службою технохімічного контролю постійно перевіряються всі фізико-

хімічні зміни, які проходять в сировині та напівфабрикатах на всіх стадіях 

технологічного процесу. 

Велике значення має контроль за точністю дозування всіх видів сировини і 

напівфабрикатів на всіх стадіях технологічного процесу у відповідності з 

рецептурами, нормами. Навіть незначні систематичні відхилення і дозування 

можуть вплинути на економічні показники роботи підприємства. Основні 

показники контролю сировини та напівфабрикатів наведені в таблиці 9.1. 

Функції лабораторії: 

На основі плану виробництва розробляє технологічний план і режим процесу для 

кожного виду виробів, який затверджується головним інженером заводу. 

Здійснює технологічний контроль основної і допоміжної сировини і готової 

продукції. 

Контролює правильність виконання технологічного режиму на виробництві. 

Вивчає режими окремих недоліків якості виробів і розробляє заходи по їх 

запобіганню. 

По узгодженню з центральною лабораторією і управлінням розробляє і 

впроваджує: 

а) нові види виробів; 

нові технологічні схеми, що забезпечують покращення якості продукції. 

б) Приймає участь у запровадженні нового технологічного обладнання і 

організації виробництва.  

Запроваджує нові методи контролю технологічного процесу, сировини і готової 

продукції 

Обов’язки 

Начальник лабораторії: 

1. Організовує роботу лабораторії у відповідності з об’ємом робіт НТД. 

2. Бере участь у плануванні підвищення якості виробів. 

3. Забезпечу перевірку сировини, яка поступає на виробництво, робить 

висновки у відповідності з ГОСТом. 
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4. Організовує проведення непередбачених технологічним процесом 

вибіркових перевірок якості готових виробів і сировини. 

5. Забезпечує контроль за притримуванням методик виконання і 

правильного ведення документації. 

6. Розробляє технологічні плани на хлібобулочні вироби. 

7. По мірі необхідності організовує проведення пробних випічок. 

8. Контролює ведення технологічних і лабораторних виробів. 

9. Організовує інструктаж контролерів, інспекторів-технологів. 

10. Організовує один раз у рік визначення технологічних витрат і втрат при 

виробництві продукції. 

11. Керує роботою лабораторії, контролерів, змінних інженер-технологів. 

12. Роздивляється і дає заключення по пропозиціям раціоналізаторів, які 

відносяться до вдосконалення технології. 

13. Бере участь у впровадженні і освоєнні нового технологічного 

обладнання. 

Результати хіміко-технологічного контролю фіксують в лабораторних 

журналах: 

Журнал результатів аналізу борошна (форма№ 1). В даному журналі 

записуються загальні дані про якість борошна, яке поступає на склад. 

Вказуються дані документів про якість борошна, якість борошна визначеного 

лабораторією, заключення про якість борошна, порядку його використання. 

Журнал аналізу додаткової сировини (форма № 2). Записуються всі дані про 

якість всієї сировини, дані якісних посвідчень, результати аналізів лабораторії, 

заключення  про якість сировини. 

Журнал результатів аналізу хлібобулочних виробів (форма№ 3). 

Записуються дані про якість готової продукції, результати аналізу лабораторії, 

заключення про якість готової продукції. 

Журнал рецептур та технологічних вказівок по сортах виробів (форма №4). 

Вказуються рецептури та показники технологічного процесу виробництва 

кожного сорту виробів.  

Журнал передачі скляного посуду (форма №4.9). В журналі записуються 

дані обліку необхідного скляного посуду та вимірювальних пристроїв. 

Журнал обліку металодомішок в сировині (форма № б). Зазначаються дані 

обліку добової кількості та характер металодомішок, які знімаються черговим 

слюсарем разом із змінним технологом з просіювачів, 

Журнал контролю виробництва (форма № 7). Заносяться результати 

контролю технологічного процесу виготовлення хліба згідно з об'ємом роботи 

підприємства. Записи проводить змінний технолог. 

Журнал пробної випічки;. 

Журнал технологічних інструкцій; 

Журнал перевірки дозувальної апаратури;  

Реєстраційний журнал приготування розчинів 

Бланк по якості готової продукції (форма №8); 

Бланки по якості борошна та додаткової сировини (форма № 9, № 10);  

Вказівки про порядок видання борошна зі складу на виробництво (форма № 11); 
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Сировина і показники якості, що контролюються ,приведені в таблиці 9.1.                                                             
Таблиця 9.1. – Схема контролю якості сировини, напівфабрикатів та готової 

продукції 

№ 

п/п 

Об’єкт  

контролю  

Місце  

контролю 

Показники, що 

контролюютьс

я 

Періодичні

сть і 

момент 

контролю 

Методи  

контрою 

Відповідал

ьна особа 

1.Сировина: 

1.1 Борошно Борошновоз 

Склад 

борошна 

Колір, запах 

Смак, 

наявність 

хрускоту 

Кожна 

партія 

Органолепти

чно 

Розжовуван

ням 

Інженер-

технолог 

центральн

ої 

лабораторі

ї 
Вологість Висушуванн

ям 

прискорени

м методом за 

ГОСТ 9404-

88 

1.2 Дріжджі 

хлібопека

рські 

пресовані 

Склад 

сировини 

Консистенція Кожна 

партія 

Органолепти

чно 

Інженер 

технолог 

центральн

ої 

лабораторі

ї 

Підйомна сила За 

тривалістю 

підйому 

тіста у формі 

або за часом 

спливання 

кульки тіста 

 

2 Розчини, напівфабрикати 

2.1 Розчин 

солі 

 

 Ємність для 

приготування 

розчину солі  

Густина 

розчину 

Перед 

подачею у 

витратні 

чани двічі 

за зміну 

Ареометрич

ним методом 

Змінний 

інженер -

технолог 

2.2 Опара 

 

Тісто 

Діжа або 

тістоприготув

альний 

агрегат 

Вологість 

Температура 

Після 

замішуван

ня 

Експресний 

метод 

Термометро

м 

Змінний 

інженер-

технолог 

Кислотність У кінці 

бродіння 

Титрування

м 

2.3 Оброблення 

та 

формування 

Після 

оброблення 

Маса шматка 

тіста 

За потребою На вагах  

2.4 Вистоюван- 

ня 

У вистійній 

шафі 

Тривалість 

вистоювання, 

температура та 

відносна 

вологість у 

шафі 

За потребою Термометр, 

психрометр 

 

2.4.

9 

Випікання   При 

випіканні в 

печі 

Тривалість 

випікання, 

температура за 

При 

випіканні 

 

 

 

Термопара 
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На виході з 

печі 

зонами печі, 

подача пари в 

піч, 

Рівномірність 

оприскування 

заготовок 

водою, 

готовність 

хліба, 

визначення 

упікання 

 

 

 

На виході 

з печі 

 

 

За 

потребою 

 

 

 

 

 

 

 

органолепти

чно 

 

 

2.6 Зберігання В 

хлібосховищі 

Правильність 

укладання 

продукції в 

тару  

Визначення 

усихання 

Температура, 

відносна 

вологість 

приміщення 

При 

укладанні 

 

За 

потребою 

Органолепти

чно 

 

 

 

 

Термометр, 

психрометр 

 

3. Готова продукція 

3.1  Хлібосховище  

або  

експедиція 

Вологість Кожна 

партія 

Висушуванн

ям 

прискорени

м методом 

Інжнер-

технолог 

центральн

ої 

лабораторі

ї 
Кислотність Титрування

м витяжки 

Пористість Приладом 

Журавльо-ва 
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10. ЗАХОДИ  ЩОДО  РЕСУРСОЗБЕРЕЖЕННЯ 
Хлібопекарські печі спливають важливу роль на хлібозаводах, залишаючи 

випуск асортименту та якості продукції, а також мають значний вплив на 

економічні показники підприємства. Витрати палива на хлібозаводі значною 

мірою залежать від роботи хлібопекарських печей та зволоження середовища 

пекарської камери. У теплому балансі хлібозаводу від 40 до 4,90% палива 

використовується на хлібопекарські печі, а 20–30% - на зволоження середовища. 

Для забезпечення витрат пари на гігротермічну обробку тістових заготовок і 

теплової енергії на їх виробництво в печах А2-ХПК-24.9.61, передбачених 

використанням вбудованих парогенераторів. 

Блоки є основною енергетичною системою хлібозаводів, спроектованою 

для максимально економічного виробництва без витрат. Вони є ідеальним 

устаткуванням для повного використання енергії відпрацьованих газів і пари, яка 

відходить від печі, що працює на газовому або слабкому паливі. Це обладнання 

також служить для очищення відпрацьованих газів окремих печей від шкідливих 

речовин, тим самим запобігаючи забрудненню навколишнього середовища. 

Гаряча вода на підприємстві отримується за допомогою екоблоку, при цьому 

температура гарячої води повинна становити 70°C. Блок ІV призначений для 

пальників з максимальною потужністю 400 кВт і встановлюється поруч з піччю 

в ціху або в окремому місці. Один блок може обслуговувати кілька печей. 

Для кожного підприємства необхідно заздалегідь зробити енергетичний 

розрахунок, щоб застосувати потребу в енергії. У цьому розрахунку необхідно 

врахувати витрати на підігрів води для виробничих і технічних потреб, теплові 

втрати будівлі для опалення та необхідну потужність для охолодження. Це 

підприємство не залежить від відключення або збоїв у подачі електроенергії. 

Для вдосконалення схеми транспортування борошна на виробництво 

пропонуємо використовувати аеропресувач А6-ПМТ, який працює як основний 

засіб для аерозольного транспортування. Операція просування борошна 

виробляє в потоці, що дозволяє знизити витрати електроенергії, уникнувши 

повторної перекачки повітряно-борошняної суміші. За даними виробництва 

витрати електроенергії за традиційною схемою аерозольного транспортування 

борошна становлять від 14,9 до 30 кВт/год. Запропонована схема забезпечення 

зниження цих витрат до 3 кВт/год на одну тонну борошна. Одним із важливих 

аспектів економії палива в печі є точне підтримання раціональних теплових та 

гігротермічних параметрів випікання хлібобулочних виробів у температурних 

зонах пекарної камери в автоматичному режимі. 

Із заходів щодо енергозбереження, передбачених кваліфікаційною роботою, 

на підприємствах сучасних енергозберігаючих печей встановлено А2-ХПК-

24.9.61. Для зменшення витрат тепла через тепловиділення зовнішніми 

поверхнями печі використовується ефективний теплоізоляційний матеріал на 

основі базальтового супертонкого волокна. Дослідження показали, що 

температура зовнішніх поверхонь печі не перевищує 34,9–42°C при температурі 
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навколишнього середовища 30°C, а їх втрати тепла становлять не більше 4% від 

загальної кількості тепла, яке надходить до системи обігріву печі. Зменшення 

нераціональних втрат тепла в пекарній камері печі досягається за допомогою 

заходів щодо максимальної ліквідації вентиляції в зонах пекарної камери. Крім 

того, встановлені печі А2-ХПК-24.9.61 є економічними, споживаючи 10 м3 газу 

на годину. Вони також універсальні та мають малу інерційність, завдяки 

конструктивним покращенням. Встановлення таких печей сприяє зниженню 

енергозатрат, оскільки вони мають меншу інерційність. У сучасних умовах, при 

роботі в одну зміну, ці печі не потребують постійного підтримання температури 

і можуть швидко досягти необхідного технологічного режиму. 

Одним із заходів з енергозбереження, що передбачений дипломним 

проектом, є інстальована на підприємствах сучасних енергозберігаючих печей 

Revent 725. Для зменшення витрат тепла через тепловиділення зовнішніми 

поверхнями печі використовується ефективний теплоізоляційний матеріал на 

основі базальтового супертонкого волокна. Дослідження показали, що 

температура зовнішніх поверхонь печі не перевищує 34,9–42°C при температурі 

навколишнього середовища 30°C, а їх втрати тепла становлять не більше 4% від 

загальної кількості тепла, яке надходить до системи обігріву печі. Зменшення 

рівня нераціональних втрат тепла в пекарній камері печі досягається за 

допомогою заходів щодо максимальної ліквідації вентиляції в зонах пекарної 

камери. 
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11. СИСТЕМА ЕКОЛОГІЧНОГО УПРАВЛІНЯ(ОХОРОНА ДОВКІЛЛЯ) 
Захист навколишнього середовища від шкідливих чинників виробничого 

процесу є масою аспектом для підприємств, особливо в контексті сучасних вимог 

щодо охорони довкілля. При виробництві хлібобулочних виробів, в атмосфері 

повітря можуть надходити забруднюючі різні речовини, перелік яких ви 

перерахували. 

Важливою інформацією є те, що розрахункові концентрації всіх 

забруднюючих речовин, які надходять в атмосферне повітря від джерел 

підприємства, не перевищують гранично-допустимих концентрацій. Це означає, 

що виробничий процес належним чином контролюється, а випуск 

забруднюючих речовин у повітрі знаходиться в межах допустимих норм. 

Такі заходи дозволяють підприємству підтримувати баланс між 

виробництвом хлібобулочних виробів і охороною навколишнього середовища, 

сприяючи зниженню негативного впливу на довкілля та забезпечуючи 

дотримання встановлених нормативів. Для забезпечення водопостачання 

хлібозаводу використовується свердловина, що є джерелом прісної води. Проте, 

в процесі виробництва хлібобулочних виробів утворюється відпрацьована вода, 

яка містить різні речовини, включаючи органічні сполуки. 

Показник окислюваності є показником кількості кисню, необхідного для 

окислення органічних речовин у стічних водах. Чим більше значення 

окислюваності, тим більше кількість органічних речовин міститься у 

відпрацьованому водії. Ваше зазначене значення окислюваності становить 600-

800 °2/л, що містить певну кількість органічних речовин у стічних водах 

хлібозаводу. 

З охорони навколишнього середовища та забезпечення ефективного 

функціонування каналізаційної системи важливо, щоб від стічніпрацьовані води, 

які виходять у міську каналізацію, не містили речовини в концентраціях, які 

можуть негативно вплинути на подальше біологічне очищення. Крім того, такі 

води не повинні вивести небезпечних бактеріальних і токсичних забруднень, 

таких як смоли, мазут, бензин. 

Для досягнення цих цілей хлібозавод повинен використовувати відповідні 

системи очищення відпрацьованих вод перед їх скиданням до міської каналізації. 

Це може включати використання фізико-хімічних процесів очищення, 

біологічних методів, фільтрації або інших технологій для зменшення 

концентрації органу.  

Механічне очищення стичних вод через сита на хлібозаводі є етапом для 

відділення крупних нерозчинних забруднень, які можуть бути присутніми в 

стичних водах. Цей процес зменшує вміст твердих часток і твердих речовин у 

воді перед її подальшим очищенням. 

Щодо характерних забруднювачів стічних хлібозаводів, вони переважно 

пов'язані із залишками сировини та напівфабрикатів, що використовують у 

процесі хлібопекарського виробництва. Згідно з гігієнічними критеріями, ці 

забруднювачі відносяться до малонебезпечних, що означає, що їх негативний 

вплив на довкілля є незначним, якщо вони потрапляють у воду. 
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Однак, фекально-побутові стічні води хлібозаводу мають більший потенціал 

небезпеки. Вони можуть розширити патогенні мікроорганізми, які розширюють 

воду та можуть становити ризик для здоров'я. Тому дезінфекція побутових 

приміщень і санітарних вузлів на заводі є заходом для знезараження стічних вод. 

Стичні води хлібозаводу також можуть виробляти продукти бродіння, 

спирти, органічні кислоти та жири. Ці речовини є органічними забруднювачами 

і можуть потребувати додаткових процесів очищення, таких як біологічний 

розклад або хімічні методи, для зменшення їх концентрації в стічних водах перед 

їх скиданням у каналізаційну систему міста. 

     Справді, виробнича діяльність хлібозаводу може призвести до забруднення 

обґрунтованих токсичними речовинами. Це може статися через викиди в 

атмосферу, використання пестицидів або неправильну обробку та утилізацію 

промислових відходів.Для запобігання забрудненню підстав на хлібозаводі 

необхідно проводити заходи щодо збирання, вивезення та знешкодження 

рідких і твердих відходів, таких як мазут і змащувальні матеріали, що 

змінюються під час виробничої діяльності.Міністерство екологічної безпеки 

України відповідає за контроль за станом екологічної безпеки довкілля, 

включаючи контроль джерел промислових викидів в атмосфері, водою та 

ґрунті.Для забезпечення нормальних санітарно-гігієнічних умов на території 

хлібозаводу передбачено озеленення вільних від забудови зони та створення 

зони відпочинку. Це може включати посадку листяних дерев, кущів, 

багаторічних трав, а також створення квіткових клубів, установку лавочка та 

малих архітектурних форм.Для підтримки чистоти на території хлібозаводу 

передбачений асфальтний тротуар із бетонних плит.Джерела розмноження 

бактерій підлягають знезараженню, а зміття щоденно вивозиться з території 

хлібозаводу. Ці заходи спрямовані на забезпечення безпечних умов праці та 

поширення захворювання.  
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12. БЕЗПЕКА ЖИТТЄДІЯЛЬНОСТІ (ОХОРОНА ПРАЦІ) 

Ви праві, безпечні і нешкідливі умови праці є важливою вимогою для всіх 

підприємств, установ і організацій. Власник або уповноважений ним орган має 

забезпечити створення таких умов праці. 

Це означає, що умови праці на робочому місці, включаючи безпеку 

технологічних процесів, машин, механізмів, обладнання та інших засобів 

виробництва, повинні відповідати нормативним актам про охорону праці. Також 

необхідно забезпечити належний стан засобів колективного та індивідуального 

захисту, які використовують працівники, а також забезпечити належні санітарно-

побутові умови. 

На підприємстві постійно функціонує Служба охорони праці, яка відповідає 

за виконання правових, організаційно-технічних, санітарно-гігієнічних і 

лікувально-профілактичних заходів. Методом цієї служби є запобігання 

нещасним випадкам, професійним захворюванням і аваріям у процесі праці. 

Вона займається контролем і дотриманням вимог з охорони праці, розробкою та 

впровадженням заходів безпеки, навчанням працівників правилам безпеки та 

вживанням заходів із профілактики. 

Забезпечення безпечних умов праці є важливим аспектом для збереження 

здоров’я та добробуту працівників і підтримання ефективності виробництва. 

Основоположним законодавчим документом у галузі охорони праці є: 

 1. Закон України «Про охорону праці», який був прийнятий, постановою 

Верховної Ради України, 14 жовтня 1992 року. 

Цей закон висвітлює основні положення по реалізації конструктивного 

права громадян на охорону їх життя та здоров’я в процесі їх трудової діяльності, 

за участю відповідних державних органів між власниками підприємств, установ 

або організацій та працівником, по питанням безпеки, гігієни праці та 

виробничого середовища, та встановлює єдиний порядок організації охорони 

праці в Україні. 

2. Закон України Про пожежну безпеку. 

3. ДНАОП 0.00 - 1. 08-88. Правила будови і безпечної експлуатації парових 

і водогрійних котлів. 

4. ДНАОП 8. 1. 00 - 1.04 - 90.Правила будови і безпечної експлуатації 

аміачних холодильних установок 

Основними причинами виробничого травматизму на підприємстві 

являються: дія предметів, які рухаються; падання предметів. Динаміка 

виробничого травматизму досить незначна. На рік спостерігається 1-2 травми.. 

До основних приміщень по вибухо- та пожежонебезпеці можна віднести: 

1. Відділення просіву борошна, цукру, склад БЗБ. 

2. Відділення упаковки виробів. 

3. Відділення формування та випікання виробів. 

4. Апарати відділення аміачної холодильної установки. 

5. Склади зберігання допоміжної сировини. 

6. Лабораторія. 
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Відповідно до ст.. 19 закону України про охорону праці фінансування 

заходів на охорону праці фінансує роботодавець, працівник на ці заходи не 

повинен витрачати нічого. 

Фінансування заходів з охорони праці здійснюється за рахунок 

відрахування не менше 0,5 відсотка від фонду оплати праці за попередній рік 

Так, фінансування профілактичних заходів з охорони праці, виконання 

загальнодержавних і регіональних програм з охорони праці, а також покращення 

стану безпеки, гігієни праці та виробничого середовища, відносяться до 

державного і місцевих бюджетів і виділяються окремим рядком. Це означає, що 

існують спеціальні фінансові ресурси, які призначені для забезпечення безпеки 

та покращення умов праці. 

Мікроклімат виробничих приміщень нормується залежно від теплових 

характеристик приміщення, категорії робіт по важкості і періоду року. Санітарні 

норми та стандарти безпеки праці встановлюють основні нормативи 

мікроклімату. 

Частини причин відхилення параметрів мікроклімату від нормативних 

можуть бути пов'язані з надлишковим теплом у повітрі виробничих приміщень 

або випаровуванням водяної пари від працюючого обладнання та інших джерел. 

Для визначення запилення повітряності можна використовувати гравіметричні, 

розрахункові, фотометричні та інші методи. 

Ці заходи спрямовані на забезпечення здорових і безпечних умов праці, 

запобігання професійним захворюванням та покращення якості виробничого 

середовища.Видалення пилу з повітря може бути здійснено різними способами: 

аспіраційним; седиментаційним; за допомогою електроосадження. 

Якісну характеристику пилу визначають фотометричним методом за 

допомогою поточного ультрафотометра, яким реєструються окремі пилові 

частки за допомогою сильного бокового світла. 

Система аварійної вентиляції є кількістю елементів безпеки виробничого 

середовища. Вона призначена для швидкої заміни повітря у часі в аварійних 

ситуаціях, коли концентрація шкідливих або небезпечних речовин досягає 

допустимої межі. Зазвичай таку систему забезпечують у вигляді витяжної 

вентиляції з використанням осьових вентиляторів. 

Аварійна вентиляція використовується в приміщеннях і зонах, де немає 

можливості природного провітрювання. Якщо природне провітрювання або 

часове провітрювання не забезпечує відповідних мікрокліматичних умов і 

чистоти повітря, допускається використання змішаної вентиляції, яка поєднує 

природне провітрювання зі штучним збудженням для подачі або видалення 

повітря. 

Для усунення високотемпературних джерел можна використовувати різні 

заходи, такі як зміна технологій, скорочення довжини паропроводів і газоходів, 

механізація, автоматизація та дистанційне управління виробничими процесами. 

Ці заходи допомагають знизити навантаження на приміщення та покращити 

мікрокліматичні умови, сприяючи комфорту та безпеці працівників.До 

індивідуальних засобів захисту працівників від дії підвищеної температури та 

теплового випромінювання належить насамперед спецодяг, виготовлений із 
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стійкого, проти теплового випромінювання, міцного, м’якого та 

повітропроникного матеріалу. Залежно від вимог захисту, костюм виконується 

із сукна, брезенту, синтетичного волокна хімічно оброблених з металевим 

покриттям тканин. 

Для зниження інтенсивності випромінювань від зовнішніх поверхонь 

нагрітих тіл застосовуються матеріали з низькою теплопровідністю. 

Основне нормування шуму на робочих місцях – встановлення допустимих 

рівнів шуму, які при щоденному впливі протягом всього робочого дня і протягом 

багатьох років не можуть викликати суттєвих захворювань організму людини і 

не заважають його нормальній трудовій діяльності. 

На підприємствах, в організаціях та в установах повинен бути забезпечений 

контроль рівнів вібрації на робочих місцях не менше одного разу на рік. 

Природне освітлення виробничих приміщень світлом неба, особливо 

прямим сонячним світлом, може здійснюватися через світлові отвори (вікна) в 

зовнішніх стінах або через ліхтарі (аераційні, зенітні, що встановлені на покритті 

виробничих будівель). 

Електробезпека є промисловим аспектом охорони праці, який має на меті 

запобігання нещасним випадкам та захистити працівників від можливих 

електричних небезпек. Деякі вимоги щодо електробезпеки включають: 

 Розпізнавальні знаки: У приміщеннях з підвищеною небезпекою та 

особливо небезпечних місцях на світильниках повинні бути нанесені 

добре видимі розпізнавальні знаки, які позначають напругу живлення, 

що використовують. Це спеціалістам і службовцям визначати якісь 

електричні небезпеки. 

 Вибухозахищене електроосвітлення: Електроосвітлення приміщень 

або майданчиків, де зберігаються, приймають або відпускають 

легкозаймісті речовини (ЛЗР), повинні мати вибухозахищене 

виконання. Вимікачі такого освітлення можуть бути розташовані поза 

будівлею або територією майданчиків для уникнення можливості 

запалення зовнішніх джерел іскор. 

 Відповідність правилам технічної експлуатації: електроустановки 

споживачів, які експлуатуються, повинні відповідати вимогам 

ПравилДля захисту людей від ураження електричним струмом при 

пошкодженні ізоляції повинен бути застосований, у крайньому разі, 

один з наступних захисних заходів: заземлення, занулення, захисне 

вимкнення, розподільчий трансформатор, мала напруга, подвійна 

ізоляція, вирівнювання потенціалів.  

Забезпечення санітарно-побутовими приміщеннями 
При обліковій чисельності працюючих на підприємствах до 4.90 чоловік 

допускається передбачати загальні гардеробні для всіх груп виробничих 

процесiв. 

При гардеробних, окрім відокремлених гардеробних для вуличного одягу, 

необхідно передбачати комори спецодягу, вбиральні, приміщення для чергового 

персоналу з місцем для прибирального iнвентаря, місця для чищення взуття, 

сушіння волосся. Кiлькiсть душових, умивальників та спеціальних побутових 
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улаштувань необхідно приймати за чисельністю працюючих в змiнi або частини 

цієї зміни, що одночасно закінчує працю. 

Заходи з пожежної безпеки 

Відповідно до Закону «України Про пожежну безпеку» її забезпечення 

покладається на керівника підприємства та уповноважених осіб. На 

підприємстві, в цілях пожежної безпеки, розробляються комплексні заходи:  

– розробляються і затверджуються положення, інструкції;  

– організовуються навчання працівників правилам пожежної безпеки та 

пропаганди заходів щодо їх забезпечення.  

Технологічне встановлення повинно бути пожежобезпечним, що означає, 

що його конструкція та матеріали можуть впливати на високу температуру і не 

сприяти посиленню пожежі. Крім того, необхідно передбачити заходи для 

обмеження масштабу та наслідків пожежі у разі небезпечних несправностей або 

аварій. 

Обслуговуючому персоналу підприємства необхідно ознайомитися з 

характеристиками пожежної безпеки речовин та матеріалів, які виготовляються 

або виробляються на підприємстві, а також з характеристиками 

пожежонебезпечного технологічного обладнання. Це остаточно розуміють деякі 

ризики та вживати всі заходи безпеки. 

Доцільно використовувати речовини та матеріали, які мають документально 

вивчені параметри щодо пожежної та вибухової безпеки. Недоцільно 

використовувати речовини, параметри яких не досліджені з точки зору пожежної 

та вибухової безпеки. 

Тривалість шляху евакуації вимірюється від найбільш віддаленого робочого 

місця до найближчого евакуаційного виходу. Ця тривалість регламентується 

залежно від таких факторів, як ступінь вогнестійкості будівлі, її об’єм, поверхня, 

категорія вибухопожежонебезпеки та щільність людського потоку в загальному 

проході. відповідно до нормативів, тривалість шляху евакуації може бути в 

межах від 30 до 100 метрів.
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