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АНОТАЦІЯ 

Кваліфікаційна робота містить анотацію, зміст, вступ, 10 розділів, загальні 

висновки, список джерел посилання. Роботу викладено на 80 сторінках. Метою 

кваліфікаційної роботи є проєктування цехів по виробництву незбираномолочних 

продуктів та твердого сиру на підприємстві потужністю переробки молока 52 т за 

зміну. У пояснювальній записці розроблено техніко-економічне обгрунтування 

проєкту, яке показало доцільність будівництва підприємства у місті Хотин 

Чернівецької області, проведено обгрунтування асортименту продукції, аналіз і 

обґрунтування технологічних схем і обладнання, що забезпечує його виробництво, 

розрахунок сировини та допоміжних матеріалів, виробничих площ і приміщень, 

організацію контролю якості. Описано контроль якості та безпечності у 

виробництві відповідно до вимог ISO 9000 та HACCP та технохімічний контроль 

виробництва та метрологічне забезпечення; фнженерні системи та енергетичне 

господарство підприємства. Окремо наведено заходи з системи екологічного 

управління та енерго-, ресурсозбереження та організації безпечних умов праці на 

виробництві. Розрахунки техніко-економічне обґрунтування прийнятих заходів 

показали, що проєкт цехів по виробництву незбираномолочних продуктів та 

твердого сиру на підприємстві потужністю переробки молока 52 т за зміну у місті 

Хотин Чернівецької області є доцільним та економічно вигідним, що свідчить про а 

перспективність даного проєкту в обраному регіоні. 

Ключові слова: сир Тільзитер, простокваша, сметана, сквашування, 

фасування. 

SUMMARY 

The qualification work contains an abstract, content, introduction, 10 chapters, 

general conclusions, a list of reference sources. The work is presented on 80 pages. The 

purpose of the qualification work is to design workshops for the production of whole 

milk products and hard cheese at the enterprise with a milk processing capacity of 52 

tons per shift. In the explanatory note, a technical and economic justification of the 

project was developed, which showed the feasibility of building an enterprise in the city 

of Khotyn, Chernivtsi region, a justification of the range of products, analysis and 

justification of technological schemes and equipment that ensures its production, 

calculation of raw materials and auxiliary materials, production areas and premises was 

carried out, organization of quality control. Quality and safety control in production in 

accordance with the requirements of ISO 9000 and HACCP and technochemical control 

of production and metrological support are described; engineering systems and energy 

management of the enterprise. Measures related to the system of environmental 

management and energy and resource conservation and the organization of safe working 

conditions in production are given separately. Calculations of the technical and economic 

justification of the adopted measures showed that the project of workshops for the 

production of whole milk products and hard cheese at an enterprise with a milk 

processing capacity of 52 tons per shift in the city of Khotyn, Chernivtsi region, is 

expedient and economically profitable, which indicates the prospects of this project in the 

selected region. 

Key words: Tilsiter cheese, sour cream, sour cream, fermentation, packaging. 
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ВСТУП 

Аналіз стану підприємств молочної промисловості України дозволив 

зробити висновок, що криза яка відбувається на сьогодні в галузі спричинена 

насамперед незрозумілими правилами обігу сільськогосподарських земель та 

непрогнозованістю аграрної політики, високою собівартістю молока та 

низькими закупівельними цінами переробників молока та зменшення 

географічних розмірів ринку через втрату контролю над частиною території 

країни. І як наслідок в галузі відбувається скорочення робочих місць як на 

промислових підприємствах так і сільськогосподарських об’єднаннях, 

виникає зниження соціальної стабільності та скорочення надходжень до 

бюджету, зниження якості молочної продукції, подальше підвищення цін на 

готову продукцію тощо[1]. 

При дослідженні стану галузі доцільно застосовувати SWOT-аналіз, 

який визначає сильні сторони та потенційні можливості як окремих 

підприємств, так і галузі в цілому, для розробки маркетингових стратегій, 

що, в перспективі, здатні нейтралізувати зовнішні загрози та знизити вплив 

негативних факторів внутрішнього середовища. Так серед сильних сторін 

внутрішнього середовища на підприємствах молочної промисловості 

відзначається використання інноваційних технологій, ефективна 

організаційна структура та стиль управління, дотримання міжнародних 

стандартів якості, широкий асортимент продукції, який постійно 

оновлюється, використання молока «екстра» ґатунку та розвинені 

інформаційні ресурси (сайт, соціальні мережі). Це мало сприяти підвищенню 

конкурентоспроможності за рахунок погіршення становища компаній- 

конкурентів в зв'язку з кризою, яка наразі присутня на молочному ринку, 

появі нових ринків чи нових сегментів ринку у зв’язку з постійними 

інноваціями у технологічному процесі та розширенню ринків та обсягів 

експорту. Але на сьогодні більшої вагомості набуває застосування PEST- 

аналізу, а саме політичній його складовій, яка в свою чергу суттєво впливає 

на економічні та соціальні аспекти. В переліку політичних аспектів з’явилися 

та набули максимального значення форс мажорні обставини, що спричинені 

бойовими діями на території України. Тому в подальшому на нашу думку це 

буде суттєво впливати і на проведення політичних реформ, і зміни в 

законодавстві щодо молокопереробної галузі, і на зміну податкового 

законодавства та державне регулювання конкуренції у молокопереробній 

галузі [2]. 

Також це прямо впливає на різноманітні економічні аспекти які 

формують можливості і загрози для розвитку молокопереробної 

промисловості в Україні. До них в першу чергу необхідно віднеси 

підвищення рівня інфляції, падіння курсу національної валюти, зміна 

податкової політики, зниження рівня доходів населення [3]. 

Для досягнення певного відповідного рівня молочної та 

молокопереробної галузі її підприємства повинні бути визнані як 

конкурентоспроможні   і   надійні   партнери,   які   відповідають   потребам 
світового ринку та пропонують широкий асортимент якісної продукції 
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харчової та переробної промисловості з високою доданою вартістю та 

аутентичними смаковими властивостями [4]. 

Але наявність сприятливих природних умов, традицій та технологій 

виробництва та переробки молока, кормова база, інфраструктура, розвинена 

селекція, племінний фонд дозволять національним виробникам конкурувати 

на внутрішньому та зовнішньому ринках, приносити та отримувати 

прибуток, успішно експортувати нашу продукцію на ринки світу за умови 

усунення загроз, що існують на сьогодні [5]. 

Отже, головними напрямами покращання розвитку мають бути 

державна підтримка (а саме державні дотації з поверненням спецрежиму 

ПДВ, державні субсидії для стимулювання експорту молочної продукції, 

державні тендерні закупівлі молочної продукції тільки від виробників, 

створення Фонду підтримки тваринництва, звільнення від сплати ПДВ на 

імпортне обладнання для молочного скотарства та переробної галузі), 

створення інтегрованого та кооперованого виробництва (впровадження 

ефективної системи менеджменту на підприємстві), модернізація виробничих 

потужностей підприємств, пошук на налагодження міжнародних зв’язків із 

країнами для експорту продукції при забезпеченні належного 

транспортування молока та молочної продукції, створення центрів для 

підготовки фахівців для галузі, розширення асортименту вітчизняних 

виробників за рахунок впровадження нових технологій у виробництво та їх 

використання та досягнення якості відповідної міжнародним стандартам за 

умови вирішення першочергових політичних проблем та узгодження із ними 

всіх аспектів розвитку галузі та економіки в цілому [5]. 
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РОЗДІЛ 1. Характеристика підприємства, техніко-економічне 

обґрунтування прийнятих заходів, вибір асортименту продукції 

 

В кваліфікаційній роботі планується будівництво нового підприємства 

по виробництву незбираномолочних продуктів та твердого сиру на 

підприємстві потужністю переробки молока 52 т за зміну. В роботі 

розроблений наступний асортимент продукції: молоко пастеризоване з м.ч.ж. 

3,2%, простокваша з м.ч.ж. 1,0%, сметана з м.ч.ж. 25%, сир твердий 

Тільзитер з м.ч.ж.с.р. 50%, сироватка згущена. 

Пропонується провести розрахунок для обґрунтування доцільності 

будівництва підприємства по виробництву незбираномолочних продуктів та 

твердого сиру: Пзм (незбираномолочні продукти) =26,996 т, Пзм (твердий 

сир) = 2,3 т., Пзм – змінна потужність по молочних виробах, т; 

П – річна потреба у молокопродуктах, кг, визначається за формулою: 

П = Пзм ∙ Кзм = 26,996 ∙ 300 + 2,3 ∙ 300 = 8098,8 + 690 = 8788,8 т, 

Кзм – кількість змін на рік. 

Розраховується чисельність населення типового міста розташування 

проекту за формулою: 

Ч = П / Н = 8098,8 /182 + 690/5= 44,5 + 138 = 182,5 тис. чол., 

де Ч – чисельність населення, тис.чол; 

Н – раціональна норма споживання кожного виду молока 

(молокопродукту) на одну особу на рік, кг; 

В нашому випадку найбільш доцільним є таке місто Хотин 
Чернівецької області. Хоти́н — місто в Україні, центр Хотинської міської 

громади, Дністровського району, Чернівецької області. Історично важливий 

центр Бессарабії. Значний туристичний осередок України, відоме своєю 

грандіозною фортецею XIII — XVIII століття, яка збереглася до сьогодні. 

(11 124 мешканців). При цьому Чернівецька область має населення в 

кількості 901 632 осіб. Продукцію планується реалізувати на всій території 

України. 

Хотин розташований на південному заході України, в історичній 

області Бессарабія, між річками Прут і Дністер, на правому березі 

останнього. Біля міста тече річка Варниця. Поблизу Хотина проходить 

автошлях національного значення Н03, відстань до Чернівців автошляхами 

складає 62 кілометра, а до міста Кам'янець-Подільський 27 кілометрів. 

Прикордонне розташування робить місто центром міжнародної торгівлі. 

Основна діяльність району — сільське господарство. На сьогодні в 

місті діють: завод харчової та медичної упаковки, ТДВ «Калібр», завод 

продтоварів, ТзОВ «Хотинпродукт», ТзОВ «Хотинхліб № 2», ОКП 

«Буковина», ТзОВ «Буковинська агропромислова компанія», 

автотранспортне підприємство 17741, Держлісгосп, районна друкарня. 

У місті працюють 19 магазинів споживчої кооперації, 12 закладів 

громадського харчування, близько 20 магазинів та 10 кафе-барів, які 

перебувають   у   приватній   власності.   У   колишній   будівлі   універмагу 
функціонує критий ринок. У сфері побутового обслуговування діє мале 
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колективне підприємство «Хотинчанка». Отже, підприємство буде 

забезпечене сировинною. 

Було зроблено SWOT− аналіз нового підприємства, який наведений в 

табл. 1.1. 

Табл. 1.1. 

SWOT− аналіз нового підприємства 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
В даному регіоні нема підприємства яке б виготовляло продукцію з 

таким-самим асортиментом. Найбільш близьким є ВАТ «Чернівецький 

міськмолзавод», який розташований у м. Чернівці. 

Характеристика сировинної зони. 

Джерелом постачання сировини може стати Чернівецька область. Також 

можуть постачати сировину райони, які межують з м. Хотин. 

На сьогодні в районі створено і функціонують 8 сільськогосподарських 

підприємств усіх форм власності (сільськогосподарське товариство з 

обмеженою відповідальністю "Перемога"). Для даного підприємства краще 

забезпечити власне транспортування сировини та готової продукції, але при 

нестачі транспорту можна заключити договір із перевізником. 

Транспортування здійснюватиметься автомолцистернами від 

підприємства або найманою людиною в тому населеному пункті, де 

збиратиметься молоко. 

Закупівля молочної сировини здійснюватиметься згідно з інструкції 

про проведення закупівлі молочної сировини в с/г товаровиробників усіх 

форм власності, господарств та населення. Розрахунок за отриману сировину 

завод вестиме з постачальниками за готівковим та безготівковим 

розрахунками, з населенням - готівковими, з господарствами – 

безготівковими. Закупівельні ціни на молоко встановлюються в розрахунку 
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Сильні сторони: Можливості (зовнішні 

фактори) 

1) Територіальне охоплення; 

2)Торговельні контракти  з 

операторами регіональних ринків; 

3)Можливість експорту продукції за 

кордон. 

4) Попит на даний вид продукції 

5)Незалежність транспортування 

сировини та готової продукції 

1) Контроль над динамікою продажу; 

2) Збільшення кількості торгових 

точок великих торгових мереж ; 

3) Покращення рекламної підтримки; 

4)Розширення регіону збиту 

продукції. 

5)Експорт продукції 

Слабкі сторони: Загрози (зовнішні фактори) 

1) Брак інвестицій у виробництво; 

2)Брак власної інфраструктури 

збутової мережі; 

3) Високий рівень цін на продукцію. 

1) Вихід на ринок 

конкурентоспроможних виробників; 

2)Підвищення цін на сировину. 

3)Неможливість експорту продукції 

 



 

 
на визначену базову жирність – 3,4% (визначається щоденно) і базовий вміст 

білку – 3% (визначається 1 раз на 10 днів). 

Вибір та обґрунтування асортименту з економічного погляду 

Обрано наступний асортимент продукції: молоко пастеризоване з 

м.ч.ж. 3,2%, простокваша з м.ч.ж. 1,0%, сметана з м.ч.ж. 25%, сир твердий 

Тільзитер з м.ч.ж.с.р. 50%, сироватка згущена. Ці продукти мають високі 

харчові, дієтичні властивості. Вони містять корисні речовини у 

легкозасвоюваній формі. Систематичне вживання кисломолочних продуктів 

покращує здоров’я людини, підвищує стійкість до інфекцій та утворення 

пухлин. 

Характеристика каналів реалізації продукції 

Для реалізації продукції у місті Хотин існує досить багато 

торгівельних мереж, в яких продаватиметься дана продукція. Також частина 

продукції продаватиметься в заклади громадського харчування міста. Готову 

продукцію також плануємо реалізовувати по всій Україні, вирішується 

питання її реалізації: 40% всієї виробленої продукції реалізовується через 

роздрібну торгівлю: в супермаркет «Фуршет», «Велика Кишеня» та «Сільпо» з 

мінімальними торгівельними надбавками до 10%. Основною метою діяльності 

підприємства буде отримання прибутку та задоволення потреб населення у 

якісній молочній продукції. 

Висновки 

В даному розділі було обґрунтовано побудову підприємства в місті 

Хотин Чернівецької області. Запроектовані цехи дозволять виробляти 

продукцію, яка користуватиметься попитом серед споживачів області. Вдало 

обране територіальне охоплення перш за все зменшить витрати коштів на 

доставку основної сировини за рахунок близького розташування сировинної 

зони, що є економічно вигідним. Виробництво орієнтоване на випуск 

натуральної продукції високої якості без застосуванням консервантів. 

Стратегія підприємства буде базуватись на двох складових – сучасному 

високотехнологічному виробництві та якісній натуральній сировині. 
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РОЗДІЛ 2. Обґрунтування вибору технології та опис 

апаратурнотехнологічних схем 

 

Опис загальних операцій виробництва молочних продуктів 

До загальних операцій виробництва молочних продуктів відносяться: 

приймання молока, очищення молока, охолодження молока, тимчасове 

резервування, підігрів та нормалізація, сепарування, пастеризація, 

гомогенізація. [15] 

Приймання молока. Молоко, яке закуповують, повинно отримуватись 

від здорових корів у господарствах, благополучних щодо інфекційних 

захворювань, та за показниками якості відповідати вимогам ДСТУ 3662:2018. 

Молоко при прийманні на підприємстві повинно мати температуру не більше 

10 оС. Детально вимоги до молока заготівельного наведенні в розділі „ 

Вимоги до сировини, що використовується при виробництві молочних 

продуктів”.[15] 

Приймання молока проводиться за ґатунками, що складається з насосу 

(поз. 1-1 ), лічильника (поз. 1-2) та сепараторів-молокоочищувачів (поз. 1-3). 

Перекачування молока здійснюється насосом (поз. 1-1 ), визначення 

кількості – лічильником (поз. 1-2). Частина молока, що надходить в цех, 

насосом через лічильник подається в пластинчастий охолоджувач (поз.1-4) на 

доохолодження, решта відразу подається в резервуар (поз. 1-5 ) для 

тимчасового зберігання. Визначення кількості молока проводиться 

лічильником (поз. 1- 2). Обраний спосіб визначення кількості молока більш 

прогресивний, ніж визначення за допомогою вагів, тому що займає менше 

часу і є більш автоматизованим, забезпечує максимальну закритість потоків. 

Ваги використовуються в якості контрольних. [15] 

Очищення молока проводиться для того, щоб видалити механічні 

забруднення та природні домішки. Ефективним є спосіб відцентрового 

очищення. У процесі відцентрового очищення молока видаляються 

найдрібніші часточки забруднення, в тому числі частинки бактеріального 

походження і денатуровані білкові частинки. [15] 

Найбільш прогресивним методом очищення молока при прийманні є 

так зване «холодне очищення», хоча при цьому продуктивність сепараторів- 

молокоочищувачів зменшується вдвічі. Очищення молока здійснюється на 

сепараторах-молокоочищувачах (поз. 1-3). З метою запобігання розвитку 

мікроорганізмів, що містяться в сирому молоці і подовження бактерицидної 

фази молока, його охолоджують до температури 4±2оС. При цій температурі 

розвиток мікрофлори майже зупиняється. Охолодження молока є одним з 

основних факторів, що сприяють пригніченню розвитку патогенної 

мікрофлори і збереженню якісних показників молока. Охолодження 

здійснюється в пластинчастому охолоджувачі (поз. 1-4). [15] 

Очищене і доохолоджене молоко направляється на резервування при 

температурі 4оС в приймальному резервуарі. Термін зберігання 

охолодженого сирого молока – не більше 12 год. При більш тривалому 

зберіганні молока в ньому можуть з’явитись вади смаку і консистенції 
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наслідок розвитку психротрофних мікроорганізмів, що розвиваються на 

холоду. [15] 

Нормалізація (сепарування) молока. Мета нормалізації – регулювання 

масової частки жиру до значень, що відповідають стандарту на заданий 

продукт. [15] 

Сутність нормалізації на сепараторах - нормалізаторах полягає у 

відділенні жирової фази молока, як більш легкої, до осі обертання барабану 

сепаратора, а молока із зниженою жирністю - як важчої , - до переферії 

міжтарілчатого простору барабану під дією відцентової сили. [15] 

На процес нормалізації на сепараторах-нормалізаторах суттєвий 

вплив має кислотність і температура молока. Наростання кислотності 

молока призводить до зміни колоїдного стану білків молока, підвищення 

в'язкості, що ускладнює сепарування. Оптимальна температура молока при 

сепаруванні та нормалізації 35-45 оС. При більш високій температурі (60- 

80°С) спостерігається подрібнення жирових кульок, збільшення вмісту жиру 

в знежиреному молоці, що небажано. [15] 

Спосіб нормалізації в потоці більш прогресивний, ніж змішування, 

тому що значно скорочує тривалість технологічного процесу, є закритим і 

запобігає додатковому обсеменінню молока вторинною мікрофлорою. Такий 

спосіб найчастіше використовується, коли потрібно зменшити масову 

частку жиру вхідного молока до стандартної. [15] 

Гомогенізація. Сутність гомогенізації полягає в подрібненні жирових 

кульок молока з метою попередження подальшого відстоювання жиру, і 

таким чином, покращанню якості готової продукції. [15] 

Процес гомогенізації може бути ефективним лише в тому випадку, 

коли жир повністю перейшов у рідкий стан, оптимальна температура - не 

менше 50-65°С. При температурах нижче 50°С відстій жиру збільшується, 

при занадто високих в гомогенізаторі можуть осідати сироваткові білки. 

Крім того, ефективність гомогенізації залежить від властивостей й складу, 

продукту (в'язкості, густини, кислотності, вмісту жиру і сухих речовин). [15] 

З підвищенням вмісту жиру і сухих речовин застосовують більш 

низький тиск гомогенізації, що зумовлено необхідністю зниження 

енергетичних затрат (через підвищення в'язкості продукту зростає витрата 

енергії на його обробку). Рекомендований тиск гомогенізації залежить від 

виду продукту і знаходиться в межах 10-20МПа. [15] 

Пастеризація - це теплова обробка молока при температурах, нижчих 

за температуру кипіння, з метою знищення вегетативних форм мікрофлори, 

в тому числі патогенних. [15] 

Режим пастеризації (температура і час витримки) повинен також 

забезпечити отримання заданих властивостей готового продукту (надати 

смак, потрібну в'язкість, щільність згустку). Розрізняють три режими 

пастеризації: [15] 

- тривала - при 60-63 °С з витримкою 30 хв; 

- короткочасна - при 74-78 °С з витримкою 20 с; 

- миттєва - при 85-87 °С або 95-98 °С без витримки. 
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Вибір режиму пастеризації залежить від виду продукту і обладнання, 

що застосовується; повинен забезпечуватися потрібний бактерицидний 

ефект (не менше 99,98%) і бути направлений на максимальне збереження 

початкових властивостей молока, його харчової і біологічної цінності. В 

даний час доцільно обирати більш високотемпературні режими пастеризації 

через неналежну якість сировини за мікробіологічними показниками в 

більшості випадків. При збільшенні вмісту жиру і сухих речовин в продукті 

слід підвищувати температуру пастеризації. [15] 

Основний процес при сквашуванні - кислотна коагуляція білків 

молока. Під час сквашування відбувається процеси, в результаті яких 

отримується продукт із заданими органолептичними та фізико-хімічними 

показниками. Під дією ферментів, мікрофлори закваски відбувається 

зброджування молочного цукру (лактози) з утворенням молочної кислоти, 

та побічних смакових та ароматичних речовин таких. [15] 

Утворення молочної кислоти під час сквашування призводить до 

підвищення титрованої кислотності продукту, що в свою чергу 

приводить до коагуляції білків молока - утворюється згусток. Щільність 

згустку залежить і від попередньої термічної та механічної обробки молока, 

а також від виду мікроорганізмів, які використовуються у заквасці для 

даного продукту. Тривалість та температура сквашування залежать від виду 

продукту, способу його виробництва, мікрофлори закваски та інших 

факторів. [15] 

При виробництві сметани дозрівання відбувається при низьких 

температурах у камерах зберігання. При цьому проходить затвердіння 

молочного жиру та утворення необхідної густої консистенції, яка є 

визначальним[15] показником якості сметани як продукту із підвищеним 

вмістом жиру. 

Сироватка молочна згущена виробляється з вмістом 40 % сухих 

речовин. Послідовність операцій технологічного процесу виготовлення 

сироватки молочної згущеної: збирання сироватки; очищення; пастеризація; 

охолодження; згущення; охолодження; фасування, зберігання і 

транспортування. [15] 

Сироватку очищують на фільтрі (поз. 4-23). Сироватку збирають (поз. 

5- 38). Сироватку підігрівають на ПОУ (поз. 5-39). Далі сироватку згущують у 

вакуум-випарних установках (поз. 5-39) при температурі не вище як 55— 

60°С до масової частки сухих речовин 40 %. Готовий продукт охолоджують у 

кристалізаторах-охолодниках до температури 8—10 °С (поз. 5-40) і 

направляють на фасування у транспортну тару. Продукт зберігають при 

температурі 10 С не більше як 10 або при температурі 20—25 °С — не більше 

як 5 діб. [15] 
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Опис технології молочних продуктів запроектованого асортименту 

відповідно до апаратурно-технологічної схеми 

Молоко пастеризоване ДСТУ 2661:2010 

Технологічний процес виробництва молока пастеризованого являє 

собою послідовність наступних операцій: приймання та підготовка сировини; 

нормалізація; гомогенізація; пастеризація; охолодження; фасування; зберігання 

та реалізація. [15] 

Приймання та підготовка сировини, нормалізація. Молоко приймають за 

масою та якістю, які встановлюються ВТК (лабораторією) підприємства. 

Підігрівання молока незбираного до температури 40-45 ⁰С здійснюється 

на ПОУ (поз. 2-7). Відібране за якістю молоко нормалізують за масовою 

часткою жиру на сепараторі-нормалізаторі (поз. 2-9). [15] 

При цьому нормалізацію молока за жиром здійснюють з розрахунком, 

щоб у готовому продукті жиру було не менше ніж передбачено стандартом. 

Гомогенізація. Гомогенізацію нормалізованого молока проводять з 

метою подрібнення жирових кульок, що призводить до покращення якості 

готового продукту, полегшує засвоювання організмом, попереджує 

відстоювання жиру при зберіганні. Нормалізоване молоко гомогенізують 

при температурі 60±5 °С і тиску 8-12 Мпа (поз. 2-11). [15] 

Пастеризація та охолодження. Процес пастеризації проводиться з 

метою знищення всіх вегетативних форм мікроорганізмів, в тому числі 

патогенних. [15] 

Пастеризацію молока проводять на пластинчатих установках при 

температурі 76±2 °С з витримкою 15-20 с (поз. 2-7). Після пастеризації 

молоко охолоджують до 2-4 °С і направляють в резервуар (поз. 2-12) для 

зберігання перед фасуванням (поз. 2-13). Пакування та маркування молока 

повинно проводитись відповідно до вимог діючого стандарту на нього. 

Молоко фасують у поліетиленові пакети із внутрішнім захисним покриттям 

ємністю 1 л. [15] 

Транспортування і зберігання. Молоко повинно транспортуватися в 

авторефрежераторах чи автомашинах з ізотермічним кузовом у відповідності 

з діючими правилами перевезень продуктів, що швидко псуються. Молоко 

пастеризоване з м.ч.ж. 3,2 % слід зберігати при температурі 4±2 °С, терміном 

не більше ніж 72 години з моменту закінчення технологічного процесу. [15] 

Простокваша з м.ч.ж. 1,0% ДСТУ 4417-2005 

Простокваша – кисломолочний продукт, який виробляють сквашуванням 

пастеризованого коров'ячого молока чистими культурами молочнокислих 

бактерій. [15] 

Простокваша - кисломолочний продукт, який виробляють сквашуванням 

пастеризованого коров'ячого молока чистими культурами мезофільних 

лактококів Lactococcus lactis subsp. lactis, Lactococcus lactis subsp. cremoris з 

Lactococcus lactis subsp. lactis biovar diacetilactis або без нього. [15] 

Молоко нормалізують за масовою часткою жиру таким чином, щоб 

масова частка жиру у готовому продукті була не менше масової частки жиру, 

передбаченої стандартом. Нормалізацію проводимо у потоці на сепараторах 
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– нормалізаторах (поз. 2-9). Після нормалізації контролюють масову частку 

жиру і густину суміші. Нормалізовану суміш направляється на теплову і 

механічну обробку. [15]   Суміш гомогенізують (поз. 2-11) при температурі 

від 65…85ºС. Гомогенізовану суміш пастеризують (поз. 2-7) при температурі 

92…94ºС з витримкою від 5 до 10 хвилин або 85…87ºС з витримкою від 10 

до 15 хвилин, допускається витримка молока при цих температурах від 30 до 

40 хвилин. Після витримки суміш охолоджують до температури 28...32 С. 

Заквашування і сквашування суміші проходить в резервуарах для 

кисломолочних продуктів (поз. 2-15). Закваску вносять у резервуар або у 

потоці одночасно з молочною сумішшю. Суміш ретельно перемішують, 

мішалку включають через 15 хвилин після закінчення заповнення резервуару. 

Суміш сквашують при температурі 28...32 С до утворення згустку 

кислотністю не більше 75 Т, протягом 6...8 годин. [15] 

Сквашену суміш починають охолоджувати у резервуарі шляхом подачі 

холодної води у міжстінний простір та перемішування. Молочний згусток 

перемішують періодично (кожні 60…90 хв.), тривалість перемішування 

10…30 хвилин. Після першого перемішування рекомендується визначити 

умовну в'язкість. При перемішуванні необхідно отримати однорідну 

консистенцію, без грудочок не перемішаного згустку. Далі згусток 

охолоджують у пластинчастому охолоджувачі (поз. 2-4) до температури 

6...8 С. Після завершення процесу охолодження простоквашу направляють на 

фасування (поз. 2-17). Простоквашу зберігають у холодильниках або 

холодильних камерах за температури від 0 °С до 6 °С, строк придатності до 

вживання простокваші — не більше ніж 7 діб. [15] 

Сир твердий „ Тільзитер ” жирністю 50% ДСТУ 6003:2008 

Приймання молока.Приймання молока за якістю і кількістю насосом 

(поз. 1-1) через лічильник (поз. 1-2). Далі молоко очищують на 

молокоочиснику (поз. 1-3) та охолоджують на пластинчастому охолоджувачі 

до температури t 2-6оС (поз. 1-4) і резервують молоко в танках (поз.1-5). 

Існує кілька способів отримання зрілого молока: [15] 

1. Дозрівання сирого молока. Спосіб придатний тільки в разі 

використання сировини високої якості з низькою бактеріальної 

обсемененностью. [15] 

2. Дозрівання термізований молока. Термізація проводиться при темпе- 

ратурі 65 ° С протягом 25-ти секунд з наступним охолодженням і до-додану 

від 0,05 до 0,3% бактеріальної закваски. Гранична кислотність після 

дозрівання – 20 оТ. При використанні молока II класу по редуктаз-ної пробі 

молоко обов’язково пастеризують. [15] 

3. Визрівання пастеризованого молока. Після пастеризації в 

охолоджене до температури 20-22 ° С молоко вносять стрептококову 

закваску в кількості 0,5-0,8% і витримують при цій температурі не більше 1- 

го години. Потім молоко охолоджують до 10 ° С і зберігають 8-12 годин. 

Такий режим створює умови для переважного розвитку молочнокислих 

стрептококів, внесених з закваскою. Молоко після такого дозрівання не 
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вимагає додаткової пастеризації, його відправляють відразу в сироробний 

ванну. Гранична кислотність в цьому випадку дозрівання 22-23 оТ. [15] 

На практиці найчастіше з метою економії часу і енергетичних ресурсів 

дозріванню піддають тільки частина молока, у сировиготовлювач його 

змішують з незрілим. При цьому дотримуються наступних норм: кис- 

лотність суміші перед згортанням повинна бути 21-22 оТ – для сиру 

Тільзетер. [15] 

Згідно технології [15] молоко, що направляється на виробництво сиру 

повинно бути дозрілим (витриманим при t 10-12⁰С 10-14 годин з метою 

наростання кислотності). Дозрівання незбираного (сирого) молока - спосіб 

придатний тільки в разі використання сировини високої якості з низькою 

бактеріальної обсемененностью. Цей процес відбувається у резервуарі (поз. 

1-5). В роботі використано саме цей спосіб визрівання. 

Підігрів суміші до t =35-40 оС здійснюють на пастеризаційно – 

охолоджувальній установці (поз. 2-7) та нормалізують на сепараторі - 

нормалізаторі (поз. 2-9). Теплова обробка суміші проводиться на ПОУ (поз. 

2-7). при температурі 70-72 0С з витримкою 25 с та охолоджується. До 

температури заквашування 30-32 0С суміш підігрівають на пластинчастому 

підігрівачі (поз. 2-14) і направляється в сировиготовлювачі (поз. 4-23) 

DONI®Double O Vat НC ємністю 10000 л, де і відбувається процес варіння 

сиру. 

Підготовка молока до зсідання. В суміш вноситься водний розчин 

хлористого кальцію з розрахунку 25±15 г безводної солі на 100 кг молока. 

Розрахунок кількості внесення робиться на основі вибраної майстром 

оптимальної дози безводної солі хлориду кальцію і таблиці перерахунку на 

розчину цієї солі. Внесення в суміш калію   азотнокислого у вигляді сухої 

солі в кількості 20±10 г солі на 100 кг молока. Внесення бактеріальної 

закваски мезофільних молочнокислих бактерій в кількості 0,5-1,5% чи подача 

сухих бактеріальних концентратів згідно рекомендаціям фірм виробників. 

Подача виробничої закваски механізована. Внесення молокозсідального 

ферменту СНУ-МАХ 0,8-1,5 г на 100 л суміші згідно інструкцій по його 

застосуванню, або інші ферменти згідно інструкцій. Молочна суміш перед 

зсіданням повинна мати титровану кислотність 20-21 0Т. [15] 

Зсідання суміші і обробка згустку. Температуру згортання молока 

встановлюють в межах 32-34 0С. Час згортання суміші 30±5 хв. Готовий 

згусток повинен бути нормальної густини і давати на зламі доволі гострі краї 

з виділенням прозорої сироватки. Розрізання згустку і постановка зерна 

протягом (15±5) хв. Після постановки основна частина сирного зерна 

повинна мати розмір 6-8 мм. Відкачування 60% сироватки за допомогою 

самовсмоктуючого насосу (поз. 4-1). [15] 

При нормальному протіканні молочнокислого процесу наростання 

кислотності сироватки з моменту розрізання згустку до другого нагрівання 

складає 1,0-2,0 0Т. При надто інтенсивному розвитку молочнокислого 

процесу, на початку другого нагрівання, в суміш сироватки з зерном 

рекомендується внести 5-10% пастеризованої води з урахуванням води в 
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розсолі, що використовують при солінні зерна. [15] 

Друге нагрівання. Температура другого нагрівання 38-42 0С, протягом 

20-40 хв. в залежності від активності молочнокислого процесу. В період 

вимішування після другого нагрівання кислотність сироватки повинна 

наростати в межах 3±1 0Т. При нормальному проходженні молочнокислого 

процесу тривалість обробки зерна після другого нагрівання складає 40±10 хв. 

розмір готового до формування зерна 6±1 мм. Внесення розчину повареної 

солі з розрахунку 500±200 г солі на 100 кг молока, що переробляється. 

Вимішування зерна протягом 20±5 хв. [15] 

Формування і пресування сиру. Подача сирного зерна разом з 

сироваткою, що залишилася, в буферний танк сирного згустку (поз. 4-25), до 

якого підведена холодна вода для охолодження. Буферна ємність оснащена 

мішалкою з лопастями для рівномірної подачі сирного зерна на колонку в 

залежності від рівня суміші в буферній ємності. Можливе регулювання 

обертів мішалки. [15] 

Сироватково-зернова суміш насосом транспортується до 

DONI®Drain/Brine (поз. 4-24), де відокремлюється сироватка. Відокремлена 

сироватка прямує для подальшої переробки, а сирне зерно через розподільні 

пластини насипають у форми (поз. 4-25). Остаточне пресування відбувається 

у DONI®Press (поз. 4-27) за заданою програмою з контролем часу (12-14 хв) 

та тиску. Пресування сиру: 3 кгс/см2 – 5 хв; 5 кгс/см2 – 10 хв; 7 кгс/см2 – 45 

хв. Показники сиру з-під пресу: оптимальна масова частка вологи – 43-45% ; 

активна кислотність – 5,2-5,3 од. рН. Після закінчення часу пресування з 

форм знімаються кришку і вони вводяться в зону відстою, де знаходяться той 

самий час,що й при пресуванні. Маркування сиру відбувається 

безконтактним способом маркіратором. 

Соління сиру. Соління сиру проводиться в солильних басейнах (поз. 4- 

29), концентрація повареної солі в розсолі не менше 18%, температура 

розсолу 10±20С. Тривалість соління сира 2,5±0,5 діб. Застосування 

часткового соління сиру в зерні, в залежності від дози повареної солі, що 

використовують, скорочує тривалість соління в розсолі на 0,5-1 діб. 

Обсушування сира проводиться в камері обсушки сиру від 2 до 3 діб 

при температурі 10+-2 0С і відносній вологості повітря 90-95%. 

Сир пакують в полімерну плівку на обладнанні з застосуванням 

термоусадки плівки в гарячій воді при температурі 90-95 0С. 

Дозрівання сира. Загальна тривалість дозрівання сира „Тільзитер ” 

складає 60 діб. Тривалість дозрівання сира „ Тільзитер ” малого циліндра 

складає 30 діб. Сири дозрівають при температурі 12+-2 0С і відносній 

вологості повітря 80-90%. Оптимальні фізико-хімічні показники зрілого 

сира: масова частка вологи – 40-42%, активна кислотність – 5,25-5,35 од. рН. 

Пакування, маркування, транспортування і зберігання. Зберігання сира 

при температурі 0-8 0С і відносній вологості повітря 80-85% - не більше 2-х 

місяців; при температурі від мінус 4 до 0 0С і відносній вологості повітря 85- 

90% - не більше 3-х місяців. 
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Сметана з м.ч.ж.25% (ДСТУ 4418:2005) 

Технологічний процес одержання сметани резервуарним способом 

складається з наступних операцій: приймання та підготовка сировини, 

сепарування молока, пастеризація вершків, гомогенізація вершків, 

заквашування та сквашування вершків, фасування, упакування, маркування 

сметани, охолодження та визрівання сметани, зберігання сметани. 

Сметана даного виду виробляють резервуарним способом. Для 

забезпечення гарної консистенції сметани 25 %-ної жирності необхідна 

висока якість сировини: молоко повинно мати густину не нижче 1028 кг/м3 та 

масову частку білка не нижче 3 %, вміст СЗМЗ повинен бути не менше 8,5 %, 

а у вершках - не менше 7,2 %. Сировина для цієї сметани повинна бути 

термостійкою. 

У виробництві сметани резервуарним способом при підготовці 

сировини та приготуванні суміші вершковий гвинт сепаратора регулюють 

так, щоб масова частка жиру у вершках дорівнювала сметани з масовою 

часткою жиру 25 %. З метою одержання продукту з однорідною 

консистенцією вершки підігріваються до температури гомогенізації на 

трубчастому пастеризаторі (поз. 3-15) та направляються на гомогенізацію 

(поз. 3-20). 

Пастеризовані гомогенізовані вершки охолоджують (поз. 3-19) та 

проводять заквашування та сквашування у резервуарі (поз. 3-21). В процесі 

виробництва сметани 25 %-ної жирності доцільно використовувати закваски, 

яким притаманна властивість утворювати в'язку консистенцію. Тривалість 

процесу сквашування не повинна перевищувати 10 год. Після процесу 

сквашування продукт перемішують до утворення однорідної консистенції 

протягом 3... 15 хв. Допускається охолодження сквашених вершків до 

температури 16... 18 °С. Готовий продукт фасують (поз. 3-22) в PURE-PAK 

міс. 500 см 3. 

Сироватка згущена ДСТУ 4553:2006 

Послідовність технологічних операцій виробництва сироватки 

згущеної : отримання сировини, пастеризація, згущення, зберігання. 

Сироватку перед згущенням пастеризують при температурі 85—87°С 

на підігрівниках (поз. 5-34), що входять у комплект вакуум-випарних 

установок. 

Далі сироватка згущують у вакуум-випарних установці (поз. 5-35) при 

температурі не вище як 55…60 °С до масової частки сухих речовин 40 %. Готовий 

продукт охолоджують у кристалізаторах-охолодниках (поз. 5-10) до температури 

8…10 °С і фасують у транспортну тару. Продукт зберігають при температурі 10 °С 

не більше як 10 діб або при температурі 20…25 °С — не більше як 5 діб. Згущену 

сироватку напроавляють на кондитерську фабрику. 
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РОЗДІЛ 3. Характеристика сировини, основних і допоміжних матеріалів, 

готової продукції 

Вимоги до вихідної сировини 

Молоко, яке закуповують, повинно отримуватись від здорових тварин в 

господарствах, благополучних щодо інфекційних захворювань, та за 

показниками якості відповідати вимогам ДСТУ 3662:2018 [7]. В молоці не 

допускається вміст інгібуючих речовин. За фізико-хімічним, санітарно- 

гігієнічним та мікробіологічним показникам молоко розділяють на 3 гатунки: 

екстра, вищий та перший (табл.3.1) [7]. 

Таблиця 3.1 - Ґатунки молока сировини 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 
Примітка. Дозволено визначення кислотності °Т та/або рН. Дозволено 

визначати гyстину або точку замерзання. Показники визначають за змінною 

середньою геометричною величиною відповідних щомісячних аналізувань за 

певний період: уміст мікроорганізмів – за двомісячний період, за зразками, 

які відбирають щонайменше двічі на місяць; уміст соматичних клітин – за 

тримісячний період, щонайменше за одним зразком на місяць [7]. 

Молоко всіх ґатунків повинно мати густину не менше 1027 кг/м3 за 

температури 20°С [7]. 

Закупівельна ціна на молоко та система оплати під час його закупівлі 

встановлюється та регулюється з урахуванням встановлених норм по жиру та 

білку [7]. 

За органолептичними показниками молоко-сировина має відповідати 

вимогам, наведеним у таблиці 3.2 [7]. 
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Показник 
Норма для ґатунків 

екстра вищий перший 

Густина (за температури 20 ºС), кг/м3 
не менше ніж 

1028 1027 

Масова частка сухих речовин, % ≥12,0 ≥11,8 ≥11,5 

Загальне бактеріальне обсіменіння, 

тис. КУО/см3 
≤ 100 ≤300 ≤500 

Кількість соматичних клітин, тис. 

КУО/см3 
≤400 ≤500 

Кислотність, ˚Т від 16 до 
17 

від 16 до 18 
від 16 до 

19 

рН 
від 6,6 до 6,7 

від 6,55 до 
6,8 

Група чистоти, не нижще ніж 1 

Точка замерзання, ºС, не вище ніж -0,52 

Температура молока, ºС, не вище ніж 8 
 



 

Таблиця 3.2 - Органолептичні показники 

 

 

 

 

 

 

 
Молоко, що не відповідає вимогам екстра, вищому та першому 

гатунків, вважається негатунковим і для переробки не використовується [7]. 

В кожній партії молока визначається маса нетто та якісні показники: 

органолептичні, температура, вміст жиру, білку, сухих речовин, кислотність, 

густина, група чистоти [7]. 

Загальне бактеріальне обсіменіння, кількість соматичних клітин, 

наявність інгібіторів визначають не рідше одного разу в декаду [7]. 

У разі підозри на фальсифікацію молока домішками води, в 

обов’язковому порядку проводиться дослідження контрольної проби молока 

за масовою часткою сухих речовин, що підтверджує натуральність молока. 

Якщо результат дослідження підтверджує фальсифікацію молока, то 

відповідна партія молока відноситься до негатункового [7]. 

У випадку підозри на фальсифікацію (кислотність менше ніж 15°Т, не 

властивий молоку запах чи смак) проводить визначення інгібіруючих 

речовин (миючі засоби, консерванти, формалін, сода, аміак, перекис водню, 

антибіотики). 

До приймання допускається молоко, яке отримане від здорових тварин. 

Це повинна підтверджувати довідка про ветеринарно-санітарне благополуччя 

молочних ферм-постачальників, видана спеціалістом на строк не більше 

одного місяця [7]. 

Молоко, що поступає на молокопереробне підприємство повинно 

відповідати вимогам ДСТУ 3662:2018 “Молоко коров’яче заготівельне”. 

Воно повинно бути чистим, без сторонніх, не властивих йому присмаків та 

запахів. 

Не підлягає прийманню і переробці молоко, що отримане в перші і 

останні сім днів лактації, фальсифіковане, з запахом хімікатів та 

нафтопродуктів, з прогірклим, затхлим присмаком часнику, цибулі, полину, 

те що містить отрутохімікати в кількості, що перевищують допустимі норми, 

затверджені міністерством охорони здоров’я [7]. 

Для виробництва сира відбирають і використовують найкраще у всіх 

відношеннях молоко. Для виробництва сирів молоко суворо контролюють на 

вміст сухих речовин, титровану кислотність, вміст інгібуючих речовин і 

пробу на фальсифікацію. Молоко вважається сиропридатним, якщо воно 

відповідає наступним вимогам: 

- відсутні антибіотики, залишки медпрепаратів та хімічних засобів 

захисту рослин; 
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Показник Характеристика 

Консистенція Однорідна рідина без пластівців білка та 

осаду 

Смак і запах Чистий, притаманний свіжому молоку, без 

сторонніх присмаків і запахів 

Колір Від білого до світло-кремового 

 



 
- добрий смак і аромат, належний колір і консистенція, густина не 

менше 1027 кг/м3; 

- відповідний вміст і властивості складових частин (білку, жиру і 

солей); 

- містить корисну для виробництва сиру мікрофлору, не містить, або 

містить незначну кількість шкідливих для сироробства мікроорганізмів, 

особливо маслянокислих бактерій; 

- під дією ферментів має добру зсідну активність, дає щільний 

згусток з нормальним відділенням сироватки; 

- є біологічно повноцінним – сприяє розвитку молочнокислих та 

інших мікроорганізмів, які використовуються у сироробстві; 

- масова частка жиру не менше 3,4%, масова частка білку – не менше 

3,0% 

Крім загальних аналізів у молоці визначають бактеріальне обсіменіння 

за редуктазною, бродильною і сичужно-бродильною пробами, присутність 

маслянокислих бактерій. Ці проби характеризують якісний склад мікрофлори 

молока. Також встановлюють тривалість зсідання – здатність молока до 

утворення згустку належної щільності і його синерезису. 

У виробництві сиру, головним чином, використовують молоко вищого 

або I ґатунку, кислотністю 16-18 °Т, ступінь чистоти не нижче I групи та 

редуктазній пробі не нижче I класу. 

У виробництві дрібних сирів дозволяється використання молока II 

ґатунку кислотністю не вище 20°Т і редуктазній пробі не нижче II класу. 

Для виробництва сиру намагаються використовувати молоко, яке не 

має сторонніх присмаків та запахів. В процесі виробництва сирів 

відбувається концентрація в 10 разів жирової і білкової фази молока, тому 

сторонні присмаки та запахи переходять до готового продукту. 

Після ретельного сортування відбраковують молоко, забруднене 

маслянокислими бактеріями, III i IV класу за бродильною і III класу за 

сичужно-бродильною пробами. 

Не дозволяється використання молока, отриманого від хворих тварин 

та тварин, у лікуванні яких вживали антибіотики та фальсифікованого 

молока. Не використовують для сироробства молозиво і стародійне молоко. 

Не допускається змішування і заморожування молока. 

Для виробництва запроектованого асортименту додатково 

використовують наступні сировину і матеріали: 

 закваски і бактеріальні концентрати згідно з вимогами діючої 

документації ТУ 10-02-02-789-65-91; 

 кальцій хлористий двоводневий за ГОСТ 4661 (або хлористий кальцій 

за ГОСТ 4460, або кальцій хлористий двоводневий за ТУ 6-09-5077); 

 порошок сичужний згідно з ОСТ 49 144 (або харчовий яловий пепсин 

згідно з ОСТ 49 96, або пепсин харчовий свинний згідно з ОСТ 49 53), або 

ферментний препарат згідно з ОСТ 49 159; 
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Вода питна згідно ДСТУ 7525:2014 

За органолептичними показниками повинна відповідати вимогам, 

зазначеним в таблиці 3.3. [8] 

Таблиця 3.3. - Органолептичні показники води питної 

 

 

 
 

 

 

 

Хімічний склад питної води зазначено в таблиці 3.4. [8] 

Таблиця 3.4. - Хімічний склад питної води 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 
Мікробіологічні та паразитологічні показники питної води наведені в 

таблиці 3.5. [8] 

Таблиця 3.5. - Мікробіологічні показники питної води 
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Показники Одиниця виміру Норма (не більше) 

Запах при 20°С з підігріванням до 

60°С 

бал 2,0 

Смак і присмак при 20 °С бал 2,0 

Кольорність по платиново- 

кобльтовій шкалі 

град 20,0 

Мутність по стандартній шкалі мг/дм3 1,5 
 

Назва показника Одиниця 

виміру 

Норма 

Водний показник рН 6-9 

Сухий залишок мг/дм3 1000 

Твердість загальна мг·екв/дм3 7,0 

Окислюваність перманганатна мг/дм3 5,0 

Нафтопродукти, сумарно мг/дм3 0,1 

Поверхнево активні,аміноактивні мг/дм3 0,5 

Фенольний індекс мг/дм3 0,25 

Жорсткість мг·екв/дм3 0,7 

Лужність мг·екв/дм3 1,0 

 

Назва показника Одиниця виміру Норма 

Термотолерантні колі 
формні бактерії 

Число бактерій у 100 мл Відсутність 

Загальні колі формні 
бактерії 

Число бактерій у 100 мл Відсутність 

Загальне мікробне 
число 

Число утворюючих колоній 
бактерій у 1 см3 

Не більше 50 

Коліфаги Число бляшкоутворюючих 
одиниць у 100 см3 

Відсутність 

Сеперечки 

сульфітредекуючих 
клостридій 

Число спор у 20 см3 Відсутність 

Цисти лямблій Число цист у 50 см3 Відсутність 
 



 

Нормативні характеристики готової молочної продукції 

Молоко пастеризоване ДСТУ 2661:2010 

За органолептичними показниками молоко пастеризоване відповідає 

вимогам наведеним в табл. 3.6. [9] 

Таблиця 3.6 - Органолептичні показники 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 
За фізико-хімічними показниками молоко пастеризоване відповідає 

вимогам наведеним в табл. 3.7. [9] 

Таблиця 3.7 - Фізико-хімічні показники 

 
 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

За мікробіологічними показниками молоко пастеризоване відповідає 

вимогам наведеним в табл. 3.8. [9] 

Таблиця 3.8 – Мікробіологічні показники 
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Показник Характеристика 

Смак і запах Чисті, без сторонніх, не притаманних свіжому молоку 

присмаків та запахів, з легким присмаком пастеризації 

Колір Білий, рівномірний за всією масою 

Зовнішній вигляд 

та консистенція 

Однорідна рідина без осаду, пластівців білка та грудочок 

жиру 

 

Показник Норма 

Масова частка жиру, % не менше 3,2 

Масова частка білка, % не менше 2,8 

Густина, кг/м3, не менше 1027 

Кислотність, °Т, не більше 21 

Температура, °С, не більше 4±2 

Фосфатаза відсутня 

Група чистоти, не нижче ніж І 

 

Назва показника Норма 

Кількість мезофільних аеробних та факультативно 

анаеробних мікроорганізмів, КУО в 1 см3 продукту 

105 

Патогенні мікроорганізми в 25 см3 продукту, зокрема: 

Salmonella 

L.monocytogenes 

 

Не дозволено 

Не дозволено 

Бактерії групи кишкової палички (коліформи) в 0,1 см3 

продукту 

Не дозволено 

Staphylococcus aureus в 1,0 см3 продукту Не дозволено 

 



 

Вміст токсичних елементів і мікотоксинів у молоці пастеризованому не 

повинен перевищувати гранично допустимі рівні зазначені в таблиці 3.9. 

Таблиця 3.9 — Гранично допустимі рівні токсичних елементів і 

мікотоксинів [9] 

 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 
 

Сметана ДСТУ 4418:2005 

Органолептичні, фізико-хімічні та мікробіологічні показники сметани з 

м.ч.ж.25% представлені в табл. 3.10-3.12. [10] 

Таблиця 3.10 - Органолептичні показники сметани з м.ч.ж.25% 

 
 

 

 

 

 

 

 
Таблиця 3.11- Фізико-хімічні показники сметани з м.ч.ж.25% [10] 
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Показник Допустимий рівень, мг/кг, не більше ніж 

Токсичні елементи: 
 

Свинець 0,1 

Кадмій 0,03 

Миш’як 0,05 

Ртуть 0,005 

Мідь 1,0 

Цинк 5,0 

Мікотоксини:  

Афлатоксин Bi Не дозволено (< 0,001) 

Афлатоксин Мі 0,0005 
 

Назва показника Характеристика 

Зовнішній вигляд і 

консистенція 

Однорідна маса глянсуватою поверхнею, густа 

Дозволено наявність поодиноких пухирців повітря, 

незначна крупинчастість 

 

Смак і запах 

Чистий, кисломолочний, з присмаком і ароматом, 

властивим пастеризованому продукту, без сторонніх 

присмаків і запахів 

Колір Білий з кремовим відтінком, рівномірний по всій масі 
 

Назва показника Норма 

Масова частка жиру, % 25 

Кислотність: 

 титрована, ºТ 
 активна, рН 

 

до 100 
до 4,2 

Фосфатаза Відсутня 

Температура під час випуску з підприємства, ºС 4±2 
 



 

Таблиця 3.12- Мікробіологічні показники сметани з м.ч.ж.25% [10] 

 

 

 

 
 

 

Сир Тільзитер ДСТУ 6003:2008 

За органолептичними показниками сир твердий Тільзитер повинен 

відповідати вимогам, вказаним у таблиці 3.13. [11] 

Таблиця 3.13. - Органолептичні показники 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
 

За фізико-хімічними показниками сир твердий Тільзитер повинен 

відповідати вимогам, наведеним у табл. 3.14. [11] 

Таблиця 3.14. -Фізико-хімічні показники 
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Назва показника Норма 

Кількість життєздатних молочнокислих бактерій, КУО 

в 1г, не менше ніж 

1*10 

Бактерії групи кишкових паличок, в 0,001г Не дозволено 

Патогенні мікроорганізми, в т.ч. Сальмонели в 25г Не дозволено 

Дріжджі, КУО в 1г, не більше ніж 50 
 

Назва показника Характеристика сиру 

Зовнішній вигляд Поверхня чиста, рівна, без механічних ушкоджень, 

сторонніх нашарувань і товстого поверхневого шару, 

покрита захисним покриттям, яке щільно прилягає до 

поверхні сиру. Дозволено незначні відбитки перфорації 

на поверхні сиру. Для фасованих сирів, упакованих під 

вакуумом, полімерна плівка щільно прилягає до 

поверхні; в середовищі нейтральних газів - полімерна 

плівка або пакет вільно відходить від поверхні. 

Поверхня чиста,дозволено деяке її зволоження під 

плівкою або пакетом. 

Смак і запах Чисті, без сторонніх присмаків та запахів 

Консистенція Пластична, ніжна, однорідна за всією масою. 
Дозволено злегка щільна 

Рисунок Дрібні поодинокі вічка овальної форми. 

Колір тіста Від білого до слабо-жовтого, однорідний за всією 
масою 

Форма головки сиру Сфери 
 

Назва показника Масова частка, % 

жиру в 

сухій 

речовині 

вологи, не 

більше ніж 

кухонної 

солі, не 

більше ніж 

показник 

твердості, % 

сир твердий 

Тільзитер 

50 ±2 47 1,6 від 51 до 60 

 



 

За мікробіологічними показниками сир твердий Тільзитер повинен 

відповідати вимогам, наведеним у табл. 3.15. [11] 

Таблиця 3.15. - Мікробіологічні показники 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

Вміст токсичних елементів у сирах не повинен перевищувати рівнів, 

наведених у таблиці 3.16. [11] 

Таблиця 3.16 — Гранично допустимі рівні вмісту токсичних елементів 

У міліграмах на кілограм сиру 

 

 

 

 

 
 

Простокваша ДСТУ 4539:2006 

За органолептичними показниками простокваша повинна відповідати 

вимогам, наведеним у таблиці 3.17. [12] 

Таблиця 3.17 — Органолептичні показники 

 
 

 

 

 

 

За фізико-хімічними показниками простокваша повинна відповідати 

вимогам, наведеним у таблиці 3.18. [12] 

Таблиця 3.18 —Фізико-хімічні показники 
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Назва показника Допустимий рівень 

Бактерії групи кишкових паличок (коліформи), в 

0,01 г 

Не дозволено 

Патогенні мікроорганізми, в тому числі бактерії 

роду Salmonella, в 25 г 

Не дозволено 

Staphylococcus aureus, КУО в 1 г, не більше ніж 5* 102 

Listeria monocytogenes, в г 25 Не дозволено 

 

Назва токсичного елемента Гранично допустимі рівні 

Свинець 0,30 

Кадмій 0,20 

Миш’як 0,20 

Ртуть 0,02 
 

Назва показника Характеристика 

Зовнішній вигляд і 

консистенція 

Однорідна, в міру щільна, однорідним, у міру щільним 

порушеним згустком 

Смак і запах Чистий, кисломолочний, без сторонніх присмаків і 

запахів 

Колір Молочно-білий, рівномірний за всією масою 
 

Назва показника Норма 

Масова частка жиру, % 1,0 

Масова частка білка, %, не менше ніж 2,7 

Кислотність: 

— титровна, °Т 
—рН 

 

до 130 

до 3,8 
 



 

 

 

 

 

 
За мікробіологічними показниками простокваша повинна відповідати 

вимогам, наведеним у таблиці 3.19. [12] 

Таблиця 3.19 —Мікробіологічні показники 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 
Вміст у простокваші токсичних елементів не повинен перевищувати 

рівні, передбачені МБТ и СН № 5061 і наведені в таблиці 3.20. [12] 

Таблиця 3.20 — Допустимі рівні вмісту токсичних елементів 

 

 

 

 

 

Сироватка згущена ДСТУ 4553:2006 

За органолептичними показниками сироватка згущена повинна 

відповідати характеристикам, наведеним у табл. 3.21. [13] 

Таблиця 3.21- Органолептичні показники сироватки згущеної 

 

 
 

 

 

 

 

 
 

Примітка. Дозволено випадіння в осад кристалів лактози. 

     

РОЗДІЛ 3 
Арк. 

     

27 
Змн. Арк. № докум. Підпис Дата 

 

Пероксидаза або кисла фосфатаза Відсутня 

Температура під час випуску з підприємства, °С 4±2 

Примітка. Дозволено визначати лише показник титрованої або активної 
кислотності. 

 

Назва показника Норма 

Загальна кількість життєздатних молочнокислих бактерій, 

КУО в 1 г, не менше ніж: для простокваші (мезофільних 

лактококів Lactococcus lactis sp. Lactococcus lactis subsp. 

lactis biovar diacetilactis або без нього) 

1*107 

Бактерії групи кишкової палички (коліформи), в 0,1 г Не дозволено 

Патогенні мікроорганізми, в 

Sallmonella, в 25 г 

тому числі бактерії роду Не дозволено 

Staphylococcus aureus, в 1 г Не дозволено 

Дріжджі, КУО в 1 г, не більше ніж 50 

Плісняві гриби, КУО в 1 г, не більше ніж 50 
 

Назва токсичного елемента Гранично допустимі рівні, мг/кг 

Свинець 0,10 

Кадмій 0,03 

Миш'як 0,05 

Ртуть 0,005 
 

Назва показника Характеристика сироватки згущеної 

Зовнішній вигляд і 

консистенція 

Густа нетекуча або текуча маса. Для сироватки 

згущеної з цукром — тягуча однорідна маса, дозволено 

борошнистість 

Смак і запах Чистий, кисло-солонуватий, без сторонніх присмаків та 

запахів. 

Колір Світло-жовтий, з зеленуватим відтінком, рівномірний за 

всією масою 

 



 

За фізико-хімічними показниками сироватка згущена повинна 

відповідати вимогам, наведеним у табл. 3.22. [13] 

Таблиця 3.22 - Фізико-хімічні показники сироватки згущеної 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

За мікробіологічними показниками сироватка згущена повинні 

відповідати вимогам, наведеним у табл. 3.23 [13] 

Таблиця 3.23 - Мікробіологічні показники сироватки згущеної 
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Назва показника Норма для сироватки згущеної 

Масова частка сухих речовин, %, не менше 40 

Кислотність сироватки, оТ,в межах Від 130 до 250 

Масова частка лактози, %, в межах Від 22 до 30 

Масова частка сорбінової кислоти, %, не 

більше 

0,1* 

Примітка 1. Показник нормують лише для сироватки згущеної з масовою 
часткою сухих речовин 40 % 
 

Назва показника Допустимий рівень 

Кількість мезофільних аеробних та факультативно- 

анаеробних-мікроорганізмів, КУО в 1 г продукту, не 

більше 

5·105 

Бактерії групи кишкової палички (коліформи) в 0,3 г 

продукту 

Не дозволено 

Патогенні мікроорганізми, в т. ч. Salmonella, в 25 г 

продукту 

Не дозволено 

Staphylococcus aureus, в 1 г продукту Не дозволено 

L.monocytogenus, в 25 г продукту Не дозволено 

 



 

РОЗДІЛ 4. Технологічні розрахунки 

4.1. Вихідні дані до технологічних розрахунків 

Вихідні дані до технологічних розрахунків представлено в табл. 4.1. 

Таблиця 4.1. 

Таблиця вихідних даних для розрахунку продуктів 

     

РОЗДІЛ 4 
Арк. 

     

29 
Змн. Арк. № докум. Підпис Дата 

 

 
 

№ 

 
Назва 

продукту 

 
Маса, 

кг 

Масов 

а 

частка 

жиру, 

% 

 
Спосіб 

виробництва 

 

Вид 

фасуванн 

я 

 

Нормативни 

й документ 

на продукт 

1. 
молоко 

пастеризова 

не 

 
10 000 

 
3,2 

 
Резервуарний 

Пполіети- 

ленова 

плівка 

1000 см3 

 

ДСТУ 

2661:2010 

2.  

простокваш 

а 

 
15 000 

 
1,0 

 
Резервуарний 

Поліети- 

ленова 

плівка 

1000 см3 

 

ДСТУ 

4539:2006 

3.  
сметана 

 
1996 

 
25 

 
Резервуарний 

Поліети- 

ленова 

плівка 

500 см3 

 

ДСТУ 

4418:2005 

4. 
сир 

Тільзитер 

 

2266,1 

 

50 

 

Насипом 

Головки 

масою по 
20 кг 

ДСТУ 

6003:2008 

5. 
сироватка 

згущена 

 

1317,2 

 

- 
Розпилювальн 

е сушіння 

мішки 

масою по 

25 кг 

ДСТУ 

4553:2006 

 



 

Схема напрямів переробки молока 

 
Молоко незбиране 

 

 

 

 
 

На нормалізацію 

вершки з м.ч.ж. 25% 

 

 

 

Нормалізоване 
Нормалізоване Нормалізоване закваска 

молока з м.ч.ж. 
молока з м.ч.ж. молока з м.ч.ж. 

3,2% 
1,0% 3,11 % 

 
 

сметана з м.ч.ж. 

закваска 25% 

 

 
закваска 

 
простокваша з 

молоко 
м.ч.ж. 1,0% 

пастеризоване сироватка 

з м.ч.ж. 3,2% 

 

 

 

 
сир Тільзитер з 

м.ч.ж.с.р. 50% волога 

 

 
сироватка 

згущена 
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4.2. Продуктові розрахунки 

Простокваша з м.ч.ж. 1,0% 

Необхідно виготовити 15 000 кг простокваши з м.ч.ж. 1,0%. %. Норма 

витрат сировини Н = 1012 кг/т. 

Визначаємо масу нормалізованої суміші, кг, 

m  
Нmпр 

, 
н.с 

1000
 

де Н – норма витрат сировини, кг/т; mпр – маса продукту, кг, 

m  
15 000 1012 

 15180
 

н.с 
1000

 

Закваску використовуємо прямого внесення, тому її масу не 

розраховуємо. 

Масу незбираного молока і вершків, які отримуємо в процесі 

нормалізації в потоці, визначаємо за графічним методом «трикутника». 
 

3,4 
15180 

 
mнезб.м 

21,6 24 
2,4 21,6 , 

m  
15180  24 

 16866,7 
незб.м 

21,6
 

кг. 
1,0 25 

24 
Маса незбираного молока з урахуванням втрат, кг, 

m  16866,7 
100 

 16866,7 
100 

 16799,2. незб.м 100  В 100  0,4 
незб.м 

Визначаємо масу вершків, кг, 

mн.с    
mв ; m  

15180  2,4 
 1686,7 .

 

21,6 2,4 
в 

21,6 

Маса вершків з урахуванням втрат, кг, 

m  1686,7
100  Вв  1686,7

100  0,07 
 1685,5 

в 100 100 

Молоко пастеризоване з м.ч.ж. 3,2% 

Необхідно виготовити 10 000 кг молока пастеризованого з м.ч.ж. 

3,2%. Норма витрат сировини Н = 1004,3 кг/т 

Визначаємо масу нормалізованої суміші, кг, 

m  
Нmпр 

,
 

н.с 
1000

 

де Н – норма витрат сировини, кг/т ( див. дод. 1); mпр – маса продукту, кг. 

m  
1004,310000 

 10043 кг
 

н.с 
1000
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За методом «трикутника» визначаємо масу незбираного молока та 

вершків: 

3,4 

 

0,2 21,6 

 

 

 

3,2 25 

21,8 

Визначаємо масу незбираного молока, кг, 

mн.с    
mнезб.м ; m  

10 043 21,8 
 10136 .

 

21,6 21,8 незб.м 21,6 

Маса незбираного молока з урахуванням втрат, кг, 

m        10136       
100       

 10136    
100     

 10176,7 . 
незб.м 100  В 100  0,4 

незб.м 

Визначаємо масу вершків, кг, 

mн.с    
mв ; m  

10 043 0,2 
 93 .

 

21,6 0,2 в 21,6 

Маса вершків з урахуванням втрат, кг, 

m  93
100  Вв   93

100  0,07 
 92,9

 
в 100 100 

 

Сир Тільзитер з м.ч.ж.с.р. 50% 

Визначаємо кількість незбираного молока з м.ч.ж. 3,4 %, яке 

направляється на виробництво сиру Тільзитер з м.ч.ж.с.р. 50%. 

Мнезб.м. зал = Мнезб – Мнез прос- Мнезбпастер = 52 000 – 10176,7 - 

16799,2 = 25024,1 кг. 

За масою молока, передбаченого для виробництва сиру, 

розраховують масу нормалізованої суміші, попередньо визначивши в ній 

масову частку жиру. 

Молоко для виробництва сиру нормалізують з розрахунком масової 

частки білка в ньому. 

Визначаємо масову частку білка в молоці 

Бм  3,4  0,45 1,3  2,83 %. 

В нормалізованому молоці масова частка жиру 

Ж  2,16 
51 2,83 

 3,11%. 
н.м 

100
 

Маса нормалізованого молока, кг 

m  
25024,1* 25  3,4 100 

 24786,8
 

н.м 25  3,11 100  0,38 

Маса вершків, отриманих в процесі сепарування 
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m  25024,1 24786,8

100  0,07 
 237,2кг. 

в 100 

Закваску використовуємо прямого внесення, тому її масу не 

розраховуємо. 

Згідно з інструкцією хлористий кальцій вноситься по 20...40 г на 100 

кг молока, але у вигляді 40%-го водного розчину. 

m  
24786,8  0,030 

 7,4кг.
 

хл.к 
100

 

Сичужний фермент додається з розрахунку 2,5 г на 100 кг молока. 

m  
24786,8  0,0025 

 0,6кг.
 

ф 
100 

Маса зрілого сиру визначається за масою нормалізованого молока 

m  
24786,8

1000  2146 кг. 
з.с 11550 

Маса сиру з-під преса з урахуванням усушки 

m  
2146 100 

 2266,1кг. 
с 100  5,3 

Усі подальші обчислення виконуємо з урахуванням маси сиру 

Тільзитер, отриманого з-під преса. 

Кількість головок сиру за зміну 

mзм  
2266,1 

 75 шт. 
гол 

30
 

Визначаємо масу сироватки, отриманої в процесі виробництва 

твердого сиру Тільзитер, що становить 80 % маси нормалізованого молока 

24786,8 

m  
24786,8 80 

 19829,4кг. 
сиров 

100
 

Сироватка згущена 

На виробництво сироватки згущеної направляємо 19829,4 кг 

сироватки. Сухий молочний залишок сироватці 

СМЗ  
Гсиров 

 Ж  0,59  
23 

 0,33  0,59  6,67 %. 
сиров 

4 
сиров 

4
 

Маса готового продукту - сироватки згущеної 

т  
тзн.мСМЗсиров 100  Всмз  

19829,4  6,67 100  3,4 
 3306,6кг.

 
пр СМЗ 100 40 100 

пр 

Сметана з м.ч.ж. 25% 

Визначаємо загальну кількість вершків, яка направляється на 

виробництво сметани з м.ч.ж. 25 %. 

Мвер25% = 92,9 +1685,5 +237,2= 2015,6 кг 

Норма витрат у процесі фасування – 1009,8 кг/т. 

У виробництві сметани використовуємо закваску прямого внесення, 

яка в розрахунках не враховується. Визначаємо масу готового продукту 

m  
mв1000 

 
2015,6 1000 

 1996кг
 

см Н 1009,8 
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Таблиця 4.2 

Зведена таблиця розрахунку продуктів 

 
 

Назва 

сировини, 

продукту 

 

 
Маса, 

кг 

 
Масова 

частка 

жиру, 

% 

Витрачено при виробництво, кг Отримано при виробництві, кг 

 

Хлорист 

ий 

кальцій 

С
и

ч
ц

ж
н

и
й

 

ф
ер

м
ен

т 

 С
и

р
о
в
ат

к
а Нормалізоване молоко 

з м.ч.ж., % 

 

Вершки 

з м.ч.ж 

25% 

Нормалізоване молоко 

з м.ч.ж., % 
Вершки 

з м.ч.ж 

25% 

 
С

и
р
о
в
ак

а 

 

1,0 
 

3,11 
 

3,2 
 

1,0 
 

3,11 
 

3,2 

Молоко 

незбиране 

52 00 

0 за 

зміну 

 

3,4 
        

15180 
 

24786,8 
 

10043 
  

Молоко 

пастеризоване 

10 

000 

 

3,2 

      

10043 

     

92,9 

 

 

Простокваша 
15 

000 

 

1,0 

    

15180 

       

1685,5 

 

Сметана 1996 25 
      

2015,6 
     

Сир 

Тільзитер 

2266, 

1 

 
50 

 
7,4 

 
0,6 

   
24786,8 

      
237,2 

 
19829,4 

Сироватка 

згущена 

3306, 

6 

 

- 

   

19829,4 

         

 

Всього 
 

- 

 

- 
 

7,4 
 

0,6 
 

19829,4 
 

15180 
 

24786,8 
 

10043 
 

2015,6 
 

15180 
 

24786,8 
 

10043 
 

2015,6 
 

19829,4 

А
р
к
. 

Р
О

З
Д

ІЛ
 4

 
З

м
н
.   

А
р
к
. 

№
 д

о
к
у
м

. 
П

ід
п
и
с
   Д

а
т

а
 



 

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

допоміжних та пакувальних матеріалів 

Більшість молочних продуктів швидко псуються. Їх якість 

погіршується під дією мікроорганізмів, кисню і світла (особливо УФ-частини 

спектру), тому основною тенденцією розвитку пакувальних технологій у 

молочній промисловості є створення матеріалів і упаковки з покращеним 

прогнозованим комплексом санітарно-гігієнічних властивостей, а також 

підвищеним рівнем бар'єрності для подовження термінів зберігання 

розфасованих молочних продуктів спеціального призначення. Складові 

матеріалів, що використовуються для пакування, не повинні мігрувати в 

продукт, а компоненти продукту – не проникати в матеріал. Упаковка не 

повинна надавати продукту стороннього присмаку, змінювати колір, запах та 

ін. 

Випуск сучасних молочних продуктів спеціального призначення поряд 

з використанням високоякісної екологічно чистої сировини і компонентів, 

суворого дотримання технологічних і санітарно-гігієнічних режимів 

виробництва повинен супроводжуватись застосуванням відповідних 

пакувальних матеріалів і споживчої тари на його кінцевих етапах. 

Спеціальні молочні продукти за своєю природою і призначенням 

належать до найбільш чутливих до будь-якого впливу. 

Упаковка є проміжною ланкою між виробництвом та споживанням. 

Вибір оптимального пакування для конкретного молочного продукту 

визначається факторами: 

• непроникність кисню 

• непроникність парів вологи 

• запобігання міграції компонентів пакувального матеріалу (клеїв, 

пластифікаторів, спеціальних добавок та ін.) в продукт 

Особливо помітний процес міграції низькомолекулярних домішок з 

полімерного матеріалу при термічній стерилізації, гарячому розливі, 

ферментації в упаковці. Зниження алергізації і профілактика захворюваності, 

особливо дітей, вимагає застосування екологічно чистих пакувальних 

матеріалів. Їх вибір ускладнений внаслідок відсутності науково- 

обгрунтованих критеріїв оцінки екологічної чистоти пакувальних матеріалів 

для спеціальних молочних продуктів. Це призводить до використання 

обмеженого асортименту матеріалів для фасування і споживчої тари для 

зазначених цілей. 

Розробка і виробництво пакувальних рішень для молочної продукції – 

це складний процес, що вимагає поєднання наукового та комерційного 

підходів від виробників пакувальних матеріалів, засобів пакування та готової 

упаковки. Кожен окремо взятий спеціальний продукт на основі молока 

відрізняється своєю специфікою, що і пояснює індивідуальні підходи у 

створенні упаковки. Чинники, які стимулюють розвиток ринку пакування для 

молочних продуктів: 

• збереження якості продукту і харчова безпека 

• подовження термінів зберігання молочного продукту 
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• підвищення зовнішньої привабливості продукту 

• належне інформування кінцевого споживача/покупця 

• зручність споживання продукту з урахуванням різних ситуацій 

• легкість утилізації та вторинної переробки 

• захист від підробок і гарантія першого відкриття 

• задоволення вимог мерчандайзингу торгової організації 

Кожен із зазначених чинників лягає в основу окремих напрямків у 

розробках інноваційних рішень споживчого пакування. Даний сегмент ринку 

характеризується різноманітністю упаковки для молочної продукції 

спеціального призначення. Товари даної категорії фасують в папір, картон, 

алюмінієву фольгу, ламіновану плівку, пластикову, скляну і жерстяну тару та 

багатошарові композиційні матеріали. 

Упаковка в поліетиленову плівку є найбільш економічним, дешевим і 

зручним матеріалом для пакування молока і кисломолочних продуктів. В 

упаковці молока використовується переважно тришарова, екструдована, на 

основі змішаних поліетиленових сполук плівка. Характеристика шарів плівки 

наведена на рис. 4.1. 
 

 

Рис. 4.1. - Характеристика шарів плівки 

 

Така будова пакету добре витримує механічні навантаження, не 

пропускає тепло і світло, дозволяє досягти необхідної стерильності. В 

останні роки з'явилися багатошарові матеріали, що дозволяють здійснювати 

якісне зварювання пакетів навіть через «забруднення» плівки продуктом. 

Такий ефект досягається за рахунок модифікації термозварювального шару 

лінійним полімером. Плівка для молочного пакета має товщину до 90 мкм, і 

чим тонша плівка, тим дешевша упаковка. 

Найбільшим українським виробником даної продукції вважається ПАТ 

«Завод полімерних матеріалів», м. Київ. Його конкурентом на українському 

ринку є СП, створене в м. Луцьк зі словацькою фірмою «Хемосвiт». Ці 

підприємства випускають поліпропіленові плівки в кількостях, цілком 

достатніх для потреб країни. 
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На сьогоднішній день більшість вітчизняних молокозаводів мають лінії 

з упаковки молока в поліетиленові пакети. Фахівці відзначають, що при 

використанні імпортного обладнання важливо дотримуватися всіх 

технологічних вимог. Зокрема, використовувати тільки той вид сировини, 

який підходить для даного виду обладнання, не змішувати сировину для 

виробництва різних видів плівок, забезпечувати однакову товщину 

пакувальної продукції. 

Сировиною для випуску поліетиленових виробів є гранульований 

поліетилен. В Україні створені потужності з виробництва гранульованого 

поліетилену. Концерн «Оріана» (м. Калуш, Івано-Франківська обл.) випускає 

гранульований поліетилен низького тиску. Також на підприємствах 

використовують поліетиленову плівку закордонного виробника. 

 

4.4. Вибір і розрахунки продуктивності обладнання 

Сировиготовлювач для твердих сирів марки DONI®Double O Vat HC. 

Модуль призначений для коагуляції, порізки та обробки сирного зерна. 

Модифікація HC спеціально розроблена для виробництва твердих та 

напівтвердих сирів. Особливістю цієї модифікації є наявність вбудованої 

системи проміжного зливу сироватки DONI® Double O Vat HC – 

вертикальний сировиробник, корпус якого має форму подвійного «О». 

Забезпечений двома реверсними ріжучо-вимішуючими механізмами. У стіни 

та дно вмонтовані нагрівальні елементи. Подвійне конусне днище має два 

клапани, пов'язані в один колектор. [16] 

Зовнішній вигляд вертикальний сировиготовлювач для твердих сирів 

марки DONI®Double O Vat HC наведено на рис. 4.2. 
 

 

Рис. 1 – Зовнішній вигляд вертикального сировиготовлювача для 

твердих сирів марки DONI®Double O Vat HC 
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Модуль оснащений: люком та внутрішнім освітленням; миючими 

головками, пов'язаними в колектор; датчиками температури, вбудованими в 

ріжучо-вимішуючий механізм; датчиками рівня; системою м'якого підігріву; 

панеллю управління згідно з рівнем автоматизації. Додатково можуть бути 

включені: вбудований рН-метр; обслуговуючий майданчик; клапани 

технологічної обв'язки. 

Стандартний ряд (обсяг та потужність): 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Стандартний ряд не обмежується вказаним обсягом. 

Частота обертання ріжучо-вимішувальних механізмів плавно 

регулюється в діапазоні від 1 ÷ 14 хв-1. 

DONI®Double O Vat HC миється від централізованої CIP-мийки. [16] 

Дренажний барабан (відділювач сироватки) DONI®Drain/Brine 

Модуль призначений для відокремлення вільної сироватки від сирного 

зерна. DONI®Drainer містить перфоровані барабани, що обертаються, 

споряджені знімною спіраллю для транспортування зерна. Сироватково- 

зернова суміш подається на задній край DONI®Drainer, а спереду вже 

виходить сирне зерно. 

Зовнішній дренажного барабану (відділювач сироватки) марки 

DONI®Drain/Brine наведено на рис. 4.3. 

 

Рис. 4.3 – Зовнішній вигляд дренажного барабану (відділювач 

сироватки) марки DONI®Drain/Brine 
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Об'єм (л) Потужність (кВ) Витрата пари (кг/год) 

3000 1.5 200 

4000 1.5 250 

5000 2.2 300 

6000 2.2 370 

8000 2.2 470 

10000 3,0 600 

12000 3,0 720 

15000 4,0 900 

20000 5,5 1100 
 



 

 

Пропонується дві модифікації: DONI®Drainer OPF – відкритий, 

підходить для локального миття та DONI®Drainer CPF – повністю закритий, 

що підключається до СIP-мийки. [16] 

Технічні характеристики: 

DONI®Drainer ОPF/СPF 15 

- продуктивність 10000 л/год; 

- Встановлена потужність 2,6 кВ. 

DONI®Drainer ОPF/СPF 30 

- продуктивність 30000 л/год; 

- Встановлена потужність 2,6 кВ. 

Модуль для остаточного пресування марки DONI®Press.Модуль 

призначений для остаточного пресування, максимального відділення 

сироватки та формування сирного блоку. 

DONI®Press-пристрій, призначений для індивідуального пресування в 

візку. Є рамою, на якій знаходиться конструкція з пневматичними 

циліндрами. Над кожною формою розташовується по одному 

пневмоциліндра, який здійснює пресування. Модуль проектується 

індивідуально для кожного виду форм, які використовуються для 

виробництва сиру. Кількість модулів DONI®Press залежить від обсягу 

сировиробника. Зовнішній модуля для остаточного пресування марки 

DONI®Press наведено на рис. 4.4. [16] 
 

 

Рис. 4.4. – Зовнішній вигляд модуля для остаточного пресування марки 

DONI®Press 

     

РОЗДІЛ 4 
Арк. 

     

39 
Змн. Арк. № докум. Підпис Дата 



 

Розміри DONI®Press дозволяють використовувати прес-візок 

максимальної довжини, що не перевищує 4000 мм і максимальної ширини 

1800 мм. Модуль оснащений панеллю керування. 

Вакуум-випарна установка Wiegand має продуктивність 2000 кг/год, 

4000 кг/год та 8000 кг/год по випареній волозі. Вітчизняні вакуум-випарні 

установки від 500 кг/год випареної вологи. Прокладки підігрівача 

термостійкі харчові. Ущільнювач силіконовий термостійкий. Вакуумний 

насос SZO-100, -150 (Чехія) до ВВУ " Wiegand ". Насос "Sieva-10", "Sieva-20" 

(Німеччина) до ВВУ " Wiegand ". Насос 65-EPA-160. Насос/головка ZMK-5B 

(Чехія). 

Зовнішній вакуум-випарної установки Wiegand наведено на рис. 4.5. 

 

 

 
Рис. 4.5 – Зовнішній вигляд вакуум-випарної установки Wiegand 
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РОЗДІЛ 5. Розрахунок площ виробничих і складських приміщень 

 

Для приймання молока з автомобільних молочних цистерн та їх миття 

необхідне приймально-миюче відділення. Приймально-миюче відділення 

примикаючи до виробничого корпусу з розділенням постів приймання і 

миття молочних цистерн, розташоване в головному виробничому корпусі. 

Для розрахунку приймально-миючого відділення по графіку 

організації технологічних процесів визначаємо інтенсивність приймання 

молока Мr виходячи із кількості 52 т/зм і тривалості приймання – 3,7 год. 

Місткість однієї цистерни АЦПТ-6,2 Мц=15 м3. розраховуємо необхідну 

кількість цистерн для доставки молока на протязі години: 

n  
Mr  

52000 
 3,7  4 

M M 15103 
ц 

Загальний час приймання та миття автомолцистерни: 

T  Тпр  Т в  Т м , 

де Тпр – тривалість приймання молока з автоцистерн, яка для однієї 

машини становить 20 хв; 

Тв – тривалість допоміжних операцій, для nМ автоцистерн, для 

однієї машини Тв =2...5 хв, Тв  Тв  nM ; 

Тм – тривалість миття nМ автоцистерн, хв. Тривалість миття без 

лугу однієї автомолцистерни Т’м =11 хв, а при митті з лугом Т’м =14 хв. 

Тм=Т’м· nМ 

Отже, Тпр=20 хв 
Тв  4  4  16 хв 

Тм=14·4=56 хв 

Загальний час приймання та миття автомолцистерни становить: 

T  20 16  56  92хв 

Для забезпечення годинного приймання молока і миття 

автомолцистерн необхідно мати кількість постів: 

П  
Т 
 

92 
 1,5  2 

60 60 

Площа приймально-миючого відділення для автомолоцистерни: 

FM  72  П , 

де 72 – площа, яка проектується для одного поста, м2. 
F  72  2  144м2 . 

M 

Площа цехів основного виробництва розраховується по формулі: 

F  k *  Fm 

де к-коефіцієнт запасу площі, який залежить від характеру виробництва 
наявності транспортних засобів і лінійних розмірів обладнання. Для 

підприємств, що виробляють незбираномолочну продукцію, К= 4…5;  Fm - 

сумарна площа зайнята машинами і апаратами, що знаходяться в даному 

цеху, 

2. Розрахунок площі приймального відділення: 
Fц 2= к * FМ ; 
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Fц2 = 4* 8,52 = 34,08 м2; 

3. Розрахунок площі апаратного відділення: 

Fц 3= к * FМ ; 

Fц3 = (5* 14,88)+7,7 = 82,1 м2; 

3. Площу цеху по виробництву дільниці незбираномолочної продукції 

визначаємо за формулою: 

Fц 3= к * FМ ; 

Fц3 = 3 * 90= 270 м2 

4. Площу сироробного цеху визначаємо за формулою: 

Fц 4= к * FМ ; 

Fц4 = 3 * 57,09= 171,27 м2 

Площу солильного відділення визначають по масі або по кількості головок 

сиру, які одночасно знаходяться в солильному басейні. Загальна кількість сиру, кг: 

Мзаг= Кгол* t; 

Де Кгол – кількість головок сиру, виробленого за 1 добу; 

Мзаг= 224 * 1 = 224 кг; 

Визначаємо площу басейну, глибиною 1м: 

Fб= Mзаг / gл; 

gл = 48 гол/м2; 

Fб= 224 / 48 = 4,7 м2; 

Загальну довжину солильного басейну знаходять за формулою: 

L= Fб / Ш; 

Де L – довжина солильного басейну, м; 

Ш – ширина солильного басейну, 1,2 м; 

Кількість контейнерів для посолки сиру проектують за формулою: 

Nk=2246,7*1/450 =5 контейнерів; 

Загальну довжину басейну визначаємо за наступною формулою: 

L=Fcб / Ш; 

Де L – довжина солильного басейну, м; 

Ш – ширина солильного басейну, м; Ш=1,2 м; 

Визначаємо довжину солильного басейну: 

L=( n*0,95)+0,1*(n+1); 

Де n – кількість контейнерів, шт; 

L=( 20*0,95)+0,1*(20+1) = 21,1 м; 

Fcб = L* Ш; 

Fcб = 21,1* 1,2 = 25,32 м2; 

Загальна довжина солильного басейну 25,32 м. Приймаємо довжину 

одного басейна 10 м, тобто необхідно три басейни. 

Площа солильного відділення визначається за формулою: 

Fсб = F1*К; 

Де F1 – площа дзеркала басейну, м2; 

К – 3,0-3,5 – коефіцієнт врахування обсушки сиру в солильному 

відділенні; 

Fсб = 27,6 * 3,5 = 96,6 м2; 

6. Площу цеху згущеної сироватки визначаємо за формулою: 
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Fц = к * FМ ; 

Fц = 4 * 45,75 = 183 м2 

Розрахунок площ складських, площ холодильних камер та складів 

готової продукції 

Визначають за нормами проектування у відповідності з максимальною 

кількістю одночасно продукції, що зберігається, і нормами завантаження 

складських приміщень з урахуванням коефіцієнта використання площ, м2: 

F  
m

 
вант 

q
 

де Fвант- вантажна площа, м2, рівна різниці між будівельною площею і 

площею, що зайнята повітроохолоджувачами, що розміщені на підлозі, 

пристінними відступами і батареями; m – маса продукції, що одночасно 

знаходиться на зберігання, кг; q- навантаження на 1 м2 камери, кг/м2.qс – 380 

кг/м2. 

Маса продукції, що одночасно знаходиться на зберігання, кг: 

m=mc*z 

z – тривалість зберігання продукції, діб. 

- площа будівельна холодильної камери для незбираномолочної 

продукції: 

F  
27181,6 * 0,75 

 53,7м
2 
,
 

вант 
380

 

F  
Fвант  

53,7 
 76,7 м2 

буд k 0,7 

- визначаємо площу камер дозрівання для твердого сиру: 

Fк = мс* t / g; 

Де мс – маса сиру, кг; 

T – термін дозрівання, діб; 

G – навантаження на 1 м2, кг/ м2; 

Fk1=2246,7*30/960 = 70,2 м2; 

Зведена таблиця розрахунку площ приміщень 
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Найменування 

приміщень 

Площа приміщення 

Розрахункова, 

м2 
Компоновочна 

м2 Будівельні квадрати 

Приймально-мийне 

відділення 

144 144 2 

Приймальне 

відділення 

34,08 72 1 

Апаратне відділення 82,1 90 1,25 

Дільниця по 

виробництву 

незбираномолочної 

продукції 

270 288 4 
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Цех по виробництву 

сирів 

171,27 180 2,5 

Солильне відділення 96,6 108 1,5 

Цех по виробництву 

згущеної сироватки 

183 188 2,6 

Камери дозрівання 

для твердого сиру 

70,2 72 1 

Камера зберігання:    

для 

незбираномолочної 
продукції 

76,7 90 1,25 

Приймальна 
лабораторія 

18 0,5 

Баклабораторія 18 0,5 

Хімлабораторія 18 0,5 

Кімната майстра 18 0,5 

Склад тари 18 0,5 

Відділ 

централізованого 

миття 

36 1 

Побутові кімнати 36 1 
 



 

РОЗДІЛ 6. Розрахунок та підбір технологічного обладнання 

 

При підборі технологічного обладнання необхідно передбачити 

прогресивні машини і апарати безперервної дії, що забезпечать ефективну 

безперервну роботу підприємства, кращі умови праці і низьку собівартість 

продукції що випускається, а також повне використання сировини і 

завантаження обладнання на повну продуктивність. 

Також при розрахунку технологічного обладнання необхідно 

передбачити нові, модернізовані, високопродуктивні та прогресивні машини 

і апарати безперервної дії, забезпечити механізацію виробничих процесів. 

Приймальне відділення 

На молокозавод надходить 52 т молока за зміну, враховуючи те, що 

молокозавод працює в дві зміни, добове надходження молока буде: 

Мдоб = 52 000*2 = 104 000 кг; 

Згідно норм проектування, молоко на підприємстві передбачається 

приймати 3-4 години. Виходячи з цього, кількість молока, що приймається за 

годину: 

Пмол = 52 000 / 4 = 13 000 кг/год; 

Отже, насос марки 50-ЗЦ7-1-15 продуктивністю 15 000 м3/год. 

Приймання молока відбувається за ґатунками, тому насосів беремо два: 

для молока екстра і вищого ґатунку та першого ґатунку. Лічильники 

підбираємо такої ж продуктивності як і насоси – 15 000 м3/год. Марка 

лічильника СВШ – 15, кількість 1 шт. 

Під час роботи сепараторів-молокоочищувачів їх продуктивність 

знижується на 50%, тому беремо 2 сепаратора-молокоочищувача марки А1- 

ОДМ-15 потужністю 15000 л/год. 

Кількість молока, що підлягає до охолодженню – 50 %, беремо 

пластинчасту охолоджувальну установку потужністю 15000 л/год ООЛ-15 

для забезпечення синхронності роботи обладнання на ділянці приймання, 

отже, час охолодження становить 2 год. 

Відповідно до норм проектування, кількість молока, що резервується, 

складає 100% від добового надходження, тобто 104 тон. На підприємстві 

будевстановлено 3 резервуари В2-ОХР-500 об'ємом 50 т. Ценеобхідно для 

визрівання молока, яке направляється на виробництво сиру твердого 

Тільзитер. Згідно техзнології [8] молоко, що направляється на виробництво 

сиру повинно бути дозрілим (витриманим при t 10-12⁰С 10-14 годин з метою 

наростання кислотності). Дозрівання незбираного (сирого) молока - спосіб 

придатний тільки в разі використання сировини високої якості з низькою 

бактеріальної обсемененностью. 

Апаратне відділення 

На підігрів перед сепаруванням та знежиренням направляється 52 000 

кг вихідного молока. 

Визначаємо фактичний час роботи пастеризаційно-охолоджувальної 

установки А1-ОКЛ-15: 

для молока пастеризованого з м.ч.ж. 3,2 %: 
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Тф 1=10 136/15 000 = 0,7 год; 

для простокваши з м.ч.ж. 1,0 %: 

Тф 2 =16799,2/15000 = 1,2 год; 

для сиру Тільзитер з м.ч.ж.с.р. 50%: 

Тф 2 =25024,1 /15000 = 1,7 год; 

Сумарний час роботи установки А1-ОКЛ-15: 

І зміна: Т = 3год 36 хв. 

П зміна Т = 3год 36 хв. 

Синхронно із установкою працюють: 

-сепаратор-нормалізатор ОСН-С; 

Визначаємо фактичний час роботи гомогенізатор А1-ОГМ потужністю 

15 000 кг: 

для молока пастеризованого з м.ч.ж. 3,2 %: 

Тф 1=10 136/15 000 = 0,7 год; 

для простокваши з м.ч.ж. 1,0 %: 

Тф 2 =16799,2/15000 = 1,2 год; 

Сумарний час роботи гомогенізатора становить 1,9 год 

При нормалізації молока незбираного отримуємо вершки, які 

охолоджуємо на пластинчастому охолоджувачі марки ООЛ-15 

продуктивністю 3000 кг/год. Пластинчастий охолоджувач працює синхронно 

до сепаратора марки ОСТ-М. Визначаємо фактичний час роботи 

охолоджувача: 

Тф 2 = 2015,6 2/3000 = 0,7 год 

 

Дільниця незбираномолочної продукції 

Вершки з м.ч.ж. 25 % масою 2015,6 кг резервуються у резервуарі Я1- 

ОСВ-5 обємом 6300 м3. Перевіряємо необхідну кількість: 

N = 2015,6 /6300*0,8 ≈1 шт. 

Фасування   молока   пастеризованого   у   плівку   об’ємом   1000   см3 

приймаємо лінію розливу автомат ПФ-5000 продуктивністю 5000кг/год у 

кількості 1 шт. 

Час фасування молока пастеризованого з м.ч.ж. 3,2 % становить: 

Тф=10043/5000= 2год. 1 хв 

Для підігрівання нормалізованого молока масою 15180 кг для 

простокваши підбираємо пластинчастий підігрівач. Розрахуємо потужність 

охолоджувача: 

Р = 15180 /4 = 3795 кг/год 

Підбираємо пластинчастий підігрівач потужністю 5000 кг/год марки 

ОПМ-5. Визначаємо фактичний час роботи охолоджувача: 

Тф 1=15180/5000 = 3 год 1 хв 

Заквашування, сквашування та дозрівання простокваши з м.ч.ж.1,0% 

передбачаємо в резервуарах марки Я1-ОСВ-6 місткістю 10000 кг. 

Перевіряємо їх необхідну кількість для виробництва 15180 кг простокваши з 

м.ч.ж.1,0%: 

N = 15180*2/10000 *0,8= 4 шт; 
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Для доохолодження простокваши масою 15180 кг підбираємо 

пластинчастий охолоджувач. Розрахуємо потужність охолоджувача: 

Р = 15180 /4 = 3795 кг/год 

Підбираємо пластинчастий охолоджувач потужністю 5000 л/год марки 

ООЛ-5. Визначаємо фактичний час роботи охолоджувача: 

Тф 1=15180/5000 = 3 год 1 хв 

Фасування простокваши у поліетиленова плівка 1000 см3 приймаємо 

фасувальний автомат VISCO-Filpak продуктивністю 5000 кг/год у кількості 1 

шт. 

Час фасування простокваши з м.ч.ж. 1,0 % становить: 

Тф= 15180/5000= 3 год. 1хв 

Теплову обробку для виробництва сметани з масовою часткою жиру 

25% проводимо на трубчатій пастеризаційній установці марки Т1-ОУН 

потужністю 1000 кг/год. Визначаємо фактичний час роботи пастеризаційної 

установки Т1-ОУН для 2015,6 кг вершків на виробництво сметани з масовою 

часткою жиру 25%: 

Тф 1 = 2015,6 /1000 = 2,2 год; 

Для гомогенізації вершків на виробництво з масовою часткою жиру 

25% використовуємо гомогенізатор марки А1-ОГМ, тієї ж продуктивності – 

1000 кг/год, оскільки гомогенізатор працює синхронно з пастеризаційною 

установкою Т1-ОУН. Охолодження до температури заквашування вершків 

передбачаємо на пластинчастому охолоджувачі марки А1-ОКЛ-1 потужністю 

1000 кг/год. 

При виробництві сметани з масовою часткою жиру 25 % заквашування 

та сквашування 2015,6 кг вершків проводимо в резервуарах марки Я1-ОСВ-4 

місткістю 4000 кг. Перевіряємо необхідну кількість: 

N = 2015,6 *2 / 4000*0,9 ≈ 1 шт; 

Фасування сметани у поліетиленова плівка 500 см3 приймаємо 

фасувальний автомат FILPAK продуктивністю 1000 кг/год у кількості 1 шт. 

Час фасування сметани з м.ч.ж. 25 %: 

Тф= 2015,6 /1000= 2,2 год. 

Обладнання сироробного цеху 

На виробництво сиру Тільзитер з м.ч.ж.с.р. 50% передбачається 

24786,8 кг нормалізованого молока за зміну. З врахуванням коефіцієнта 

заповнення ванн 0,8 – 0,85 підбираємо сировиготовдлювач марки 

DONI®Double O Vat НC для отримання сирного зерна місткістю 10 м3 . 

Визначаємо їх кількість: 

N = 24786,8 / 10 000*0,81 ≈ 3 шт; 

Визначаємо масу сироватки, яку видаляють з сировиготовлювачів для 

отримання сирного зерна (2 рази по 30% від маси нормалізованого молока 

24786,8 * 0,3 * 2 = 14414,46 кг). Для видалення сироватки з 

сировиготовлювачів підбираємо відцентрові самовсмоктуючі насоси марки 

Г2-ОПД-50-3Ц7-1-20 потужністю 25 м3/год в кількості 3 штуки. Визначаємо 

тривалість видалення сироватки за один прийом: 

Т= 14414,46 /25000=35 хвилин; 
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Для забезпечення поточності виробництва проєктуємо 1 відділювач 

сироватки марки DONI Drain/Brine. Остаточне пресування сиру Тільзитер з 

м.ч.ж.с.р. 50% відбувається в прес-візку марки DONI®Press. Кількість 

головок у 1 прес візку становить 28. Визначаємо загальну кількість прес- 

візків: 

N = 75 / 28 = 3 шт; 

Форми з готовим продуктом транспортуються в прес-візку до модуля 

для зняття кришок, де знімаються кришки і форми з продуктом надходять в 

наступний модуль для вилучення продукту , де під тиском повітря продукт 

витягується з форми на стелажі для подальшого соління в басейнах. 

Посолку сиру проектують в контейнерах Р3-ОКУ протягом доби. 

Місткість одного контейнера не повина перевищувати 450 кг (5 полиць по 

90 кг). 

Кількість контейнерів для посолки сиру проектують за формулою: 

Nk=Mc*Z/G; 

де Mc – маса сиру, який виробляється за добу, кг; 

Z – тривалість посолки сиру в басейні, діб; 

G – місткість контейнеру, кг; 

Nk=2266,1*1/450 =5 контейнерів; 

Загальну довжину басейну визначаємо за наступною формулою: 

L=Fcб / Ш; 

Де L – довжина солильного басейну, м; 

Ш – ширина солильного басейну, м; Ш=1,2 м; 

Визначаємо довжину солильного басейну: 

L=( n*0,95)+0,1*(n+1); 

Де n – кількість контейнерів, шт; 

L=( 20*0,95)+0,1*(20+1) = 21,1 м; 

Fcб = L* Ш; 

Fcб = 21,1* 1,2 = 25,32 м2; 

Дозрівання в камерах сиру Тільзитер з м.ч.ж.с.р. 50% протягом 30 діб 

проектуємо визрівання в контейнерах Т-480 місткістю 450 кг. Знаходимо 

кількість контейнерів для дозрівання сиру Тільзитер з м.ч.ж.с.р. 50%: 

Nk1=2266,1*30/450 = 150шт; 

Для пакування сиру використовуємо фасувальний автомат марки М6 – 

АУД потужністю 35 гол/год у кількості 1 шт. 

Час фасування: 

Тф= 75/35= 2,2 год. 

Обладнання цеху виробництва сироватки згущеної 

Для резервування добової кількості сироватки масою 19829,4*2 = 

39658,8 кг, отриманої при виробництві сиру Тільзитер з м.ч.ж.с.р. 50% 

встановлюємо резервуар марки В2-ОХР-50 місткістю 50 000 кг. Визначаємо 

необхідну кількість: 

N= 39658,8 / 50 000 = 1 шт; 
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Вакуум-випарну установку вибираємо за кількістю випареної вологи. З 

розрахунку видно, що кількість випареної вологи становить для згущеної 

сироватки – 16522,8 кг (за одну зміну) 

Встановлюємо вакум-випарну установку Wiegand-4000, потужністю 

4000 кг випареної вологи за годину. Процес згущення відбувається 1 раз на 

добу. Ефективний час роботи установки при цьому становить: 

Теф= 16522,8 *2/4000= 8,3 год 

Тимчасове резервування згущеної сироватки масою 3306,6*2 = 6613,2 

кг передбачено у кристалізаторах-охолодниках марки В2-ОМВ-10. Визначаємо 

їх необхідну кількість: 

для згущеної сироватки 

N = 3306,6*2 / 10000 = 0,7шт 

 
Зведена таблиця обладнання 
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 Загаль  

 марка 

 Д
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Ш
и

р
и

н
а 

 

В
и

со
т.

 

на 
  площа, 

  м 2 

1 2 3 4 5 6 7 8 9  

Приймальне відділення  

Насос 50-ЗЦ7- 15000 825 365 690 2 0,3 0,6  
відцентров. 1-15        

Лічильник СВШ-15 15000 787 279 560 2 0,2 0,46  
       3  

Сепаратор- А1- ОДМ- 15000 130 1050 1550 4 1,3 5,48  
молокоочис 515  0    7  

ник         

Пластинчата ООЛ-15 15000 151 655 1330 2 0,9 2,0  
охолоджува   0    9  

Резервуар В2-ОХР- 5000 250 2135 3460 3 5,3 15,9  
 50  0    3  

Всього        8,52 (бе  
 врахування 
 резервуарів) 

Апаратне відділення  

Пласт, пастер.- АК-ОКЛ- 15000 3500 2200 2500 1 7,7 
7,7 

 
ох. установка 15       

Сепаратор- ОСН-С 15000 1080 1010 1450 2 1,1 
2,2 

 
нормаліз.        

Гомогеніз. А1-ОГМ 15000 1480 1100 1640 1 1,62 1,62  

Пласт. ООЛ-15 15000 2000 705 1460 1 1,41 1,41  
охолоджув         

Резервуар Я1-ОСВ-6 10000 2900 253 376 2 14,6 7,35  
    5 2    

Всього        22,58  

Дільниця незбираномолочної продукції  

Автомат для ПФ-5000 5000 1480 190 148 1 2,8 2,8  
фасування    0 0    

молока пастериз         
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Пластинчастий 

підігрівач 

ОПМ-5 5000 1500 400 145 
0 

1 0,6 0,6 

Резервуар Я1-ОСВ-6 10000 2900 253 
5 

376 
2 

4 7,3 
5 

29,4 

Пластинчастий 

охолоджувач 

ООЛ-5 5000 1300 655 133 
0 

1 0,8 
5 

0,85 

Фасувальний 

автомат для 

кефіру 

VISCO- 
Filpak 

5000 2500 210 
0 

160 
0 

1 5,2 
5 

5,25 

Трубчат. 

теплообмін 

ТІ-ОУН-1 1000 1500 125 
0 

230 
0 

1 1,9 1,9 

Гомогеніз. А1-ОГМ 1000 1200 130 
0 

145 
0 

1 1,5 
6 

1,56 

Пласт. 

охолоджув 

ООЛ-1 1000 1300 655 133 
0 

1 0,8 
5 

0,85 

Резервуар. Я1-ОСВ-4 4000 1200 142 
0 

250 
0 

1 1,7 6,8 

Фасувальни й 

автомат 

FILPAK 6000 — — — 1 40 40 

Всього        90 

Обладнання сироробного цеху 

Сировиготовлюв 

ач 
DONI®Dou 

ble O Vat 

НC 

10000 2510 4833 2815 3 12,1 36,3 

Самовсмоктуючи 
й насос 

Г2-ОПД- 
50-3Ц7-1-2 

25000 825 365 690 3 0,3 0,9 

Відділювач 

сироватки 

DONI 
Drain/Brine 

15000 1650 1220 1800 1 2,0 2,0 

Прес-візок DONI®Pres 
s 

240 4000 1800 1920 4 7,2 7,2 

Формувальник Формуваль 

ник 

1000 1150 3900 1840 1 4,5 4,5 

Контейнер Р3-ОКУ 25,32 21,1 1,2 1,2 5 25,3 
2 

126,6 

Фасувальний 

автомат 

М6 – АУД 50 
гол/год 

4760 1300 1100 1 6,19 6,19 

Всього        183,69 

Обладнання цеху виробництва сироватки згущеної 

Пласт.охолоджу 
в 

ООЛ-1 1000 1300 655 133 
0 

1 0,8 
5 

0,85 

Резервуар В2-ОХР-50 50000 3255 3563 3762 1 11,6 11,6 

ВВУ Wiegand-400 4000 7000 4000 6000 1 28,0 28 

Кристалізатор -- 

охолодник 

В2-ОМВ-10 10000 2324 2260 2855 1 5,3 5,3 

Всього        45,75 
(без 

резервуарів) 

 



 

РОЗДІЛ 7. Контроль якості та безпечності у виробництві відповідно до 

вимог ISO 9000 та HACCP 

7.1 Основи системи управління безпечністю харчової продукції НАССР 

Система аналізу небезпечних чинників та критичних точок контролю 

у латинській абревіатурі – НАССР «Hazard Analysis and Critical Control Point» 

є науково обґрунтованою системою, що дозволяє забезпечувати виробництво 

безпечної продукції шляхом ідентифікації і контролю небезпечних чинників. 

Система НАССР є єдиною системою управління безпечністю харчової 

продукції, яка довела свою ефективність і прийнята міжнародними 

організаціями. 

Концепція НАССР охоплює всі види потенційних небезпечних 

чинників, що можуть вплинути на безпечність харчових продуктів, тобто, 

біологічні, фізичні та хімічні чинники, незалежно від того, чи вони 

виникнули природнім шляхом з причин, пов’язаних із довкіллям, чи через 

порушення процесу виробництва. Хоча споживачі найбільше переймаються 

хімічними та фізичними небезпеками, які вони найчастіше виявляють, 

мікробіологічні чинники є найбільш серйозними з точки зору тяжкості 

наслідків для здоров’я людини. З цієї причини, не дивлячись на те, що 

системи НАССР охоплюють всі 3 види небезпечних чинників, основна увага 

приділяється мікробіологічним проблемам. Наприклад, крихта металу в 

харчовому продукті (фізичний небезпечний чинник) може призвести до 

пошкодження зубу однієї людини, а зараження партії молока сальмонелою 

може викликати отруєння сотень або тисяч споживачів. 

НАССР – інструмент управління безпекою харчових продуктів, який 

на відміну від традиційної перевірки і контролю якості надає більш 

структурований підхід для контролю виявлених ризиків. 

Процес починається з розробки продукту і надає засіб для визначення 

потенційних областей ризику, в яких ще не виникали пошкодження, і є 

особливо корисним для нових операцій. НАССР забезпечує логічну основу 

для кращого прийняття рішень щодо безпеки продуктів. Вона гарантує 

виробникам молочної продукції більший контроль над безпекою продуктів, 

ніж випробування кінцевого продукту. НАССР визнана в усьому світі як 

найефективніший засіб запобігання захворюванням харчового походження і 

схвалена об’єднаним комітетом FAO/WHO (Продовольча й 

сільськогосподарська організація ООН/Всесвітня організація охорони 

здоров’я) з правил виробництва продуктів харчування. 

Міжнародна організація виробників молочної продукції підтримує 

прийняття принципів системи аналізу ризиків і критичних контрольних 

точок (ККТ). Цю систему визнано в усьому світі як логічний інструмент для 

більш сучасної наукової системи перевірки. Найважливіший елемент системи 

НАССР – її профілактичний характер і здійснення контролю під час 

виробничого процесу на критичних етапах. Таким чином, можна легко 

виявляти недоліки, які можуть вплинути на безпеку харчової продукції, що 

виробляється, і вносити корективи на таких етапах, перш ніж її буде 

повністю оброблено, упаковано й спожито. 
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Принципи НАССР 

ISO 22000:2005 надає організаціям усього світу можливість 

застосовувати викладені в Codex Alimentarius гармонізовані вимоги до 

системи НАССР, які не відрізняються в залежності від країни-виробника 

харчових продуктів. 

Цей стандарт поєднує принципи системи НАССР та кроки з її 

застосування, розроблені Комісією Codex Alimentarius. За допомогою вимог, 

які піддаються аудиту, він поєднує план НАССР з необхідними програмами- 

передумовами. Аналізування небезпечних чинників має ключове значення 

для результативної системи управління безпечністю харчових продуктів, 

оскільки воно допомагає зорганізувати знання, необхідні для встановлення 

результативної комбінації заходів з управління. Цей стандарт вимагає, щоб 

усі небезпечні чинники, виникнення яких у харчовому ланцюгу можна 

очікувати з достатньою вірогідністю, зокрема небезпечні чинники, пов’язані 

з типом застосовуваного процесу та виробничих приміщень, були 

ідентифіковані й оцінені. Таким чином, він надає засоби для визначення та 

документування того, чому окремій організації одними ідентифікованими 

небезпечними чинниками необхідно управляти, а іншими -ні. 

Під час аналізування небезпечних чинників організація визначає 

стратегію, яка застосовуватиметься, щоб забезпечити управління 

небезпечними чинниками шляхом поєднання програм-передумов, 

операційних програм-передумов та плану НАССР. 

Слід відзначити, що й тут ISO 22000:2005 реорганізує традиційну 

концепцію розподілу заходів з управління на дві групи (передумови та 

заходи, що застосовуються у критичних точках керування). 

ISO 22000:2005 відрізняється від таких стандартів як BRC та IFS тим, 

що не містить детальних вимог та вказівок щодо застосування Належної 

виробничої практики (GMP). Навпаки, визнання того факту, що було б 

неможливим врахувати всі вимоги GMP стосовно різних типів виробництва, 

покладає виключну відповідальність щодо визначення та застосування 

найбільш відповідних процедур Належної виробничої практики на 

підприємства харчової промисловості. Натомість стандарт має посилання на 

міжнародно визнані настанови Codex Alimentarius для різних галузей 

харчової промисловості. 

Міжнародним стандартом ISO 22000:2005 користуються підприємства 

в більше ніж 60 країнах світу з надзвичайно широкою географією, 

включаючи Австралію, Бельгію, Бразилію, Канаду, Китай, Кубу, Естонію, 

Фінляндію, Францію, Індію, Ізраїль, Йорданію, Латвію, Литву, Малайзію, 

Марокко, Філіппіни, Сербію та Чорногорію, Сінгапур, Словаччину, 

Словенію, Південноафриканську республіку, Іспанію, Таїланд, Об’єднані 

Арабські Емірати, Великобританію, США тощо, та близьких сусідів України 

– Росію, Азербайджан, Вірменію, Молдову, тому можна говорити про 

справжню глобальність цього стандарту. 
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Нажаль, точних даних про кількість компаній, сертифікованих на 

відповідність вимогам ISO 22000:2005 у світі говорити важко через велику 

кількість органів із сертифікації та відсутність єдиного зведеного реєстру. 

Слід зазначити, що даний стандарт офіційно перекладений та виданий 

в Україні як державний стандарт ДСТУ ISO 22000:2007 «Системи управління 

безпечністю харчових продуктів - Вимоги до будь-яких організацій 

харчового ланцюга», що значно полегшує вітчизняному виробнику роботу з 

ним. 

Національна консультативна комісія з мікробіологічних критеріїв для 

харчових продуктів прийняла наступні сім принципів НАССР IDFA з метою 

систематичного дотримання їх при визначенні безпеки молочної продукції: 

• Аналіз ризиків. Провести аналіз ризиків, пов’язаних з вирощуванням, 

відбором, сировиною та інгредієнтами, обробкою, виробництвом, 

розповсюдженням, збутом, підготовкою і споживанням молочних 

продуктів. 

• ККТ. Визначити критичні контрольні точки, необхідні для контролю 

визначених ризиків у процесі. 

• Критичні границі. Встановити критичні границі для профілактичних 

заходів, пов’язаних із кожною визначеною ККТ. 

• Моніторинг. Встановити вимоги щодо моніторингу ККТ. Встановити 

процедури для використання результатів моніторингу з метою 

регулювання процесу і підтримки контролю. 

• Корегувальні дії. Встановити корегувальні дії, якщо під час 

моніторингу визначено відхилення від критичної границі. 

• Перевірка й затвердження. Встановити процедури для перевірки 

правильності роботи системи НАССР. 

• Документація. Створити ефективні системи обліку, які відображають 

план НАССР у документах. 

У ході оцінки семи принципів НАССР заповнюються Таблиця аналізу 

ризиків та Підсумкова таблиця плану НАССР. У цих документах міститься 

інформація, яка слугуватиме обґрунтуванням та підставою для плану 

НАССР. 

Посилання на них робляться в описі всіх семи принципів. Зразки 

Таблиці аналізу ризиків та Підсумкової таблиці плану НАССР наведені 

нижче. 

Ризики, які розглядають під час аналізу – це ті, які з високою 

ймовірністю можуть виникати на підприємстві, що розробляє план НАССР. 

Усі інгредієнти, кожен етап процесу, а також упаковку й зберігання готової 

продукції слід ретельно розглядати. Аналіз ризику для всіх підприємства та 

видів продукції, яка виготовляється підприємством, повинен проводитися 

для кожного окремого заводу. Під час проведення аналізу ризиків команда 

НАССР повинна взяти до уваги небажані побічні явища, використати 

попередній досвід і порадитися з експертами, щоб визначити, чи певний 

ризик має бути включеним до аналізу. Також ризики, які входять до аналізу, 

повинні мати достатню ймовірність виникнення в процесі, що оцінюється, 
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бути пов’язаними з продукцією, яка виготовляється та оцінюється для 

кожного її виду й виробничого процесу на підприємстві. 

Біологічні ризики для підприємств молочної галузі включають в себе 

патогенні бактерії, віруси або паразити/протозоа (прості). Сама по собі 

наявність мікроорганізмів не може створити небезпеку. До окремих 

патогенних бактерій, які пов’язують зі спалахами харчового захворювання 

при споживанні молочних продуктів, включають кишкову паличку 

(Escherichia coli), лістерію моноцитогенну (Listeria monocytogenes), види 

сальмонели (Salmonella) і золотистий стафілокок (Staphylococcus aureus). 

Хімічні ризики, які повинні розглядатися під час аналізу, слід 

розуміти, що їх небезпека визначається ймовірним або підозрілим рівнем 

їхнього вмісту в харчових продуктах. Низькі рівні не можуть бути 

небезпечними в харчових продуктах, у той час як високі рівні можуть бути 

небезпечними. 

Фізичні ризики – це матеріали, які можуть спричинити травми або 

удушення, їх необхідно оцінювати на кожному молокозаводі. Приклади 

фізичних ризиків, що розглядаються під час аналізу ризику включають: газ, 

пластмасу або металеві уламки – особливо від пакувальних матеріалів і 

обладнання для технологічної обробки. Характер роботи працівників також 

може вплинути на види фізичних небезпечних ризиків, які необхідно взяти 

до уваги на підприємстві. 

Тверді або гострі сторонні предмети в харчових продуктах можуть 

призвести до травмування, включаючи розрив або перфорацію тканин рота, 

язика, горла, шлунку й кишковика, а також до пошкодження зубів і ясен. 

Менша ймовірність того, що шкоди здоров’ю завдадуть тверді або гострі 

природні компоненти їжі, оскільки споживач знає, що компонент – 

натуральний і невід’ємний складник певного продукту. 

Перед розробкою планів НАССР за системою безпеки молочної 

продукції існує вимога до підприємств молочної галузі, згідно з якою 

повинні бути розроблені, задокументовані та реалізовані програми боротьби 

з факторами, які можуть не бути безпосередньо пов’язані з безпекою 

продукції, але служать основою для НАССР. В сукупності ці програми 

називають «Обов’язкові програми-передумови». Програма передумов має 

бути написана, належним чином перевірена, задокументована та 

проконтрольована перед розробкою плану НАССР. 

НАССР не є незалежною програмою – це частина більш великої 

системи управління. Програма передумов – універсальна процедура, що 

використовується для контролю виробничого середовища та виробничих 

умов, які сприяють виробництву безпечних корисних молочних продуктів. 

Це – сукупність програм, методів і процедур, які повинні застосовуватися для 

розробки, виробництва й розповсюдження безпечних продуктів у чистих 

санітарних умовах. Багато умов та правил зазначено у федеральних, 

державних та місцевих законах і нормах. Програми стандартних операційних 

процедур (СОП) заводу та належних виробничих практик (НВП) служать 

необхідною основою для створення надійної програми-передумови: 
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• визначити обов’язкові або ключові передумови 

• написати короткий опис виправлень 

• визначити працівників, відповідальних за ведення записів 

• визначити записи, які слід вести, щоб перевірити зменшення чи 

усунення ризику 

• визначити ризики, які зменшуються або усуваються 

• написати короткий опис 

Програма передумов молочного заводу може включати деякі або всі 

перераховані нижче сфери залежно від аналізу ризиків. 

 

7.2 Основи системи управління якістю. Технохімічний контроль 

виробництва та метрологічне забезпечення 

Основною метою технохімічного контролю є встановлення єдиної 

системи технічного контролю, забезпечення випуску продукції згідно з 

вимогами стандарту. 

Схема організації технохімічного контролю є документом, який 

відображає прийнятий порядок та об’єм контролю на даному підприємстві, 

містить перелік всіх видів і методів аналізів, замірів, спостережень. 

Нижче наведена схеми технохімічного контролю виробництва сиру 

твердого Тільзитер (табл. 3.5.1.). 
Таблиця 3.5.1 - Схема технохімічного контролю виробництва сиру Тільзитер 

 Об’єкт Показник, що Періодичність Місце Методи  
контролю контролюється контролю відбору контролю, 

   проб вимірювальні 
    прилади 

Приймання Органолептичні Щоденно В кожній ГОСТ 13264 

молока показники  партії  

 Температура,°С --//-- --//-- Термометр 
    ГОСТ 26754 
 Кислотність, °Т --//-- --//-- Титрометрично 
    ГОСТ 3624 
 Масова частка --//-- --//-- Кислотний метод 
 жиру, %   Гербера 
    ГОСТ 5867 
 Густина, кг/м3 --//-- --//-- Ареометрично 
    ГОСТ 3625 
 Масова частка --//-- --//-- ГОСТ 25179 або 
 білку, %   ГОСТ 23452 
 Група чистоти по --//-- --//-- ГОСТ 8218 
 еталону    

 Маса, кг --//-- --//-- Ваги 

 Об’єм, м3 --//-- --//-- Лічильники 

Очищення Температура,°С --//-- --//-- Термометр 

молока    ГОСТ 26754 

Охолоджен- Температура,°С --//-- --//-- Термометр 

ня молока    ГОСТ 26754 
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 Тимчасове Температура,°С --//-- --//-- Термометр  

резервуван-    ГОСТ 26754 

ня молока, Тривалість, год. --//-- --//-- Годинник 

дозрівання Кислотність, °Т --//-- --//-- Титрометрично 

    ГОСТ 3624 

Нормалізація Кислотність, °Т --//-- --//-- Титрометрично 

суміші    ГОСТ 3624 
 Масова частка --//-- --//-- Кислотний метод 
 жиру, %   Гербера 
    ГОСТ 5867 
 Густина, кг/м3 --//-- --//-- Ареометрично 
    ГОСТ 3625 
 Масова частка --//-- --//-- ГОСТ 25179 або 

 білку, %   ГОСТ 23452 

Пастеризація Температура,°С --//-- --//-- Термометр 

суміші    ГОСТ 26754 
 Тривалість, хв --//-- --//-- Годинник 
 Ефективність --//-- --//-- ГОСТ3623 
 пастеризації    

Пастеризова Кислотність, °Т --//-- --//-- Титрометрично 

на суміш    ГОСТ 3624 

перед Масова частка --//-- --//-- Кислотний метод 

зсіданням жиру, %   Гербера 
    ГОСТ 5867 
 Кількість --//-- --//-- Вимірювальна 
 ферментного   ємкість 

 препарату,%    

 Масова частка --//-- --//-- ГОСТ 25179 або 
 білку, %   ГОСТ 23452 

Зсідання Температура,°С --//-- --//-- Термометр 

молока    ГОСТ 26754 
 Тривалість, хв. --//-- --//-- Годинник 
 Кислотність, °Т --//-- --//-- Титрометрично 
    ГОСТ 3624 
 Кислотність (рН) --//-- --//-- РН-метр 
 Якість згустку   ГОСТ 26781 

  --//-- --//-- Візуально 

Обробка Температура,°С --//-- В кожній 
виробці 

--//-- 

 

--//-- 

 

--//-- 

Термометр 
сирного   ГОСТ 26754 
згустку Тривалість, хв. --//-- Годинник 

 Розмір сирного   

 зерна --//-- Візуально 
 Кількість   

 внесеної води --//-- Лічильник 
 Готовність   
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 сирного зерна --//-- --//-- Органолептично 

Сироватка Масова частка 

жиру, % 

 

Кислотність, °Т 

 

--//-- 

 

--//-- 

 

--//-- 

 

--//-- 

Кислотний метод 

Гербера 

ГОСТ 5867 

ГОСТ 3624 без 
додавання води 

Самопресува 

ння і 

пресування 

сиру 

Температура,°С 

 

Тривалість, год. 

Кислотність, °Т 

 

Зовнішній вигляд 

--//-- 

 

--//-- 

--//-- 

 

--//-- 

--//-- 

 

--//-- 

--//-- 

 

--//-- 

Термометр 

ГОСТ 26754 

Годинник 

Титрометрично 

ГОСТ 3624 
Візуально 

Сир 

Тільзитер 

після 

пресування 

Масова частка 

жиру, % 

 

Масова частка 

вологи, % 

Кислотність, °Т 

 

--//-- 

 

--//-- 

 

--//-- 

В кожній 

партії 

 

--//-- 

 

--//-- 

Кислотний метод 

Гербера 

 

ГОСТ 5867 
 

Титрометрично 

ГОСТ 3624 

Розсіл Температура,°С 

 

Кислотність, °Т 

Вміст солі, % 

Щоденно 

 
 

1 раз на 

декаду 

--//-- 

В солильно- 

му басейні 

 

--//-- 

 

--//-- 

Термометр 

ГОСТ 26754 

 

Титрометрично 

ГОСТ 3624 

Повітря 

камери 

визрівання 

Температура,°С 

 
 

Відносна 

вологість 

--//-- 

 
 

--//-- 

У камері 

визрівання 

--//-- 

Термометр 

ГОСТ 26754 

 

Психрометр 

Сир 

Тільзитер 

(готовий 

продукт) 

Масова частка 

вологи, % 

Масова частка 

жиру, % 

Масова частка 

хлориду натрію, 

% 

Зовнішній вигляд 

Лінійні розміри 

 

Органолептичні 

показники 

--//-- 

 

--//-- 

 

--//-- 

 
 

--//-- 

 

--//-- 

 
 

--//-- 

У кожній 

партії 

--//-- 

 

--//-- 

 
 

--//-- 

 

--//-- 

 
 

--//-- 

ГОСТ 3626 

 

ГОСТ 5867 

 

ГОСТ 3627 

 
 

Візуально 

 

Засоби 

вимірювання 

 
Органолептично 

 



 

РОЗДІЛ 8. Інженерні системи та енергетичне господарство підприємства 

 

Вода, що застосовується для побутових та технологічних потреб, 

пов’язаних з виготовленням харчових продуктів, для миття обладнання, 

молочних цистерн, бідонів і пляшок, для прибирання виробничих приміщень 

повинна задовольняти вимоги діючого ДСТУ 7525:2014 Вода питна. 

Для обладнання, що потребує пом’якшеної води, слід передбачати 

спеціальні системи водопостачання. 

Для охолодження молока та молочних продуктів в технологічних 

апаратах слід застосовувати крижану воду з температурою 1-2°С, що 

циркулює по закритій системі і відповідає вимогам ДСТУ 7525:2014 Вода 

питна. 

За ступенем забезпеченості водою молочнопереробні підприємства 

відносяться до 1 категорії ДБН В.2.5 - 74:2013 Водопостачання. Зовнішні 

мережі та споруди. Основні положення проектування. 

Необхідність знезараження питної води з власних джерел визначається 

за погодженням з місцевими закладами санітарно-епідеміологічної служби. 

Метод знезараження води слід вибирати в залежності від місцевих 

умов. Для цехів дитячого харчування обробку води виконувати згідно з 

вимогами технологічних процесів та обладнання до якості використовуваної 

води. Водоводи технічної, повторно використовуваної та питної води мусять 

бути роздільними і мати розрізнювальне фарбування. В місцях водозабору 

слід писати «Вода питна», «Вода повторного використання», «Вода 

технічна». 

Воду від водяної секції охолоджувальних та пастеризаційних 

установок дозволяється використовувати для систем гарячого 

водопостачання (на миття посуду їдальні, миття обладнання, бідонів, підлог, 

прання виробничого одягу) при умові її попереднього нагрівання до 

температури не менше ніж 80°С в бойлерній установці. 

Воду від останнього ополіскування пляшок дозволяється 

використовувати на: 

- приготування миючих розчинів; 

- розхолодку продув очної води котельні; 

- зовнішній обмив автотранспорту; 

- полив території. 

Конденсат сокової пари від випарної установки дозволяється 

використовувати на поповнення систем оборотного водопостачання, 

приготування миючих розчинів, зовнішній обмив автотранспорту. 

Приготування гарячої води температурою 65°С для господарських та 

виробничих потреб здійснюється з питної води. У виробничих приміщеннях 

слід передбачати: 

- раковини для миття рук з підведенням холодної та гарячої води, 

обладнанні змішувачами, пристроями для рідкого мила, хлорного розчину та 

електрорушниками. Раковини потрібно розташовувати в кожному 
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виробничому цеху біля входу, а також в місцях, зручних для користування 

ними, та на відстані не більше ніж 15 м від робочого місця. 

- питні фонтанчики, віддалені від робочих місць не більше ніж на 15 м, 

температура питної води повинна бути не нижчою 8°С, але не вищою 20°С. 

- змивні крани з розрахунку 1 кран на 500 м 2 площі цеху, де можливі 

розливи молока або попадання продукції на підлогу, але не менше одного 

крану на приміщення. 

- кронштейни для зберігання шлангів. 

В разі відсутності гарантованого по витратам водопостачання (в години 

―пік та при пожежі) необхідно передбачати резервуари для зберігання води, 

їх кількість повинна бути не менше двох. Встановлення одного резервуара 

дозволяється в разі відсутності потреб в протипожежному запасі води. Обмін 

води в резервуарах повинен забезпечуватись в термін, не більше 48 годин. 

Питомі витрати води та стоків на одну тонну сировини в залежності від 

типу підприємства представлені у таблиці 8.1. 

Таблиця 8.1 

Питомі витрати води та стоків на 1 т переробки сировини в 

залежності від типу підприємства 

 Тип Один Система Середньо Середньор Безповор Коефіцієнт  
підприємства иця водопостачанн річні ічна отне зміни 

 вимір я витрати кількість споживан середньорі 
 у  питної стоків на ня та ви чних норм 
   води одиницю трати в літній та 
    виміру води зимовий 
      період 

Молокоприй м3 прямоточна, 1,6 1,3 0,3 1,1 

мальні та  послідовнопов     

сепараторні  торна та     

пункти з  зворотна     

охолодження       

м       

Молокоприй м3 прямоточна, 0,8 0,7 0,1 1,1 

мальні та  послідовно     

сепараторні  зворотна     

пункти без       

охолодження       

знежиреного       

молока       

Цехи по м3 прямоточна, 2,3 1,9 0,4 1,1 

виробництву  послідовнопов     

казеїну та  торна та     

сиру з  зворотна     

знежиреного       

молока       

Молочні м3 прямоточна, 5,0 4,2 0,8 1,1 

заводи або  послідовнопов     

комбінати,  торна та     

що  зворотна     

виробляють       

продукцію       
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Сировина, по якій нормується витрата води, складається з сумарної 

кількості сирого молока, вершків, знежиреного молока, сколотин, сироватки, 

сухого незбираного та знежиреного молока, що надходять на підприємства. 

При цьому вершки не перераховують в молоко, а кількість сухого 

незбираного та знежиреного молока переводять в рідке молоко з 

коефіцієнтом 9. В показник вихідної сировини не входять вершки, знежирене 

молока, сколотини, сироватка, отриманні на підприємстві при переробці цієї 

вихідної сировини. 

Норми розраховані на комплексну переробку вихідної сировини, у т. ч. 

знежиреного молока, сколотин, сироватки, що утворюється в процесі 

виробництва. [9] 

В норми включені втрати води тільки на виробничі, 

господарськопобутові потреби, потреби котельної, компресорної та добавки 

у системи оборотного водопостачання. Норми не враховують витрати на 

потреби гуртожитків, дитячих садків, шкіл, житла та допоміжних 

господарств. [9] 

Умови підведення виробничо-побутових стічних вод та поверхневих 

дощових з проммайданчика визначаються технічними умовами на 

каналізування кожного конкретного об’єкту. [9] 

При наявності власних очисних споруд та скиданні в водоймище, 

умови скидання очищених стічних вод визначаються «Санітарні правила і 

норми охорони поверхневих вод від забруднення» СанПіН 4630-88, 

затвердженими Міністерством охорони здоров’я, а також «Правилами 
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Молочні м3 
прямоточна, 5,2 4,6 0,6 1,1 

заводи або  послідовнопов     

комбінати з  торна та     

цехом по  зворотна     

виробництву       

твердого сиру       

Молочні м3 
прямоточна, 5,3 4,6 0,7 1,1 

заводи або  послідовнопов     

комбінати з  торна та     

цехами по  зворотна     

виробництву       

масла та       

сухого       

молока       

Молочноконс м3 
прямоточна, 5,0 4,5 0,5 1,2 

ервні  послідовнопов     

комбінати,  торна та     

заводи по  зворотна     

виробництву       

сухи       

Сироробні м3 
прямоточна, 5,0 4,2 0,8 1,1 

комбінати  послідовнопов     

  торна та     

  зворотна     

 



 

охорони поверхневих вод», а також «Узагальненим переліком гранично 

допустимих концентрацій (ГДК) та орієнтовно безпечних рівнів впливу 

(ВЗУТ) шкідливих речовин для води рибогосподарських водойм». [9] 

При скиданні стічних вод в міські межі каналізації умови визначаються 

«Правилами прийому стічних вод підприємств у комунальні та відомчі 

системи каналізації міст та селищ України» РДП 204-12-Укр 218-92 (додаток 

№ 2 до наказу № 80 від 30.12.92 Держжитлокомгоспу України). [9] 

Забороняється скидання у відкритті водоймища виробничих та 

побутових стічних вод без відповідної очистки. [9] 

Локальну очистку виробничих стічних вод необхідно передбачати для: 

- стічних вод від миття автомашин; 

- стічних вод, забруднених нафтопродуктами. 

Кислотність (рН) виробничих стічних вод, що скидаються в 

загальнозаводську каналізаційну мережу, повинна становити від 6,5 до 8,5. 

Передбачати нейтралізацію кислих та лужних стоків безпосередньо у 

виробничих приміщеннях, де вони утворюються. 

Для стічних вод із цехів по виробництву тваринного масла слід 

передбачати встановлення жироуловлювачів. [9] 

Питання утилізації жиру, що добувається з жироуловлювачів 

вирішується замовником з місцевими службами СЕС та охорони природи і 

відображається у матеріалах акту вибору майданчика. 

Очищення від пилу припливного зовнішнього повітря в системах 

механічної вентиляції передбачати в цехах з відкритим технологічним 

процесом або за технологічними вимогами в сироробних цехах, солильних 

відділеннях, в заквасочних, в цехах виготовлення дитячих молочних 

продуктів, у відділенні виробництва питного молока з розливом в асептичних 

умовах, камерах дозрівання сиру. [9] 

Викид в атмосферу повітря, відсмоктаного загально-обмінною 

вентиляцією і місцевими витягами, що не вміщає забруднюючих атмосферу 

речовин передбачати без очисного обладнання. Обладнання призначене для 

розпилювальної сушки молока, забезпечувати індивідуальними 

спеціалізованими системами очищення. [9] 

При проєктуванні та плануванні розміщення приміщень в промислових 

будівлях та розташуванні будівель та споруд на генеральному плані 

враховувати можливість використання вторинних енергетичних ресурсів з 

повітря, що виводиться виточною вентиляцією, з нагрітих стічних вод, що 

охолоджують технологічне та холодильне устаткування. Доцільність 

використання ВЕР обґрунтувати техніко-економічними розрахунками, при 

розробці яких враховувати вартість палива, його транспортування, затрат на 

виробництво теплоенергії. [9] 

Допускається проєктувати подачу припливного повітря окремими 

механічними вентиляційними системами з приміщень, в яких відсутні викиди 

шкідливих речовин у внутрішнє повітряне середовище, а також постійне 

перебування великої кількості працюючих, в інші приміщення, зв’язані 

єдиним технологічним процесом. [9] 
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При цьому вміст шкідливих речовин в приточному повітрі не повинен 

перевищувати 0,3 ГДК робочої зони. Забороняється розташовувати 

повітропроводи та інші комунікації над відкритими ємностями, в яких 

відбувається переробка харчових продуктів. [9] 

Відомчі норми технологічного проектування підприємств по переробці 

молока виконані згідно з ДБН А.1.1-2-93 “Система стандартизації та 

нормування в будівництві. Порядок розробки, вимоги до побудови, викладу 

та оформлення нормативних документів” на підставі “Програми розробки 

системи основних документів нормативної бази проектування об’єктів АПК 

України”, погодженої Мінінвестбудом України та затвердженої 

Мінсільгосппродом України 15.06.92[9] 

Первинна та вторинна обробка молока пов’язана з витратами великої 

кількості холодної та гарячої води. Існує кілька способів одержання води та 

пари. Для цього використовуються парові котли КВ-200 або КВ-300 залежно 

від необхідності в парі. За годину паровий котел КВ-200 може нагріти 1500л 

води до 700 С. Як томливо використовується дрова, вугілля,газ та ін. Для 

молочних блоків підприємств з виробництва молока застосовують електричні 

водонагрівачі ВЄТ-200, ВЄТ-400 та ВЄТ-800, які працюють в автоматичному 

режимі. [9] 

На підприємствах молочної промисловості холод використовується в 

основних технологічних процесах для охолодження сировини, молочних 

сумішей, готової продукції, а також у камерах зберігання. 

У технологічних апаратах використовується, як правило, водяна 

система охолодження, іноді розсільне охолодження (молочні продукти в 

процесі вироблення не охолоджують до температури, нижчої 0 °С). В якості 

розсолу застосовують водний розчин кухонної солі або хлористого кальцію. 

[9] 

Безпосередньо випаровування застосовується там, де потрібні сталі 

низькі температури: у фризерах, закалювальних камерах, 

швидкоморозильних апаратах, тощо. Температуру холодоносія звичайно 

вибирають на 5…10°С нижчу від температури охолодження продукту в 

теплообмінних апаратах і на 8…10°С нижчу від температури повітря в камері 

під час зберігання в ній продукту. В теплообмінних апаратах, щоб уникнути 

підморожування, не рекомендується застосовувати розсіл з температурою, 

нижчою мінус 10°С. 

Відповідно до асортименту продукції на підприємствах молочної 

промисловості рекомендують температуру кипіння аміаку: [9] 

• від мінус 10 до мінус 15 °С для охолодження продуктів у 

теплообмінних апаратах за допомогою розсолу або льодяної води; для 

підтримання температурного режиму в камерах з температурою 

повітря від 0 до мінус 4 °С 

• від мінус 28 до мінус 35 °С у виробництві морозива і для підтримання 

температурного режиму в камерах зберігання морозива з температурою 

повітря від мінус 18 до мінус 23 °С 

• мінус 45 °С для загартовування морозива в ескімогенераторах 
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Потребу в холоді на виробництво продукції розраховують за 

формулою, тис. ккал/т 

Q = m · qn (8.1) 

де Q – потреба в холоді, тис. ккал; 

m – маса продукту, т; 

qn – норма витрат холоду на 1 т продукту, тис ккал/т. 

Розрахункова робоча холодопродуктивність компресорної установки 

Qрозр. = Σ Qmax ·24/ T·І, (8.2) 

де Σ Q – загальний максимальний годинний розрахунок холоду; Т – 

тривалість роботи холодильної машини за добу, г (22 год. за добу для машин 

середньої і великої холодопродуктивності), год; І – коефіцієнт, який 

ураховує втрати холоду в машині (І = 0,9). [9] 

Витрати холоду на підтримку температури у камері зберігання 

обчислюємо за формулою, кВт: [9] 

Qпід = К ∙ V / 0.86 (8.3) 

де К – коефіцієнт, що враховує температуру зовнішнього середовища, 

К = 0,19; V – об’єм холодильної камери, м3. 

Розрахункова робоча холодопродуктивність компресорної установки 

становить, кВт: [9] 

Q  
Qmax   24 

розр 
T  j

 

де ∑Qmax – загальна максимальна годинна витрата холоду, кВт; 

Т – тривалість роботи холодильної установки за добу, год., ( Т = 22 

год.); 

j – коефіцієнтт, що враховує витрату холоду в машині, ( j = 0.9). 

 

Компресори відбираються до максимальної годинної витрати холоду 

окремо для кожної температури випаровування. [9] 

Щоб визначити навантаження на компресор, до максимального 

годинного навантаження потрібно додати втрати холоду в системі 

трубопроводів та в обладнанні холодильної камери. Величина втрат при 

системі безпосереднього охолодження становить 7 %, при системі 

розсільного або водяного охолодження – 12 % загальної витрати холоду. [9] 

Розрахунок теплопостачання підприємства зводиться до визначення 

витрат пари на технологічні потреби, гаряче водопостачання, опалення та 

вентиляцію. [9] 

Кількість котлів береться з розрахунку забезпечення (мінімум 50%) 

надлишковою потужністю на випадок аварійного стану. Як правило, беруть 

три котли (два завантажені, один – в резерві). [9] 

Витрати пари на технологічні потреби визначають, виходячи з даних 

розрахунків продуктів, графіка організації виробничих процесів і технічної 

характеристики обладнання. [9] 

Витрата пари D на технологічні потреби, кг: [9] 

для апаратів періодичної дії 
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D  
mcTk   Tn ; (8.4)

 

in   cktk 
для апаратів безперервної дії 

D  
mcTk    Tn 1  E 

, (8.5)
 

in    ck tk  
де m – маса продукту, кг; с – теплоємність продукту, ккал/кгК; Тк, Тn – 

відповідно кінцева і початкова температура продукту, °С; іn – ентальпія 

водяної пари, ккал/кг (табл. 9.12); сk – питома теплоємність конденсату, 

ккал/(кгК); tk – температура конденсату, °С (табл. 9.13); Е – коефіцієнт 

регенерації теплоти[9] 

Витрата теплової енергії на опалення визначається за формулою: [9] 

Qo  qo V (Тв  Тз ) , (8.6) 

де qo – питома теплова характеристика будівлі, ккал/(м3·°С·год) 

Значення qo залежать від об’єму будинку: 

до 5000 м3 – 0,43 ккал/(м3·°С·год); 

до 10000 м³ – 0,38 ккал/(м3·°С·год); 

до 15000 м³ – 0,35 ккал/(м3·°С·год); 

понад 15000 м³ – 0,32 ккал/(м3·°С·год); 

V – об’єм опалювальної частини будівлі, м3; 

Тв – температура повітря в середині приміщення (16-18оС); 

Тз – температура зовнішнього повітря, оС. 

Тз   0,4 Тmax  0,6 Тсм (8.7) 

де Тмах – максимальна температура найхолоднішого місяця, оС; Тсм – 

середньомісячна температура найхолоднішого місяця, оС. 
Максимальна і середня витрата теплоти: [9] 

Qo.max  qo V (Тв  Тз ) (8.8) 

Qo.cep    qo V  (Тв  Т з.cep ) , (8.9) 

де Тз.сер – середня температура зовнішнього повітря за опалювальний 

період, °С. 
Витрата тепла на опалення за рік: 

Qоп.річ. = Qоп.сер*n*z*10-3, (8.10) 

де n – число днів опалювального сезону; z – число годин опалення за 

добу. 

Потрібна кількість пари на опалення визначається за формулою: 
3,6Q 

Do  
 

o (8.11) 
in  ik 

де in, ik – ентальпія відповідно пари і конденсату, ккал/кг; η – 

коефіцієнт використання теплоти, беремо від 0,95 до 0,98. [9] 

Орієнтовно D = Q0/500, знаходять річну годинну максимальну і 

середню кількість теплоти за наведеними формулами. [9] 

Витрата теплоти на вентиляцію, тис. ккал: 
Qв  V  c  m  (Тв  Тсер ) , (8.12) 
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де V – об’єм будівлі, що передбачена для вентиляції, м3; с – питома 

теплоємність повітря (с=0,24), ккал/(м3 0С); m – кратність об’єму повітря за 1 * 

годину (3...5 разів); Тв – температура повітря в середині приміщення 

(16…180С); Тсер – середньомісячна температура повітря, 0С. 

Річна витрата теплоти на вентиляцію: [9] 
3 

Qріч    V  c  m  (Тв  Тсер )nzв10 , (8.13) 

де zв – число годин роботи вентиляції за добу. 

Витрата пари на вентиляцію: 

D  
3,6Qвент , (8.14) 

вент i  i 
n k 

Витрати пари на гаряче водопостачання беруть у кількості 30% витрати 

пари на технологічні потреби. [9] 

На основі розрахунків витрати пари на технологічні потреби, опалення, 

вентиляцію, гаряче водопостачання і санітарно-побутові потреби складають 

зведену таблицю витрати пари підприємством. Витрати пари на технологічні 

потреби можна визначати за нормами її витрати на 1 тону готового продукту. 

При цьому визначають витрати теплової енергії на продукт множенням маси 

продукту на норму витрати теплової енергії на 1 тону готового продукту. 

Максимальна годинна витрата береться в розмірі 12% добової. До неї 

додають годинну витрату пари на опалення та вентиляцію.[9] 
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РОЗДІЛ 9. Система екологічного управління та енерго-, 

ресурсозбереження 

 

Основні принципи сучасних моделей екологічного управління 

Екологічне управління ґрунтується на основі екологічної політики 

організації та передбачає поєтапне наближення до поставленої мети, вибір 

реальних цілей і визначення реального часу їх досягнення. 

Декларуючи власну екологічну політику і впроваджуючи її на практиці 

через систему екологічного управління, організація ліквідує формалізм 

адміністративно регульованої природоохоронної діяльності. 

З моменту проголошення про наявність власної екологічної політики, 

екологічний компонент діяльності організації перестає бути примусовим 

«додатком» до її основної діяльності. Адже цим самим організація 

підтверджує, що встановлення цієї політики та її впровадження є наслідком її 

прямих інтересів. Проголошення внутрішньої екологічної політики не 

повинно суперечити законодавству та національним стандартам у сфері 

охорони довкілля, раціонального природокористування та екологічної 

безпеки. 

Упровадження системи екологічного управління є економічно 

корисним і доцільним завдяки таким факторам: 

1. Економія виробничих витрат і ресурсів. Завдяки впровадженню 

системи екологічного управління можна значно раціоналізувати споживання 

сировинних матеріалів, води, енергії, скорочуючи так виробничі витрати. 

Крім того, значної економії ресурсів і коштів можна досягти за рахунок 

вироблення продукції, що підлягає вторинній переробці. Скорочення обсягу 

викидів шкідливих речовин допомагає уникнути штрафів та інших санкцій 

від державних контролюючих органів. 

2. Конкурентна перевага. Існує безпосередній зв’язок між дотриманням 

принципів екологічної політики й екологічного управління та поліпшенням 

екологічних характеристик продукції. З року в рік у свідомості споживачів 

якість продукції здебільшого асоціюється з її відповідністю екологічним 

стандартам. 

3. Декларування екологічної політики і впровадження системи 

екологічного управління зазвичай призводить до послаблення 

адміністративного тиску на підприємство з боку органів державного 

контролю (нагляду). Навіть більше, упровадження системи екологічного 

управління та екологічна дієвість можуть удоступнити певні види державної 

підтримки національного товаровиробника. 

4. Розширення ринків збуту продукції. Зростання екологічної 

обізнаності суспільства відображається безпосередньо на тенденціях 

розвитку ринків. Вихід на нові ринки збуту, особливо в розвинених країнах, є 

неможливим без дотримання міжнародних екологічних стандартів та 

критеріїв екологічності. 5. Вихід на новий рівень технологічного розвитку та 

інновацій. Пошук оптимальних з екологічної точки зору виробничих рішень 
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сприяє технологічному оновленню виробничих процесів, а також появі 

інноваційних, тобто якісно нових, продуктів. 

Стратегічним напрямом енергозбереження на молокопереробних 

підприємствах є впровадження енергозберігаючих технологій. Основні 

напрями енергозбереження в молочній промисловості: 

 Організаційно-економічний напрям 

 Створення служби енергетичного менеджменту 

 Підвищення кваліфікації працівників 

 Використання пільг підприємств при впровадженні 

енергоефективних технологій 

 Введення штрафних санкцій до підприємств при 

нераціональному використанні енергоресурсів 

 Технологічний напрям 

 Перехід на енергозберігаючі технології 

 Використання вторинних енергоресурсів 

 Технічний напрям 

 Використання малоенергоємного обладнання 

 Автоматизація енергоспоживаючих процесів 

 Підвищення коефіцієнта корисної дії 

 Підвищення надійності роботи обладнання 

 Інтенсифікація технологічних процесів 

 Зменшення прямих витрат енергії 

 Максимальне завантаження технологічного обладнання 

Для організації ефективної діяльності доцільно на молокопереробних 

підприємствах організувати службу енергетичного менеджменту, що 

дозволить отримати детальну картину споживання енергії на підприємстві, 

порівняти рівні споживання із споживанням енергії на інших молочних 

виробництвах для точної оцінки проектів економії. 

Основні обов'язки енергетичного менеджера молокопереробного 

підприємства: 

- складання карти споживання енергії на підприємстві за допомогою 

стороннього консультанта 

- енергетичного аудитора; 

- збір даних по споживанню енергетичних ресурсів з використанням 

лічильників і контрольно-вимірювальних приладів; 

- складання плану установки додаткових лічильників і 

контрольновимірювальних приладів; 

- впровадження заходів щодо економії енергії, які вимагають 

мінімальних інвестицій; 

- оцінка і визначення пріоритетних заходів щодо економії енергії, які 

вимагають значних інвестицій; 

- складання схеми аварійної зупинки обладнання і варіантів 

енергопостачання для випадків аварійного припинення зовнішньої подачі 

енергії; 
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- впровадження нових технологій на існуючих і нових енергосистемах 

для підвищення енергоефективності виробництва; 

- інформування персоналу підприємства про заходи, які направлені на 

економію енергії. 

В економічно розвинених країнах існують інститути енергетичних 

консультантів менеджерів, які співпрацюють з енергетичними менеджерами 

молокопереробних підприємств. 

Особливе місце у вирішенні проблеми енергозбереження на 

молокопереробних підприємствах займає організація внутрізаводського 

контролю витрат енергоносіїв. Прилади внутрішнього обліку самі по собі не 

є енергозбережним обладнанням, але вони необхідні для контролю роботи 

системи енергозабезпечення і енергоспоживання підприємства і виявлення 

втрат енергії на конкретних виробничих ділянках. Для з'ясування рівня 

споживання електроенергії окремими агрегатами і технологічними лініями і 

для складання карти електроспоживання підприємства в цілому доцільно 

використовувати обладнання для електровимірювання “Pw-meter” або 

“ТАСОМ”, за допомогою якого можна визначити не тільки миттєві значення 

використаної потужності, але і зміну навантажень на обладнання впродовж 

певного часу (декількох годин або доби). 

За даними фахівців втрати енергоресурсів в середньому з 

молокопереробних підприємств оцінюються до 35% від їх річного 

споживання. 

Близько 50% теплової енергії, вироблюваної котлами, втрачається на 

стадії її розподілу і повернення конденсату. Тому обов'язковою умовою 

ефективного функціонування системи теплозабезпечення і теплоспоживання 

молокопереробного підприємства є наявність системи збору і повернення 

конденсату. 

Для підігріву повітря замість парового калорифера можна 

використовувати нові теплогенератори непрямого нагріву. Економія палива 

на підігріві повітря при цьому досягає 30%. 

В період сезонного спаду виробництва потужності трансформаторних 

підстанцій виявляються недовантаженими. Для вирішення цієї проблеми 

доцільно об'єднувати підстанції і відключати частину трансформаторів. Це 

дозволяє економити 2-3% електроенергії. 

У котельній, а також в системах охолодження, теплопостачання і 

гарячого водозабезпечення, навантаження можуть значно коливатися не 

тільки залежно від сезону, але і протягом доби. Використання 

електродвигунів з частотним перетворювачем дозволяє економити значну 

кількість енергетичних ресурсів. 

В системі охолодження актуальною є ізоляція трубопроводів і ємкостей 

для холодоносіїв, автоматичний контроль параметрів і регулювання подачі 

холодоносія до кінцевих споживачів. 

Під час завантаження і вивантаження продукції через відкриті двері і 

ворота камер схову проходить інтенсивний повітрообмін з теплішими 

приміщеннями. Камери зберігання продукції більшості молокопереробних 
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підприємств вимагають модернізації: ремонту ізоляції, секціонування, 

використання сучасних засобів завантаження і вивантаження, ущільнення 

дверей і воріт. 

На сучасному етапі важливу роль в організації енергозбереження на 

молокопереробних підприємствах грає модернізація обладнання, яка полягає 

в невеликих змінах в конструкції машин або обладнання (заміні окремих 

деталей і вузлів), автоматизація окремих операцій. При незначних 

виробничих витратах модернізація дозволяє збільшити продуктивність 

машин, зменшити споживану потужність, понизити металоємність. В даний 

час більшість технічних рішень зводяться не до створення нових машин і 

обладнання, а до удосконалення і модернізації кращих зразків вітчизняного і 

світового виробництва. 

Основні напрями реалізації заходів щодо енергозбереження в 

молокопереробній галузі: 

- організація якісного обліку всіх видів енергоносіїв; 

- поліпшення рівня експлуатації енерготехнологічного обладнання і 

якості ремонтних робіт; 

- впровадження нового енергозберігаючого технологічного і 

енергетичного обладнання і матеріалів; 

- впровадження комплексу заходів щодо захисту навколишнього 

середовища; 

- оптимізація рівня надійності системи енергозабезпечення підприємств 

при мінімальному споживанні енергоресурсів; 

- використання в повному об'ємі тепла вторинних енергоресурсів; 

- раціональний вибір палива і енергоносіїв; 

- перехід від нерегульованого електроприводу до регульованого 

завдяки впровадженню частотно-регулюючих систем; 

- оптимізація вибору електродвигунів для конкретних установок; 

- збільшення об'ємів використання нетрадиційних джерел енергії, 

зокрема сонячної і енергії вітру, в структурі енергетичного балансу 

підприємства. 
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РОЗДІЛ 10. Заходи щодо організації безпечних умов праці на 

виробництві 

 

Метою управління охороною праці на молочному підприємстві є 

забезпечення та збереження здоров'я та працездатності працівників даної 

організації в процесі виконання своїх обов'язків. 

Охорона праці на молочному підприємствімає бути організована на 

основі таких нормативних документів: статуту, колективного договору, 

розпоряджень та наказів директора підприємства по закріпленню 

відповідальних осіб, інструкцій з охорони праці на робочих місцях. 

Ці нормативні документи поширюються на всіх осіб, що працюють на 

підприємстві. Вони розроблені в відповідності до Конституції України, 

Кодексу законів про працю, Закону України «Про охорону праці», а також 

розробленими на їх основі і відповідно до них нормативно-правовими 

актами. 

Перш за все відповідальна особа по охороні праці повинна провести 

працівникам вступний інструктаж, і вже потім, провівши ще й первинний 

інструктаж, можна допускати особу до роботи. 

В процесі роботи, через деякий час, проводяться й інші види 

інструктажу: повторний, позаплановий, цільовий. 

Керівник молочного підприємства повинен створити безпечні умови 

роботи. 

Керівник молочного підприємства зобов'язаний видати безкоштовно по 

встановленим нормам спец одяг, спеціальне взуття та інші засоби 

індивідуального захисту. 

Для кожної дільниці мають бути розроблені інструкції з техніки 

безпеки, експлуатації обладнання, посадові інструкції. Всі інструктажі, крім 

первинного, проводять безпосередньо керівники робіт: начальник 

виробництва, цеху, дільниці, майстер. Всі проведені інструктажі 

реєструються в журнал. 

Згідно з типовим положенням про навчання з питань охорони праці 

ДНАОП 00.0-4.12-99, усі працівники, що приймаються на роботу та у процесі 

роботи проходять на підприємстві навчання, інструктажі з питань охорони 

праці, вивчають правила надання першої медичної допомоги, а також 

правила поведінки при виникненні аварії. 

Кожен працівник на молочному підприємстві несе відповідальність за 

виконання правил особистої гігієни, за стан робочого місця за виконання 

технологічних і санітарних вимог на своїй ділянці. 

Усі, хто оформляються на роботу і хто працює на підприємстві, 

повинні проходити медичний огляд згідно з вимогами, встановленими 

установами санітарно-епідеміологічної служби. Не допускаються до роботи 

особи, що мають захворювання, вказані в Наказі Міністерства охорони 

здоров'я України та в Положенні про медичні огляди працівників від 

31.03.2015 р. № 45. 
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Обстеження працівників молочному підприємстві проводиться у 

відповідності до рішення територіальної санепідемстанції санітарну книжку, 

в яку регулярно заносяться результати усіх досліджень, у тому числі дані про 

перенесені інфекції на захворювання, проходження працівниками навчання 

за програмою гігієнічної підготовки. 

Всі нові працівники повинні пройти обов'язкове навчання за 

програмою гігієнічної підготовки і здати екзамен. У подальшому всі 

працівники включаючи адміністрацію та інженерно - технологічний персонал 

повинні один раз у два роки проходити навчання і перевірку знань, 

працівники. 

Працівники виробничих цехів при появі ознак шлунково-кишкових 

захворювань при підвищенні температури та симптомах інших захворювань 

повинні повідомляти про це адміністрації та звертатись у медпункт 

підприємства або в інший медичний заклад для отримання відповідного 

лікування. 

Працівник виробних цехів повинен також повідомляти майстра цеху 

про всі випадки шлунково-кишкових захворювань або інше. 

Перед початком роботи кожен працівник цеху повинен розписатися у 

спеціальному журналі про відсутність у його членів сім'ї кишкових 

захворювань. 

Працівники виробничих цехів перед початком роботи повинні 

приймати душ, одягти чистий санітарний одяг, підібрати волосся під 

одноразову шапку, зняти з себе прикраси, зняти лак з нігтів, ретельно вимити 

руки водою з милом і продезінфікувати їх дозволеним до застосування в 

харчовій промисловості розчином. 

Кожен працівник виробничого цеху повинен бути забезпечений 4 

комплектами санітарного одягу, заміна одягу проводиться щоденно і по мірі 

забруднення. Забороняється заходити у виробничій цех без санодягу. 

Слюсарі, електромонтери та інші працівники, зайняті ремонтними 

роботами у виробничих, складських приміщеннях підприємства, повинні 

виконувати правила особистої гігієни, працювати в цехах у санітарному 

одязі, інструменти переносити у спеціальних закритих ящиках з руками. 

При виході із приміщення на територію і відвідуванні невиробничих 

приміщень (туалетів, їдальні, медпункту), санітарний одяг необхідно 

змінити; забороняється одягати на санітарний одяг будь-який інший одяг. 

Категорично забороняється приносити у цех сторонні предмети 

(сірники, годинники, цигарки, валізи тощо) та носити ювелірні прикраси, 

зберігати харчові продукти в індивідуальних шафах. 

Особливо ретельно працівники повинні слідкувати за чистотою рук. 

Нігті на руках потрібно коротко стригти і не покривати лаком. Мити і 

дезинфікувати руки потрібно перед початком роботи і після кожної перерви в 

роботі, при переході від однієї операції до іншої, після дотику до 

забруднених предметів. Інструкції з санітарної обробки рук потрібно 

вивісити біля всіх умивальних раковин. Після відвідування туалету мити і 

дезинфікувати руки необхідно двічі, у шлюзі після відвідування туалету до 
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одягання халату та на робочому місці безпосередньо перед тим, як 

приступити до роботи. При виході із туалету потрібно продезинфікувати 

взуття. Чистота рук кожного працівника перевіряється не рідше 

двох разів на місяць мікробіологом-лаборантом (без попередження) 

перед початком роботи, після відвідування туалету особливо у тих 

працівників, які безпосередньо контактують з продукцією або чистим 

обладнанням. Чистота рук контролюється методами, викладеними в 

інструкції по мікробіологічному контролю. 

Приймати їжу допускається тільки в їдальнях , буфетах, кімнатах для 

приймання їжі або інших пунктах харчування розміщених на території 

підприємства або поблизу від нього. З метою недопущення заражених 

працівників збудниками інфекційних захворювань категорично 

забороняється вживати на молочних виробництвах сире молоко, воду з тех. 

водопроводів. 
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Загальні висновки 

Даною кваліфікаційною роботою розроблено проєкт цехів по 

виробництву незбираномолочних продуктів та твердого сиру на підприємстві 

потужністю переробки молока 52 т за зміну у місті Хотин Чернівецької 

області. 

Було обгрунтовано та розроблено наступний асортимент 

незбираномолочних продуктів та твердого сиру, що випускається: молоко 

пастеризоване з м.ч.ж. 3,2%, простокваша з м.ч.ж. 1,0%, сметана з м.ч.ж. 

25%, сир твердий Тільзитер з м.ч.ж.с.р. 50%, сироватка згущена. 

Кваліфікаційною роботою передбачено застосування новітніх 

технологій, а саме обладнання фірми DONIDO, що забезпечують високу 

продуктивність праці та відповідну якість готового продукту. 

Для вироблення продуктів підібрано сучасне та високопродуктивне 

технологічне обладнання, а також передбачено вироблення продуктів з 

дотриманням санітарно-гігієнічних правил, у відповідність з вимогами 

стандарту. 
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Позначення Найменування Кількість Приміт- 

ка 

Т91-1 Молоко незбиране   

Т91-2 Молоко незбиране очищене   

Т91-3 Молоко охолоджене   

Т91-4 Визрівше молоко   

Т92-1 Молоко підігріте до температури 

нормалізації та сепарування 

  

Т92-2 Молоко нормалізоване з м.ч.ж. 3,2%   

Т92-3 Молоко нормалізоване з м.ч.ж. 1,0%   

Т92-4 Молоко нормалізоване з м.ч.ж. 3,11%   

Т92-5 Вершки з м.ч.ж. 25 %   

Т92-6 Молоко з м.ч.ж. 3,2% підігріте до 

температури гомогенізації 

  

Т92-7 Молоко з м.ч.ж. 1,0 % підігріте до 

температури гомогенізації 

  

Т92-8 Гомогенізоване молоко з м.ч.ж. 3,2%   

Т92-9 Гомогенізоване молоко з м.ч.ж. 1,0 %   

Т92-10 Пастеризоване та охолоджене молоко з 

м.ч.ж.3,2% 

  

Т92-11 Пастеризоване та охолоджене молоко з 

м.ч.ж.3,11% 

  

Т92-12 Пастеризоване та охолоджене молоко з 

м.ч.ж.1,0% 

  

Т92-13 Готовий продукт - молоко питне з м.ч.ж. 

3,2% 

  

Т92-14 Молоко з м.ч.ж.1,0% підігріте до 

температури заквашування та сквашування 

  

Т92-15 Молоко з м.ч.ж. 3,11% підігріте до 

температури заквашування та 

коагулювання 

  

Т92-16 Простокваша з м.ч.ж. 1,0%   

Т92-17 Охолоджений простокваша з м.ч.ж. 1,0%   

Т92-18 Готовий продукт - розфасована 

простокваша з м.ч.ж. 1,0% 

  

Т92-19 Охолоджені вершки з м.ч.ж. 25 %   

Т93-1 Підігріті вершки з м.ч.ж.25%   

Т93-2 Пастеризовані вершки з м.ч.ж.25%   

Т93-3 Гомогенізовані вершки з м.ч.ж.25%   
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Т93-4 Вершки з м.ч.ж.25% охолоджене до 

температури заквашування та сквашування 

  

Т93-5 Сметана з м.ч.ж. 25%   

Т93-6 Розфасована сметана з м.ч.ж. 25%   

Т94-1 Сирне зерно з сироваткою   

Т94-2 Сироватка   

Т94-3 Сирне зерно   

Т94-4 Формований сир твердий Тільзитер   

Т94-5 Пресований сир твердий Тільзитер   

Т94-6 Посолений сир твердий Тільзитер   

Т94-7 Обсушений сир твердий Тільзитер   

Т94-8 Запакований сир твердий Тільзитер   

Т99-1 Розсіл з концентрацією повареної солі не 

менше 18% 

  

Т99-2 Пастеризований та охолоджений розсіл   

Т99-3 Відпрацьований розсіл   

Т94-9 Очищена сироватка   

Т95-1 Охолоджена сироватка   

Т95-2 Згущена сироватка   

 



 

Специфікація на обладнання 

 Позначення Найменування Кількість Приміт- 
ка 

 

1-1 Насос відцентровий   

1-2 Лічильник   

1-3 Сепаратор-молокоочисник   

1-4 Пластинчастий охолоджувач   

1-5 Резервуар   

2-6 Бачок урівнювальний   

2-7 ПОУ   

2-8 Витримувач   

2-9 Сепаратор-вершковідділювач з 
нормалізованим пристроєм 

  

2-10 Пластинчастий охолоджувач для вершків   

2-11 Гомогенізатор   

2-12 Резервуар для молока пастеризованого з 
м.ч.ж.3,2% 

  

2-13 Фасувальний автомат для молока 
пастеризованого 3,2% 

  

2-14 Пластин. підігрівач для простокваши з 

м.ч.ж. 1% та молочної суміші на сир 

твердий 

  

2-15 Резервуар для сквашування суміші на 
простоквашу 1% 

  

2-16 Насос для в’язких продуктів   

2-17 Фасувальний автомат для простокваши   

3-18 Резервуар для вершків з м.ч.ж.25%   

3-19 Пластинчастий ПОУ для вершків з м.ч.ж. 
25% 

  

3-20 Трубчастий пастеризатор   

3-21 Резервуар для сквашування вершків з 
м.ч.ж.25% 

  

3-22 Фасувальний автомат для сметани з 
м.ч.ж.25% 

  

4-23 Сировиготовлювач DONI®Double O Vat 
НC 

  

4-24 Відділювач сироватки DONI Drain/Brine   

4-25 Формувальний пристрій   

4-26 Візок   

4-27 Прес DONI®Press   

4-28 Ваги   

4-29 Солильний басейн   
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4-30 Контейнер для соління сиру   

4-31 Контейнери для обсушки сиру   

4-32 Машина для миття сиру   

4-33 Сушарка для сиру   

4-34 Вакуум-пакувальна машина   

4-35 Резервуар для приготування розсолу   

4-36 ПОУ для розсолу   

4-37 Фільтр   

5-38 Резервуар для сироватки   

5-39 Вакуум-випарна установка   

5-40 Кристалізатор-охолодник для згущеної 

сироватки 

  

 



 

Специфікація на ТХК та МБК 
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Ф
о

р
м

ат
 

З
о

н
а  

Поз. 

 
Позначення 

 
Назва 

 
Кільк. 

 
Примітка 

   
М Масса   

   
К Кислотність   

   
Г Густина   

   
Т Температура   

   
Ж Масова частка жиру   

   
Р Тиск   

   
Б Масова частка білку   

   
Тр 

Тривалість   

   
рН 

Активна кислотність   

   
Ч Група чистоти   

   
Н Натуральність   

   
ЕГ 

Ефективність 

гомогенізації 

  

   
Ф 

Фосфатаза   

   
Я Якість   

   
Еп 

Ефективність 
пастеризації 
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