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АНОТАЦІЯ  

 

Темою кваліфікаційної роботи є «Проєкт цеху з виробництва хліба 

ТОВ «Надзбруччя хліб» смт. Підволочиськ, Тернопільської області 

Кваліфікаційна робота складається зі вступу, трьох розділів, списку 

використаних джерел із 20 найменувань. Загальний обсяг роботи становить 

54 сторінки, на яких представлено 17 таблиць, використано 49 формул. 

В першому розділі кваліфікаційної роботи бакалавра приведено 

технологічну частину, а саме: обґрунтування заходів з проектування  

розробки цеху з виробництва хліба на ТОВ «Надзбруччя хліб» 

Тернопільської області, смт. Підволочиськ, вибір обґрунтування та опис 

технологічних схем та здійснені необхідні технологічні розрахунки вибору та 

визначення продуктивності печей, яка характеризує потужність ліній в 

цілому, пофазних та виробничих рецептур, виходу виробів, технологічних 

параметрів, витрат сировини і площ для її зберігання, технологічного 

обладнання для компанування ліній хлібозаводу. 

У другому розділі приведено техніко-економічне обґрунтування  

проекту.  

Третій розділ складається з безпеки життєдіяльності та основ охорони 

праці. 

Також даний дипломний проєкт складається з 4-ох листів креслення на 

яких представлені: апаратурно-технологічні схеми виробництва виробів, 

план цеху, поздовжній розріз та поперечний переріз цеху в осях. 
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ВСТУП 

 

Однією з основних галузей харчової промисловості в Україні є 

хлібопекарська промисловість, її механізація технологічних процесів, 

виробничі потужності та  широкий асортимент дають змогу забезпечити 

населення  різними видами хліба, що в свою чергу має важливе значення для 

підтримки соціальної стабільності в державі. 

Розвиток ринкових відносин привів до роздержавлення і 

реструктуризації хлібопекарської галузі ,що дозволило відкрити велику 

кількість пекарень та відродити домашнє хлібопечення. 

Першочергового значення в цих умовах  набуває виготовлення 

конкурентоспроможної продукції виготовлення якої можуть забезпечити 

прогресивні ресурсозберігаючі технології. 

Останні декілька років можна спостерігати зростання питомої ваги 

продукції , яку виготовляють потужні підприємства. Зазвичай це залежить 

від високої якості і конкурентоспроможною ціною на ці вироби. 

Зниження споживання хліба населенням Україні а відповідно 

зменшення загального виробництва пояснюється підвищенням цін на 

продукцію, погіршенням економічного становища, раціональним 

використанням хліба (лише для харчування), відкриттям міні-пекарень та 

розвитком домашнього хлібопечення. 

Зараз на державному рівні гостро постає проблема забезпечення 

борошном хлібопекарських підприємств ,яке буде відповідати оптимальним 

хлібопекарським властивостям. Беручи до уваги економічну ситуацію в 

Україні і в світі в цілому слід звернути особливу увагу на визначення 

нешкідливості продуктів харчової промисловості, в тому числі і 

хлібобулочних виробів 

Актуальні проблеми у хлібопекарській промисловості такі: 

- використання нетрадиційної сировини для розширення сировинної 

бази що сприяє виготовленню продукції з підвищеною харчовою та 



біологічною цінністю; 

- ініціювання у виробництво виробів оздоровчого характеру, 

забезпечених вмістом мінеральних речовин ,вітамінів, харчових волокон 

природнього походження, ненасичених жирних кислот;  

- створення комплексних поліпшувачів якості хліба цільового 

призначення; 

- зміна фізично і морально застарілого обладнання; 

- технічне переоснащення хлібопекарської галузі; 

- збільшення виробництва заварних видів хліба, модернізація видів 

житньо-пшеничних сортів хліба, що мають попит у населення; 

- розробка прогресивних технологій виготовлення в умовах 

модернізації пекарень та підприємств; 

- використання ферментів нового покоління з метою покращення якості  

та тривалості зберігання свіжості хлібних виробів , а також інтенсифікації 

виробничих процесів; 

- інноваційний підхід до виробництва продуктів з добавками бета-

каротину , сої, йодовмісних продуктів та порошків морських водоростей; 

- економія енергоресурсів , зниження втрат і затрат на всіх стадіях 

технологічного процесу 

- розроблення профілактичних заходів щодо попередження розвитку  

захворювання на картопляну хворобу, пліснявіння та мікробіологічного 

псування хліба; 

- забезпечення хлібопекарської галузі високоефективними дріжджами 

та культурами молочнокислих бактерій; 

- врегулювання проблем що пов’язанні з екологією, обґрунтований 

контроль та облік скидів і викидів ; 

- запуск в Україні у виробництво технології  і техніки з виробництва 

заморожених напівфабрикатів. За кордоном це питання врегульовується 

шляхом  постачання напівфабрикатів виготовлених з тіста у замороженому 

стані з подальшим випіканням в мережі харчування. 



1 ТЕХНОЛОГІЧНА ЧАСТИНА  

 

1.1 Обґрунтування заходів з проєктування цеху 

 

ТОВ «Надзбруччя хліб» смт Підволочиськ, Тернопільської області 

починає свою Історія виробництва з 2002 року.. Ось уже 20 років це успішне 

підприємство  виробляє хліб та хлібобулочні вироби. На Тернопільщині  це 

підприємство є флагманом у виробництві хліба та хлібобулочних виробів. 

Значну частину асортименту даного підприємства складає хліб та вироби з 

пшеничного борошна. 

Асортимент  хлібозаводу «Надзбруччя хліб» налічує більше 50  

виробленої продукції. Це хліб, хлібобулочні вироби, сухарі, кондитерські 

вироби у  різних діапазонах  цін. 

На групу соціальної виготовленої продукції хлібозаводу ціни  

найнижчі в області. Це є політика підприємства. Реалізаторам та 

посередникам пропонуються умови співпраці обумовлені  вигідністю.  

З метою виробництва якісної продукції, конкурентоспроможної а 

також зменшення технологічних затрат необхідно  проводити у цехах ТОВ 

«Надзбруччя хліб» заходи для  використання ресурсозберігаючих, сучасних 

технологій та морально незастарілого, сучасного устаткування. Одним із 

шляхів покращення реалізованої продукції є виробництво  нових видів хліба 

з житньо-пшеничного борошна, а саме – хліб Столичний та Росток. 

 

1.2 Вибір обґрунтування та опис технологічних схем 

 

1.2.1 Вибір та обґрунтування технології виробництва 

 

Дипломним проєктом передбачається приготування тіста для хліба 

Росток формового масою 0,5 кг та хліба Столичного формового масою 0,85 

кг на рідкій заквасці (РЗ). 



Приготування тіста на рідких заквасках із житніх сортів борошна, а 

також з суміш з пшеничним широко використовуються в харчовій 

промисловості. 

Рідка закваска містять у собі дріжджеві клітини та молочнокислі 

бактерії. В циклі розведення використовують молочнокислі бактерії штамів 

А6, В8, та дрібні раси В14, або штам 90 та чисті культури Saccharomyces minor. 

До штамів дріжджів і молочнокислих бактерій висувають такі вимоги: штами 

бактерій повинні енергійно накопичувати кислоти і ароматоутворюючі 

речовини, дріжджі повинні бути стійкими до кислот [7, с.189] 

В рідких заквасках створюються кращі умови для життєдіяльості 

дріжджів ніж в густих. В рідкому середовищі нижча кислотність, менша 

концентрація продуктів обміну, які пригнічують дріжджеві клітини. 

Дріжджеві клітини сприяють розпушенню тіста, а молочнокислі бактерії 

забезпечують наростання кислотності, накопичення ароматоутворюючих 

речовин [6] 

Враховуючи технологічні схеми  рідкі закваски готують вологістю 76-

80%. Температура закваски 28-32
0
С, кислотність 10 град, тривалість бродіння 

рідкої закваски 180-240 хвилин [7, с.189] 

У порівнянні з густими заквасками вони мають низьку в'язкість, гарно 

транспортуються по трубопроводах, легко дозуються, при  їх застосуванні 

створюються умови для механізації процесу. 

Рідкі закваски у меншій мірі, ніж густі, схильні до перекисання 

піддаються консервуванню, стабільно зберігають якість, завдяки чому нема 

потреби  в оновленні їх мікрофлори протягом довгого часу. Рідкі закваски 

готують без внесення борошняної заварки при приготуванні живильного 

середовища і з додаванням заварки [7, с.190] 

Спосіб приготування даного виду тіста на рідких заквасках має високу 

технологічну еластичність. Консистенція рідких заквасок забезпечить легке 

транспортування по трубопроводах, перекачування насосами, механізувати 

процес дозування [7, с.190]  



Приготування тіста на рідких заквасках забезпечує високу якість 

виробів, тому дана тема є актуальною. 

 

1.2.2 Опис основних технологічних процесів підготовки сировини 

 

Борошно пшеничне першого сорту та борошно житнє обдирне 

(доставляють на підприємство автоборошновозами К-1040 місткістю від 7 до 

8 т. Зберігається борошно безтарним способом в складі, де розміщені силос 

Spiromatic (л.1., п.7). Для завантаження автоборошновоз гнучким шлангом 

під’єднують до приймального щитка ХЩП-1 (л.1., п.5), через який борошно 

по трубопроводах подається у пластиковий силос Spiromatic. 

Транспортується борошно за допомогою стиснутого повітря, яке подається 

від компресорної станції, яка розташована на шасі автомобіля. Борошно-

повітряна суміш поступає у верхню частину силоса. 

Борошно, внаслідок власного тяжіння, осідає в середині силосу, а 

повітря видаляється через фільтр, яким облаштовано силос (л.1., п.7). На 

підприємстві передбачено п’яти добовий запас борошна, що дозволяє 

забезпечити безперебійне забезпечення виробництва, своєчасний контроль 

якості борошна та відповідність показників вимогам стандарту. Під час 

зберігання борошна відбувається процес визрівання борошна, що полягає у 

покращенні хлібопекарських властивостей, підготовки його до виробництва, 

для запобігання злежування борошна у силосах передбачено його аерація. 

Повітря для аерації подається вентилятором. З силоса борошно подається 

пружиною системою (л.1., п.8). Завдяки якому борошно відділяється від 

повітря і подається на просіювання. Просіювання борошна відбувається на 

просіювачах ПТ-1500 (л.1., п.9) яке далі подається пружиною системою в 

виробничий бункер ХЕ-112 (л.1., п.10). 

Дріжджі хлібопекарські пресовані на хлібозавод доставляються в 

ящиках розфасованими у пачки по одному кілограму. Зберігаються дріжджі 

пресовані тарним способом в холодильнику при температурі від 0 до +4
о
С. 



Гарантійний термін зберігання в таких умовах становить 12 діб. Запас 

дріжджів на підприємстві створюють на три доби. На заміс тіста дріжджі 

подають у вигляді суспензії. Дріжджову суспензію готують у 

дріжджемішалці Х-14 (л.1., п.38). В бак з мішалкою завантажують дріжджі і 

подають воду температурою 29-30
о
С у співвідношенні 1:3, приготовлену 

суспензію пропускають крізь сітчастий фільтр та кран і за допомогою 

відцентрового насосу (л.1., п.29) перекачують у виробничий збірник МЗС-

219 (л.1., п.12), з якого суспензія самопливом поступає на заміс тіста. 

Сіль кухонна харчова доставляється тарно, у мішках масою 50-60 кг. 

Зберігають сіль в окремому приміщенні з відносною вологістю повітря не 

більше 75 %. Запас солі створюють на 15 діб. 

На заміс сіль подають у вигляді розчину, який готують у 

солерозчиннику Ліфенцева ХСР 3/2 (л.1., п.31) концентрацією 26 %. 

Приготовлений розчин очищається за допомогою капронових фільтрів, 

розташованих у переливних трубах кожного з трьох відсіків солерозчинника, 

і відцентровим насосом (л.1., п.29) подається у виробничий збірник ХЕ-48 

(л.1., п.11), з якого самопливом поступає в дозатори. 

Цукор - пісок поступає на підприємство у тканинних пропіленових 

мішках масою 50 кг. Мішки з цукром укладаються на стелажі у штабелі по 8 

рядів у висоту. Враховуючи те, що цукор дуже гігроскопічний склад повинен 

бути сухим, чистим з відносною вологістю повітря не вище 70%. На 

хлібозаводі створюється 15 добовий запас цукру – піску.  

У виробництві цукор використовують у вигляді профільтрованого 

розчину. На підприємстві розчин цукру готують густиною 1265 кг/м
3
 в 

цукророзчинниках А2-ХРЦ. Температура розчину цукру 40
0
С. Цукровий 

розчин очищують на фільтрі, що встановлений між баком і насосом (л.1., 

п.2), і далі розчин подається у виробничий збірник ХЕ-48 (л.1., п.14). 

Принципова технологічна схема виробництва концентрату квасного 

сусла складається з очищення несолодженої сировини, приготування 

свіжепідросшого житнього солоду (для першого способу), дроблення 



зернопродуктів, приготування затору, розділення затору, прояснення сусла, 

концентрування сусла, термообробки концентрату, розливу готового 

концентрату квасного сусла. Затирають по режимах, що забезпечує глибоке 

оцукрення затору та максимальну ступінь використання екстрактивних 

речовин зернової сировини. Доставляють концентрат квасного сусла в 

бочках, запас становить 15 діб. Перед подачею на виробництво концентрат 

квасного сусла за допомогою насоса  перекачують у виробничий збірник 

МЗС-219 (л.1., п.15). 

Кмин поступає на підприємство в щільно закритих мішках і 

зберігається у складських приміщеннях з температурою до 20°С. Перед 

використанням його просіюють і пропускають крізь магніти. Після чого його 

вручну дозують у вібраційно розвантажувальний посипач (л.1., п.24). Запас 

створюється на 15 днів. 

Вода на підприємство поступає від міської водомережі. Вода, що 

використовується для технологічних потреб є безпечною та відповідає 

нормам стандарту. 

Жорсткість води не повинна перевищувати 7 мг-екв/л або 10 мг-екв/л 

за дозволом санітарно-епідеміологічної служби. Колі титр води має бути не 

менше 300, колі індекс не більше 3, а мікробне число не більше 100. Для 

створення певного запасу води на підприємстві передбачені бак холодної 

(л.1., п.1) і гарячої (л.1., п.4) води, які розташовані на верхньому поверсі 

будівлі хлібозаводу для створення необхідного тиску. Запас холодної води 

створюють на 8 годин роботи, а гарячої на 1 годину. Гарячу воду одержують 

за допомогою пари, яка подається від парового котла. 

Пара на виробництво подається від парового котла підприємства. До 

складу установки входять: катіонові фільтри (л.1., п.35) і паровий котел (л.1., 

п.39). Вода з міськводомережі подається на пом’якшення у катіонові фільтри, 

де звільняється від солей кальцію та магнію. Очищена вода подається у 

паровий котел, де перетворюється на пару, яка подається на господарські і 

технологічні потреби. 



1.2.3 Опис технологічних схем виробництва  

 

Хліб Росток формовий масою 0,5 кг. 

Для замісу рідкої закваски борошно з виробничого бункера ХЕ-112 

(л.1., п.10) поступає в дозатор борошна Ш2-ХДА (л.1., п.17), звідки подається 

у заварювальну машину ХЗ-3М-300 (18). Автоводомірним бачком АВБ-100 

(л.1., п.16) подається вода. 

Закваску замішують 15 хвилин, вологість закваски 76%. Замішана 

закваска перекачується у виробничі збірники А2-ХБА  (20), де бродить 240 

хв. Половину виродженої закваску перекачують у виробничий збірник ХЕ-48  

(л.1., п.11) , звідки вона самотечією подається у черпачковий дозатор (л.1., 

п.23). 

З дозувальної станції Ш2-ХДМ (л.1., п.21) у тістомісильну машину 

А2-ХТТ (л.1., п.22) дозується розчин солі, розчин цукру, дріжджова 

суспензія, після чого дозується борошно з виробничого бункера ХЕ-112 (10). 

Заміс триває 3,5хв, вологість тіста 47,5 %. Бродить тісто в кориті И8-ХТА-

12/6 (л.1., п.25) приблизно до 40-60 хв. Кмин на заміс тіста дозується за 

допомогою вібролотка (л.1., п.24). Виброджене тісто самопливом поступає у 

воронку тістодільника Ш33-ХД-3У (л.1., п.26), де його ділять на шматки 

масою 0,56 кг, вкаладється на колиски вистійно-пічного агрегату  Г4-РПА-15 

(л.1., п.27), де вони вистоюються 40 хв при температурі 32°С і відносній 

вологості повітря 85%. Вироби випікаються. Після випікання вироби 

подаються на циркуляційний стіл (л.1., п.29). Вироби вкладають на лотки 

вагонетки А2-ХЛВ (л.1., п.30)  по 16 штук на лоток, 8 лотків на вагонетку. 

Після того як хліб остине, його направляють в роздрібну мережу. 

 

Хліб Столичний формовий масою 0,85 кг 

Основні технологічні операції аналогічні, як для виробництва хліба 

Росток.  Відмінність заклечається в замісі тіста, який триває 3,5 хв, вологість 

тіста 51  %. Бродить тісто в кориті И8-ХТА-12/6 (л.1., п.25) 180 хв. 



Виброджене тісто самопливом поступає у воронку тістодільника Ш33-ХД-3У 

(л.1., п.26), де його ділять на шматки масою 0,9 кг, вкаладється на колиски 

вистійно-пічного агрегату  Г4-РПА-15 (л.1., п.27), де вони вистоюються 40 хв 

при температурі 32°С і відносній вологості повітря 85%. Вироби 

випікаються. Після випікання вироби подаються на циркуляційний стіл (л.1., 

п.29). Вироби вкладають на лотки вагонетки А2-ХЛВ (л.1., п.30)  по 16 штук 

на лоток, 8 лотків на вагонетку. Після того як хліб остине, його направляють 

в роздрібну мережу. 

 

1.3 Характеристика сировини, основних і допоміжних матеріалів 

 

Для виробництва хліба Столичного та хліба Росток використовують 

таку основну та допоміжну сировину: 

Борошно пшеничне першого ґатунку, відповідає ДСТУ 46.004-99 

«Борошно пшеничне». Борошно має, середні хлібопекарські властивості, але 

недоліками є короткорвана клейковина із задовільною еластичністю та 

низька газоутворююча здатність. 

Борошно житнє обдирне ДСТУ 8791:2018 має підвищену автолітичну 

активність, внаслідок гідролізу біополімерів тісто з цього борошна швидко 

розріджується при бродінні, стає липким, хліб має нееластичну м’якушку 

темного кольору, нерівномірну пористість, розпливчату форм. 

ДСТУ 3583-97 Сіль кухонна харчова. Загальні технічні умови.  

ДСТУ 2316-93 Цукор-пісок. Технічні умови 

ДСТУ 4812:2007 Дріжджі хлібопекарські пресовані. Технічні умови 

ТУ У 15.8-32671885-001: 2011 Житньо-солодовий екстракт 

ДСТУ ISO 6465:2003 Кмин цілий (Cuminum cyminum Linnaeus). 

Технічні умови (ISO 6465:1984, IDT) 

 

 

 



1.4 Технологічні розрахунки 

 

1.4.1 Вихідні дані 

 

Вихідні дані приведені в таблиці 1.1 згідно [7, с.225] 

 

Таблиця 1.1 – Вихідні дані 

 

Найменування показників, 

одиниці виміру 

Умовні 

позначення 

Норми для виробів 

Хліб Росток 

формовий 

масою 0,5 кг 

Хліб 

Столичний 

формовий 

масою 0,85 кг 

1 2 3 4 

Стандарт  
ДСТУ 

4583:2006 

ДСТУ 

4583:2006 

Показники якості:    

Вологість, %, не більше W 46,0 51,0 

Кислотність, град, не більше К 6,0 11,0 

Пористість, %, не менше П 46,0 46,0 

Рецептура на  

100 кг борошна, кг 
  

 

Борошно пшеничне першого 

ґатунку 
Gб1 50,0 50,0 

Борошно житнє обдирне Gб2 50,0 50,0 

Житньо-солодовий екстракт Gс.е. 7,0  

Дріжджі хлібопекарські 

пресовані 
Gдр 0,7 0,5 

Сіль кухонна харчова Gс 1,5 1,5 

Цукор-пісок Gц 5,0 3,0 

Кмин  Gк 1,0  

Разом   115,2 105,0 

Технологічний режим:    

Марка печі  Г4-РПА-15 Г4-РПА-15 

Кількість колисок у печі, шт. Nn 48 48 

Кількість виробів на колисці, 

шт. 
Nл 16 

16 

  



Продовження таблиці 1.1 

1 2 3 4 

Тривалість остаточного 

вистоювання, хв. 
Твис 30 45 

Тривалість випікання, хв. Твип 34 48 

Спосіб приготування тіста 
 Рідка закваска 

Рідка 

закваска 

Вологість тіста, % Wm 47,5 51 

Вологість першої фази,% Won 76 76 

Маса борошна в закваску,% Мб
закв 

20 20 

Масова частка солі в 

розчині,% 
Сс 26 26 

Масова частка цукру в 

розчині, % 
Сц 50 50 

Кратність розведення 

дріжджів водою 
П 3 3 

Затрати і втрати:    

Втрати борошна до 

замішування 

напівфабрикатів, % 
Gб 0,03 0,03 

Втрати борошна та тіста від 

початку замішування до 

посадки тістових заготовок в 

піч, % 

Gт 0,03 0,03 

Масова частка спирту в 

тісті,% 
Ссп 0,9 0,9 

Упікання, % Gуп 9,5 9,5 
Зменшення маси при 

укладанні, % 
Gукл 0,8 0,8 

Усихання, % Gус 4,0 4,0 
Втрати у вигляді крихт і 

лому,% 
Gкр 0,03 0,03 

Втрати у штучному хлібі 

внаслідок відхилення від 

нормативної маси,% 

Gшт 1,5 1,5 

Зменшення маси при 

переробці браку,% 
Gбр 0,02 0,02 

Вихід виробів плановий,% Вх
п 

147 146,5 

 

 

 

 



1.4.2 Вибір та розрахунок продуктивності печі 

 

Продуктивність вистійно-пічного агрегату Г4-РПА-15 за годину, Ргод., в 

кілограмах за формулою: 

   Ргод = N
.
пв

.
Gв

.
60 / Твип    (1.1) 

де N– кількість колисок в печі, шт., 

пв – кількість виробів на колисці, шт., 

Gв – маса виробу, кг, 

Твип - тривалість випікання, хв.  

Годинна продуктивність печі Г4-РПА-15 для хліба Росток масою 0,5 кг 

Ргод = 48·16·0,5·60/34=677,6 кг 

Годинна продуктивність печі Г4-РПА-15 для хліба Столичного масою 

0,85 кг 

Ргод = 48·16·0,85·60/48=816,0 кг 

 

Графік завантаження печі приведені на рисунку.1.1 

 

Номер 

печі 

Марка печі 
 

23
00

                                11
00

                          23
00 

1 Г4-РПА-15      

2 Г4-РПА-15      

 

де                   - виробництво хліба Росток формового масою 0,5 кг. 

та хліба Столичного масою 0,85 кг 

                      -  тривалість перерви 

 

Рисунок 1.1 Графік роботи печі 

 

Продуктивність печей пекарні приведено в таблиці 1.2. 

 



Таблиця 1.2 – Продуктивність печей цеху 

 

Марка печі Асортимент Продуктив-

ність печі за 

годину, кг 

Тривалість 

виробництва, 

год./доб 

Продук-

тивність печі    

за добу, кг 

Г4-РПА-15 Хліб Росток формовий 

масою 0,5 кг 
677,6 12 8131,2 

Г4-РПА-15 Хліб Столичний 

формовий масою  

0,85 кг 

816,0 12 9792,0 

Всього 1493,6  17923,2 

 

1.4.3 Розрахунок пофазних рецептур 

 

 Розрахунок маси сухих речовин для хліба Росток формового масою 0,5 

кг приведено в таблиці 1.3 

 

Таблиця 1.3 – Маса сухих речовин в тісті 

 

Найменування 

сировини 

Маса 

сировини, кг 

Вологість 

сировини, % 

Сухі речовини 

% кг 

Борошно пшеничне 

першого сорту 

50,0 14,5 85,5 42,75 

Борошно житнє 

обдирне 

50,0 14,5 85,5 42,75 

Дріжджі хлібопе-

карські пресовані 0,7 75,0 25,0 0,17 

Сіль кухонна харчова 1,5 3,0 97,0 1,45 

Цукор-пісок 5,0 0,15 99,85 4,99 

Житньо-солодовий 

екстракт 
7,0 78,0 22,0 1,54 

Кмин 1 12,0 88,0 0,88 

Разом  115,2   94,53 

 

Вихід тіста, Gт, в кілограмах за формулою: 



                            т  
  с р     

     т

                                                                   

      де ΣGс.р - сума мас сухих речовин у тісті, кг; 

Wт – вологість тіста, %; 

 т  
           

          
            кг 

Маса води (загальна) для приготування тіста,  заг
в , в кілограмах за 

формулою:                

                         заг
в = Gт - Gсир,                                (1.3) 

де Gсир – маса сировини, кг 

 заг
в  = 180,88 – 115,2 = 65,68 кг 

Маса дріжджової суспензії, Gдр.с, в кілограмах за формулою: 

 Gдр.с= Gдр(n+1),    (1.4) 

де Gдр – маса дріжджів за рецептурою, кг 

n – кратність розведення дріжджів, 

Gдр.с= 0,7(1+3) = 2,8 кг 

Маса води в дріжджовій суспензії ,  р с
в , в кілограмах за формулою: 

  р с
в = Gдр.с - Gдр    (1.5) 

  р с
в = 2,8 – 0,7 = 2,1 кг 

Вологість дріжджової суспензії, Wдр.с, у відсотках за формулою: 

 др с  
Мдр   др   в

др с
    

 др с
                                             

 др с  
              

   
        

Маса розчину солі, Gр.с, в кілограмах за формулою: 

 р с  
 с     

Ср с
                                                        

де Gс – маса солі за рецептурою,кг 

Ср.с – концентрація розчину солі, % 

 р с  
       

  
      кг 



Маса води в розчині солі, в
р с
, в кілограмах за формулою 1.5: 

 в
р с

= 5,76 - 1,5 = 4,26 кг 

Маса розчину цукру, Gр.ц, в кілограмах за формулою 1.7: 

 р ц  
       

  
    кг 

Маса води в розчині цукру, в
р ц
, в кілограмах за формулою 1.5: 

 в
р ц

= 10 – 5,0 = 5,0 кг 

Маса житньо-солодового екстракту, Gс.е, в кілограмах: 

                      
       

   
     кг 

Маса закваски, Gз, в кілограмах, за формулою: 

     100

т

зб
з

GG
G




     (1.8) 

кгGз 51
100

8560





 

Маса борошна в заквасці Gб
з
, в кілограмах, за формулою: 

                            
б

ззз

б
W

WG
G






100

)100(
,                                  (1.9) 

де Gз – маса закваски, кг 

Wз – вологість закваски, % 

Закваску готують за Київською схемою вологістю 76%. 

кгG з

б 31,14
5,14100

)76100(51







 

Маса води в закваску, Gв
з
, кілограмах, за формулою: 

з

бз

з

в GGG       (1.10) 

кгG з

в 69,3631,1451   

Маса води на замішування тіста з урахуванням води в заквасці та в 

розчинах, Gв, в кілограмах, за формулою, згідно [12]: 

   
)( ........... звwрвсрвс рв

т

вв GGGGGG 
  (1.11) 

кгGв 63,17)69,360,526,41,2(68,65 
 



Маса борошна в тісто, Gб
т
, в кілограмах, за формулою: 

     
з

б

т

б GG 100     (1.12) 

кгGт

б 69,8531,14100   

Температура води в закваску, tв, в Цельсіях, за формулою: 

tв= tз+[Gб∙Сб∙(tз –tб)/(Gв∙Св)]+n   (1.13) 

деtзі tб, – відповідно температура закваски і борошна, °С 

Сб – теплоємність борошна, КДж/кг*К; 

Св –теплоємність води, КДж/кг*К; 

tв= 28+[14,31∙2,1∙(28 –18)/(36,69∙4,2)]+2=32
о
С 

Перевірка вологості тіста, W, у відсотках, за формулою: 

  
 б з 
т   б з 

т   з   з   р с  р с  р ц  р ц  ж е  ж е  км  км   р с   р с  в   в

 б з 
т   з   р с   р с  в   р ц  ж е  км

 (1.14) 

  
                                                              

                                
        

Пофазна рецептура для хліба Росток формового масою 0,5кг. приведена 

в таблиці 1.4 

 

Таблиця 1.4 – Пофазна рецептура для хліба Росток формового 

масою 0,5 кг. 

 

Назва сировини і н/ф 
Всього, 

кг 

Фази технологічного процесу 

Поживна 

суміш 

Рідка 

закваска 
Тісто 

Борошно пшеничне 

першого сорту 

Борошно житнє обдирне 

Дріжджова суспензія 

Розчин солі 

Розчин цукру 

Житньо-солодовий 

ексатракт 

Кмин 

Вода 

Поживна суміш 

Рідка закваска 

Всього 

50,0 

 

50,0 

2,8 

5,76 

10,0 

 

7,0 

1,0 

54,32 

- 

- 

180,88 

- 

 

14,31 

- 

- 

 

 

 

 

36,69 

- 

- 

51 

- 

 

- 

- 

- 

 

 

 

 

- 

51 

51 

102 

50,0 

 

35,69 

2,8 

5,76 

10,0 

 

7,0 

1, 

17,63 

- 

51 

 180,88 



Розрахунок маси сухих речовин для хліба Столичного формового 

масою 0,85 кг приведено в таблиці 1.5 

 

Таблиця 1.5 – Маса сухих речовин в тісті 

 

Найменування 

сировини 

Маса 

сировини, кг 

Вологість 

сировини, % 

Сухі речовини 

% кг 

Борошно пшеничне 

першого сорту 

50,0 14,5 85,5 42,75 

Борошно житнє 

обдирне 

50,0 14,5 85,5 42,75 

Дріжджі хлібопе-

карські пресовані 0,5 75,0 25,0 0,13 

Сіль кухонна харчова 1,5 3,0 97,0 1,45 

Цукор-пісок 3,0 0,15 99,85 2,99 

Разом  105,0   90,24 

 

Вихід тіста, Gт, в кілограмах за формулою 1.2: 

 т  
           

        
            кг 

Маса води (загальна) для приготування тіста,     
 , в кілограмах за 

формулою 1.3: 

 заг
в  = 174,04 – 105,0 = 69,04 кг 

Маса дріжджової суспензії, Gдр.с, в кілограмах за формулою 1.4: 

Gдр.с= 0,5(3+1) = 2,0 кг 

Маса води в дріжджовій суспензії ,  р с
в , в кілограмах за формулою 

1.5: 

  р с
в = 2,0 – 0,5 = 1,5 кг 

Вологість дріжджової суспензії, Wдр.с, у відсотках за формулою 1.6: 

 др с  
              

   
        

Маса розчину солі, Gр.с, в кілограмах за формулою 1.7: 



 р с  
       

  
     кг 

Маса води в розчині солі, в
р с
, в кілограмах за формулою 1.5: 

 в
р с

= 5,76 - 1,5 = 4,26 кг 

Маса розчину цукру, Gр.ц, в кілограмах за формулою (1.7): 

 р ц  
       

  
   кг 

Маса води в розчині цукру, в
р ц
, в кілограмах за формулою (1.5): 

 в
р ц

= 6 – 3,0 = 3,0 кг 

Маса закваски, Gз, в кілограмах, за формулою: 

кгGз 68.46
100

8.7760





 

Маса борошна в заквасці Gб
з
, в кілограмах, за формулою: 

кгG з

б 1,13
5,14100

)76100(68.46







 

Маса води в закваску, Gв
з
, кілограмах, за формулою: 

кгG з

в 58,331,1368.46   

Маса води на замішування тіста з урахуванням води в заквасці та в 

розчинах, Gв, в кілограмах, за формулою 1.11, згідно [    ]: 

кгGв 7,26)58,330,326,45,1(04,69   

Маса борошна в тісто, Gб
т
, в кілограмах, за формулою 1.12: 

кгGт

б 3,737,26100   

Температура води в закваску, tв, в Цельсіях, за формулою 1.13: 

tв= 28+[14,31∙2,1∙(28 –18)/(36,69∙4,2)]+2=32
о
С 

Перевірка вологості тіста, W, у відсотках, за формулою 1.14: 

  
                                                  

                          
     

 

Пофазна рецептура для хліба Столичного формового масою 0,85кг. 

приведена в таблиці 1.6 



Таблиця 1.6 – Пофазна рецептура для хліба Столичного формового 

масою 0,85 кг. 

 

Назва сировини і н/ф 
Всього, 

кг 

Фази технологічного процесу 

Поживна 

суміш 

Рідка 

закваска 
Тісто 

Борошно пшеничне 

першого сорту 

Борошно житнє обдирне 

Дріжджова суспензія 

Розчин солі 

Розчин цукру 

Вода 

Поживна суміш 

Рідка закваска 

Всього 

50,0 

 

50,0 

2,0 

5,76 

6,0 

60,28 

- 

- 

174,04 

- 

 

13,1 

- 

- 

 

33,58 

- 

- 

46,68 

- 

 

- 

- 

- 

 

- 

46,68 

46,68 

93,36 

50,0 

 

39,9 

2,0 

5,76 

6,0 

26,7 

- 

46,68 

 174,04 

 

1.4.4 Розрахунок виходу виробів 

 

Хліб Росток: 

Середньозважена вологість сировини, Wср, у відсотках, за формулою: 

 ср  
 б   б   др   др   с   с  ц   ц   км   км   же   же

 б   др   с  ц   км   же

       

де Wб ,Wдр,Wс , ц, Wо, бп, – відповідно вологість борошна, дріжджів, 

солі, цукру, , % 

   ср  
                                                

                         
       

Маса тіста, Gт   в кілограмах за формулою: 

 т  
 сир        ср 

     т

                                                       

де  Gсир – маса сировини за рецептурою, кг; 

Wт – вологість тіста, %; 

 т  
                

        
        кг 



Втрати борошна до замішування напівфабрикатів, Вб, в кілограмах за 

формулою: 

Вб  
 б        б 

     т

                                                          

Вб  
               

        
      кг 

Втрати борошна та тіста, Вт від початку замісу до посадки тістової 

заготовки піч, Вт, в кілограмах за формулою: 

Вт  
 т        в 

     т

                                               

де Wв - середньозважена вологість відходів, %; 

 в  
 б   б   т   т

 б   т

                                               

 в  
                     

           
      кг 

Вт  
               

        
      кг 

Затрати при бродінні, Збр, в кілограмах, за формулою: 

Зб  
      Ссп   сир   в       ср 

      т 
 

                         

де Ссп – концентрація спирту в тісті, % 

Зб  
                             

           
      кг 

Затрати при випіканні, Зуп,в кілограмах, за формулою: 

Зуп  
 уп   т   Вб  Вт  Збр  

   
                                        

Зуп  
                          

   
      кг 

Затрати при вкладанні, Зукл, в кілограмах, за формулою: 

Зукл  
 укл   т   Вб  Вт  Збр  Зуп  

   
                                 



Зукл  
                                

   
      кг 

Затрати від усихання хліба, Зус, в кілограмах, за формулою: 

Зус  
 ус   т   Вб  Вт  Збр  Зуп  Зукл  

   
                  

Зус  
                                     

   
     кг 

Втрати у вигляді крихт і лому, Вкр, к кілограмах, за формулою: 

Вкр  
 кр   т   Вб  Вт  Збр  Зуп  Зукл  Зус  

   
                  

Вкр  
                                          

   
      кг 

Втрати в штучному хлібі внаслідок відхилення від нормативної маси, 

Вшт, в        кілограмах, за формулою: 

Вшт  
 кр   т   Вб  Вт  Збр  Зуп  Зукл  Зус  Вкр  

   
               

Вшт  
                                              

   
      кг 

Зменшення маси при переробці браку, Вбр, в кілограмах, за формулою: 

Вбр  
 бр   т   Вб  Вт  Збр  Зуп  Зукл  Зус  Вкр  Вшт  

   
             

Вбр  
                                                    

   
      кг 

Вихід хліба, Вх, у відсотках за формулою: 

Вх   т   Вб  Вт  Збр  Зуп  Зукл  Зус  Вкр  Вшт                  

Вх                                                              

 

Хліб Столичний: 

Середньозважена вологість сировини, Wср, у відсотках, за формулою: 

      
                                

                 
       

Маса тіста, Gт   в кілограмах за формулою 1.16: 



   
                

      
           

Втрати борошна до замішування напівфабрикатів, Вб, в кілограмах за 

формулою 1.17: 

   
               

      
         

Втрати борошна та тіста, Вт від початку замісу до посадки тістової 

заготовки піч, Вт, в кілограмах за формулою 1.18: 

                                        
           

     
                                                   

   
                    

            
         

   
               

      
         

Затрати при бродінні, Збр, в кілограмах, за формулою 1.20: 

   
                             

         
        

Затрати при випіканні, Зуп,в кілограмах, за формулою 1.21: 

    
                          

   
         

Затрати при вкладанні, Зукл, в кілограмах, за формулою 1.22: 

     
                                

   
         

Затрати від усихання хліба, Зус, в кілограмах, за формулою 1.23: 

    
                                     

   
        

Втрати у вигляді крихт і лому, Вкр, к кілограмах, за формулою 1.24: 

    
                                          

   
         

Втрати в штучному хлібі внаслідок відхилення від нормативної маси, 

Вшт, в кілограмах, за формулою 1.25: 

    
                                              

   
         



Зменшення маси при переробці браку, Вбр, в кілограмах: 

    
                                                    

   
         

Вихід хліба, Вх, у відсотках за формулою 1.27: 

                                                               

 

1.4.5 Розрахунок виробничих рецептур і вибір технологічних 

параметрів 

 

Хліб Росток: 

Маса борошна за годину, Gб
,в кілограмах за формулою: 

                                           
В

P
G

х

го 

б

100
                                             (1.28) 

кгGб
45,458

8,147

1006,677



  

Розрахунок коефіцієнта перерахунку пофазної рецептури на хвилину 

витрату сировини, в кілограмах за формулою: 

10060

G
К

г.б
хв


                                     (1.29) 

076,0
10060

45,458



К хв

 

Маса закваски, що витрачається за годну, G год.зак
, в кілограмах за 

формулою 

100

.

.

GG
G

го бзак

го зак


                                              (1.30)         

кгG го зак
8,233

100

45,45851
.




  

Маса закваски на бродіння, G зак.бр
 в кілограмах за формулою 

TGG брзак.годзак.бр
                                             (1.31) 

кгG закбр
2,9350,48,233

.
  

Маса закваски на відбір, G зак.в
, в кілограмах за формулою (1.20) 



кгG закв
6,467

2

2,935
.

  

Маса закваски за один заміс,G зам.зак
, в кілограмах за формулою (1.21) 

кгG замзак
8,233

2

6,467
.

  

Коефіцієнт перерахунку на виробничу рецептуру, К2
, розраховуємо за 

формулою 

G

G
К

зак

зам.зак
2
                                                (1.32) 

6,4
51

8,233
2

К  

Результати  розрахунку виробничої рецептури зводяться в таблицю 1.7 

 

Таблиця 1.7 – Виробнича рецептура для хліба Росток формового 

масою 0,5 кг 

 

Назва сировини, 

напівфабрикатів 
 

Фази технологічного процесу 

Закваска на  

1 заміс, кг 

Тісто на  

1 хвилину, кг 

Борошно пшеничне І сорту 

Борошно житнє обдирне 

Дріжджова суспензія 

Розчин солі 

Розчин цукру 

Житньо-солодовий екстракт 

Кмин 

Вода 

Рідка закваска 

 

65,82 

 

 

 

 

 

168,31 

3,8 

2,71 

0,21 

0,43 

0,76 

0,53 

0,076 

1,34 

3,87 

 

Температура води на заміс закваски, tв.з, в 
0
С розраховуємо за 

формулою (1.13)         

31
2,4)2,407,53(

)0,180,28(1,293,21(28
t з.в





 0

С 

Масатістової заготовки, Gт.з, в кілограмах за формулою (1.33):  



кгG зт
58,0

)4100)(11100(

100005,0
.





  

Параметри технологічного процесу приводяться в таблиці 1.8 

 

Таблиця 1.8 – Параметри технологічного процесу для приготування 

хліба Росток формового масою 0,5 кг. 

 

Параметри процесів 
 

Одиниці 

виміру 

Закваска 
 

Тісто 
 

Початкова температура 

Кінцева кислотність 

Вологість 

Ритм замішування 

Тривалість бродіння 

Ритм відбирання 

Маса шматків тіста 

Тривалість вистоювання 

Температура у вистійній шафі 

Відносна вологість у вистійній 

шафі 

Тривалість випікання 

о
С 

град 

% 

хв 

хв 

хв 

кг 

хв 
о
С 

% 

хв 
о
С 

28 

10 

76 

20 

240 

90 

- 

- 

- 

- 

 

- 

30 

9 

47,5 

8 

60 

- 

0,58 

45 

35 

75 

 

34 

 

Хліб Столичний: 

Маса борошна за годину, Gб
,в кілограмах за формулою 1.28: 

кгGб
4,541

72,150

1000,816



  

Розрахунок коефіцієнта перерахунку пофазної рецептури на хвилину 

витрату сировини, в кілограмах: 

09,0
10060

4,541



К хв

 

Маса закваски, що витрачається за годну, G год.зак
, в кілограмах: 

кгG го зак
7,252

100

4,54168.46
.




  

Маса закваски на бродіння, G зак.бр
 в кілограмах за формулою 1.31: 

кгG закбр
8,10100,47,252

.
  



Маса закваски на відбір, G зак.в
, в кілограмах за формулою 1.20 

кгG закв
4,505

2

8,1010
.

  

Маса закваски за один заміс,G зам.зак
, в кілограмах за формулою 1.21 

кгG замзак
7,252

2

4,505
.

  

Коефіцієнт перерахунку на виробничу рецептуру, К2
, розраховуємо за 

формулою 1.32 

4,5
68.46

7,252
2

К  

Результати  розрахунку виробничої рецептури зводяться в таблицю 1.9 

 

Таблиця 1.9 – Виробнича рецептура для хліба Столичного 

формового масою 0,85 кг 

 

Назва сировини, 

напівфабрикатів 
 

Фази технологічного процесу 

Закваска на  

1 заміс, кг 

Тісто на  

1 хвилину, кг 

Борошно пшеничне І сорту 

Борошно житнє обдирне 

Дріжджова суспензія 

Розчин солі 

Розчин цукру 

Вода 

Рідка закваска 

 

65,82 

 

 

 

168,31 

3,8 

2,71 

0,21 

0,43 

0,76 

1,34 

3,87 

 

Температура води на заміс закваски, tв.з, в 
0
С розраховуємо за 

формулою (1.13)  

31
2,4)2,407,53(

)0,180,28(1,293,21(28
t з.в





 0

С 

Маса тістової заготовки, Gт.з, в кілограмах за формулою (1.33):  

кгG зт
58,0

)4100)(11100(

100005,0
.





  

Параметри технологічного процесу приводяться в таблиці 1.10 



Таблиця 1.10 – Параметри технологічного процесу для 

приготування хліба Столичного формового масою 0,85 кг. 

 

Параметри процесів Одиниці 

виміру 

Закваска Тісто 

Початкова температура 

Кінцева кислотність 

Вологість 

Ритм замішування 

Тривалість бродіння 

Ритм відбирання 

Маса шматків тіста 

Тривалість вистоювання 

Температура у вистійній шафі 

Відносна вологість у вистійній 

шафі 

Тривалість випікання 

о
С 

град 

% 

хв 

хв 

хв 

кг 

хв 
о
С 

% 

 

хв 

38 

18 

76 

20 

480 

90 

- 

- 

- 

- 

30 

9 

51 

8 

120 

- 

0,90 

45 

35 

75 

 

48 

 

1.4.6 Розрахунок площ складських приміщень для сировини, тари, 

допоміжних та пакувальних матеріалів, площ холодильних камер та 

складів готової продукції 

 

Витрата борошна за годину,Gб
год
, в кілограмах за формулою: 

 б
го  

Рго     

Вх

                                                          

де  Pгод – продуктивність печі за годину, кг 

Вх – вихід хліба, % 

 б
го  

               

            
        кг 

З них: - борошна пшеничного першого ґатунку: 

 б
го  

              

           
        кг 

- борошна житнього обдирного: 

 б ж
го  

              

           
        кг 

Витрата іншої сировини за годину, Gс
год

 ,в кілограмах, за формулою: 



                                              с
го  

 б
го   с

   
                                                   (1.35) 

де  с–маса сировинина 100 кг борошна,кг 

  Результати розрахунків приводяться в таблиці  1.11 

Питома витрата сировини на 1 тонну виробів,   
   , в кілограмах, за  

формулою: 

  
    

       

  
                                                          

Оскільки завданням до дипломного проєкту передбачено дві лінії 

виробництва тому всі витрати та запаси сировини збільшуються вдвічі. 

Результати розрахунків витрати сировини приведено в таблиці 1.11 

 

Таблиця 1.11 – Витрата сировини 

 

Назва сировини Витрата сировини в кілограмах 

для виробів 

за годину на 1 тону 

Борошно пшеничне першого ґатунку 500,22 676,58 

Борошно житнє обдирне 500,22 676,58 

Дріжджі хлібопекарські пресовані 6,4 9,4 

Сіль кухонна харчова 13,74 20,28 

Цукор-пісок 45,8 67,6 

Житньо-солодовий екстракт 64,18 94,72 

Кмин  9,16 13,52 

 

Витрата сировини за добу, а також виробничий запас та площа складів 

приведені в таблиці 1.12 

 

 

 

 



Таблиця 1.12 – Запас сировини і площа складів 

 

Назва 

сировини 

Витрата       

за 

годину, 

кг 

Тривалі-

сть випі-

кання 

виробів, 

год 

Витрата 

за добу, 

кг 

Трива

-лість 

збері-

гання, 

діб 

Запас 

сировини, 

кг 

Норма 

складу-

вання, 

кг/м
2
 

Площа 

складу, 

м
2
 

Борошно 

пшеничне 

першого 

ґатунку 

500,22 12 6002,64 5 30013,2 - БЗБ 

Борошно 

житнє 

обдирне 

500,22 12 6002,64 5 30013,2 - БЗБ 

Дріжджі 

хлібопекарсь

кі пресовані 

6,4 12 76,8 3 230,4 250 0,92 

Сіль кухонна 

харчова 
13,74 12 164,88 15 2473,2 800 3,09 

Цукор-пісок 45,8 12 549,6 15 8244 800 10,3 

Житньо-

солодовий 

екстракт 

64,18 12 770,16 15 11552,4 660 17,5 

Кмин  9,16 12 109,92 15 1648,8 540 3,05 

 

1.4.7 Розрахунок і вибір технологічного обладнання 

 

Розрахунок обладнання для зберігання і підготовки борошна до 

виробництва 

Кількість силосів для зберігання борошна, Nс,  за формулою: 

                                       с

бор

запас

бор

c
G

G
N                                                           (1.37) 

де 
запас

борG  - запас борошна на виробництві, кг 

с

борG  - максимальне завантаження силоса, кг 

- для борошна пшеничного першого ґатунку: 

Nс  
       

20000
 1   шт 



- для борошна житнього обдирного: 

Nс  
       

20000
 1   шт 

До установки приймаються пластикові силоса з системою «Spiromatic» 

у кількості 6 штук. 

Кількість просіювачів для борошна, Nпр,  за формулою: 

    
  
   

   
                                                                 

де 
годР  - годинна продуктивність просіювача, кг 

год

бG  - витрата борошна за годину, кг 

- для борошна пшеничного першого ґатунку: 

Nпр  
      

1500 
 0 3шт 

- для борошна житнього обдирного: 

Nпр  
      

1500 
 0 3шт 

До установки приймаються два просіювачі марки ПТ-1500. 

Кількість виробничих бункерів для борошна, Nб,  за формулою: 

   
  
      

  
 

                                                             

де Тз – час, на який створюється виробничий запас, год 

б

бG  - максимальне завантаження бункера, кг 

Для борошна пшеничного першого ґатунку: 

Nб  
       3

1500 
      шт 

Для борошна житнього обдирного: 

Nб  
       3

1500 
     шт 

До установки приймаються виробничі бункери  марки ХЕ-112. 

 

Розрахунок збірників виробничого запасу розчинів і суспензій 



Збірники виробничого запасу розчинів і суспензій розраховуємо за 

формулою: 

 зб  
Gр

з

  К
                                                                  40  

де 
з

рG  - маса розчину в збірнику, кг 

       – густина розчину, кг/м
3
 

     К – коефіцієнт запасу 

Витрата розчину солі, цукру, за годину, 
Г

РG в кілограмах, за формулою: 

  
  

    
       

 
                                                              

Витрата дріжджової суспензії за годину, 
Г

др.сG , в кілограмах за 

формулою: 

Г

др.сG = 
Г

дрG • (n+1),                                              (1.42) 

Результати розрахунків і марки збірників приведено в таблиці 1.13 

 

Таблиця 1.13 – Збірники виробничого запасу розчинів і суспензій 

 

Назва розчину 

чи суспензії 

Годинна 

витрата 

розчину, 

кг 

Виробни-

чий запас 

розчину, 

год 

Виробни-

чий запас 

розчину, 

кг 

Густина 

розчину, 

кг/м
3 

Об’єм, 

збірника, 

м
3 

Марка 

збірника 

Розчин солі 52,8 8 422,4 1200 0,35 ХЕ-48 

Розчин цукру 91,6 8 732,8 1300 0,56 ХЕ-48 

Дріжджова 

суспензія 25,6 3 76,8 1060 0,07 
МЗС-

219 

Житньо-

солодовий 

екстракт 

64,18 3 192,54 1300 0,015 
МЗС-

219 

 

Розрахунок обладнання для приготування рідких напівфабрикатів 

Кількість заварювальних машин для приготування закваски, Nз., в 

штуках, за формулою: 



   
  
        

       
                                                       

де Тз – тривалість замішування закваски, хв.; 

Vз – об’єм заварочної машини, дм
3
; 

  – густина закваски, кг/дм
3
; 

К – коефіцієнт збільшення об’єму; 

  
   

 – розхід закваски за годину, м
3
; 

   
           

           
       т 

Об’єм чанів для бродіння закваски  з, в м
3
, за формулою: 

                                    
  
               

    
                                                       

де Тбр – тривалість бродіння закваски, год 

Ко – коефіцієнт збільшення об’єму; 

Кп.п – коефіцієнт, який враховує масу напівфабрикату попереднього 

приготування; 

   
           

           
        

Об’єм збірника закваски,  зб.з, в метрах кубічних за формулою: 

 зб з  
Gз

год  Тз

К   
                                                             

де Тз – час на який передбачено запас закваски на виробництві, год 

 зб з  
232 2  2

0 8  800
 0   м  

Кількість чанів для бродіння закваски,  ч
з , в штуках за формулою: 

Nч
з  

 з

 
                                                               46  

де –   стандартний об’єм чану, м
3
 

Nч
з  

2 9

1 0
   шт 

До установки приймаються чани для бродіння А2-ХБА-1,0 об’ємом 1,0 

м
3
 в кількості 4 штук. 



Обладнання для розробки тіста 

Розрахунок шафи для вистійки проводимо шляхом визначення 

необхідної кількості колисок, Nр.к ,  в штуках, за формулою: 

                                                   Nк  
Ргод  Твис

Nв  Gв  60
                                                           

де Твис – тривалість кінцевого вистоювання, хв.; 

Nв – кількість виробів, шт.; 

Nв – кількість виробів на листі, шт.; 

Nк  
      30

16  0 5  60
 43 шт 

 До установки приймається 2 вистійно-пічних агрегати Г4-РПА-15 з 

кількістю робочих люльок 48 шт. 

Кількість пакувальних автоматів для пакування виробів в полімерну 

плівку, Nп, в штуках, за формулою: 

Nп  
Pгод  К  В

Gв  Рп а  100
                                                           

 деРп.а – продуктивність пакувального автомату, шт/год 

                В – відсоток пакованої продукції 

Nп  
      1 05  50

0 5  700  100
 1 0 шт 

До установки приймається 2 пакувальних автомати «Junior+E». 

Кількість контейнерів для зберігання готової продукції, кN , в штуках 

за формулою: 

                                          Nрк  
Ргод  Тзб

Nв  Мв  Nл

                                                              

де Тзб - тривалість зберігання виробів, год. 

Nрк  
      6

16  0 5  8
 64 шт 

Замовна специфікація на технологічне обладнання приведена в таблиці 

1.14 

 



Таблиця 2.10 – Замовна специфікація технологічного обладнання 

 

Назва 

обладнання 

Марка Кіль-

кість 

шт. 

По-

туж-

ність, 

кВт 

Продукти-

вність 

Габаритні 

розміри, мм 

Завод-

виготовлювач 

Дов-

жина 

Ши-

рина 

Висо-

та 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Бункер 

виробничий 

ХЕ-112 3 1,5 Місткість 

1000кг 

3235 1400 2100 Карлівськийма

шинобудів-ний 

завод 

Бак водомі-

рний авто-

матичний 

АВБ-

100М 

1 0,8 Місткість 

100 дм
3 

800 875 1950 Пярнуський 

завод продово-

льчого машино-

будування Дозатор 

борошна 

Ш2-

ХД-2А 

1 0,3 Маса порції 

10-100 кг 

1540 870 1910 

Збірник ХЕ-48 2 - Місткість 

300 дм
3
 

845 830 1100 Карлівськийма

шинобудів-ний 

завод Збірник МЗС-

219 

2 - Місткість 

100 дм
3
 

- 

 

530 

 

1330 

 

Чан 

дріжджовий 

А2-

ХБА-

1,0 

4 - Місткість 

1000 л 

1600 1600 500 Смілянський 

машинобудів-

ний завод 

Заварочна 

машина 

ХЗМ-

300 

1 3,0 300л 2060 840 1385 Славутський 

ремонтно-ме-

ханічний завод 

Тістоміси-

льна машина 

А2-ХТТ 2 2,5 1300 кг/год 2040 500 2200 «Київпродмаш» 

Станція 

дозувальна 

Ш2-

ХДМ 

2 1,5 Діапазон 

до-зування 

0,2-

6,0дм
3
/хв 

 

 

1600 

600 1500 Пярнуський 

завод продово-

льчого машино-

будування 

Вистійно-

пічний 

агрегат  

Г4-

РПА-15 

2 5,6 15 т/добу 13690 311

0 

346

0 

Білопільський 

машинобудівний 

завод 

Корито для 

бродіння 

тіста 

И8-ХТА-

12/6 

2 0,25 Місткість 

1 м
3
 

3100 1060 3220 «Київпродмаш» 

Ділильно-

вкладаль-

ний агрегат  

Ш33-

ХД-3У 

2 5,6 15 т/добу 13690 311

0 

346

0 

Білопільський 

машинобудівний 

завод 

 



1.5 Технохімічний контроль виробництва 

 

Мета технологічного контролю виробництва – забезпечення випуску 

якісної продукції, яка відповідає діючим стандартам і технологічним умовам 

на готові вироби. Висока якість продукції залежить від якості сировини і 

дотримання технологічного процесу режиму переробки сировини [14, с.112]. 

На хлібопекарських підприємствах розробляються спеціальні 

стандарти підприємства «Метрологічне забезпечення якості продукції на 

хлібозаводі» які представлені в таблиці 1.14 [14, с.112] 

 

Таблиця 1.14 – Метрологічне забезпечення виробництва хліба та 

хлібобулочних виробів 

 
Стадії 

технологічного 

процесу, які 

потребують 

контролю 

випромінювання 

Найменування засобів 

випромінювання 

Межі 

показникі

в по шкалі 

Інтервал

и 

зважуван

ь 

Клас точності, 

ціна поділки, 

похибки 

1 2 3 4 5 

1.Дозування 

борошна 

КБД-С 0-100 кг 0-100 кг +/- 1,0% 

 

2.Визначення 

кислотності 

напівфабрикату і 

готової продукції 

Ваги лабораторні 

загального призначення 

по ГОСТ 24104-88 

0-200 гр 0-200 г +/-0,5гр 

4 клас 

3.Визначення 

щільності розчинів 

Ареометр загального 

призначення ГОСТ 

18481-81 тип А 

700-1840 

кг/м3 

 Ціна поділу +/-

1кг/м3 

Похибка 

+/- 1% 

4.Контроль 

тривалості бродіння 

і вистойки 

напівфабрикатів 

Годинники електронні 1-12 год 1-12 год Ціна поділу 

1хв 

5.Контроль точності 

ділення тіста на 

куски, маси 

випікання штучних 

виробів 

Ваги настільні 

циферблатні РМ-10Ц134 

по ГОСТ 23676-79 

0-1000 гр 100-2500г Ціна поділу 5г, 

Похибка 

+/-0,5од. 

+/-2,5гр 

6.Визначення 

температури 

напівфабрикатів і 

готових виробів 

Термометри технічні 

ГОСТ 2823-73Е, 

термометри контактні 

для лабораторних 

пристроїв ТЗК 

0-100 
0
С 

0-300 
0
С 

0-100 
0
С 

0-300 
0
С 

Ціна поділу 

1
0
С 

Похибка +1
0
С 



Продовження таблиці 1.14 

 
1 2 3 4 5 

7.Визначення 

вологості у 

напівфабрикатах і 

готових виробах 

Сушильна шафа СЕШ-3М 5-40 
0
С 

5-40 
0
С 

5-40 
0
С 

відносна 

вологість 

0-93% 

Похибка 2% 

Похибка 2% 

8.Контроль 

температури і 

відносної вологості 

повітря у камері для 

ви стойки 

Гігрометр ГС-210 

Гігрометр 

психрометричний ВІТ-2 

0-100 

0-200 

0-300 

0-100 

0-200 

0-300 

+/-1 
0
С 

9.Контроль 

температури 

пекарної камери 

Термометр 

манометричний  

ТГ-2С-712 

ГОСТ 9624-80 

Мпа 0,1 

0,25 1,6 2,5 

4 

 +/-3% 

1,5 

1,0 

1,0 клас 

точності 

10.Контроль 

параметрів пару 

пекарної камери 

Манометр пружинний 

тип МШО1-100 

0-100 хв 

0-60 хв 

 Клас точності 

2,5 

11.Контроль 

температури 

пекарної камери  

Термометри 

манометричні  ТГ2С-712 

ГОСТ9624-80 

0-100 

50-150 

0-150 

0-200 

0-100 

50-150 

0-150 

0-200 

Клас точн. 1,5 

1,5 

1,0 

1,0 

12.Визначення 

лінійних розмірів 

Металічна лінійка по 

ГОСТ427-75 

штангенциркуль 

  Ціна поділу 

1мм 

Клас точності 

0,5 

13.Дозування рідких 

компонентів 

КБД-Р 0-100 кг 0-100 кг +/- 1,0% 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



2 ТЕХНІКО-ЕКОНОМІЧНЕ ОБҐРУНТУВАННЯ ПРОЄКТУ  

 

2.1 Планування собівартості, прибутку та рентабельності 

 

Собівартість продукції – грошові витрати на виробництво та реалізацію 

продукції. Це комплексний економічний показник, який об'єднує в собі 

витрати на обладнання, витрати на спожиті засоби виробництва, витрати 

живої праці та витрати на заробітну плату працівників підприємства. Від 

собівартості залежить прибуток підприємства. 

Прибуток – кінцевий фінансовий результат діяльності підприємства, 

що включає в себе фінансові результати його діяльності. 

Рентабельність – один із головних вартісних показників ефективності 

виробництва, який характеризує рівень віддачі активів і ступінь 

використання капіталу в процесі виробництва. 

Розрахунок вартості та прибутку, проводять в цінах потокового року. 

 

2.2 Планова калькуляція собівартості  

 

Планову калькуляцію собівартості розраховують на основі розрахунку 

змінних статей витрат (вартості сировини, допоміжних матеріалів, пари, 

води, електроенергії, основної та додаткової заробітної плати виробничих 

працівників з відрахуваннями в спеціальні фонди) та умовно-постійних 

(витрат на утримання та експлуатацію обладнання, загальнозаводських, 

загальногосподарських, витрат на підготовку та освоєння виробництва, 

інших та поза виробничих витрат) на час виробництва. 

 

 

 

 

 



2.3 Розрахунок умовно змінних витрат 

 

Таблиця 2.1 – Вартість сировини та основних матеріалів 

 

Назва 

компоненту 

Норма витрат 

сировини та 

допоміжних 

матеріалів, кг 

Ціна одиниці 

продукції, грн 

Сума, грн 

Борошно 

пшеничне 

першого ґатунку 

500,22 19,39 9699,27 

Борошно житнє 

обдирне 
500,22 17,00 8503,74 

Дріжджі 

хлібопекарські 

пресовані 

6,4 44,90 287,36 

Сіль кухонна 

харчова 
13,74 10,85 149,08 

Цукор-пісок 45,8 24,90 1140,42 

Житньо-

солодовий 

екстракт 

64,18 390,00 25030,2 

Кмин  9,16 120,00 1099,2 

Всього   45909,27 

 

Таблиця 2.2 – Вартість пари, води та електроенергії 

 

Назва 

компоненту 

Норма витрат 

сировини та 

допоміжних 

матеріалів, кг 

Ціна одиниці 

продукції, грн 

Сума, грн 

Пара, Гкал/тоб 0,10 866,02 86,6 

Вода, м³/тоб 2,2 8,91 19,6 

Електроенергія, 

кВт*год/тоб 

19,1 1,72 32,87 

Всього   139,07 

 

Основна та додаткова заробітна плата виробничих працівників 



Основну заробітну плату розраховуємо, як оплату за тарифом за 

одиницю продукції й визначаємо враховуючи трудоємкість процесу (за 

штатною відомістю), вона становить:  

Умово на 1 кг випущеного продукту. 

  Додаткова заробітна плата складає (64 % від основної оплати по 

тарифу) 

56,5
100

6468,8



грн 

 Сума основної та додаткової заробітної плати складає – 

14,24грн/год. 

 Відрахування у фонди (37,5 % від суми основної та додаткової 

заробітної плати)  

34,5
100

5,3724,14



грн. 

 

3.4 Розрахунок умовно-постійних витрат 

 

Розрахунок на освоєння та підготовку виробництва (0,1 % від 

початкової вартості освоєних основних фондів) 

53,1
5000

1000001,091,7659



грн 

 

Витрати на утримання та експлуатацію обладнання 

За заводською калькуляцією собівартості на ТОВ «Надзбруччя хліб» 

аналогічного виду продукції витрати на утримання та експлуатацію 

обладнання складають 1,74 % від основної заробітної плати.  

10,15
100

74,168,8



грн 

Загальнозаводські витрати 

Визначаємо аналогічно попередній статті витрат. Приймаємо їх 

рівними 1,4 % суми основної та допоміжної заробітної плати. 



20,12
100

4,168,8



грн 

Загальнозаводські витрати 

Розраховуємо аналогічно попереднім статтям – 68,9 % від суми 

основної та допоміжної заробітної плати. 

80,59
100

9,6868,8



грн 

Втрати від браку 

Втрати від браку розраховуємо в розмірі 0,5 % від 

загальногосподарської собівартості за мінусом вартості допоміжних 

матеріалів 

82,17
100

5,051,3564



грн 

Втрати на складі готової продукції 0,1 % від загальнозаводської 

собівартості 

26,3
100

1,015,3256



грн 

Втрати в дорозі 0,13 % від загальнозаводської собівартості з 

врахуванням попередніх втрат від браку 

88,4
100

13,068,3750



грн 

Всього втрат: 17,82+3,26+4,88=25,96 грн. 

Інші (комерційні) витрати приймаємо в розмірі 1,5 % від виробничої 

собівартості 

11,48
100

5,116,3207



грн 

На основі розрахованих статей калькуляції собівартості виготовленого 

продукту. 

 

 

 

 



Таблиця 2.3 – Калькуляція собівартості, грн. 

 

№

з/п 
Назва статей витрат Вартість, грн 

1.  Сировина і основні матеріали 45909,27 

2.  Пара, вода, електроенергія 139,07 

3.  
Заробітна плата основних виробничих працівників з 

нарахуваннями 
14,24 

4.  Витрати на освоєння та підготовку виробництва 1,53 

5.  Витрати на утримання та експлуатацію обладнання 15,10 

6.  Загально виробничі витрати 12,2 

7.  Загальногосподарські витрати 59,8 

8.  Втрати від браку 17,82 

9.  Інші витрати 5,54 

Виробнича собівартість  

1

10 

Інші (комерційні) витрати 48,11 

Неповна собівартість 8130,59 

1

11 

Відрахування у позабюджетні фонди 45,55 

Повна собівартість 54398,82 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



3 БЕЗПЕКА ЖИТТЄДІЯЛЬНОСТІ, ОСНОВИ ОХОРОНИ ПРАЦІ 

 

3.1 Значення адаптації в трудовому процесі 

 

Праця людини безпосередньо пов'язана із виробничим середовищем, в 

тому числі і з харчовим. Працівник може нормально здійснювати трудову 

діяльність лише тоді, коли умови зовнішнього середовища відповідають 

оптимальним. Якщо вони стають несприятливими та на протидію їм організм 

людини включає спеціальний механізм, який зберігає постійність 

внутрішнього середовища, або змінює його в межах допустимого. Такий 

механізм називається адаптацією. Адаптація є важливим засобом 

попередження травмування, виникнення нещасних випадків у трудовому 

процесі і відіграє значну роль в охороні праці [16]. 

Адаптація – це динамічний процес пристосування організму та його 

органів до мінливих умов зовнішнього середовища [16]. 

Адаптація в трудовій діяльності поділяється на фізіологічну, психічну, 

соціальну та професійну: 

Фізіологічна адаптація – це сукупність фізіологічних реакцій, які є в 

основі пристосування організму до змін оточуючого середовища і направлені 

на збереження відносної постійності його внутрішнього середовища. Суть 

механізму адаптації полягає у змінах меж чутливості аналізаторів, 

розширенні діапазону фізіологічних резервів організму та зміні в певних 

межах параметрів фізіологічних функцій. Фізіологічна адаптація до праці має 

активний характер і за сприятливих умов виробничого середовища та 

оптимальних навантажень веде до підвищення стійкості та продуктивності 

організму, збільшення його резервних можливостей, зменшення захворювань 

і травматизму. 

Психічна адаптація – це процес встановлення оптимальної 

відповідності особистості до оточуючого середовища в процесі діяльності. 

Психічна адаптація в процесі праці залежить від психічних властивостей 



працівника, його психічного стану, психологічних реакцій на стреси, що 

виникають на роботі, кваліфікації та культури людини, особливостей 

професійної діяльності, конкурентних умов праці тощо [16]. 

Соціальна адаптація – це пристосування працюючої людини до 

системи відносин у робочому колективі з його нормами, правилами, 

традиціями, ціннісними орієнтаціями. При несприятливому протіканні 

соціальної адаптації підвищується рівень стресу на роботі, наслідки якого 

позначаються на поведінці працівника та можуть призвести до між особових 

конфліктів, нещасних випадків [16]. 

Професійна адаптація – це адаптація до трудової діяльності з усіма її 

складовими і адаптація до робочого місця, знарядь та засобів праці, об'єктів 

та предметів праці, особливостей технологічного процесу, головних 

параметрів роботи тощо. Професійна адаптація виражається у розвитку 

стійкого позитивного ставлення працівника до своєї професії, певного рівня 

оволодіння ним специфічними навичками та уміннями у формуванні 

необхідних для якісного виконання роботи властивостей [16]. 

Кожен із розглянутих видів адаптації впливає на працездатність та 

здоров'я працівника харчової промисловості, формує у нього певний рівень 

чутливості та стійкості до психоемоційних перевантажень, внаслідок 

розвитку яких може істотно змінитися надійність професійної діяльності. 

 

3.2 Правила техніки безпеки при експлуатації обладнання 

 

Неправильна експлуатація обладнання може викликати поломки і 

аварії. Під поломкою розуміють незначне пошкодження деталей машин, не 

порушує виробничий процес на лінії, в цеху. Під аварією розуміють вихід з 

ладу машини чи для ряду машин, супроводжується порушенням виробничого 

процесу або пошкодженням відповідальних механізмів і окремих деталей. 

Обстановка аварії або поломки не повинна порушуватися до приходу комісії 

з розслідування [18]. 



Загальні вимоги безпеки, що представлені до конструкції 

технологічного обладнання, встановлені ДСТУ 3273-95. «Безпека 

промислових підприємств. Загальні положення та вимоги». Елементи 

конструкції машин не повинні мати гострих кутів, що представляють 

джерело небезпеки при обслуговуванні. Конструкція повинна виключати 

можливість випадкового дотику з гарячими або переохолодженими 

частинами. Всі її елементи, у тому числі підводять і відводять комунікації, 

повинні запобігати можливість випадкового ушкодження, що викликає 

небезпеку при обслуговуванні. Системи подачі стисненого повітря, пари, 

води повинні відповідати чинним вимогам і нормам [17]. 

З точки зору охорони праці основними вимогами до устаткування є 

безпечність для здоров'я і життя людей, надійність і зручність під час 

експлуатації [18]. 

Безпека виробничого обладнання забезпечується: 

- вибором безпечних принципів дій, конструктивних схем, елементів 

конструкції; 

- використанням засобів механізації, автоматизації та дистанційного 

керування; 

- застосуванням в конструкції засобів захисту; 

- дотриманням ергономічних вимог; 

- включенням вимог безпеки в технічну документацію з монтажу, 

експлуатації, ремонту та транспортування і зберігання обладнання; 

- застосуванням в конструкції відповідних безпечних матеріалів. 

При проектуванні машин і механізмів обов'язково повинні 

враховуватися ергономічні вимоги: розміщення механізмів керування на 

робочому місці, зусилля для приведення в дію механізмів керування тощо. 

При конструюванні устаткування частини, що обертаються, рухаються, 

комунікації (трубопроводи, кабелі тощо) необхідно розміщувати у корпусі 

машини, щоб вилучити можливість доступу до них працюючих. 



Устаткування має відповідати вимогам електробезпеки і гарантувати захист 

працюючих від ураження електричним струмом [18]. 

У конструкції устаткування повинні передбачатися вбудовані (місцеві) 

відсмоктувачі, необхідні для видалення пожежо- і вибухонебезпечних 

сумішей, пилу тощо безпосередньо з місця їх виникнення. 

Щоб уникнути шуму та вібрації або знизити їх до регламентованих 

рівнів, необхідно застосовувати звукопоглинаючі матеріали, кожухи тощо. 

Механізми керування технологічним обладнанням повинні мати 

безпечні та зручні форми і поверхню, встановлюватися у безпечному для 

працюючих місці, приводитись у дію зусиллями, що встановлені 

відповідними нормами, мати напис про призначення, інструкцію з 

експлуатації тощо. 

При монтажі всі стаціонарні машини, апарати тощо мають бути 

встановлені й закріплені таким чином, щоб вилучити можливість їхнього 

зсуву під час роботи. 

Під час експлуатації все технологічне устаткування має утримуватися у 

справному стані й використовуватися лише за призначенням. Крім того, 

необхідно усунути можливість випадкового дотику працюючих до 

устаткування, що має температуру понад 45°С. Якщо цього зробити 

неможливо, поверхня устаткування повинна мати теплоізоляцію або 

огородження [16]. 

Технологічне устаткування, обслуговування якого пов'язане з 

переміщеннями працюючого на висоті, повинне мати безпечні й зручні за 

конструкцією і розмірами робочі майданчики, переходи та драбини. 

Майданчики та драбини заввишки понад 1,3 м від підлоги обладнуються 

поручнями. 

Устаткування має підлягати періодичному профілактичному оглядові, 

ремонтам за графіками. 

Щойно встановлене устаткування приймається комісією за участю 

представників органів державного нагляду за охороною праці. 



Дотримання цих вимог в повному обсязі можливе лише на стадії 

проектування. Тому в усіх випадках проектної документації передбачаються 

вимоги безпеки. Вони містяться в спеціальному розділі технічного завдання, 

технічних умов та стандартів на обладнання, що випускається [16]. 

 

3.3 Санітарно-гігієнічні вимоги до умов праці 

 

Суспільні відносини, які виникають у сфері забезпечення санітарного 

благополуччя, відповідні права і обов’язки державних органів, підприємств, 

установ, організацій та громадян регулюються Законом України «Про 

забезпечення санітарного та епідемічного благополуччя населення» [   ].  

Закон встановлює порядок організації державної санітарно-

епідеміологічної служби і здійснення державного санітарно-

епідеміологічного нагляду в Україні. Відповідно до цього Закону 

підприємства, установи і організації зобов’язані розробляти і здійснювати 

санітарні та протиепідемічні заходи; забезпечувати лабораторний контроль за 

виконанням санітарних норм стосовно рівнів шкідливих для здоров’я 

факторів виробничого середовища; інформувати органи та установи 

державної санепідеміологічної служби про надзвичайні події та ситуації, що 

становлять небезпеку для здоров’я населення; відшкодувати в установленому 

порядку працівникам та громадянам збитки, яких завдано їх здоров’ю в 

результаті порушення санітарного законодавства [20].  

Згідно діючого законодавства забезпечення санітарного благополуччя 

досягається такими основними заходами:  

- гігієнічною регламентацією та контролем (моніторингом) усіх 

шкідливих і небезпечних факторів навколишнього та виробничого 

середовища;  

- державною санітарно-гігієнічною експертизою проектів, 

технологічних регламентів, інвестиційних програм та діючих об’єктів;  



- включенням вимог безпеки щодо здоров’я та життя людини в 

державні стандарти та нормативно-технічну документацію усіх сфер 

діяльності суспільства;  

- ліцензуванням видів діяльності, пов’язаних з потенційною 

небезпекою для здоров’я людей;  

- пред’явленням відповідних гігієнічних вимог до проектування, 

забудови та експлуатації будівель, споруд, приміщень, територій, розробкою 

та впровадженням нових технологій і обладнання;  

- контролем та аналізом стану здоров’я населення та робітників;  

- профілактичними санітарно - лікувальними заходами;  

- запровадженням санкцій до відповідальних осіб за порушення 

санітарно-гігієнічних вимог.  

Складовими частинами законодавства в галузі санітарії є закони, 

постанови, положення, санітарні правила і норми затверджені Міністерством 

охорони здоров’я України, Міністерством охорони навколишнього 

природного середовища та ядерної безпеки України, Міністерством праці та 

соціальної політики, Держстандартом України (наприклад, закони «Про 

охорону атмосферного повітря», «Про охорону праці», санітарні правила 

ДСП 1731-96 «Охорона атмосферного повітря населених місць», ДСН 

3.3.6.042-99 «Санітарні норми мікроклімату виробничих приміщень», 

Державний стандарт України 10 ДСТУ ISO 14011-97 «Постанови щодо 

здійснення екологічного аудиту» і та ін.) [17]. 
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