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АНОТАЦІЯ 

 

У кваліфікаційній роботі розглянуто технологію ферментованих 

продуктів на прикладі сиру кисломолочного нежирного, сметани, йогурту, 

напою із сироватки. Вони належать до різних груп молочних продуктів, але їх 

об’єднує те, що під час виготовлення внаслідок діяльності мікроорганізмів 

внесеної закваски компоненти молока, зокрема протеїни, молочний цукор, 

зазнають різних біохімічних перетворень. Це приводить до появи нових 

смако-ароматичних речовин, міняються реологічні характеристики харчової 

системи, і, що найголовніше, підвищується біологічна цінність молочних 

продуктів. 

Метою кваліфікаційної роботи було розробити цех для виробництва 

наступних продуктів: 

- сир кисломолочний нежирний; 

- сметана жирністю 21 %; 

- йогурт питний солодкий нежирний; 

- напій із сировати «Прохолода» (плодово-ягідний). 

У розрахунково-пояснювальній записці роботи у першому розділі 

виконано необхідні продуктові розрахунки для визначення виходу готових 

продуктів вказаного асортименту. Проведено підбір обладнання і на підставі 

цього визначено площі основних виробничих відділень, а також допоміжних 

приміщень. У другому розділі проведено техніко-економічне обґрунтування 

доцільності прийнятих рішень. В третьому розділі описані особливості 

заходів безпеки при роботі з електрообладнанням та наведені санітарно-

гігієнічні вимоги до умов праці. У кінці роботи подано список використаної 

літератури та додатки. 
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ВСТУП 

 

Харчування – один з головних аспектів, завдяки якому може існувати 

людина. Правильне харчування передбачає споживання продуктів, які дають 

усі поживні речовини. Складовими цих речовин є вуглеводи, мінерали, вода, 

білок та жири. Це є запорукою довготривалого життя та  сприяє профілактиці 

захворювань. Дефіцит у харчуванні ряду біологічно активних компонентів 

призводить до порушення психіки, пам’яті тощо. 

Важливо, щоб організм людини на добу отримував всю необхідну 

кількість поживних речовин згідно норм [6]. Співвідношення білків, жирів і 

вуглеводів повинне складати 30%:30%:40%. 

Одна з основних галузей, яка забезпечує основними продуктами 

харчування – це молочна промисловість. Молочні продукти займають високу 

поживну роль в щоденному раціоні, що має далеко не кожен продукт. 

Важливими їх компонентами є кальцій та фосфор, що приймають участь у 

побудові клітин та впливають на роботу нервової системи. Одна склянка 

молока містить добову потребу кальцію в організмі. 

Кисломолочні продукти (йогурт, ряжанка, сметана, простокваша тощо) 

виготовляють сквашуванням молока або вершків чистими культурами 

молочнокислих бактерій з додаванням дріжджів і оцтовокислих бактерій або 

без, та містять у своєму складі усі харчові компоненти молока [1]. Вони мають 

значно швидшу, у порівнянні з молоком, здатність засвоюватись, покращують 

травлення, сприяють виведенню токсинів та надають енергію. Вчені 

рекомендують вживати 2-3 порції молочних продуктів на день.  

В сучасному світі, споживання різних кисломолочних напоїв з 

додаванням різноманітних фруктів та ягід є модною тенденцією. Ці напої 

збуджують апетит, сприяють профілактиці захворювань кишечника. 

Метою цього проєкту є виробництво таких кисломолочних продуктів: 

сметана, сир кисломолочний нежирний, йогурт питний та напій сироватковий. 

Дані продукти є досить поживними, багаті вітамінами та необхідними для 

організму людини речовинами [1, 2]. 
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1 ТЕХНОЛОГІЧНІ РОЗРАХУНКИ ВИРОБНИЦТВА ЗАПРОЄКТОВАНОГО 

АСОРТИМЕНТУ 

 

1.1 Технологічні розрахунки виробництва запроєктованого 

асортименту 

 

1.1.1 Таблиця вихідних даних для розрахунку продуктів 

 

Таблиця 1.1 – Вихідні дані для продуктових розрахунків 

№ 

з/п 

Асортимент 

продуктів 

Способи 

виробництва 

Тара для 

розфасовування 

Норми 

витрат, 

кг /т 

Нормативний 

документ 

1 Сир 

кисломолочний 

н/ж 

традиційний Брикет в 

трьохшовному 

пакеті, 200 г 

7204/ 

1006,8 

ДСТУ 

4554-2006 

2 Сметана, 

 м.ч.ж. 21 % 

резервуарний 

 

Пластиковий 

стакан, 500 г 

1009,8 ДСТУ 

4418-2005 

3 Йогурт питний 

н/ж солодкий 

Упаковка 

«Тетра-Пак», 

0,5 дм
3
 

1014,7 ДСТУ 

4343-2004 

4 Напій 

сироватковий 

«Прохолода» 

плодово-

ягідний 

Упаковка 

«Тетра-Пак», 

0,5 дм
3
 

1012,3 ДСТУ 

8549:2015 

 

Протягом зміни заплановано переробляти на ферментовані продукти 

36 тонн незбираного молока-сировини жирністю 3,7 %. Режим роботи цеху – 

двохзмінний.  
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1.1.2 Схема напрямків технологічної переробки сировини 
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1.1.3 Сировино-продуктовий розрахунок 

 

 Усе молоко, яке надходить на переробку,  подаємо на сепарування. 

Оскільки завданням передбачено виробництво сметани жирністю 21 %, то це 

значення використаємо для вмісту жиру у вершках. 

 Визначимо масу продуктів сепарування: молока знежиреного та вершків, 

скориставшись для цього правилом «чотирикутника» [2].  

   

 

М3,7

20,45
=

М0,05

17,3
=

М21

3,15
. 

Звідси: 

М0,05 =
М3,7 ∙ 17,3

20,45
; 

М0,05 =
36000 ∙ 17,3

20,45
= 30454,77 кг. 

М21 =
М3,7 ∙ 3,15

20,45
; 

М21 =
36000 ∙ 3,15

20,45
= 5545,23 кг. 

 Зважаючи, що під час сепарування є втрати, визначимо масу компонентів 

сепарування. 

 Маса молока становитиме:  

3,7 

0,05 

21 

17,3 

20,45 Вчнезб.м 

Вчзн.м 

– 

3,15 Вчв 
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М0,05
′ = М

0,05

100 − Взн.м

100
,                                         (1.1) 

де Взн.м – втрати молока знежиреного під час сепарування, %. 

 

М0,05
′ = 30454,77

100 − 0,4

100
= 30332,95 кг. 

 Маса вершків: 

М21
′ = М21

100 − Вв

100
,                                      (1.2) 

де Вв – втрати вершків, %. 

М0,05
′ = 5545,23

100 − 0,07

100
= 5541,35 кг. 

 

Розрахунок сметани 

Усі отримані вершки використовуємо для виробництва сметани. Необхідно 

визначити масу готового продукту, для цього скористаємося нижченаведеною 

формулою: 

Мсмет.21% =
М21

′ ∙ 1000

Нв
,                                        (1.3) 

де Нв – норми втрат під час розливу в спожиткову тару, %. 

Мсмет.21% =
5541,35 ∙ 1000

1009,8
= 5487,57 кг 

 

Розрахунок сиру кисломолочного 

Із усієї кількості молока знежиреного, отриманого при сепаруванні, на 

виробництво сиру використаємо 22000 кг (Мзн.м1) і розрахунок проводимо від 

маси сировини до готового продукту. Спочатку потрібно визначити масову 

частку білку у молоці знежиреному. Для цього використаємо формулу: 

Бзн.м =
Бнезб.м ∙ (100 − Жзн.м)

100 − Жнезб.м
.                                  (1.4) 
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Масову частку білка у незбираному молоці знайдено за формулою  

Бнезб.м = 0,5 · Жнезб.м + 1,3;                                    (1.5) 

Бнезб.м = 0,5 · 3,6 + 1,3 = 3,15 %; 

Бзн.м =
3,15 ∙ (100 − 0,05)

100 − 3,7
= 3,27 %. 

 Відповідно до додатку 2 [2] норма витрат знежиреного молока з м.ч.б. 

3,27 % на 1 т сиру кисломолочного становить 7204 кг. 

 Масу сиру кисломолочного визначимо, скориставшись формулою: 

Мсир к/м =
Мзн.м1 ∙ 1000

Нзн.м
,                                        (1.6) 

Мсир к/м =
22 000 ∙ 1000

7204
= 3053,86. 

 Маса готового продукту 

Мгот.сир к/м =
Мсир к/м ∙ 1000

Нв
,                                       (1.7) 

Мгот.сир к/м =
3053,86 ∙ 1000

1006,8
= 3033,23 кг. 

 Масу відділеної від сирного згустку сироватки, з врахуванням норми її 

збирання (В), визначимо за формулою: 

Мсироватки = Мзн.м1 ∙ В,                                        (1.8) 

Мсироватки = 22000 ∙ 0,75 = 16500 кг. 

 

 Розрахунок йогурту 

 На виробництво йогурту використаємо решту молока знежиреного, а 

саме: 

Мзн.м2 = 30332,95 − 22000 = 8332,95 кг. 

 Це молоко подають на змішування з іншими компонентами відповідно 

до рецептури. До складу нормалізованої суміші входять сухе знежирене молоко, 

цукор, а також стабілізатор в кількостях, зазначених у таблиці 1.2. 
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 Таблиця 1.2 – Рецептура знежиреного йогурту  

№ 

з/п 

Компонент нормалізованої 

суміші 

Маса, кг/1000 кг 

без втрат з втратами  

1 Знежирене молоко 904,5 917,80 

2 Цукор 70,0 71,03 

3 Сухе знежирене молоко 15,0 15,22 

4 Стабілізатор  10,0 10,13 

5 Смако-ароматичні добавки 0,5 0,51 

 Усього 1000,0 1014,7 

Визначимо масу нормалізованої суміші, котру можна приготувати із 

8332,95 кг молока: 

917,5 кг – 1014,7 кг 

8332,95 кг – х 

х =
8332,95 ∙ 1014,7

917,80
= 9212,60 кг. 

 Знайдемо масу кожного із компонентів, що передбачені рецептурою: 

Мцукор =
9212,60 ∙ 71,03

1014,7
=  644,89 кг; 

Мсух.м =
9212,60 ∙ 15,22

1014,7
=  138,18 кг; 

Мстаб =
9212,60 ∙ 10,13

1014,7
=  91,97 кг; 

Мсм.−ар.доб =
9212,60 ∙ 0,51

1014,7
=  4,63 кг. 

 Перевірка: 8332,95+644,89+138,18+91,97+4,63=9212,62 кг. 

Маса готового йогурту, враховуючи втрати: 

1014,7 кг  – 1000 кг 

9212,60 кг – х 
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х =
9212,60 ∙ 1000

1014,7
= 9079,14 кг. 

 

 Розрахунок напою сироваткового «Прохолода» 

 Даний напій виготовляється із освітленої сироватки, плодово-ягідного 

наповнювача. До цієї суміші також вноситься палений цукор (табл. 1.3) і вона 

сквашується. Проведемо розрахунок за умови виготовлення 5000 кг готового 

напою. 

 Таблиця 1.3 – Рецептура напою «Прохолода»  

№ 

з/п 

Компонент нормалізованої 

суміші 

Маса, кг/1000 кг 

1 Сироватка 893,0 

2 Плодово-ягідний сироп 97,0 

3 Палений цукор 10,0 

 Усього 1000,0 

 

Знайдемо масу суміші до фасування: 

Мн.с =
Мнапою ∙ Нв

1000
                                        (1.9) 

Мн.с =
5000 ∙ 1012,3

1000
= 5061,5 кг. 

Тепер необхідно ще визначити масу окремих рецептурних компонентів: 

Мсиров. =
5061,5 ∙ 893,0

1000
=  4519,92 кг; 

Мпл.−яг.  сир =
5061,5 ∙ 97,0

1000
=  490,97 кг; 

Мпал.цукор =
5061,5 ∙ 10,0

1000
=  50,62 кг; 

Перевірка: 4519,92+490,97+50,62=5061,51 кг. 
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1.1.4 Зведена таблиця виконаних розрахунків продуктів 

Таблиця 1.4 – Зведені результати розрахунків 

Назва продукту 

С
и

р
 к

и
сл

о
м

о
-

л
о
ч

н
и

й
 н

/ж
 

С
м

ет
ан

а,
 

м
.ч

.ж
. 
2
1
 %

 

Й
о
гу

р
т 

п
и

тн
и

й
  

н
/ж

 с
о
л
о
д

к
и

й
 

Н
ап

ій
 

 с
и

р
о
в
ат

к
о
в
и

й
 

«
П

р
о
х
о
л
о
д

а»
 

п
л
о
д

о
в
о

-я
гі

д
н

и
й

 

У
сь

о
го

 

Маса продукції, кг 3033,23 5487,57 9079,14 5000 22599,94 

Маса молока незбираного  

з м.ч.ж. 3,7%, кг 
36000 36000 

В
и

тр
ач

ен
о
 п

р
и

 в
и

р
о
б

н
и

ц
тв

і 
п

р
о
д

у
к
ті

в
, 
к
г 

Молоко знежирене, 

м.ч.ж. 0,05 % 

22000 - 8332,95 - 30332,95 

Вершки, 21% - 5541,35 - - 5541,35 

Цукор - - 644,89 - 644,89 

Молоко сухе знежирене - - 138,18 - 138,18 

Стабілізатор - - 91,97 - 91,97 

Смако-ароматичні 

добавки 

- - 4,63 - 4,63 

Сироватка - - - 4519,92 4519,92 

Плодово-ягідний 

наповнювач 
- - - 490,97 490,97 

Палений цукор - - - 50,62 50,62 

О
тр

и
м

ан
о

, 
к
г 

Вершки, 

м.ч.ж. 21% 

5541,35 5541,35 

Сироватка 16500 - - - 16500 
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1.2 Вибір та обґрунтування технологічних процесів і режимів 

виробництва молочних продуктів 

 

1.2.1 вимоги до сировини, використовуваної для виробництва молочних 

продуктів 

 
Молочна сировина, яка використовується для даного асортименту 

продукції, повинна відповідати вимогам чинного законодавства. При 

виробництві незбираномолочних продуктів використовуються усі складові 

молока. Виготовлення ж сиру кисломолочного, сметани засноване на 

переробленні  окремих молочних компонентів. 

Молоко, яке надходить на підприємство, має задовольняти ряд вимог 

ДСТУ 3662:2018 «Молоко – сировина коров’яче» [8]. Згідно нього, воно повинно 

бути однорідною рідиною, без осаду та пластівців білка, не містити сторонніх 

запахів та смаку, колір від білого до молочного, не містити сторонніх домішок. 

У своєму складі молоко містить близько 250 основних компонентів, у тому 

числі 20 амінокислот, що входять до складу білків, 45 мінеральних речовин та 

мікроелементів, 25 основних карбонових кислот, кілька видів молочного цукру, 

25 вітамінів, значну кількість важливих для обміну речовин ферментів і 

гормонів, пігменти, фосфатиди, стерини, лимонну кислоту та гази. 

У молоці вміст сухих речовин складає 12,5%, білка – 3,5%, казеїну – не 

менше 2,7%, білків сироватки – не більше 0,7% . Молочний цукор, який 

називається лактоза, є енергетичним джерелом біохімічних процесів в організмі 

людини. Енергетична цінність 1 г становить 4,1 ккал, а засвоюваність в організмі 

– 98 %. Кислотність молока згідно норм – не більше 21°Т для пастеризованого, 

та не більше 20°Т – для пряженого, ультрапастеризованого та стерилізованого. 

Важливо, що на підприємствах для дитячого харчування – не більше 19°Т. 

Густина – 1023-1075 кг/м
3
 залежно від виду. 

Пастеризоване молоко повинно містити КМАФАнМ (кількість 

мезофільних аеробних та факультативно анаеробних мікроорганізмів), КУО в 1,0 
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см
3
 не більше ніж 10

5
. БГКП – не допускається в 0,1 см

3
. Патогенні 

мікроорганізми,
 

 Salmonella L.monocytogenes – не допускаються в 25 см
3
, 

Staphylococcus – не дозволені в 1,0 см
3
 продукту. 

Кисломолочні (ферментовані) напої – продукти кисломолочні, виготовлені 

завдяки сквашуванню молочної суміші спеціальними мікроорганізмами, що 

містяться в складі заквасок або заквашувальних препаратів. Консистенція цих 

продуктів рідка або напіврідка.  

Заквашувальні препарати можуть бути одно або багатокомпонентними; 

беруть участь у сквашуванні молочної сировини під час виробництва 

ферментованих  продуктів. Якщо використовують рідкі закваски, то вміст у них 

бактеріальних клітин не повинен бути менший ніж 10
7
 КУО/г;  для сухих 

заквасок цей показник – не менше 10
8
 КУО/г. Якість і біологічна цінність 

ферментованих молочних продуктів напряму залежить від мікрофлори 

заквашувальних препаратів. На виробництві використовують лише ті закваски, 

які є активними.  

 

1.2.2 Опис загальних операцій виробництва молочних продуктів 

Сировина що надходить на підприємство, фіксується відповідними 

документами. Лаборант після проведення досліджень із відібраними пробами 

молока відмічає їх результати у журналі приймання молока, а також зазначає їх 

у супровідній накладній, яку надає постачальник, при цьому вказуються: 

˗ вміст жиру; 

˗ група чистоти; 

˗ густина; 

˗ температура. 

При прийнятті молока вписуються дані аналізів у лабораторному журналі 

контролю за якістю молока (форма №1). Якщо є значні неточності у даних 

показниках, що перевірялись, укладається акт (форма № 26), при цьому 

відмічаються всі нюанси і дані приймання. Якщо доставлене молоко є 

недоброякісним, має механічні домішки – складають акт (форма № 26). 
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Усі три акти мають укладатися у трьох примірниках, які отримають по 

одному екземпляру: постачальник; бухгалтерія або директор заводу; 

лабораторія. 

Тара, допоміжні матеріали та сировина на молокопереробному 

підприємстві також проходять відповідний контроль відповідно до ГОСТу 

24297-87 «Вхідний контроль продукції. Основні положення». 

Найбільш популярним способом транспортуванням молока – є спеціальні 

автомобільні цистерни, які випускає промисловість. Їх переваги в порівнянні, 

наприклад, з флягами у наступному: 

- втрати при транспортуванні знижуються до 0,1%; 

- забезпечується належний санітарно-гігієнічний стан цистерн, що 

відображається на якісних показниках молока; 

- знижуються витрати на транспортування близько на 35%; 

- вдвічі збільшується продуктивність праці в порівнянні з використанням 

фляг невеликої місткості. 

Але в окремих випадках все ж таки можуть використовуватися і фляги  

для молока  (при малих потужностях), які під час транспортування повинні бути 

герметично закритими. 

Однією з загальних операцій технології переробки молока і виробництва 

молочних продуктів є очищення. Найпоширеніший спосіб очистити молоко – це 

фільтрування. Можуть використовуватися фільтри відкритого, або ж закритого 

типу. Також для відділення механічних домішок з молока призначенні рідинні 

сепаратори-молокочищувачі, у яких очищене молоко відводяться безперервно; 

періодично із барабану видаляють осад, або ж він також може вивантажуватися 

неперервно, що залежить від виду обладнання. 

Для більш тривалого збереження нативних властивостей молока його 

необхідно охолодити. Це дає змогу подовжити його бактерицидні властивості 

на триваліший період. Охолодження у флягах є простим і доступним способом. 

Також використовують пластинчасті охолоджувальні установки та резервуари, 

які є високопродуктивними та мають менші втрати молока при охолодженні, в 
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порівнянні з іншими способами. 

Очищене та охолоджене молоко-сировину  зберігають у спеціальних 

молочних резервуарах, які можуть бути горизонтальними чи вертикальними 

різної місткості 2500, 4000, 6500 кг і більше. 

Молоко незбиране, яке надходить на переробку, може мати різну 

жирність, тому є потреба у проведенні його нормалізації. А окремі технології 

молочних продуктів взагалі передбачають переробку окремих компонентів 

молока. В такому випадку молоко піддають сепаруванню, тобто розділенню 

вихідного молока на знежирене молоко і вершки. Ось в цьому разі 

використовують сепаратори-вершковідділювачі. На ефективність сепарування 

впливає ряд чинників:  

- вмісту жиру в молоці та вершках; 

- свіжість і чистота молока; 

- величина кульок жиру у свіжому молоці. 

Нормалізацію  молока проводять для того, щоб підвищити або зменшити 

кількість жиру в молоці-сировині, забезпечуючи таким чином вміст його в 

готовому продукті, відповідно до вимог нормативної документації. 

Гомогенізацією називають процес дроблення жирових кульок нативного 

молоко до менших розмірів – близько 1 мкм. Дроблення відбувається при 

механічному впливі на молоко у спеціальному обладнанні. З цією метою 

застосовують гомогенізатори (в молочній промисловості – здебільшого 

клапанного типу), а також інші види обладнання – емульсори, вібратори; 

щоправда для дроблення жирових кульок вони менш ефективні. Необхідно 

відзначити, що гомогенізатори саме клапанного типу володіють високим 

ступенем роздроблення. При їх використанні жирові кульки незбираного молока 

із середнім розміром 3,5-4 мкм розбиваються на дрібні – з розміром 0,7-0,8 мкм. 

Потрібно врахувати, що на ефективність гомогенізації впливає значення тиску і 

при збільшенні його цей показник зростає. Проте, чим більша жирність 

продукту, що гомогенізується, тим тиск має бути меншим, щоб попередити 

скупчення дрібненьких кульок. Важливою в процесі гомогенізації є 



18 
 

температура. Молоко можна гомогенізувати за різних температур. За 

температури нижче 30 °С молочний жир ще не перебуває в рідкому вигляді, але 

зі зростанням температури від 30 до 65 °С ефективність гомогенізації зростає 

завдяки перебуванню усієї жирової фази в рідкому стані. Стандартною 

прийнято вважати температуру гомогенізації 60-65 °С, проте потрібно 

враховувати фізичний стан системи, яка подається на цю операцію 

Пастеризація. Оскільки молоко і молочні продукти є середовищем, що 

швидко псується, бо містить багато поживних сполук для мікроорганізмів, 

потрібно для них створити несприятливі умови. Цього можна досягнути 

підвищивши температуру. Вона є одним із факторів, що впливає на 

життєдіяльність мікроорганізмів. Міняючи її, можна створити сприятливі, або, 

навпаки несприятливі для мікрофлори умови. При пастеризації гинуть лише 

вегетативні форми. По відношенню до спор пастеризація лише знижує їх 

активність і при цьому знижується здатність їх проростати. Знищити спори 

можна лише при вищих температурах – більше 100
о
С , але в такому випадку цю 

операцію вже називають стерилізацією. 

Отже, основною метою пастеризації є інактивування небажаної 

мікрофлори із одночасним руйнуванням ферментів. В комбінації з подальшим 

охолодженням це дозволяє попередити псування молока та молочних продуктів 

при подальшому зберіганні.  

Оскільки при пастеризації відбувається також зміна і компонентів молока, 

то потрібно підібрати її режими, причому залежно від технологічних вимог 

виробництва тих чи інших продуктів. Пастеризація може бути тривалою і 

проходить при температурах 63-65 
о
С (витримування – 30 хвилин). 

Короткочасна пастеризація здійснюється при 72-76
о
С із витримуванням 15-20 с; 

є також моментальна без витримування при 85 
о
С (для деяких продуктів з 

витримкою). Підбираючи режими пастеризації, потрібно зважати на 

забрудненість молока і знову ж таки особливості технології того чи іншого 

продукту. Зокрема має значення, пастеризується молоко для сиру 

кисломолочного чи кисломолочних напоїв. 
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Після пастеризації молоко піддають охолодженню. При цьому 

температура буде залежати від цільового призначення пастеризованого молока. 

Наприклад для кисломолочних продуктів охолоджувати можуть до 24-32
 о

С 

(може бути й вища температура – наприклад для суміші на йогурт). Якщож 

виготовляють питне молоко, або планують зарезервувати молоко до подальшої 

переробки, то в цьому випадку охолодження здійснюють до 2-8 
о
С. 

Підготовлене пастеризоване молоко спрямовують на виробництво різних 

продуктів. 

Для виробництва кисломолочних напоїв – користуються резервуарним та 

термостатним способом. 

Для приготування кисломолочних продуктів молоко проходить 

пастеризацію і гомогенізацію. Після цього його охолоджують до необхідної 

температури, в залежності від виду продукту. Далі воно поступає у місткість для 

заквашування, відбувається процес охолодження, після чого вносять 

закваску(попередньо перемішавши до однорідної консистенції ).  

Процес сквашування, при використані термофільних рас – відбувається  

від 2,5 до 3 год, а при мезофільних – від 5 до 7 год. 

Готовий продукт має характерний згусток та кислотність. Він має бути 

однорідний, щільний та без виділення сироватки. 

Завершується технологічний процес при виробництві кисломолочних 

продуктів у холодильній камері. Тут продукція охолоджується до необхідної  

температури. Кім того для деяких продуктів передбачений ще і процес 

дозрівання (кефір, кумис) [7]. Завершальним етапом технологічного процесу є 

розлив, пакування та реалізація. 

В процесі фасування в готову тару необхідно забезпечити відповідні 

санітарно-технічні умови. В залежності від продукції, її консистенції та термінів 

зберігання є певні правила  для пакування та спеціальна тара:  

- ПЕТ-пляшки; 

- пляшки, стакани з полімерних матеріалів; 

- пакети із комбінованих матеріалів (ПЕ-картон-ПЕ); 



20 
 

- поліетиленова плівка; 

- пергамент, каширована фольга. 

 

 

 

Рисунок 1.1 – Загальна схема технологічних процесів виробництва 

кисломолочних продуктів [1] 

 



21 
 

 Для розпізнавання продукту, який розфасували, на пакувальний матеріал 

наносять відповідне маркування. При цьому розміщують основну інформацію, 

яка дає змогу зрозуміти, що це і як виготовлене: 

- назва продукту; 

- його вміст; 

- адрес виробника; 

- харчові властивості; 

- дата виготовлення та термін реалізації; 

- можливі варіанти реалізації. 

 Готова продукція в реалізацію може відправлятися тільки після того, як 

пройде ретельну перевірку. Для цього від партії продукції відбираються зразки, 

проводяться дослідження. Якщо продукт відповідає вимогам відповідної 

нормативної документації, то видається посвідчення лабораторії про якість 

продукту. Посвідчення про якість – документ, що має дозвіл на випуск та 

реалізацію продукції з підприємства. Таке посвідчення оформляє працівник 

лабораторії, котрий здійснював аналіз на підприємстві. 

 

 

1.2.3 Опис технології виробництва молочних продуктів запроєктованого 

асортименту 

 

Сир кисломолочний нежирний 

Кисломолочний сир – традиційний кисломолочний продукт, при 

споживанні якого досягають лікувально-профілактичного ефекту. Технологія 

його приготування включає сквашування попередньо пропастеризованого 

нормалізованого чи ж знежиреного молока, відділення сироватки із одержаного 

згустку, його подальше охолодження для зупинення молочнокислого бродіння 

та фасування у поштучні упаковки: брикети, пакети, які потім упаковують в 

транспортну тару (лотки, ящики картонні або полімерні) [3, 4]. 

Відповідно до розробленої апаратурно-технологічної схеми (арк. 1 



22 
 

графічної частини роботи) для виробництва продуктів запроєктованого 

асортименту молоко незбиране, після оцінки його якості лаборантом 

приймальної лабораторії, із цистерн молоковозів подається на лінію початкового 

оброблення, а саме на установку для його приймання (поз.1-1). Перекачування 

молока здійснюється насосом, яким вона укомплектована. Також вона дозволяє 

здійснити облік молока, а перед подальшою подачею на пластинчастий 

охолоджувач молоко пропускається крізь фільтр. Охолодженим до 2…6 
о
С 

молоком заповнюють вертикальні резервуари (поз. 1-2), призначені для 

тимчасового зберігання молочної сировини. Щоб запобігти спінюванню молоко, 

дані резервуари заповнюють через розміщений у нижній частині трьохходовий 

кран. Через цей же кран насосом (поз. 2-1)  молоко перекачується в апаратно-

виробничу дільницю для переробки на продукти запроєктованого асортименту. 

При цьому згідно розробленої у п. 2.2 схеми напрямів перероблення передбачено 

сепарувати усе молоко. Молоко поступає спочатку в урівнювальний бак (поз. 2-

2), з якого насосом (поз. 2-1) подається у І-шу секцію регенерації  

пастеризаційної установки (поз. 2-3), де нагрівається до 35…45 
о
С і 

спрямовується у сепаратор-вершковідділювач, де розділяється під впливом 

відцентрової сили на вершки і молоко знежирене. Отримані вершки 

охолоджуються пластинчастим охолоджувачем (поз. 2-6) до температури 

2…6 
о
С. Їх до подальшого використання зберігають у вертикальному резервуарі 

(поз. 2-6). Тим часом молоко незбиране із сепаратора-вершковідділювача 

надходить у пастеризаційну установку: послідовно в другу секцію регенерації і 

секцію пастеризації, при цьому воно підігрівається до температури 76-80 
о
С, а 

потім у витримувачі (поз. 2-4) витримується 20-30 с. Далі пастеризоване молоко 

у пастеризаційній установці охолоджується до температури заквашування:  у 

теплу пору року – 28-30°С; у холодний період – 30-32 °С. Підготовлене молоко 

знежирене поступає у сировиготовлювачі закритого типу (поз. 3-1). У нього 

молоко вносять закваску і додають 30-40 %-й  розчин кальцію хлориду, 

враховуючи при цьому, що на 1 т молока потрібно внести 0,4 кг безводного 

кальцію хлориду. Дану сіль необхідно вносити, для того щоб поновити порушену 
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під час пастеризації сольову рівновагу. Також у знежирене молоко додають 

молокозгортальний препарат (наприклад сичужний фермент), попередньо його 

розчиняють. Молоко при внесенні вказаних компонентів обовʼязково добре  

перемішують і після цього відбувається його сквашування. Тривалість 

сквашування молока сягає до 5 годин, починаючи від моменту додавання 

закваски. Закваску будемо використовувати симбіотичну. Її готують на 

культурах стрептококів: термофільних та мезофільних. Після сквашування за 

допомогою насосу (поз. 3-3) сирний згусток подають у охолоджувач трубчастий 

(3-4), за допомогою якого він охолоджується до температури 12-18
о
С, що 

дозволяє пригальмувати молочнокисле бродіння. Звідси сирний згусток 

потрапляє у відділювач сироватки барабанного типу (поз. 3-5).  

Остаточне відділення від кисломолочного сиру сироватки з метою 

доведення вмісту вологи до показників відповідно стандарту сирний згусток 

обробляють на зневоднювачі (поз 3-6). Звідси він поступає у візок (поз. 3-7). За 

допомогою підйомника (поз. 3-8) сир кисломолочний із візка (поз. 3-7) 

завантажують у бункер фасувального автомату (поз. 3-9) для фасування і 

упаковування продукту в брикети масою 200 г. Звідси брикети направляються в 

машину пакувальну горизонтальну РТ-УМ-ГШ (поз. 3-10), призначену для 

запаковування брикетів із сиром в трьохшовні пакети, котрі формуються з 

термозварюваних матеріалів. Готовий сир кисломолочний фасований  

відвантажується в холодильну камеру, у якій відбувається його доохолодження 

(4±2)
о
С. 

 

Йогурт питний нежирний солодкий 

Оскільки заплановано виробництво нежирного йогурту, то, відповідно, 

нормалізація буде відбуватися за масовою часткою та сухих речовин. 

Нормалізовану суміш готують на знежиреному молоці, яке отримують як і у 

випадку виробництва сиру кисломолочного. Окремо у ванні (поз. 2-9) 

відновлюють сухе незбиране молоко з використанням частини знежиреного 

молока; у цю ванну вносять також цукор і стабілізатор; витримують впродовж 
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тридцяти хвилин і вносять до основної маси знежиреного молока у резервуар 

(поз. 2-11). Нормалізовану суміш очищають, пропускаючи її через молочний 

фільтр (поз. 2-12). Нагрівають до температури гомогенізації (65-95°С) на ППОУ 

(поз. 2-14) і подають на гомогенізацію, при цьому на гомогенізаторі (поз. 2-6) 

задають значення тиску в межах від 15 до 20 МПа. Пастеризація суміші 

проходить при температурі 90-95 °С із витримуванням до десяти хвилин. 

Пастеризовану суміш піддають охолодженню до 40-45°С, що відповідає 

температурі заквашування, і наповнюють нею резервуар, призначений для 

ферментування у технології кисломолочних продуктів (поз. 2-11). У резервуар 

зразу вносять закваску. Її  кількість буде залежить від виду і активності, тому це 

потрібно розрахувати заздалегідь. Суміш після заквашування залишають для 

власне сквашування, яке проходить при температурі 40-45 °С впродовж трьох-

чотирьох годин. Утворений згусток під кінець сквашування повинен мати 

кислотність від 70 до 80 
о
Т. У нього вносять смако-ароматичну добавку. Згусток 

у тому ж резервуарі, де проходило сквашування, охолоджують до 20 °С, 

помішуючи обережно, щоб не сильно руйнувався згусток. Охолоджений йогурт 

фасують у пакети Тетра-Пак по 0,5 см
3
.  Термін придатності йогурту становить 

до 14 діб при температурі 4…6°С. 

 

Сметана 

На виробництво сметани відправляють усі вершки, які було одержано при 

сепаруванні незбираного молока. Охолоджені вершки з резервуару (поз. 2-7) 

подають у трубчастий пастеризатор (поз.  2-17); перекачування відбувається 

насосом для в’язких рідин (поз. 2-8). Пастеризацію здійснюють при 90-95 
о
С 

витримуючи 20 С. Щоб отримати готову сметану хорошої однорідної 

консистенції, при такій же температурі проводять гомогенізацію пастеризованих 

вершків на гомогенізаторі (поз. 2.16). При цьому вплив здійснюється як на 

жирову, так і на білкову фазу. Подрібнення жирових кульок веде до збільшення 

їх кількості, водночас зменшення їхнього розміру, що підвищує стійкість 

жирової емульсії, якою, власне, і є вершки як дисперсна система. Тиск 
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гомогенізації становить 12-15 МПа. Гомогенізовані вершки спрямовують на 

пластинчасту установку (поз. 2-14) для охолодження до температури 30±2 
о
С, що 

обумовлено видом використовуваної закваски. Підготовлені вершки подають у 

резервуар (поз. 2-18), у якому відбувається їх заквашування. Передбачається 

додавання закваски прямого внесення. Зважаючи на жирність вершків, а саме 

21 %, закваску підбирають з умовою можливості утворювати сквашуванні в’язку 

консистенцію. Для рівномірного розподілення закваски в об’ємі вершків, їх 

перемішують впродовж 10-15 хв. Сквашування триває до десяти годин. Щоб 

згусток мав рівномірну консистенцію, його мішалкою розмішують 5-15 хв.  

Разом з тим сквашені вершки охолоджують до 16-18 
о
С, подаючи у міжстінний 

простір резервуару льодяну воду. Фасування сметани передбачено у стаканчики, 

що відбувається на автоматі (поз. 5-2), куди сметана перекачується насосом (поз. 

2-8). Готовий продукт відвантажують у холодильну камеру, у якій зберігання при 

температурі 0…6 
о
С може тривати від 6 до 12 год. 

 

Напій сироватковий «Прохолода» плодово-ягідний  

Молочна сироватка у технології сиру кисломолочного є побічним 

продуктом, до її складу входить невелика кількість молочного жиру, що має 

здатність непогано засвоюватись. 

Із пастеризованої освітленої сироватки виготовляють напій «Прохолода» за 

наступною схемою, поданою на рис. 1.2 [5]. 

При виробництві сиру нежирного відбирають сироватку частково із 

сировиготовлювача (поз. 3-1), а також значна частина її відділяється під час 

пресування згустку. Сироватка відцентровим насосом (поз. 3-2) перекачується у 

резервуар, попередньо її охолоджують з використанням пластинчастого 

охолоджувача (поз. 4-1) до температури 4±2 
о
С. Частину сироватки, відповідно 

до проведених розрахунків, подають на переробку на напій. 
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Рисунок 1.2 – Схема виробництва напою «Прохолода» із освітленої сироватки 
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Для напою «прохолода» згідно технології передбачено сироватку 

освітлювати. З цією метою її спочатку пастеризують на установці (поз. 4-5), 

нагріваючи до температури 95-97
 о

С, і подають у резервуар для відварювання 

альбуміну (поз. 4-6), де вона за даної температури витримується протягом 45-

60 хв для осадження білків. Для того, щоб коагульований білок відділити і 

освітлити сироватку, суміш насосом (поз. 4-7) подають на сепаратор (поз. 4-9), 

згусток потрапляє у ємність для білкової маси (поз. 4-8). Освітлену сироватку 

охолоджують в установці (поз. 4-9) до температури 26-28 
о
С і подають у 

резервуар (поз. 4-10). До сироватки додають плодово-ягідний сироп. Цю суміш 

заквашують закваскою, яка включає болгарську та ацидофільну паличку, а також 

молочні дріжджі. Сквашування триває від 16 до 18 годин, за цей час 

спостерігається наростання кислотності до 110 
о
Т. По завершенню сквашування 

для надання приємного забарвлення і специфічного присмаку вносять розчин 

паленого цукру. Після цього готовий напій охолоджують до температури 12-

13°С. На розлив в упаковку «Тетра-Пак» готовий продукт перекачується насосом 

(поз. 4-7). Розлив проводять на пакувальному автоматі (поз. 5-2), який 

знаходиться у фасувальному відділенні. Готовий сироватковий напій зберігають 

у холодильній камері, температура у якій повинна бути не вищою 8 
о
С. 

Тривалість зберігання – до 48 годин. 

 

1.2.4. Нормативні характеристики молочних продуктів запроєктованого 

асортименту 

Сир кисломолочний н/ж виготовляють згідно ДСТУ 4554:2006 «Сир 

кисломолочний. Технічні умови» [9]. Масова частка жиру у даному випадку не 

нормується, оскільки він нежирний. Вміст білку – не менше 14 %. Частка вологи 

в межах 65-80%; титрована кислотність від 170 до 250 
о
Т. Не дозволяється 

наявність фосфатази. Кількість молочнокислих бактерій – 10
6
 КУО/1 г сиру. 

Сметана, м.ч.ж. 21 % виготовляють згідно ДСТУ 4418:2005 «Сметана. 

Технічні умови» [10]. Відповідно до даного стандарту титрована кислотність 
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сметани повинна бути від 60 
о
Т до 100 

о
Т (активна кислотність– 4,8-4,2 одиниць 

рН). Фосфатаза – відсутня. Кількість життєздатних молочнокислих бактерій - 10
7
 

КУО/1г. 

Йогурт питний н/ж солодкий виготовляють згідно ДСТУ 4343:2004 

«Йогурти. Загальні технічні умови» [11]. Оскільки йогурт виготовляється 

нежирний, то частка жиру у ньому має бути від 0,05 % до 1,0 %. Титрована 

кислотність готового продукту нормується в межах 80-140 
о
Т; сахарози повинно 

бути не менше 5 %. Не допускається наявність пероксидази чи кислої фосфатази. 

Йогурт має містити молочнокислі бактерії не менше 10
7
 КОУ в одному см

3
.
 

Напій сироватковий «Прохолода» плодово-ягідний виготовляють згідно 

ДСТУ 8549:2015 «Напої з сироватки. Загальні технічні умови» [12]. У даному 

напої нормується вміст сахарози – 7 %. Кислотність готового напою - 120°Т. 

Органолептичні показники продуктів запроєктованого асортименту подані 

у таблиці 1.5. 

 

Таблиця 1.5. – Органолептична оцінка продуктів запроєктованого 

асортименту  

 
  



29 
 

1.3 Технохімічний і мікробіологічний контроль виробництва молочних 

продуктів запроєктованого асортименту. 

 

Молочна продукція є відмінним джерелом значної кількості необхідних 

для організму людини сполук та елементів. Разом з тим при певних порушеннях 

ведення технологічного процесу, недотриманні умов зберігання готової 

продукції, вона може бути причиною харчових отруєнь населення та 

інфекційних захворювань шлунково-кишкового тракту [13]. Тому на молочних 

підприємствах особливу увагу приділяють контролю, зокрема технохімічному і 

мікробіологічному.  

На великих підприємствах молокопереробної промисловості виконання  

технологічного і хімічного контроль забезпечується працівниками відділу 

технічного контролю. Його керівник виконує вказівки, що надходять від 

директора молочного підприємства. На малих – такі операції виконують 

відповідні лабораторії. Задачі технохімічного контролю показані на рис. 1.3. 

Технічний контроль дозволяє зрозуміти чи виконує підприємство 

технологічні режими, які є в діючих документах. Це різні заміри та 

спостереження (температура,тиск тощо), для цього використовують технічні 

засоби ( аерометри, термометри тощо). Хімічні методи контролю здійснюються 

за допомогою приладів та реактивів. Є два види контролю:  

- арбітражний;  

- виробничий. 

Якщо виникають спірні питання на виробництві при оцінці якості молочної 

продукції, то в такому випадку користуються арбітражними методами, 

відмінною особливістю яких є те, що вони мають меншу похибку. 
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Рисунок 1.3  – Задачі виробничого контролю 

 

Вся продукція повинна вироблятися згідно відповідної нормативної 

документації: ДСТУ, ТУ У, галузеві стандарти. Продукція, що виготовляється на 

підприємстві, повинна пройти аналіз в лабораторії, після чого може поступити в 

реалізацію. Для цього складають відповідний документ що свідчить про її якість. 
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Таблиця 1.6 – Схема технохімконтролю виробництва сиру кисломолочного 

(традиційний спосіб) 
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Продовження табл. 1.6 
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Продовження табл. 1.6 
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Продовження табл. 1.6 

 
Здійснення мікробіологічного контролю є також обов’язковим і його 

основним завданням є забезпечення виготовлення продукції відмінної якості. 
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Об’єктами мікробіологічного контролю виступають сире молоко-сировина, 

вершки, різноманітні допоміжні матеріали, які використовуються при 

виробництві молокопродуктів. Також контролю підлягають санітарно-гігієнічні 

умови у виробничих приміщення. При контролі якості сировини необхідно 

звертати увагу на його загальне обсіменіння, при контролі ефективності 

пастеризації – на вміст бактерій групи кишкової палички (відсутність в 10 мл), 

при контролі заквасок на їх мікробіологічну чистоту і активність. Особливістю 

мікробіологічного контролю у порівнянні з технохімічним є те значна тривалість 

аналізів і через це їх результати не можуть бути використані для того, щоб 

затримати відправку молочної продукції.  

 

 

Таблиця 1.7 – Схема мікробіологічного контролю виробництва кисломолочного 

сиру 
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Продовження табл. 1.7 

 

1.4 Організація санітарно-гігієнічного оброблення технологічного 

обладнання 

 

Безпечність молочних продуктів для споживачів у значній мірі залежить 

від санітарного стану використовуваного обладнання. До розташування 

технологічно обладнання у цеху висувають певні вимоги, зокрема, й щоб воно 

було доступним для проведення контролю у процесі виробництва молочних 

продуктів, миття і дезінфекції, а також, щоб не заважало під час прибирання у 

приміщенні. Правила проведення миття і дезінфекції різного обладнання на 

молочних підприємствах детально викладені у відповідних інструкціях по 

санітарній обробці. В кожному цеху має бути журнал, де реєструється 

проведення миття обладнання, у якому вказуються його вид, час миття і 

прізвище особи, яка здійснювала миття. 

На молокопереробних підприємствах процедура санітарної обробки 

передбачає комплекс заходів: проведення очищення, з подальшим миттям та 

дезінфекцією обладнання.  

Під очищенням і миттям розуміють фізико-хімічний процес вилучення із 

поверхні забруднень різного походження. Його можна поділити на три етапи: 

˗ видалення з поверхні забруднень; 

˗ розкладання їх у миючому розчині; 
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˗ перешкоджання випаданню завислих частинок назад в осад, створення 

умов перебування їх у завислому стані. 

Під час миття забруднюючі частинки видаляють механічно – за допомогою 

щіток, шкребків; струменем миючого засобу, що подається під тиском. 

Дезінфекція розглядається як завершальний етап і передбачає активне 

знищення різних мікроорганізмів на поверхні технологічного обладнання чи 

інвентаря. 

Попередньо перед миттям зазвичай здійснюють ополіскування, при цьому 

видаляються розчинні у воді речовини, а також попереджається можливе 

утворення білкового пригару при наступному митті, яке здійснюється з 

використанням гарячих миючих розчинів. Під час споліскування для змивання 

залишків молочного походження використовують теплу воду, температурою не 

вище 40 
о
С. При цьому дозволяється використовувати лише ту воду, що за 

показниками якості відповідає вимогам відповідних нормативних документів. В 

іншому випадку із водою незадовільної якості може вноситися небажана, 

шкідлива мікрофлора. Якщо обладнання ополіскувати неретельно, 

мікроорганізми та їх спори здатні залишатися у заглибленнях, важкодоступних 

місцях, пазухах разом з білковими і жировими часточками. Специфіка молочних 

забруднень відображається на особливості проведення санітарної обробки у 

молочній промисловості. До складу забруднюючих часточок входять жири 

молока, білки, мінеральні речовини, що утворюють комплекси з білками.  

Тому в як миючі засобів обирають речовини як кислотні так і лужні. 

Необхідно врахувати здатність білків і жирів піддаватися гідролізу лугами, а 

також те, мінеральних комплекси розчиняються та вилучаються із поверхні 

обладнання під дією кислот. Через це залежно від характеру забруднень, 

утвореного осаду вибирають той чи інший засіб для миття. У процесі 

експлуатації обладнання, що перебуває в контакті із молочним середовищем, 

поступово формується плівка, утворена взаємодією білків і жирів. Така плівка 

служить місцем приєднання молочних мінеральних солей, що спричиняє 

утворення молочного каменю, який може мати різну щільність Для його 
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видалення поверхню обладнання необхідно обробити одновідсотковим розчином 

кислоти: хлоридної, нітратної, ортофосфатної або ж оцтової. 

Концентрацію, температуру та періодичність експлуатації миючих, а також 

і дезінфікуючих засобів контролюють працівники хімічної лабораторії. 

Обладнання миють до повного видалення слідів кислоти і залишків лугу. 

Ефективність ополіскування водою визначають за допомогою лакмусового 

паперу, який прикладають до поверхні обладнання і за зміною забарвлення 

роблять висновки щодо повноти видалення лугу – синє забарвлення вказує на 

присутність його залишків. Якість проведення миття і дезінфекції контролюють 

працівники мікробіологічної лабораторії підприємства перед початком роботи 

обладнання шляхом взяття змивів і їх дослідження. Обладнання, яке після миття 

не використовувалося більше шести годин, необхідно повторно дезінфікувати 

перед початком роботи. Мікробіолог проводить перевірку санітарно-гігієнічного 

стану технологічного обладнання, а також та цехового інвентарю без 

попередження у відповідності з порядком внутрізаводського контролю. Для 

взяття змивів можна використовувати стерильну воду; розчин хлориду натрію, 

рідке середовище Кесслер (при вхідному контролі) або середовище Кода. Змиви 

беруть за допомогою спеціального трафарету і стерильного ватного тампону, 

закріпленого на скляній, металевій або дерев’яній паличці, яка вставлена у 

пробірку з ватним або іншим корком. Перед отримання змиву тампон потрібно 

зволожити шляхом нахилення пробірки або опусканням тампону у рідину. Змиви 

з великого обладнання беруть з поверхні площею 100 мл, використовуючи 

стерильний трафарет даною площею, або за його відсутності площу змиву 

визначають візуально. З дрібного обладнання, а також та інвентарю беруть змиви 

зі всієї поверхні. Якщо обладнання має декілька поверхонь або складну 

конфігурацію, то змиви роблять з різних поверхонь або місць окремо. Точками 

відбору змивів при цьому є: дно, бокова поверхня, стінки біля крану, робоча 

поверхня кришки, мішалка і т.д. Змиви з кранів беруть по всій його поверхні у 

розібраному вигляді. Змиви із трубопроводів і шлангів роблять зі 100 мл
 

внутрішньої поверхні труби. В досліджуваних змивах контролюють відсутність 
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(наявність) БГКП у всьому об’ємі змивної рідини включаючи тампон. Для 

обладнання, до якого висувають особливі вимоги (лінії кисломолочних 

продуктів, обладнання заквашувальних відділень), визначають КМАФАнМ 

посівом 1 мл змивної рідини. В змивах, приготовлених з використанням води або 

хлориду натрію, бактерії групи кишкової палички можна визначати з 

використанням мікробіотестів для редукуючих бактерій. У випадку виявлення 

БГКП у змивах мікробіолог повинен повідомити відповідальному за миття і 

керівним особам цеху чи дільниці про незадовільні результати. При повторному 

виявленні БГКП в змивах, взятих з одного і того ж самого обладнання необхідно 

призупинити роботу цеху, здійснити його  генеральне прибирання, з 

обов'язковим ретельним миття усього технологічного обладнання, при цьому 

також проводять з розбирання трубопроводів. 
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1.5 Підбір технологічного обладнання 

 

Приймальна дільниця 

Розрахунок технологічного обладнання передбачає визначення його 

продуктивності (потужності, місткості), вибір типу та марки.  

Для початку необхідно провести розрахунок обладнання, яке призначене 

для приймання і первинної обробки молока незбираного. Його розміщують у 

приймальній дільниці. Молоко з автомолцистерн перекачують насосом. При 

поступленні молока в кількості від 10 до 100 т тривалість приймання становить 3 

години (Тр). 

Потужність насосу для перекачування молока масою М розрахуємо за 

формулою: 

Пр =
М

Тр
                                                     (1.10) 

Пр =
36000

3
= 12000 кг/год. 

Перекачування молока і подальша його обробка, а саме очищення, 

охолодження може забезпечити також установка приймання молока. Саме її 

встановимо у приймальній дільниці. Зважаючи на виконаний розрахунок, 

обираємо установку УМП-15,0, за допомогою якої молоко насосом 

пропускається через фільтр і пластинчастий охолоджувач, а також здійснюється 

облік молока. Тривалість роботи такої установки: 

 

Тф =
М

П
                                                     (1.11) 

Тф =
36000

15000
= 2,4 год = 2 год 24 хв. 

  

Щоб можна було приймати молоко за ґатунками встановлюємо дві 

установки. 

Молоко після приймання подають на тимчасове резервування. Необхідно 
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забезпечити можливість зберігання добової кількості молока. Для цього 

передбачимо два вертикальні резервуари місткістю 50 м
3
 кожен, їх марка В2-

ОХР-50. 

 

Апаратно-виробнича дільниця 

З приймальної дільниці молоко направляють в апаратно-виробничу, де 

основним обладнанням є пастеризаційна установка. Саме з неї розпочнемо підбір 

обладнання у цій дільниці. Безперервно установки можуть працювати 5…5,5 год 

(Теф). Визначимо спочатку розрахункову потужність за формулою: 

Пр =
М

Теф
                                                     (1.12) 

Пр =
36000

5
= 7200 кг/год. 

 Врахуємо, що ця установка буде використовуватися для пастеризації і 

охолодження молока, яке призначене для виробництва сиру кисломолочного, 

тому обираємо ППОУ марки ОГУ-10 потужністю 10000 кг/год. Підігріте молоко 

підлягає сепаруванню на сепараторі, потужність якого повинна бути такою ж, як 

і в пастеризатора. Обираємо сепаратор Ж5-ОС2Н-С, який має відцентрове 

вивантаження осаду, тому може працювати безперервно. 

Час роботи даного  обладнання знайдемо за форм. 5.2: 

Тф =
36000

10000
= 3,6 год = 3 год 36 хв. 

 Отримані вершки спочатку охолоджуємо і подаємо на тимчасове 

резервування. Визначимо потужність пластинчастого охолоджувача, який також 

повинен працювати протягом всього періоду сепарування, тобто 3,6 год. На 

охолодження надходить 5541,35 кг вершків. 

Пр =
5541,35

3,6
= 1539 кг/год. 

 Встановлюємо пластинчастий охолоджувач А1-ООЛ-3 потужністю 

3000 кг/год.  

 Резервування охолоджених вершків відбувається у вертикальному 
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резервуарі В2-ОМВ-6,3 місткістю 6,3 м
3
. Вершки потім використовують на 

виробництво сметани. Для цього їх подають на пластинчасту пастеризаційно-

охолоджувальну установку, яку застосовують для кисломолочних продуктів. На 

ній також буде піддаватися тепловій обробці суміш для йогурту. Загальна маса, 

яка поступає на установку: 

9212,60 + 5541,35 = 14753,95 кг. 

Пр =
14753,95

5
= 2951 кг/год. 

 Обираємо ППОУ марки ОПК – 5 потужністю 5000 кг/год. Тривалість її 

роботи: 

- вершки  

Тф. верш =
5541,35

5000
= 1,1 год = 1 год 6 хв. 

- суміш для йогурту 

Тф. йогурт =
9212,60

5000
= 1,84 год = 1 год 50 хв. 

 

Відповідно до потужності даної установки обираємо гомогенізатор А1-

ОГМ. 

 Визначимо кількість резервуарів, необхідних для заквашування і 

сквашування сумішей при виготовленні ферментованих продуктів. Для цього 

застосуємо формулу: 

𝑁 =
𝑀

𝑉 ∙ 𝐾
,                                                   (1.13) 

де 𝑉 – місткість резервуару, л;  

     𝐾 – коефіцієнт використання місткості резервуару. 

- сметана 

𝑁смет. =
5541,35

6300 ∙ 0,5
= 1,76 ≈ 2 шт. 

У кожну зміну будуть використовувати по одному резервуарі. 

-  йогурт 
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𝑁йогурт =
9212,60

10000 ∙ 0,85
= 1 шт. 

Обираємо для сметани резервуар марки Я1-ОСВ-5  місткістю 6,3 м
3
, а для 

йогурту – Я1-ОСВ-6  місткістю 10 м
3
. 

 Крім того, для приготування суміші на йогурт встановлюємо ще один 

резервуар Я1-ОСВ-6. Розчинення сухих компоненті у знежиреному молоці 

проводимо у ванні тривалої пастеризації В1-ВДП2 місткістю 300 л. 

 

Дільниця сиру кисломолочного 

Знежирене молоко з ППОУ подають у сировиготовлювачі CDT-15000. Їх 

кількість визначимо за форм. 1.13: 

𝑁см. =
20000

15000 ∙ 0,75
= 1,78 ≈ 2 шт. 

 

Сирний згусток для відділення сироватки подають на комплекс 

обладнання, до складу якого входять охолоджувач отриманого сирного згустку, 

відділювач сироватки, а також зневоднювач сирного згустку. Потужність 

обладнання становить 2000 кг/год. Оскільки у сировиготовлювачах частина 

сироватки відділяється на етапі обробки сирного згустку, то на подальшу 

переробку поступає 22 000*0,3=6600 кг суміш. 

Тривалість обробки сирного згустку: 

Тобр.=6600/2000 = 3,3 год = 3 год 18 хв. 

Для резервування сироватки необхідно підібрати резервуари для 

забезпечення зберігання її  добової кількості, тобто 16500*2=33000 кг. 

Встановлюємо 1 резервуар марки В2-ОХР-50 місткістю 50 м
3
. Попередньо 

сироватку охолоджують на пластинчастому охолоджувачі.  

Фасування сиру кисломолочного нежирного проводимо на автоматі 

фасувальному АРМ-02, потужність якого 75 бр./хв або, відповідно, 4500 бр./год. 

На лінії встановлено машину пакувальну горизонтальну РТ-УМ-ГШ (Flow Pack), 

яка запаковує брикети у трьохшовні пакети. Він за потужністю узгоджується із 

автоматом фасувальним АРМ-02. На фасування надходить 3033,23 кг сиру, який 
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запаковується у брикети масою 200 г. 

Т=3033,23/(4500*0,200)= 3,37 год = 3 год 22 хв. 

  

Дільниця переробки сироватки 

Сироватку для напою попередньо освітлюють, для цього встановлюємо 

резервуар для відварювання альбуміну ТВАЛ-5 місткістю 5 м
3
. Отриманий 

згусток альбуміну відділяємо за допомогою сепаратора ОП2Ц-5 потужністю 

5 м
3
/год. Теплова обробка здійснюється на установці ОПК-5 такої ж потужності 

для забезпечення синхронної роботи обладнання. Тривалість їх роботи: 

Тф =
4519,92

5000
= 0,9 год = 54 хв. 

 Визначимо кількість резервуарів Я1-ОСВ-5 для ферментування сироватки. 

𝑁сир. =
5061,5

6300 ∙ 0,8
= 1 шт. 

 Зважаючи на тривалість сквашування напою (16-18 год), необхідно 

встановити 2 резервуари: по одному для кожної зміни. 

 

 Фасувальна дільниця 

 Для фасування йогурту і напою сироваткового використовуємо 

пакувальний автомат Tetra Pak TR/G7 потужністю 6500 уп./год (об’єм упаковок 

0,250…1 дм
3
). 

Фактичний час фасування: 

- для йогурту 

Тф.йогурт =
9212,60

6500 ∙ 0,5
= 2,83 год = 2год 50 хв; 

- для сироваткового напою, м.ч.ж. 20%: 

Тф.сиров =
5061,5

6500 ∙ 0,5
= 1,56 год = 1год 34 хв; 

 Для фасування сметани у стакани використаємо автомат роторного типу 

ПАСТПАК 2Р2 продуктивністю 140 уп./хв [14]. 
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Тф.смет =
5541,35

140 ∙ 60 ∙ 0,5
= 1,32 год = 1 год 19 хв. 

 

Таблиця 1.8 – Зведена таблиця підбору технологічного обладнання 
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Продовження табл. 1.8 
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1.6 Розрахунок площ виробничих і допоміжних приміщень 

 

Приймально-мийне відділення 

Визначимо кількість автомобілів (𝑁авт), які доставляють на переробку 

молоко протягом однієї години (Мгод). 

𝑁авт =
Мгод

Мавт
                                                    (1.14) 

Приймемо, що місткість автомолцистерни автомобіля становить 8300 л, 

тоді 

𝑁авт =
15000

8300
= 1,8 ≈ 2 авт. 

Знаючи кількість автомобілів, що приїжджають протягом години, 

розраховуємо сумарний час приймання молока: 

Тсум = 𝑁авт ∙ ·  Тприйм∙ + Тдоп∙ + Тмит∙ ,                          (1.15) 

де  Тприйм∙– час приймання в розрахунку на однин автомобіль (20…60 хв); 

Тдоп∙ – допоміжний час, який затрачають на автомобіль (2…5 хв); 

Тмит∙ – час миття (14 хв – за умови миття лугом). 

Тсум = 2 ·  30 + 5 + 14 =  98 хв. 

 

Визначимо, скільки потрібно постів (𝑁пост) щоб забезпечити прийом 

молока і миття автомолцистерн протягом години: 

𝑁пост =
Тсум

60
;                                                    (1.16) 

𝑁пост =
98

60
= 1, 63 ≈ 2 пости. 

 

Оскільки на один пост за нормами проектування припадає 72 м
2
, то площа 

приймально-мийного відділення буде становити: 

𝐹при.−мий = 72 ∙ 𝑁пост;                                                     (1.17) 

𝐹при.−мий = 72 ∙ 2 =  144 м2; 
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Приймальна дільниця 

Для визначення площі будь-якого відділення (дільниці, цеху) застосовують 

формулу:  

𝐹д = 𝑘 ∙ 𝐹обл,                                                    (1.18) 

де  𝑘 – коефіцієнт запасу площі (для приміщень виробничих приміщень 

незбираномолочної продукції 𝑘 = 4; 

𝐹обл – сумарна площа, яку займає обладнання. 

 Необхідно врахувати, що резервуари є великогабаритними і їх 

встановлюють за межами цеху, тому у сумарну площу не враховують площу, 

передбачену для резервуарів.  

𝐹д1 = 4 ∙ 5,28 = 21,12 м2 або 1 буд. кв. 

 

Апаратно-виробнича дільниця 

Особливістю розрахунку апаратно-виробничого приміщення, є те що запас 

площі для пастеризаційних установок (крім трубчастої, у нашому випадку) не 

враховується; 𝑘 = 6: 

𝐹д2 = 6 ∙ 34,68 + 6 + 18 = 232,08 м2 або 6,5 буд. кв. 

 

Дільниця сиру кисломолочного 

𝐹д3 = 4 ∙ 48,04 = 192,16 м2 або 5,5 буд. кв. 

 

Дільниця переробки сироватки 

𝐹д3 = 4 ∙ 36,32 + 18 = 163,28 м2 або 4,5 буд. кв. 

 

Фасувальна дільниця 

𝐹д3 = 4 ∙ 14,9 = 59 м2 або 2 буд. кв. 

 

Камери зберігання готової продукції     

Площу камери, у якій буде зберігатися  готова продукція, розраховуємо за 
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формулою: 

𝐹кам.зб =
Мгот ∙ 𝑍

𝑞
,                                                     (1.19) 

 

де Мгот – маса готової продукції, котру одночасно зберігають в камері, кг; 

 𝑍 – тривалість зберігання, діб; 

𝑞 – навантаження на 1 м
2
 площі. 

 

𝐹кам.зб =
3033,23 ∙ 0,5

448
+

5487,57 ∙ 0,5

336
+

9079,14 ∙ 0,5

357
+

5000 ∙ 0,5

357
= 

= 31,26  м2 або 1 буд. кв. 
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Таблиця 1.9 – Зведена таблиця розрахунків площ 

 

 

2 ТЕХНІКО-ЕКОНОМІЧНЕ ОБГРУНТУВАННЯ 

 

2.1 Характеристика місця розташування підприємства 
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У даній роботі ми проводимо розрахунки на прикладі кисломолочних 

продуктів з метою підвищення рівня реалізації готового продукту, підбору 

необхідного сучасного устаткування для покращення умов праці, щоб більш 

задовольнити потреби споживачів. 

Місце розташування підприємства має важливу роль для реалізації 

виготовленої молочної продукції. Основною метою є – задовольнити споживача, 

так щоб це було зручно і вигідно для обох сторін. 

Підприємство повинно своєчасно доставляти продукти до місця реалізації, 

виконувати відповідні вимоги для того щоб продукція була свіжа. Тому 

доцільним буде розташовувати місце виробництва та збуту недалеко один від 

одного та вибирати місце розташування в такому районі, де є високий попит на 

дану продукцію. 

Є певні проблеми у формуванні ринку молочної продукції, тому є певні 

шляхи вирішення: 

- залучення іноземних інвестицій; 

- економічно обґрунтувати та стимулювати виробництво молочної 

продукції; 

- удосконалювати виробництво; 

- встановлювати доступні ціни на молочну продукцію; 

- виготовлювати продукти згідно норм; 

Попит на молочну продукцію залежить від багатьох факторів:  

1) кількість населення; 

2) його вік; 

3) смаки та уподобання; 

4) місце проживання; 

5) ціна реалізації продукції; 

6) призначення продуктів; 

7) якість продукції; 

8) платоспроможність споживача; 
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9) споживчі характеристики 

 

Таблиця 2.1.  Споживання молочних продуктів сільськими та міськими 

домогосподарствами залежно від грошових доходів  

 Групи за 

середньо- 

душовими 

доходами 

за місяць, 

грн 

Частка 

домо-

господарств, 

% 

 

Середньо- 

душовий  

грошовий  

дохід за 

 місяць, грн 

Споживання на 1 особу в рік, кг 

Молоко 

питне 

Кисло- 

молочна  

продукція  

Сир і 

м’який 

сир(творог) 

Масло 

С
іл

ьс
ь
к
і 

д
о
м

о
го

сп
о
д

ар
ст

в
а 

До 1500 12,3 1221 62,7 1,7 6,6 2,4 

1500-2000 20,8 1747 66,5 3,1 7,8 2,9 

2000-2500 21,7 2229 76,5 3,8 10,4 3,5 

2500-3000 16,5 2745 82,0 5,0 12,9 3,9 

3000-3500 11,7 3224 86,9 4,9 13,4 4,3 

3500-4000 6,4 3733 107,2 6,5 15,3 4,3 

4000-4500 4,0 4236 110,1 8,3 18,3 5,3 

4500-5000 2,6 4705 138,6 9,0 19,8 7,5 

Більше 5000 4,0 5909 116,2 5,2 17,1 5,6 

 100,0 2289 76,5 3,9 10,2 3,4 

М
іс

ь
к
і 

д
о

м
о

го
сп

о
д

ар
ст

в
а 

До 24 000 11,9 1924 36,3 5,8 5,3 2,9 

2400-3200 22,0 2717 42,6 7,3 9,0 3,7 

3200-4000 23,4 3430 46,6 8,9 9,9 3,9 

4000-4800 16,2 4206 46,8 9,9 11,6 4,3 

4800-5600 10,0 4983 55,1 10,1 12,6 4,5 

5600-6400 6,2 5740 52,8 14,5 13,0 5,1 

6400-8000 6,1 6877 56,9 19,1 16,5 6,0 

8000-10000 2,0 8390 50,3 15,6 14,0 5,4 

Більше  

10000 

2,3 13011 58,6 23,3 18,6 5,0 

 100,0 3698 45,8 9,1 10.0 4,0 

 

Таблиця 2.2 – Споживання основних видів молочних продуктів на 1 особу в рік 

 

Населення  Молоко  Кисло- Сир Масло Інша 
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молочна 

продукція 

молочна 

продукція 

Усього спожито,кг  

Усе 56,2 7,4 10,0 3,7 6,9 

Міське 45,8 9,1 10,0 4,0 5,9 

Сільське 76,5 3,9 10,2 3,4 8,7 

У тому числі:  

Вироблене 

населенням, кг 

 

Усе 12,7 0,6 1,7 0,0 1,5 

міське 1,7 0,0 0,2 0,1 0,1 

сільське 34,3 1,7 4,6 0,1 4,2 

Куплене , кг  

Усе 39,9 6,5 7,6 3,7 4,8 

міське 42,2 9,0 9,3 3,9 5,5 

сільське 35,2 1,6 4,4 3,3 3,4 

Подароване ,кг   

Усе  3,6 0,3 0,7 0,0 0,6 

Міське  1,9 0,0 0,5 0,0 0,3 

Сільське  7,0 0,6 1,2 0,0 1,1 

Частка 

виробленого 

Населенням, % 

     

Усе 22,6 8,1 17,0 0,0 21,7 

Міське  3,7 0,3 2,0 2,5 1,7 

Сільське  44,8 43,6 45,1 2,9 48,3 

 

Попит на молочну продукцію коливається, тому ціна також є не сталою . 

Це є важливим для споживача. Молоко й молочні продукти займають важливе 

місце в раціоні харчуванні людини – тому слід розрахувати добре обґрунтувати 

доцільність і місце розташування підприємства.  

Важливим чинником є кількість населення – у місті Рівне на даний час це 

249 477 людини. 

2.2 Характеристика сировинної зони 

Починаючи з 1990-х років – поголів’я корів скорочувалось, але не 

дивлячись на це – вироблена продукція збільшувалась в кількості.  Дані 
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Державної служби статистики  свідчили про те що,  у 1995 році м. Рівне 

налічувало 255 тисяч корів, однак у 2020 році – їхня кількість скоротилась до 74 

тисячі. Отже і скоротилося виробництво сировини: 3 575 тисяч тонн молока 1 

1995 до 336 тисяч тонн у 2020 році. 

Згідно цього, зросла і вартість молока – зі 187 гривень за тонну до 8,7 

тисяч гривень за тонну молока. 

Рівненський ринок молочних продуктів має високу популярність через 

невелику кількість учасників. ТОВ «Дубномолоко» має найбільш високу частку в 

ринку. Підприємство має у своєму складі 656 працівників, це дало змогу 

отримати за 2020 рік 2 мільярди 249 гривень за реалізовану продукцію. ТОВ 

випускає 27 видів сирів (12 твердих та 15 плавлених) торгової марки «Комо».  На 

підприємстві зазначають, що молоко, яке доставляють на завод, проходить 

ретельний лабораторний контроль і лише згодом потрапляє на переробку. 

Далі йде ТОВ «Радивилівмолоко» . У 2020 році виторг підприємства 

отримав 699 гривень. Виготовляють 30 видів молочних продуктів, 60 % яких 

реалізовувались у західному регіоні країни. Сировину закуповлюють у дрібних 

фермерських господарствах та у молочних фермах, адже кількість молока у них 

вища ніж у домашніх корів. 

 

2.3 Обґрунтування асортименту 

Молочна промисловість має різноманітний асортимент молочних 

продуктів, до яких входить усі необхідні для організму людини поживні 

речовини: молочний жир, вуглеводи, білки та мінеральні речовини.  

Кисломолочні напої – продукти що мають рідку або напіврідку 

консистенцію. Технологія приготування залежить від спеціальних 

мікроорганізмів, що містяться у складі заквасок. Можуть вироблятись з 

додаванням цукру, харчових добавок, ягід, плодів тощо. 

У даній роботі розглядається виробництво таких ферментованих 

продуктів: 

- сметана масовою часткою жиру 21 % (резервуарний спосіб 
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виготовлення); 

- сир кисломолочний нежирний (традиційний спосіб виготовлення); 

- йогурт питний нежирний солодкий (резервуарний спосіб 

виготовлення); 

- напій сироватковий «Прохолода» (резервуарний спосіб виготовлення). 

Йогурт – кисломолочний продукт, який виготовляють сквашуванням 

молока завдяки Lactobacillus delbrueckii subsp. bulgaricus, Streptococcus salivarius  

subsp. thermophilus. Це досить популярний та корисний продукт, має термін 

зберігання при температурі 4-6 °С до 14 діб. До складу продукту входять вітамін 

В, кальцій, калій та білок, що є дуже корисним для кісток, серця та судин. В 

середньому у склянці йогурту знаходиться до 8 г білка і 400 мг кальцію. Він 

містить корисні для організму бактерії, що допомагають у лікуванні 

дисбактеріозу, може бути заміною молока для людей, котрі мають 

непереносимість лактози, допомагає в зниженні ваги та нормалізації травлення, 

втамовує голод, очищає шкіру і бере участь у боротьбі  з кишковими інфекціями.  

Сир кисломолочний нежирний – кисломолочний продукт, що виробляється 

сквашуванням молока, маслянки або її суміші з молоком заквашувальними 

препаратами із застосуванням кислотної, кислотно-сичужної або термокислотної 

коагуляції білка. Він має універсальне призначення та високу засвоюваність (90-

95 %), харчову та біологічну цінність, має підвищений вміст білка. У склад білків 

має усі незамінні амінокислоти. Мінеральні речовини, що містяться в сирі 

кисломолочному, допомагають в утворенні кісткової тканини та обміні речовин 

(кальцій 120-166 мг на 100 г, фосфор 189-224 мг на 100 г). 

Сметана – продукт кисломолочний, виготовлений на основі 

пастеризованих вершків, завдяки їх сквашуванню закваскою на чистих культурах 

молочнокислих стрептококів з подальшим визріванням сквашених вершків. Вона 

має такі речовини, які організм може засвоїти краще ніж просте молоко. У 

своєму складі містить повноцінний молочний білок, амінокислоти, молочний 

цукор, легкозасвоювані жири; вітаміни групи A, C, групи B,E,PP та 

мікроелементи (залізо, фосфор, кальцій тощо). Сметана яка має високу жирність, 
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має властивість допомагати при опіках (знімає почервоніння, печіння та 

заспокоює шкіру); це прекрасний антидепресант, який поліпшує настрій. Якщо 

регулярно її вживати, то можна покращити памʼять (вона стимулює роботу мозку 

та інтелектуальні здібності). З давніх часів сметана мала популярність - 

використовувалася у косметології, оскільки має здатність заспокоювати шкіру 

(звужує пори, розгладжує зморшки та має відбілюючі властивості). 

Напій сироватковий «Прохолода» має у своєму складі корисні речовини, 

застосовується  у народній медицині та дієтології, впливає на організм та 

зовнішність людини. Продукт є дієтичним, містить цінні білки, що швидко 

засвоюються та усувають голод. Напій має здатність активізувати вироблення 

інсуліну та знижує ймовірність стрімкого збільшення глюкози в плазмі, є 

корисним для людей що страждають діабетом (знижує рівень цукру в крові). 

Застосовують при гастриті та панкреатиті, усуває запор та діарею. Він також 

сприяє загоєнню внутрішніх пошкоджень,очищує і зміцнює судини, нормалізує 

тиск, очищає судини від холестеринових бляшок і тромбів, допомагає позбутися 

від гіпертонії та має ще досить багато корисних властивостей. 

 

2.4 Характеристика каналів реалізації продукції 

 

Канал реалізації продукції – шлях, завдяки якому продукція переходить від 

виробника до споживача. Він містить в собі всіх фізичних та юридичних осіб, що 

беруть участь в просуванні товару та їх обміну. 

Канал реалізації – залежить від рівня розвитку ринку , якщо він достатньо 

розвивається – то більшість продажів відбувається завдяки спеціалізованим 

магазинам. Перевагу віддають таким магазинам, в яких покупка продукту є 

цікавою та доступною для кожного, де є приємна атмосфера, ввічливий 

персонал, та одержання порад чи консультації яка допоможе у виборі. Такі 

чинники дозволяють збільшити кількість споживачів та отримати широкий 

асортимент продукції.  

Але завжди існує така кількість споживачів, що схильні робити покупки на 
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ринку. Основним важливим чинником для них – є свіжіть продукції .  

Отже, одним із факторів для перспективного розвитку реалізації продукції 

– є ефективна маркетингова діяльність підприємства. Також важливим чинником 

є професійність консультанта чи посередника що допоможуть реалізувати дану 

продукцію. 

  



58 
 

3 БЕЗПЕКА ЖИТТЄДІЯЛЬНОСТІ, ОСНОВИ ОХОРОНИ ПРАЦІ 
 

3.1 Санітарно-гігієнічні вимоги до умов праці  

 

Створення здорових та безпечних умов праці залежить від багатьох 

чинників[18, 19, 20, 21]. Об’єм виробничих приміщень на одного працівника, 

спираючись на санітарні норми, складає не менше 15 м
3
, а площа приміщень – 

не менше 4,5 м
2
. Відділення та цехи, що мають шкідливі викиди, надлишок тепла 

та є пожежонебезпечними – розташовують біля зовнішніх стін будівлі або на 

верхніх поверхах багатоповерхової будівлі. Не можна розташовувати нешкідливі 

цехи (механоскладальні, інструментальні, тощо), та конторські приміщення над 

шкідливими, тому що коли відкриють вікна – гази та пари можуть проникати в 

ці приміщення. 

Приміщення з електрощитовим, вентиляційним, компресорним та іншими 

видами обладнання з підвищеною небезпекою – повинні бути недоступними , 

закритими на ключ для сторонніх працівників. 

Важливим є раціональне розташування основного та допоміжного 

устаткування, виробничих меблів, а також правильна організація робочих місць. 

Правила розташування устаткування і відстань між обладнанням 

розраховуються за їхніми розмірами, технологічними вимогами і вимогами 

техніки безпеки. 

Внутрішні поверхні конструкцій приміщень повинні виготовлятися з 

використанням керамічної плитки – що дозволяє оброблювати та мити 

поверхню, щоб захистити від шкідливих та агресивних речовин. Підлоги 

виробничих приміщень повинні бути теплими, неслизькими, щільними, легко 

очищуватись.  

Виробничі приміщення у своєму складі повинні містити системи 

виробничого, протипожежного та питтєвого водопроводів, також має бути 

виробнича каналізація. 
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У створенні безпечних умов праці – відіграє роль нова техніка та 

технології. Безпечна праця з використанням технологічного обладнання 

залежить від виконання вимог техніки безпеки, виробничої санітарії та заходам 

протипожежної безпеки. 

У технічних завданнях мають  передбачатись вимоги щодо запобігання на 

робочих місцях шуму, вібрації, пилу, тепловиділень та інших шкідливих 

чинників до рівня, допустимого нормативними актами. 

Контрольно-вимірювальні засоби і пристрої для запуску в роботу, 

регулювання і зупинки технологічного обладнання повинні  бути надійними, 

легкодоступними. 

Пристрої управління технологічним обладнанням – повинні бути не 

складними.  

Щоб запобігти травмуванню в небезпечній зоні – використовують 

запобіжні пристрої (для автоматичного вимикання технологічного обладнання, 

систем механізму, робочого органу або зупинки технологічного процесу). 

Для усунення небезпечних чинників, що можуть виникнути в процесі 

експлуатації технологічного обладнання, використовують автоматичні запобіжні 

блокувальні пристрої. 

При автоматичному управлінні – коли відхиляються параметри, що 

контролюються (рівень рідини, молока, тиск, швидкість процесу, температура та 

ін.), спрацьовує автоматична сигналізація без участі працівника. 

Сигналізація – це система спеціальних засобів, що сповіщають про 

небезпеку, що настає або вже настала. Є попереджувальна (попереджає про 

небезпеку), аварійна (попереджає про виникнення небезпечного режиму 

роботи), контрольна (інформує про параметри роботи машини, стан 

навколишнього середовища) та  оперативна (забезпечує зв’язок між 

робітниками). 

Робоче місце повинне бути в чистоті і порядку. Не дозволяється 

знаходження сторонніх предметів та інструментів, які тривалий час не 
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використовуються в роботі. На підлозі під ногами працюючих не повинно бути 

нічого стороннього (різних відходів, надлишкової вологи тощо). 

Раціональне розташування технологічного обладнання і пристосувань – 

дозволяє ефективно використовувати виробничі площі, уникати зайвої тісноти, 

утворювати зручні та безпечні умови праці. 

Отже санітарно-гігієнічні вимоги до умов праці – це комплекс заходів, які 

утворюють безпечну працю, зручність, раціоналізацію трудових процесів, 

прийомів і рухів задля зменшення втоми. 

 

 

3.2 Особливості заходів електробезпеки на підприємствах 

 

Для електробезпеки необхідно приділяти велику увагу. Електробезпека – 

це організаційні і технічні заходи і засоби, які забезпечують захист людей від 

шкідливої та небезпечної дії електричного струму, електромагнітного поля та 

статичної електрики. 

Щоб забезпечити необхідний рівень електробезпеки – застосовують 

нормативні методи захисту в електроустановках [15, 16, 17]. До основних 

методів захисту від ураження людини електричним струмом, належать: 

1) використання необхідного типу ізоляції (робочої, подвійної, 

додаткової, посиленої); 

2) забезпечення недоступності струмоведучих частин 

електроустановок; 

3) електричний розподіл електричної мережі; 

4) використання малої напруги; 

5) захисне відключення; 

6) захисне заземлення; 

7) занулення. 

Недоступність струмоведучих частин електроустановок забезпечується  

шляхом розміщення зовнішньої електропроводки мережі на опорах на висоті над 
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рівнем землі або підлоги. 

Застосування малих напруг – використання напруги живлення не вище 

42 В з метою зменшення небезпеки ураження людини електричним струмом. 

У виробничих приміщеннях, у місцях постійного електропостачання 

використовують: сховану електропроводку; огородження струмоведучих частин; 

блокування та розміщення струмоведучих частин у важкодоступному місці. 

Захисне заземлення − електричне зʼєднання з землею металевих не 

струмоведучих частин електроустановки. Мета захисного заземлення – це 

усунення небезпеки ураження людини електричним струмом. 

Блокування – це пристрої, що відключають живлення електроустановки 

при спробі несанкціонованого доступу до неї. Їх застосовують в 

електроустановках, в яких часто виконуються роботи на струмоведучих 

частинах (випробувальні стенди, установки для випробування ізоляції 

підвищеною напругою і т. п.). 

Захисне відключення це – додатковий  захист, він забезпечує автоматичне 

відключення електроустановки коли появляється в ній небезпека ураження 

людини електричним струмом. При ураженні людини електричним струмом – 

найперше потрібно звільнити її від дії струму, тому що від тривалості цієї дії 

залежить важкість електротравми. Щоб визначити стан потерпілого – укладають 

його на спину та перевіряють наявність дихання і серцевих скорочень. Щоб 

зробити штучне дихання – укладають на спину на тверду основу, забезпечують 

прохідність верхніх дихальних шляхів. Штучне дихання і непрямий масаж серця 

здійснюють до відновлення стійкого самостійного дихання й діяльності серця в 

потерпілого або до тих пір поки не передадуть медикам.  
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Додаток А 

 

Таблиця А.1 – Умовні позначення потоків сировини  і готових продуктів 

 

Позиція Позна-

чення 

Назва Кіль- 

кість 

Примітка 

1 2 3 4 5 

Потоки сировини і готових продуктів 

 - 29 - Молоко незбиране    

 - 30 - Молоко очищене,  охолоджене   

 - 31 - Молоко підігріте до температури 

сепарування 

  

 - 32 - Знежирене молоко з м.ч.ж. 0,05 %   

 - 33 - Знежирене молоко з м.ч.ж. 0,05 % 

недопастеризоване  

  

 - 34 - Знежирене молоко з м.ч.ж. 0,05 % 

пастеризоване  

  

 - 35 -  Знежирене молоко з м.ч.ж. 0,05 % 

пастеризоване охолоджене  

  

 - 36 - Вершки з м.ч.ж. 21 %   

 - 37 - Охолоджені вершки з м.ч.ж. 21%   

 - 38 - Сухе знежирене молоко   

 - 39 - Цукор   

 - 40 - Стабілізатор   

 - 41 -  Розчинені компоненти для йогурту   

 - 42 - Нормалізована суміш для йогурту   

 - 43 - Нормалізована суміш для йогурту 

фільтрована 

  

 - 44 -  Суміш для йогурту, підігріта до 

температури гомогенізації   

  

 - 45 - Суміш для йогурту гомогенізована   

 - 46 - Суміш для йогурту 

недопастеризована 
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Продовження табл. А1 

 

1 2 3 4 5 

 - 47 - Суміш для йогурту пастеризована, 

охолоджена до температури 

заквашування 

  

 - 48 - Закваска прямого внесення для 

йогурту 

  

 - 49- Смако-ароматична добавка   

 - 50 - Йогурт питний нежирний солодкий   

 - 51 - Йогурт питний нежирний солодкий 

фасований у пакети Тетра-Пак 
  

 - 52 - Вершки з м.ч.ж. 21 % пастеризовані     

 - 53 - Вершки з м.ч.ж. 21 % гомогенізовані    

 

 

- 54 - Вершки з м.ч.ж. 21 % охолоджені до 

температури заквашування  

  

 - 55 - Закваска прямого внесення для 

сметани 

  

 - 56 - Сметана з м.ч.ж. 21 %   

 - 57 - Сметана з м.ч.ж. 21 % фасована у 

стакани 

  

 - 58 - Закваска прямого внесення для сиру 

кисломолочного 

  

 - 59 - Розчин сичужного ферменту   

 - 60 - Розчин хлориду кальцію   

 - 61 - Згусток для сиру кисломолочного 

нежирного  
  

 - 62 - Сироватка   

 - 63 - Охолоджений білковий згусток    

 - 64 - Відділений від сироватки згусток   

 - 65 - Сир кисломолочний нежирний після 

кінцевого пресування 

  

 - 66 - Сир кисломолочний нежирний 

фасований у брикети 
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Продовження табл. А1 

 

1 2 3 4 5 

 - 67 - Сироватка охолоджена   

 - 68 - Сироватка пастеризована   

 - 69 -  Сироватка із скоагульованим 

альбуміном 

  

 - 70 - Білкова маса   

 - 71 - Сироватка освітлена   

 - 72 - Сироватка, охолоджена до 

температури заквашування  

  

 - 73 - Плодово-ягідний сироп   

 - 74 - Розчин паленого цукру   

 - 75 - Закваска для напою «Прохолода»   

 - 76 - Напій сироватковий «Прохолода»   

 - 77 - Напій сироватковий «Прохолода» 

фасований у пакети Тетра-Пак 
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Додаток Б 

 

Таблиця Б.1 – Умовні позначення ТХК і МБК 

 

Позиція Позна-

чення 

Назва Кіль- 

кість 

Примітка 

Позначення технохімічного та мікробіологічного контролю 

 Рд Редуктазна проба    

 Б Білок   

 Ж Жирність   

 Ч Група чистоти   

 К Кислотність   

 Г Густина   

 Т Температура   

 Ор Органолептичні показники   

 Рд Редуктазна проба    

 Мб Мікробіологічні показники   

 М Маса   

 V Об’єм   

 Тр Тривалість   

 Еф Ефективність пастеризації   

 Тс Тривалість сквашування   

 Кс Кислотність сироватки   

 Р Тиск   

 Яз Якість згустку   

 В Масова частка вологи   

 Вит Витікання з пакета   

 Вяз В’язкість   
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Додаток В 

 

Таблиця В.1 – Специфікація технологічного обладнання 

 

Зона Поз. Назва К-сть Примітка 

Технологічне обладнання 

1 1 Установка приймання молока 1/1  

1 2 Резервуар вертикальний 2  

2 1 Насос відцентровий 1  

2 2 Урівнювальний бак 1  

2 3 ППОУ 1  

2 4 Витримувач 1  

2 5 Сепаратор-вершковідділювач 1  

2 6 Пластинчастий охолоджувач 1  

2 7 Вертикальний резервуар 1  

2 8 Насос для в’язких продуктів 2  

2 9 Ванна тривалої пастеризації 1  

2 10 Насос відцентровий 4  

2 11 Резервуар вертикальний 1  

2 12 Молочний фільтр 1  

2 13 Урівнювальний бак 1  

2 14 ППОУ для кисломолочних продуктів 1  

2 15  Витримувач 1  

2 16 Гомогенізатор 1  

2 17 Трубчастий пастеризатор 1  

2 18 Резервуар вертикальний 2  

3 1 Сировиготовлювач 2  

3 2 Відцентровий насос 3  

3 3 Насос для сирного згустку 1  

3 4 Трубчастий охолоджувач сирного згустку 1  

3 5 Відділювач сироватки 1  

3 6 Зневоднювач сирного згустку 1  

3 7 Візок  6  

3 8 Перекидач візків 1  

3 9 Автомат фасувальний 1  

3 10 Машина пакувальна горизонтальна 1  
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Продовження табл. В1 
 

1 2 3 4 5 

4 1 Пластинчастий охолоджувач 1  

4 2 Резервуар вертикальний 1  

4 3 Насос відцентровий 1  

4 4 Урівнювальний бак 1  

4 5 ППОУ 1  

4 6 Резервуар для відварювання альбуміну 1  

4 7 Насос для в’язких продуктів 1  

4 8 Ємність для білкової маси 1  

4 9 Сепаратор (для сироватки) 1  

4 10 Вертикальний резервуар 2  

 

 


