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                                               АНОТАЦІЯ  

         У кваліфікаційній роботі проведено дослідження із розроблення 

низькоалергенного ферментованого напою збагаченого біологічно активними 

пептидами протеїнів сироватки молока. Під час експеременту провели 

органолептичну оцінку та дослідили фізико-хімічні показники зразків 

низькоалергенного ферментованого напою. 

У вступі відмічено важливість розроблення технології низькоалергенного 

ферментованого напою із застосуванням  міцелярного казеїну. 

У розділі «Технічне й економічне обґрунтування» проаналізували 

доцільність будівництва цеху кисломолочних продуктів у місті Хуст 

Закарпатської області. 

У технологічній частині проведено розрахунки  сировини і матеріалів 

необхідні для виробництва.Подано технології виробництва вказаного 

асортименту , проведено підбір обладнання та розрахунок виробнищих  площ,які 

необхідні для планування виробничого цеху. 

У розділі «Науково-дослідна частина»  подано аналітичний огляд 

літератури, вказано мету та об’єкт, предмет та методи дослідження, описані 

результати проведених досліджень. 

У розділі «Охорона праці та безпека в надзвичайних ситуаціях» описані 

заходи щодо організації охорони праці на підприємстві. 

У списку використаної літератури вказано статті, нормативні 

документи,тези,посібники,які були поданні при написанні кваліфікаційної 

роботи. 

     Ключові слова:  біологічно активні пептиди, гідролізат протеїнів сироватки 

молока, міцелярний казеїн, низькоалергенний продукт. 
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                                                            ВСТУП 

    Актуальність теми. Алергія на протеїни сироватки молока є характерною не 

лише для дітей різного віку, але також і для групи дорослого населення. У 

виробництві гіпоалергенних продуктів найчастіше використовують гідролізати 

протеїнів сироватки, оскільки низькомолекулярні продукти протеолізу не 

викликають алергічних реакцій у споживачів. Проте, встановлено, що протеїни 

молочної сироватки, є не тільки повноцінним джерелом амінокислот, але і 

великої кількості  природних біологічно активних пептидів. Вони утворюються в 

процесі нормального травлення в шлунково-кишковому тракті. Ці природні 

біологічно активні пептиди позитивно впливають на різноманітні функції 

організму людини у будь-якому віці. Актуальним є отримання ферментованих 

низькоалергенних молочних продуктів збагачених біологічно активними 

пептидами протеїнів сироватки молока. Для розроблення технології 

низькоалергенного ферментованого напою у роботі запропоновано застосувати 

міцелярний казеїн, який є джерелом основного білка молока – казеїну та 

гідролізат протеїнів сироватки молока, отриманий у фізіологічних умовах, як 

джерело біологічно активних пептидів із протеїнів сироватки. Додаткових 

досліджень потребує питання методу внесення гідролізату протеїнів сироватки у 

напій та його вплив на якісні показники отриманого продукту.  

   Мета і завдання роботи. Метою роботи є розробити технологію 

низькоалергенного ферментованого напою збагаченого біологічно активними 

пептидами протеїнів сироватки молока та дослідити вплив внесеного гідролізату, 

як джерела біологічно активних пептидів,на показники якості отриманого 

продукту.   

Для досягнення поставленої мети було сформульовано наступні завдання 

дослідження:  

– розробити технологію та рецептури досліджуваних зразків 

ферментованого напою;  

– дослідити вплив гідролізату протеїнів сироватки молока на процес 

сквашування ферментованого напою;  
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– провести органолептичну оцінку та дослідити фізико-хімічні 

показники зразків низькоалергенного ферментованого напою, збагаченого 

біологічно активними пептидами протеїнів сироватки молока.  

  Об’єкт дослідження – технологія низькоалергенного ферментованого напою 

збагаченого біологічно активними пептидами протеїнів сироватки молока.                                                                

Предмет дослідження – міцелярний казеїн, гідролізат протеїнів сироватки, 

низькоалергенний ферментований напій та його показники якості 

  Методи досліджень. У даній науковій роботі використані загальноприйняті та 

спеціальні фізико-хімічні (гель-фільтрація, електрофорез, кислотність, ступінь 

синерезису, вологоутримуюча здатність), органолептичні та математично-

статистичні методи досліджень.   

  Наукова новизна одержаних результатів. Експерементально підтверджено 

можливість виготовлення низькоалергенного ферментованого напою на основі 

міцелярного казеїну у поєднанні із гідролізатом протеїнів сироватки. 

Встановлено,що  органолептичні показники зразків сквашених із гідролізатом 

залишались практично незмінними у той час як консистенція взірців у котрі 

гідролізат вносили після сквашування стала дещо рідшою у порівнянні із днем 

виготовлення.  Виявлено, що внесення гідролізату протеїнів сироватки сприяє 

зменшенню виділення сироватки при фільтруванні ферментованого напою при 

його зберіганні протягом семи діб. 

  Практичне значення одержаних результатів. Впровадження у виробництво 

низькоалергенного ферментованого напою на основі міцелярного казеїну у 

поєднанні із гідролізатом протеїнів сироватки дасть можливість розширити 

асортимент ферментованих напоїв з підвищеною біологічною цінністю та  

продуктів, що можуть бути рекомендованими для харчування осіб з 

непереносимістю протеїнів сироватки молока.   

  Особистий внесок здобувача. Проведення літературного пошуку за тематикою 

роботи . Розроблення технології низькоалергенного ферментованого напою на 

основі міцелярного казеїну у поєднанні із гідролізатом протеїнів сироватки. 
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            РОЗДІЛ 1. ТЕХНІКО-ЕКОНОМІЧНЕ ОБҐРУНТУВАННЯ  

1.1  Характеристика місця розташування 

Для визначення місця розташування підприємства потрібно провести розрахунок 

кількості населення,які проживають на території. 

Норма споживання молокопродуктів  становить 60 кг/особу. 

                                                     Ч = П: Н,  (1.1)  

де Ч – населення місця розміщення цеху, тис.чол.;  

Н – річна норма споживання на особу, кг;  

П – річна необхідність молочних продуктів, кг:  

                                                     П = Пзм · Кзм  (1.2)  

 де Пзм − кількість готової продукції, виготовлена за одну зміну, кг т,  

Кзм − чисельність змін у році.  

За вказаною формулою отримаю:  

                                  П=4718,9·500=2359450 кг  

                                         Ч=2359450:60=39324 осіб.  

Пропоную цех із виготовлення незбираномолочної продукції розташувати у місті 

Хуст  Закарпатської  області. Населення міста становить 31 864 чол. Закарпатська 

область межує з чотирма країнами - Угорщиною,Румнією та Словаччиною,а це 

дозволяє експортувати продукцію закордон.  

1.2 Характеристика сировинної зони  

    У області переважає сільське населення 63,1%,тому провідне місце в економіці  

займає сільське господарство. Молоко для виготовлення продукції буде 

надходити із перевірених фермерських господарств, які відповідатимуть якості 

сировини та санітарно-гігієнічним нормам. Це дозволить отримати продукт 
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високої якості. Молоко на підприємство приймається згідно ДСТУ 3662:2018 

«Молокосировина коров’яче. Технічні умови» . 

1.3 Обґрунтування асортименту молочних продуктів  

  Користь кисломолочних продуктів відома у всьому світі. Вони сприятливо 

впливають на серцево-судинну та травну систему,легко засвоюються 

організмом,а такожи є джерелом кальцію, білків , вітаміну D. Тому через свої 

властивості повинні бути у раціонні кожної людини,а особливо в дитячому та 

підлітковому віці.  

Асортимент готової продукції, який випускає цех, наступний: 

1. Кисломолочний напій «Айран» 1,4% ; 

2. Йогурт знежирений ; 

3. Йогурт вітамінізований з β-каротином 2,5% ; 

4. Кефір фруктовий 1% ; 

5. Кисломолочний продукт «Нутогурт» знежирений ; 

6. Напій кисломолочний «Даринка»  3,2% . 

 

1.4 Характеристика каналів готових продуктів  

Продукцію підприємства можна реалізовувати у супермаркетах,а також через 

співпрацю  у роздрібних торгових точках міста. Унікальне географічне 

розташування Закарпатської області дозволяє експортувати продукцію закордон. 

При виготовленні якісного продукту та проведенні активної маркетингової 

діяльності можна досягти успіху у реалізації продукту. 
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                                 Розділ 2. ТЕХНОЛОГІЧНА ЧАСТИНА 

2.1 Технологічні розрахунки 

2.1 Таблиця вихідних даних для розрахунку продуктів 
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2.1.2  Схема напрямків технологічної переробки сировини 
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2.1.3 Сировинно-продуктовий розрахунок 

1. Кисломолочний напій «Айран» 

1) Визначаємо кількість молочної сумішім.ч.ж. 3,2%, яка приготується з 6т 

молока м.ч.ж.4,0%: 

 

Нормалізується молоко шляхом сепарування. 

 

 

 

Таблиця 2.2 – Рецептура кисломолочного напою «Айран» 
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2. Кефір фруктовий 

1) Враховуючи норми витрат на фасування (1009,8кг), нормалізована суміш 

розраховується: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Таблиця 2.3 – Рецептура кисломолочного кефіру фруктового 

2) Обчислюємо кількість незбираного молока, щоб отримати 1938,8 кг молочну 

суміш з жирністю 3,2% в процесі нормалізації: 

 

 

 

 

Норма витрат для кефіру фруктового 1009,8кг. 
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3) Обраховуємо масу молока незбираного, яка потрібна для виготовлення  3514,1 

кг знежиреного молока: 

 

Нормалізація відбувається методом сепарування. 

 

 

 

 

3. Йогурт знежирений 

1)Обчислюємо знежирене молоко, яке приготується з 8т молока незбираного 

м.ч.ж.4,0%: 
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Процес нормалізації проходить сепаруванням. 

 

 

 

 

 

Таблиця 2.4 – Рецептура йогурту знежиреного 

 

 

 

4. Кисломолочний продукт «Нутогурт» 

1)Розраховуємо знежирену масу суміші, що приготується з 4т молока 

незбираного жирністю 4,0%: 

 

Застосовують метод сепарування. 
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 Маса концентрату білкового береться в співвідношенні 1:1 від нормалізованої 

суміші, враховуючи норми втрат, і становитиме 3194,2 кг. 

Таблиця 2.5 – Рецептура кисломолочного продукту «Нугурт» 

 

  

 

5. Йогурт вітамінізований 

1)Врахувавши норми витрат на фасування, визначається кількість нормалізованої 

суміші. 

Норма витрат становить 1009,8кг. 

1000 – 1009,8 

5000 – Х 

 

 

Загальна маса суміші йогурту – 5049 кг. 
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Таблиця 2.6 – Рецептура кисломолочного йогурту вітамінізованого 

4)Так як потрібно отримати 759,9кг молока жирністю 3,2%, маса незбираного 

молока визначається: 
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5) За рецептурою нам потрібно 3932,7кг молока жирністю 0,05%, тому маса 

молока м.ч.ж.4,0% обчислюється: 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

6. Напій кисломолочний «Даринка» 

1) Підраховуємо масу молока незбираного, яка залишилась: 

М=32000-6000-2043,9-4399,2-8000-4000-801,1-4923,3=1832,5кг 

2) Кількість суміші м.ч.ж. 3,2%, яку можна виготовити з 1832,5т молока 

м.ч.ж.4,0%, обраховується: 
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Нормалізація відбувається шляхом сепарування. 

 

 

 

 

Норма витрат становить 1013,8кг.  

Маса готового продукту становитиме: 
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2.2. ВИБІР ТА ОБГРУНТУВАННЯ ТЕХНОЛОГІЧНИХ ПРОЦЕСІВ І 

РЕЖИМІВ ВИРОБНИЦТВА МОЛОЧНИХ ПРОДУКТІВ 

2.2.1 Вимоги до сировини, використовуваної для виробництва молочних 

продуктів 

  Коров’яче молоко незбиране, що поступає на виробництво, відповідає усім 

вимогам ДСТУ3662-2018. [11] 

  За своїми органолептичними показниками є натуральним, чистим, а також без 

сторонніх невластивих свіжому молоку присмаків та запахів. Базисні показники 

молока незбираного відповідають відповідно до масової частки жиру та білку. В 

молоці незбираному зовнішній вигляд та консистенція відповідає однорідній 

рідині від білого до світло-жовтого кольору без наявності осаду та пластівців.     

Густина молока незбираного є  не нижче 1027 кг/м3 при  температурі 20 °С. При 

домовленості двох сторін допускають закупляти молоко незбиране  з такими 

показниками: густина  ≥1026 кг/м^3 при температурі 20 °С і кислотністю від 15 

°Т та до 21°Т. 

Таблиця 2.7  – Фізико-хімічні показники молока незбираного 

В молоці відсутні інгібуючі такі речовини як: миючі дезінфікуючі засоби, 

консерванти, формалін, сода, аміак, антибіотики. 
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Таблиця 2.8 -  Мікробіологічні показники молока незбираного 

  

    Цукор білий кристалічний виготовляється згідно вимог ДСТУ 4623-2006 та 

виготовляється згідно технологічних інструкцій, що затверджені встановленими 

порядками з дотриманням всіх санітарних правил та норм, затверджені 

встановленими порядками у сфері охорони здоров’я центральним органом 

виконавчої влади  [12]. 

  Молоко сухе швидкорозчинне відповідає вимогами стандарту. Його 

виготовляють відповідно нормативної документації, також технологічних 

інструкцій, що затверджені у встановлених порядках, дотримуючись державних 

санітарних правил для виробництв з переробки молочної сировини [13]. 

 Вода  відповідає усім вимогам в епідеміологічному відношенні. Незалежно від 

типу водного джерела та способу обробки, вода повинна бути безпечна та 

нешкідлива за своїм хімічним складом з придатними органолептичними 

властивостями. В молочній промисловості на технологічні потреби 

використовується вода питна, яка відповідає ДСТУ 7525:2014. В такій воді, що 

використовується для технологічних потреб визначаються такі показники як 

лужність, жорсткість та залишковий хлор [14]. 

  Сиропи  відповідають стандарту ДСТУ 7126:2009 з наступними вимогами: 

- в обов’язковому порядку дотримуватись діючих стандартів, а також санітарних 

правил і норм, що затверджені для приймання плодово-ягідних сиропів у 

харчовій промисловості; 
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- дотримуватись усіх санітарних умов для подальшого зберігання плодово-

ягідних сиропів (сухих, чистих, добре вентильованих складських приміщеннях 

при температурі не більше 20 ° С, відносна вологість повинна не перевищувати 

75%); 

- в обов’язковому порядку дотримуватись термінів зберігання  (з моменту 

виготовлення плодово-ягідних сиропів - 8 міс.); 

- дотримуватись теплових режимів обробки сиропів перед внесенням);  

- наповнювачі вносяться в кисломолочні напої, які виготовляються термостатним 

чи резервуарним способом після того, як їх охолодили до температури 20-25 ° С; 

- барвники харчові натуральні вносять в резервуар при температурі 20-25 ° С; 

- досліджувати фізико-хімічні, органолептичні та бактеріологічні показники 

діючих інструкцій, щоб забезпечити якісну продукцію в кожній партії готового 

продукту  

- заморожені плоди, ягоди та харчові барвники не винні мати ознак псування, що 

обумовлені життєдіяльністю мікроорганізмів (пліснявіння, бродіння та ін.)  

  Якщо наявні початкові ознаки бродіння, то повинні провести  повторне теплове 

оброблення у відповідних режимах технологічного процесу. [15] 

2.2.2 Опис загальних операцій виробництва молочних продуктів 

   Молоко та інша сировина, що приймається на виробництво контролюється 

згідно з ДСТУ 3662-2018 та по її масі [11]. Молоко очищається та охолоджується 

до температури 4-2°С та направляється на подальше резервування. Молоко 

дозволяється резервувати до 4 год. Молоко транспортується на виробництво 

автомолцистернами. Температура молока незбираного повинна не перевищувати 

10 °С. Сировина оцінюється за органолептичними показниками, визначається 

титрована кислотність, густина молока, масова частка жиру та білку. При потребі 

визначаються інші показники. 
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   Основна мета очистки молока – вилучити механічні домішки, що при 

транспортуванні попали у молоко. Очищається молоко при температурі його 

приймання на відцентрових молокоочисниках. Одним із сучасних та ефективних 

методів очищення є холодне очищення, так як зменшуються енерговитрати та 

спостерігається висока ефективність. 

  Нормалізується молоко незбиране шляхом сепарування, в процесі якого 

відбувається розділення на вершки та знежирене молоко на сепараторі-

вершковідділювачі. 

  Важливу роль в процесі сепарування відіграє температура молока, яка повинна 

бути 35-45°С. Якщо сепарування відбувається при високих температурах (60-

80°С), то це може призвести до спінювання вершків та знежиреного молока, а 

також до подрібнення жирових кульок та збільшення втрати жиру. Також велику 

роль при сепаруванні відіграє кислотність. При збільшенні кислотності молока 

змінюється його хімічні та фізичні властивості колоїдного стану білків. 

  Для того, щоб знищити патогенну мікрофлору застосовують теплову обробку - 

пастеризацію для максимального збереження якості молока як харчової, так і 

біологічної.  

    Метою пастеризації є: 

1.Знищити всю патогенну мікрофлору та отримати готовий продукт безпечний 

для споживача за санітарно-гігієнічним відношенням; 

2.Знизити загальну бактеріальну забрудненість, що може призвезти до псування 

готового продукту; 

3.Підвищити фізико-хімічні властивості молока, щоб отримати задані 

властивості готового продукту. 

Використовуються такі режими пастеризації для кисломолочних напоїв: 

-85-87°С з витримкою 5-10 хв;  

-90-95°С з витримкою 5-6 хв. 
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  Гомогенізація – це процес подрібнення жирових кульок при застосуванні 

зовнішніх сил, які обумовленні перепадом тисків. Гомогенізація на даному 

підприємстві використовується для питних видів молока кефіру (покращує 

консистенцію та зовнішній вигляд продукту). 

  Сквашування – це складний технологічний та біохімічний процес, який 

відбувається із застосуванням спеціальних препаратів для сквашування 

(заквасок). [Чинн] 

2.2.3 Опис технології виробництва молочних продуктів запроєктованого 

асортименту 

  Молоко незбиране м.ч.ж.4,0% з атомоцистерни (поз. 1-1) перекачується 

установою для приймання молока (поз. 1-2), водночас вимірюється об’єм та 

проводиться його очистка. 

  Молоко, що очистили подається до пластинчастого охолоджувача ( поз. 1-3), 

щоб охолодити до 2-8°С і тимчасово зберегти у резервуарі (поз.1-4). 

  Після зберігання молоко подається через відцентровий насос (поз. 1-5) до 

пастеризаційно-охолоджувальної установки (поз.2-3) для підігріву з подальшим 

сепаруванням (поз 2-5).  

- Вершки м.ч.ж. 20%, що отримали в процесі  відділення подаються до 

пластинчастого охолоджувача (поз.2-6)0, щоб охолодити до температури 6-8 °С 

та забезпечити зберігання подається у резервуар (поз. 2-7).  

-  Знежирене молоко, що отримали при сепаруванні, подається на пастеризаційно-

охолоджувальну установку (поз. 2-3).  

  Згідно технологічного процесу частину знежиреного молока охолодять  до 

температури 22-28°С , при якій змішуватимуть рецептурні компоненти. Молоко, 

що охолодилось  подається у резервуари (поз.2-11, 2-12 та 2-13). 

 Знежирене молоко, що залишилось подають на ППОУ, щоб провести теплову 

обробку при 74-76°С. Пастеризоване молоко м.ч.ж 0,05%  охолоджують до 
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температури 22-28 °С, після чого відправляється у резервуар (поз. 2-10) для 

заквашування та сквашування. 

- Нормалізоване молоко м.ч.ж 3,2% направляють до пастеризаційно-

охолоджувальної установки (поз. 2-3).  

  Частину нормалізованого молока м.ч.ж 3,2% охолоджують до температури 22-

28°С для того, щоб змішати з рецептурними компонентами. Молоко, що 

охолодилось  до температури 22-28°С, подається в резервуари (поз.2-11, 2-12 та 

2-13). 

  Іншу частину нормалізованого молока м.ч.ж 3,2% подають до гомогенізатора 

(поз. 2-5), щоб провести гомогенізацію (62-63°С) при тиску 10-15 МПа. 

Прогомогенізоване молоко масовою часткою жиру 3,2% подається до 

пастеризаційно-охолоджувальної установки (поз.2-3), щоб провести теплову 

обробку при температурі 74-76°С, після чого молоко охолоджують до 

температури заквашування та сквашування, в подальшому подається у 

резервуари (поз. 2-10,2-20 та 2-21), де додають закваску.  

 

Виготовлення кефіру фруктового м.ч.ж 1%  

 Щоб виготовити кефір фруктовий у  резервуарі (поз. 2-10), перемішують молоко 

м.ч.ж 3,2% та молоко м.ч.ж 0,05%. Після ретельного змішування туди додають 

закваску прямого внесення. Сквашують суміш протягом 22-24 годин при 22-

28°С. У сквашену суміш після завершення процесу сквашування добавляють 

плодово-ягідний наповнювач, перемішують та відправляють у пакувальний 

апарат (поз.3-2), де фасують продукт у пакети з поліетиленової плівки  по 0,5 л. 

Після пакування кефір фруктовий направляють до холодильної камери.  
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Виготовлення кисломолочного напою «Даринка» м.ч.ж 3,2% 

  Для того, щоб виготовити кисломолочний напій «Даринка» у  резервуарі (поз. 

2-20) змішується молоко м.ч.ж 3,2% та вноситься закваска. Суміш сквашується 

8-9 годин при темп. 37°С, після чого її подають до пакувального апарату (поз. 3-

1), де пакується в пакети «Тетра-Пак»  по 0,5л та  направляють до холодильної 

камири.  

Виготовлення кисломолочного напою «Айран» м.ч.ж 1,4% 

 Щоб приготувати кисломолочний напій «Айран» в  резервуарі (поз. 2-21) до 

молока м.ч.ж 3,2% вносять воду, сіль та ретельно перемішують, вноситься 

закваска. Сквашують суміш 22-24 години при темп. 35-45°С, а потім подають на 

апарат пакувальний(поз.3-1), де  пакують вже готовий до вживання напій в пакети 

«Тетра-Пак»  по 0,5 л та направляють до холодильної камери. 

 

Виготовлення кисломолочного напою «Нутогурт» м.ч.ж 0,05%, йогурту 

знежиреного та йогурту вітамінізованого з В-каротином м.ч.ж 2,5% 

 Для приготування кисломолочного напою «Нутогурт» у  резервуарі (поз. 2-11) 

змішується молоко м.ч.ж 0,05% та нутовий білковий екстракт.  

  Щоб виготовити йогурт знежирений в резервуарі (поз. 2-12) змішується молоко 

знежирене з  молоком сухим знежиреним та стабілізатором. 

  Для виготовлення йогурту з В-каротином м.ч.ж2,5% у резервуарі (поз. 2-13) 

змішується молоко з м.ч.ж 3,2% та молоко з м.ч.ж 0,05%, цукор, харчовий 

барвник, харчовий ароматизатор, циклокар. 

  Після перемішування суміші для йогуртів з В-каротином та знежиреного 

подається через фільтр (поз. 2-14) на  пастеризаційно-охолоджувальну 

установку(поз.2-15). Суміш для кисломолочного напою «Нутогурт» відразу після 

перемішування подається на пастеризаційно-охолоджувальну установку (поз.2-

15) для підігріву до температури  гомогенізації.  
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  Суміші гомогенізується(поз.2-16) при температурі 62-63°С та тиску 10-15МПа. 

Прогомогенізовані суміші знову відправляють до пастеризаційно-

охолоджувальної установки (поз.2-15) для теплової обробки при температурі 85 

- 90 °С та охолодження її до температури процесу заквашування та сквашування. 

Перемішані суміші з резервуару подаються у резервуар ( поз. 2-17,2-18,2-19 ), для 

заквашування та сквашування, де додається закваска прямого внесення. 

  Процес сквашування суміші для кисломолочного напою «Нутогурт» 

відбувається у резервуарі (поз. 2-19) та сквашується 4-6 годин при температурі 

39-41°С. готова охолоджена суміш з резервуара направляється у пакувальний 

апарат (поз. 3-1), де пакують готовий продукт у стаканчики з полістиролу по 0,05 

л. Розфасований продукт направляють до холодильної камери. 

  Сквашування суміші для йогурту знежиреного та йогурту вітамінізованого з В-

каротином проводять у резервуарі: для йогурту знежиреного (поз. 2-18); для 

йогурту вітамінізованого з В-каротином (поз. 2-17), де сквашуються 3-4 години 

при 40-42 °С. Готові  суміші із резервуарів направляються до пакувальних 

апаратів:  

1) йогурт знежирений (поз.3-3) пакується у пакети з поліетиленової плівки  по 0,5 

л та направляється до холодильної камери. 

2) йогурт вітамінізований з В-каротином м.ч.ж 2,5% (поз.3-2) пакується у 

стаканчики з полістиролу по 0,5 л та направляється до холодильної камери. 
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2.2.4 Технохімічний і мікробіологічний контроль виробництва  молочних 

продуктів запроєктованого асортименту   

 Центральною лабораторією здійснюється в обов’язковому порядку 

мікробіологічний та технохімічний контроль виробництва в залежності від 

об’єму готової продукції, що виробляється. [19, 21]. 

   До складу центральної лабораторії входять такі підрозділи: технохімічний 

контроль та мікробіологічний контроль. 

Центральна лабораторія контролює: 

1) сировину, напівфабрикати, що надходить на виробництво, та видає висновки, 

які засвідчують відповідність їх до вимог нормативно-технічної документації, а 

також про можливість використання сировини та напівфабрикатів в подальшому 

у виробництві; 

2) якість допоміжної тари, матеріалів і води.  

   Головним обов’язком ВТК є здійснити повний контроль продукції, що 

виготовляється на підприємстві, за рахунок строгої відповідності вимогам 

стандартів, технічним умовам, державним правилам та санітарним умовам. [9]. 

   Контроль кисломолочних продуктів, як сировини основної, здійснюється за 

такою послідовністю: 

 Відбирають об’єднані проби; 

 Проводять огляд тари; 

 Вимірюють температуру; 

 Проводять органолептичну оцінку; 

 Визначають фізико-хімічні показники (кислотність, масову частку жиру). 
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Таблиця 2.10 – Схема ТХК виробництва йогурту знежиреного 
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Продовження таблиці 2.10 

 

 

 

 

 

 

 

2.3 ЗАБЕЗПЕЧЕННЯ ТЕХНОЛОГІЧНИХ ПРОЦЕСІВ ВИГОТОВЛЕННЯ 

ПРОДУКТІВ   

Приймальне відділення 

  Відцентрові насоси - основне обладнання, щоб перекачувати молоко, відповідно 

розрахунок розпочинається з його продуктивності: 

 

 

Обирається відцентровий насос марки 36МЦ 6-12 потужністю 10000 л/год. 

Фактичний час роботи насосу розраховується за формулою: 

 

 

Щоб забезпечити приймання молока по ґатунках проектується 2 лінії приймання 

молока, встановлюючи по 1 насосу в кожній лінії. 

  Обладнання для визначення маси, очищення молока незбираного обирається 

відповідно до продуктивності насосу УПМ - 10А(Ц) продуктивністю 10000 л/год. 
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Для охолодження молока незбираного обирається охолоджувач марки  ОП-ЗУ 

потужністю 10000 л/год. 

Оскільки дане підприємство працює в 2 зміни, тому обираємо 2 резервуари В2 – 

ОХР – 50 місткістю 50 тонн. 

   Апаратне відділення 

    Пастеризаційна установка, яка є основним обладнанням  в апаратному 

відділені, продуктивність розраховується: 

 

 

   Обирається пластинчаста пастеризаційно-охолоджувальна установка з  ОПУ – 

10продуктивністю 10 л/год. 

Розраховується тривалість теплової обробки молока незбираного на ОПУ – 

10перед сепаруванням за формулою: 

 

 

Для сепарування обирається сепаратор-нормалізатор А1 – ОХО 

продуктивністю 10000 л/год. 

Час сепарування становитиме: 

-для молока з м.ч.ж. 3,2%: 

• для кисломолочного напою «Айран» м.ч. ж 1,4% : 

  

• для йогурту вітамінізованого з В-каротином м.ч. ж 2,5% : 
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• для кисломолочного напою «Даринка» м.ч. ж 3,2% : 

  

 

• для кефіру фруктового м.ч. ж 1% : 

 

 

     -для отримання знежиреного молока: 

• для йогурту знежиреного: 

 

 

• для йогурту вітамінізованого з В-каротином м.ч. ж 2,5% : 

 

 

• для кефіру фруктового м.ч. ж 1% : 

  

 

• для кисломолочного напою «Нутогурт» м.ч. ж 0,05% : 

  

 

  Вершки, що отримали масою 4718,9 кг охолоджуються. Отримана  кількість 

вершків охолоджується 3год 12 хв. Розрахункова продуктивність 

охолоджувальної установки визначається: 
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   Після сепарування вершки направляються на охолодження, тому обирається 

охолоджувальна установка марки ООТ-М продуктивністю 1000 кг/год. 

   Щоб накопичити вершки після охолодження обирається 2 резервуари марки 

Я1-ОСВ-5 місткістю 6300 л.  

  Для гомогенізації молока м.ч.ж 3,2 % обирається гомогенізатор марки: К5 – ОГА 

– 10 продуктивністю 10000 л/год. 

  Для приготування сумішей для йогурту знежиреного, йогурту вітамінізованого 

з В-каротином та кисломолочного напою «Нутогурт», обирається 1 резервуар 

марки: Я1-ОСВ-5 місткістю 6300 л та 2 резервуари марки: Я1-ОСВ-6 місткістю 

10000 л. 

  Розраховується продуктивність пастеризаційної установки для теплової 

обробки підготовлених сумішей згідно рецептурних компонентів для йогурту 

знежиреного, йогурту вітамінізованого з В-каротином та змішаної суміші згідно 

рецептури для кисломолочного напою « Нутогурт». 

 

 

 

Обирається ППОУ марки ОПК-5 продуктивністю 5000 л/год. 

  Фактичний час роботи розраховується за формулою: 

- для йогурту знежиреного 

 

 

- для йогурту вітамінізованого з В-каротином м.ч.ж. 2,5% 
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- для кисломолочного напою «Нутогурт»  м.ч.ж. 0,05% 

  

 

  Для гомогенізації сумішей обирається гомогенізатор марки SHZ-25, 

продуктивність якої становить 2000-8000 л/год. 

  Резервуари марки Я1-ОСВ-6 місткістю 10000 л, Я1-ОСВ-5 місткістю 63000 л та 

Я1-ОСВ-3 місткістю 2500 л обираються для сквашування даного асортименту. 

  Враховуючи місткість резервуарів та кількість сировини, що переробляється за 

цикл, їх кількість становитиме: 

                                                     N=M/(V∙K), 

де N – кількість резервуарів, шт.; 

М – кількість продукту, який обробляється, л; 

     К – коефіцієнт використання резервуарів (для даного асортименту К=0,85 для 

кефірного продукту з кальцієм К=0,5). 

Для йогурту знежиреного : 

 

 

Для йогурту вітамінізованого з В-каротином: 

  

 

Для кисломолочного напою «Айран»: 
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Для кефіру фруктового: 

 

 

Для кисломолочного напою «Даринка»: 

 

 

Для кисломолочного напою «Нутогурт»: 

 

 

Фасувальне відділення 

   Для пакування кисломолочних напоїв «Айран» м.ч.ж 1,4% та  «Даринка» м.ч.ж 

3,2% встановлюється автомат TetraPak TR/G7 потужністю 6500 уп/год ( по 500 г). 

  Фактичний час пакування кисломолочних напоїв «Айран» та  «Даринка» 

становить: 

• для кисломолочного напою «Айран» м.ч.ж. 1,4%: 

  

 

• для кисломолочного напою «Даринка» м.ч.ж. 3,2%: 

  

 

  Для пакування готових кисломолочних напоїв у пакети з поліетиленової плівки 

встановлюється фасувально-пакувальна машина марки МіЛКПАК-6000  

продуктивністю 6000 уп/год. Вона використовується для розливу йогурту 

знежиреного ( по 500г) та кефіру фруктового м.ч.ж 1% по (500г). 
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Фактичний час пакування для йогурту та кефіру становить: 

• для йогурту знежиреного : 

 

 

•  для кефіру фруктового м.ч.ж. 1%: 

 

 

  Для пакування кисломолочного напою «Нутогурт» м.ч.ж 0,05% та йогурту 

вітамінізованого з В-каротином м.ч.ж 2,5% у стаканчики з полістиролу місткістю 

по 500г обирається фасувальний апарат Bora продуктивністю 65уп/хв.  

  Фактичний час роботи автомата становить:  

• для кисломолочного напою «Нутогурт» м.ч.ж. 0,05%  

  

 

• для йогурту вітамінізованого з В-каротином м.ч.ж. 2,5 % 
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Таблиця 2.11 - Зведена таблиця підбору технологічного обладнання 
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2.3.1 Розрахунок площ виробничих і допоміжних приміщень  

  Для розрахунку площі приймально-миючого відділення необхідно розрахувати 

кількість машин ( машN ), що надходить за годину за формулою: 

 

 

де,  годМ
 - інтенсивність приймання молока, кг/год (береться відповідно до 

потужності приймальної установки); 

цМ
  - ємність однієї автомолцистерни, кг. 

  Отже, кількість машин становить: 

                                                   186,0
11600

10000


маш
N   

Час, за який приймають молоко ( загТ  ) розраховується: 

                                                  )( мДпрмаш ТТТN
заг

Т   

де,  прТ
- час, за який приймається машина 20-60 хв ; 

ДТ   - допоміжний час однієї машини 2-5 хв ; 

мТ  - час, за який промивають машину лугом 14 хв. ; 

  хв)(загТ 79145601   

Кількість постів (П), щоб забезпечити приймання молока та промивання 

автомолцистерни за годину визначається: 

                                                  
60

заг
Т

П   

                                                 постаП 231,1
60

79
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  Загальна площа розраховується: 

   ПFFпр  1  

де, F1 – площа поста, м2 (F1=72 м2) 

                                               144272 
пр

F  м2 

Площа у приймальному відділенні визначається: 

                                               облFKF 
 

де,  облF  - площа, в якій розміщено технологічне обладнання, м2; 

К – коефіцієнт запасу площі . 

В приймальному відділенні К = 7, тоді: 

                                            2847 F м2≈1б.кв. 

Так як в розрахунках площ апаратно-виробничої ділянки коефіцієнт запасу площ 

не враховують для ППО, то він становить 4. Площа ППОУ не множиться на 

коефіцієнт площі, тоді вона становить: 

                              07,35987,21855,844 F  м2≈ 10б.кв. 

Площу пакувального відділення знаходять за формулою : 

                                                 облFKF   

де,  облF  - сумарна площа, яка зайнята технологічним обладнанням, м2 ; 

К – коефіцієнт запасу площі . 

Для пакувального відділення К = 5. 

                                    15,10983,215 F  м2≈3б.кв. 
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Камера охолодження розраховується: 

 
q

zm
FВ




 

де m – маса продукту за добу, кг; 

z – термін зберігання продукту, діб; 

q – навантаження на 1 м2 площі ( з інструкцій по розрахуванні  площ, для 

фасування у пакети з поліетиленової плівки по 0,5л – 240 кг/м2, для фасування у 

пакети Тетра Пак по 0,5 л – 490 кг/м2 та для фасування у стаканчик  з полістиролу 

по 0,5 л – 336. 

б.кв. 3м66,11283,1888,1450,354,232591,26

336

5,024,6326

336

5,025000

490

5,025,1714

490

5,020,11537

240

5,026000

240

5,0251,6459

2 





















ВF

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

42 
 

Таблиця 2.12 - Зведена таблиця розрахунку площ 
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         РОЗДІЛ 3  НАУКОВО-ДОСЛІДНА ЧАСТИНА ПРОЕКТУ 

3.1. Аналітичний огляд літературних джерел 

3.1.1 Біологічно активні пептиди з протеїнів сироватки молока  

Протеїни сироватки молока характеризуються високою біологічною 

цінністю завдяки вмісту незамінних амінокислот. Вони також мають здатність 

проявляти специфічну фізіологічну активність in vivo завдяки вмісту біологічно 

активних пептидів [18;19;20]. Ці пептиди можуть звільнятися внаслідок 

травлення у шлунково-кишковому тракті або в результаті технологічних процесів 

при виробництві молочних продуктів. У складі протеїнів-попередників такі 

пептиди є неактивними.  

На сьогодні молочні протеїни є найважливішим джерелом біологічно 

активних пептидів (БАП). Більшість відкритих біоактивних пептидів із протеїнів 

сироватки молока здатні впливати на серцево-судинну, травну, ендокринну, 

імунну та нервову системи.  

Біологічно активні пептиди із протеїнів сироватки молока 

характеризуються певною первинною структурою, котра визначає їх властивості 

і біологічну дію. Активні послідовності можуть включати від 2 до 20 залишків 

амінокислот [19]. Було встановлено, що окремі біоактивні пептиди мають 

мультифункціональні властивості [20].  

Серед БАП із протеїнів сироватки молока знайдено антигіпертензивні, 

антиоксидантні, антитромботичні, опіоїдні, антимікробні, цитомодуляторні, 

імуномодуляторні та інші пептиди [21].   

Антимікробні пептиди   

Джерелом пептидів з антимікробною дією є лактоферин, а також 

βлактоглобулін (β-LG) та α-лактоальбумін (α-LA). Попередники антимікробних 

пептидів із молочної сироватки проявляють слабшу активність, ніж продукти їх 

протеолізу [22].  
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Антимікробна активність була продемонстрована для фракції пепсинового 

гідролізату з молекулярною масою менше 10 кДа по відношенню до L. 

monocytogenes. Гідроліз коров’ячого α-LA ферментними препаратами трипсину 

та хімотрипсину дав змогу отримати антибактеріальні пептиди, що проявляли 

свою активність в основному по відношенню до грам-позитивних бактерій, 

особливо Bacillus subtilis, у той час як антибактеріальні пептиди пепсинового 

гідролізату не демонстрували такого потенціалу [19]. Гідролізати коров’ячого β-

LG та α-LA отримані з використанням ферментних препаратів трипсину, 

хімотрипсину, пепсину та панкреатину проявляли антимікробну активність 

проти 19 штамів бактерій та 5 штамів грибків [23].  

Антибактеріальний пептид, отриманий з сироваткового протеїну, демонструє 

бактеріостатичний ефект in vivo та in vitro проти Bacillus stearothermophilus, B. 

subtilis, Clostridium spp., Haemophilus influenza, Streptococcus mutans, Vibrio 

cholerae, E. coli та Legionella pneumophila. Антимікробні пептиди є 

багатообіцяючою альтернативою терапевтичним засобам проти різних 

патогенних мікробів. Більше 60 пептидних препаратів надійшли на ринок для 

пацієнтів і приблизно 140 пептидних терапевтичних засобів зараз оцінюються в 

клінічних випробуваннях [23].  

Антигіпертензивні пептиди  

Гіпертонія є одним із факторів ризику серцево-судинних захворювань. 

Однією із найбільш важливих та вивчених активностей пептидів є їх здатність 

знижувати кров’яний тиск. Багато антигіпертензивних пептидів 

характеризуються здатністю гальмувати ангіотензинперетворювальний ензим 

(АПЕ). Пептиди, що інгібують АПЕ є неактивними у вихідному протеїні, але 

здатні вивільнятись шляхом ферментативного гідролізу. Вибір відповідного 

ферменту для гідролізу протеїну є ключовим фактором отримання пептидів, які 

демонструють більший рівень інгібіторної дії на АПЕ. Ферменти 

шлунковокишкового тракту є перспективними для вивільнення біологічно 
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активних пептидів, оскільки вони також покращують засвоюваність білка і 

зменшують ступінь алергенності протеїну [24]. Припускається, що АПЕ 

інгібування гідролізатами в основному спричинені низькомолекулярними 

пептидами, оскільки фракції пермеату отримані після фільтрації через мембрани 

з розміром пор 1 кДа дають відносно високу АПЕ інгібуючу активність [25].  

Опіоїдні пептиди  

Пептиди, які мають фармакологічну схожість з опієм отримали назву 

опіоїдні пептиди. Опіоїдні пептидні послідовності містять Tyr-Gly-Gly-Phe на 

своїй N-кінцевій стороні, а залишок Tyr знаходиться на N-кінці у типових 

опіоїдних пептидів. Було виявлено, що опіоїдні пептиди зашифровані в 

первинній послідовності сироваткових протеїнів, таких як лактоферин, β-LG та 

сироватковий альбумін [27]. Відомі дані, що ці пептиди дуже біологічно потужні. 

Для прояву фізіологічних ефектів може бути достатньо їх мікромолярних 

кількостей. В первинних структурах α-LA f (50-53) людини і великої рогатої 

худоби та β-LG f (102-105) було знайдено два ідентичних  

опіоїдних пептиди. Експресію гена муцину та секрецію муцину в келихоподібних 

епітеліальних клітинах людини індикує пептид сироваткового протеїну, α-

лакторфін. Для покращення захисту шлунково-кишкового тракту може бути 

використаний гідролізат сироваткового протеїну, який модулює вироблення 

муцину.   

Окрім перелічених видів біологічної дії, пептиди, отримані із протеїнів 

сироватки молока здатні впливати на засвоєння мінеральних речовин, обмін 

вуглеводів і ліпідів, регуляцію апетиту та інші [22].  
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 3.1.2 Алергенність протеїнів сироватки молока  

Сироваткові протеїни містять два основних алергени, β-LG і α-LA, і 

другорядні компоненти, наприклад, лактоферин, сироватковий альбумін (BSA) та 

імуноглобуліни.    

Sel´o et al. (1999) використовували гідроліз трипсином і показали, що у 

структурі β-LG є багато алергенних епітопів. Основною антигенною ділянкою у 

складі β-LG є фрагмент f 124-135. У різних дослідженнях при алергії на молоко 

частота утворення антитіл до β-LG коливається від 13% до 76% [30].  

Алергенний потенціал цього протеїну пояснюється його високою стабільністю та 

відсутністю у жіночому молоці. Однак, останні дані свідчать про те, що більш 

сильним алергеном може виступати інший протеїн сироватки α-LA. При алергії 

на молоко частота антитіл до α-LA становить від 27,6% до 62,8%.   

Найбільш ефективним способом зниження алергенності протеїнів 

сироватки є їх ферментативний гідроліз, який призводить до розщеплення 

відповідних епітопів [30].  

  

3.1.3 Технологія низькоалергенних продуктів з гідролізатами протеїнів  

сироватки молока  

При отриманні низькоалергенних продуктів найчастіше використовують 

гідролізати протеїнів сироватки молока, оскільки вони володіють вищою  

біологічною цінністю та для них характерна менш виражена гіркота, у порівнянні 

з казеїновими гідролізатами. В основному низькоалергенні продукти виробляють 

для дітей різного віку. При цьому використовуються гідролізати, отримані за 

допомогою ферментних препаратів тваринного, рослинного та мікробного 

походження.  

Наприклад, для виготовлення гіпоалергенних сумішей для дітей «Малютка 

ГА» «Хорольський молококонсервний комбінат дитячих продуктів»  застосовує 
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ферментний гідролізат сироваткових протеїнів отриманий із  використанням 

ферментних препаратів «Біопротеаза N100L» та «Протефікс 6500» [31]. 

Швейцарська фірма «Nestec SA» пропонує використовувати гідролізат 

сироваткових протеїнів отриманий з допомогою суміші ферментних препаратів 

мікробного (із штамів Fusarium oxyspomm та Metarbizium anssopliae) походження  

для виробництва гіпоалергенних продуктів для споживачів усіх вікових категорій 

[32].  

Для дорослих розроблених технологій низькоалергенних продуктів є 

значно менше [33]. Зазвичай, для цієї групи населення виробляють продукти з 

підвищеною біологічною цінністю [34]. З цією метою у технологіях таких 

продуктів використовують гідролізати протеїнів сироватки, отримані в 

основному з ферментними препаратами, що забезпечують хороші технологічні 

показники та ступінь гідролізу, однак далеко не завжди відображають 

фізіологічні умови розщеплення протеїнів сироватки  у шлунково-кишковому 

тракті, хоча саме  при таких умовах можливе утворення природних біологічно 

активних пептидів, які позитивно впливають на більшість систем організму. При 

використанні мікробних та рослинних ферментних препаратів, а також умов 

гідролізу відмінних від фізіологічних, утворення таких біологічно активних 

пептидів є неможливим, а такі  продукти втрачають значну частину своєї 

біологічної цінності.  
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                          3.2. Мета, об’єкт та методи дослідження 

   Метою роботи є розробити технологію низькоалергенного ферментованого 

напою збагаченого біологічно активними пептидами протеїнів сироватки молока 

та дослідити вплив внесеного гідролізату, як джерела біологічно активних 

пептидів,  на показники якості отриманого продукту.   

   Об’єкт дослідження – технологія низькоалергенного ферментованого напою 

збагаченого біологічно активними пептидами протеїнів сироватки молока.                     

Предмет дослідження – міцелярний казеїн, гідролізат протеїнів сироватки, 

низькоалергенний ферментований напій та його показники якості. 

  Методи досліджень  

3.2.1 Фізико-хімічні методи досліджень  

– активну кислотність визначали потенціометрично на рН-метрі марки 

рН150МИ.    

– визначення показників титрованої кислотності та ступеню синерезису 

проводили за методиками, описаними у лабораторному практикумі   [35]. 

–  вологоутримуючу здатність (ВУЗ) досліджуваних зразків визначали 

центрифугуванням 10 г продукту при 4500 об/хв протягом 30 хв при 40С.  

Розрахунок проводили згідно [36].  

  

3.2.2 Органолептична оцінка  

– для оцінювання органолептичних показників: смак, запах, консистенція, 

зовнішній вигляд та колір було створено дегустаційну комісію. Визначення 

проводили при температурі 18…22 °С [25].  

  

3.2.3 Спеціальні методи досліджень  

– Для проведення електрофорезу у присутності сечовини використовували 

лужну систему (рН 7,9), що включала 4,5 М сечовину  [37].  
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– Фракційний склад продуктів протеолізу аналізували експрес-методом 

електрофорезу в анодній системі однорідного поліакриламідного гелю [38]. –  

Гель-фільтрацію проводили на колонках з набору для рідинної хроматографії 

фірми «Reanal». При цьому використовували сефадекс G-50  фірми «Pharmacia» 

(Швеція) [39].  

– Спектрофотометрію продуктів протеолізу концентрату сироваткових 

білків проводили на спектрофотометрі СФ-46 [40].  

  

3.2.4 Математично-статистичні методи обробки результатів  

Точність результатів гарантується триразовим повторенням експерименту. 

Отримані вимірювання були розраховані за допомогою стандартної статистичної 

програми Microsoft Exsel.  За допомогою цієї програми здійснювали також 

графічне представлення експериментальних даних.  

 

3.2.5 Етапи виконання роботи  

 

Рисунок 3.2 – Схема етапів виконаних досліджень  
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3.2.6 Характеристика сировини  

Для проведення досліджень було використано наступну сировину:  

– вода питна «Карпатська джерельна» ТУ У 15.9-31778022-001.  

– міцелярний казеїн «Ingredia» (Франція).  

  

Таблиця 3.2 – Фізико-хімічні показники сухого міцелярного казеїну  

№  
п/п  

Назва показника   Значення  

1  Масова частка вологи, %  5   
2  Масова частка сухих речовин, %  95   
3  Масова частка білка (в сухій речовині), %  87,89   
4  Жир, %  0,67   
5  Вуглеводи, %  6   
6  Лактоза, %  6   
7  Зола, %  7,5   

Таблиця 3.3 – Мікробіологічні показники сухого міцелярного казеїну  

№  
п/п  

Назва показника   Значення  

1  Загальна кількість мікроорганізмів КУО в 1 г  1067   
2  Бактерії групи кишкової  

палички (коліформи) в 0,1 г продукту  
-   

3  Патогенні мікроорганізми, у тому числі 

Salmonella, в 25 г продукту  
-   

4  Staphylococcus aureus, в 1 г продукту  -   
5  Ентеробактерії, 0,1 г  -   
6  Кількість плісеневих грибів та дріжджів в 1 г продукту, 

КУО  
-   

  

– концентрат сироваткових білків, вироблений на ТОВ «Бучацький сирзавод» 

(Україна) згідно проекту ТУ У 15.5-00419880-ХХХ:2011 «Концентрат 

сироваткових білків (КСБ-УФ). Технічні умови».  

– ферментний препарат «Панкреатин» виробництва ПрАТ «Технолог»  

(Україна).  
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– закваска прямого внесення Йогурт («Vivo»), що містить у своєму складу 

чотири штами: Streptococcus thermophilus, Lactobacillus delbrueckii ssp. 

bulgaricus, Lactobacillus acidophilus, Bifidobacterium lactis.  

  

                               

                                   3.3. Результати дослідженння  

3.3.1 Склад і характеристика міцелярного казеїну  

Для розширення асортименту кисломолочних напоїв, котрі можуть бути 

рекомендовані для харчування людей, що страждають на алергію до протеїнів 

сироватки молока, на першому етапі наукової роботи нами була розроблена 

технологія ферментованого напою, який отримано комбінацією міцелярного 

казеїну та гідролізату протеїнів сироватки молока.  При отриманні дослідних 

зразків такого напою, як джерело казеїну нами був використаний міцелярний 

казеїн фірми «Ingredia» (Франція).   

Для характеристики міцелярного казеїну було проведено електрофорез в 

однорідному поліакриламідному гелі (ПАГ) в присутності сечовини, оскільки 

білки казеїну найефективніше розділяються саме у такій електрофоретичній 

системі [41].  Результати електрофоретичного дослідження міцелярного казеїну 

та загального казеїну, отримані у зазначеній системі, наведені на рисунку 3.3  

 

Рисунок 3.3 – Електрофореграми міцелярного казеїну (1) та загального казеїну   

(2), отримані в результаті електрофорезу в присутності сечовини   
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   Аналіз складу міцелярного казеїну (рис. 3.3) свідчить про відсутність  алергенів 

сироватки молока у ньому, що дає змогу використати його як основу для 

виробництва низькоалергенних, по відношенню до протеїнів сироватки молока, 

продуктів. Результати досліджень показали також наявність у досліджуваному 

зразку міцелярного казеїну всіх фракцій білків казеїнового комплексу, серед яких 

є основні попередники БАП казеїнового походження  

(рис. 3.3(1)).   

У таблиці 3.4 наведено дані органолептичної оцінки сухого міцелярного 

казеїну.  

Таблиця 3.4 – Органолептичні показники сухого міцелярного казеїну  

№  
п/п  

Назва показника  Значення  

1  Зовнішній вигляд  Сипучий порошок, однорідний, дрібнозернистий  
2  Смак і запах  Чистий з легким молочним присмаком  
3  Колір  Колір білий  

  

3.3.2 Отримання та дослідження якісних показників гідролізату протеїнів  

сироватки молока   

 Отримання гідролізату протеїнів сироватки молока  

Низькоалергенний гідролізат протеїнів сироватки молока отримували за 

раніше розробленою технологією [42]. Рідкий гідролізат було отримано у 

лабораторних умовах. Для його виготовлення змішували у ємності сухий 

концентрат сироваткових протеїнів з пастеризованою питною водою, 

температурою 30±2 ºС, при безперервному перемішуванні. Оскільки гідролізат 

протеїнів сироватки молока отримували у фізіологічних умовах (температура 

370С та рН 7,9), то для забезпечення необхідного рівня активної кислотності 

суміші додавали 0,1 н розчин NaOH. Суміш залишали на 30 хв для набухання 

білків і повного розчинення внесених компонентів. Отриманий таким чином 

розчин сироваткових протеїнів пастеризували при температурі 72±2 ºС з 
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витримуванням 15…20 с. Після завершення процесу пастеризації розчин 

охолоджували до температури гідролізу – 37 ºС та витримували протягом 120 

хвилин. Співвідношення «фермент:субстрат» задавали рівним 1:20 [40]. Для 

проведення гідролізу ми використовували ферментний препарат – «Панкреатин».   

Для характеристики ходу протеолізу нами був побудований графік 

залежності кількості розчинних у трихлороцтовій кислоті продуктів протеолізу   

 

Рисунок 3.4 – Процес гідролізу концентрату сироваткових протеїнів ферментним 

препаратом «Панкреатин»  

  

від його тривалості. Як видно із результатів досліджень, що подані на рисунку 

3.2, найактивніше гідроліз проходить протягом перших 60 хвилин та практично 

завершується до 120 хвилини. Подальше збільшення кількості продуктів 

гідролізу є незначним. Для характеристики отриманого гідролізату протеїнів 

сироватки нами був проведений електрофорез продуктів гідролізу сироваткових 

протеїнів на різних етапах процесу. Окрім того, було проведено гель-фільтрацію 

реакційної суміші, відібраної на 120-й хвилині проходження гідролізу. Для гель-

фільтрації використовували сефадекс G-50. Результати електрофоретичних та 

хроматографічних досліджень подані на рисунку 3.5  і  свідчать про те, що в 

отриманому у фізіологічних умовах гідролізаті протеїнів сироватки молока, 



 

54 
 

вдалось досягнути достатнього рівня гідролізу та зберегти при цьому 

максимально можливу кількість природних біологічно активних пептидів [42].  

 

       Рисунок 3.5 – Електрофореграми (1)  продуктів гідролізу сироваткових 

протеїнів, отриманих на різних стадіях дії (0хв, 60хв, 120хв, 180хв) ферментного 

препарату «Панкреатин» та хроматограма (2) продуктів гідролізу концентрату 

сироваткових протеїнів, отримана на 120-й хвилині гідролізу за дії ферментного 

препарату «Панкреатин»   

  

Шляхом поділу хроматограми (рис. 3.5(2)) на сектори було досліджено вміст 

продуктів гідролізу з М<1500 Да, 1500 Да<М<30000 Да, М>30000 Да. Сектор ІІІ 

містить низькомолекулярні продукти з М≤1500 Да кількість яких становить 

близько 25% від усіх продуктів гідролізу (відсоток від кількості протеїнів зразку, 

взятого для гель-фільтрації).  

   

 Дослідження якісних показників гідролізату протеїнів сироватки  

молока  

Органолептичні та фізико-хімічні показники гідролізату протеїнів 

сироватки, отриманого у фізіологічних умовах наведені у таблицях 3.4 та 3.5.   

Отриманий у фізіологічних умовах гідролізат є низькоалергенним, що 

встановлено у проведених раніше дослідженнях [42], тому може бути 
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використаним для виготовлення низькоалергенних продуктів, як джерело 

біологічно активних пептидів з протеїнів сироватки молока.  

  

  

Таблиця 3.5 – Органолептичні показники рідкого та сухого гідролізату протеїнів 

сироватки молока  

№  
п/п  

Назва 

показника  
 Значення  

Рідкий   Сухий   
1  Зовнішній 

вигляд  
Однорідна рідина   Сипучий  порошок,  однорідний, 

дрібнозернистий.  

Дозволена незначна кількість крупки.  
2  Смак  і  

запах  
Характерний для гідролізату 

протеїнів сироватки молока з 

присмаком альбуміну  

Чистий, кисломолочний, з легким 

присмаком альбуміну  

3  Колір  Жовто-коричневе забарвлення  Колір білий, допускається наявність 

відтінку від світло-жовтого до 

кремового  

  

Таблиця 3.6 – Фізико-хімічні показники рідкого та сухого гідролізату протеїнів 

сироватки молока  

№  
п/п  

Назва показника  Значення   
Рідкий    Сухий   

1  Масова частка вологи, %  85   7,8  

2  Масова частка сухих речовин, %  15   92,2  

3  Масова частка білка (в сухій речовині), %  72   72  

4  рН  6,75   -  

5  Титрована кислотність, 0Т  85   -  
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3.3.3 Розроблення рецептури ферментованого напою на основі міцелярного 

казеїну збагаченого біологічно активними пептидами протеїнів сироватки 

молока  

На даному етапі дослідної роботи нами було виготовлено досліджувані взірці 

ферментованого напою. Для цього ми розробили п’ять дослідних зразків напою, що 

відрізнялись вмістом рецептурних компонентів. Технологічну схему виготовлення 

нового продукту подано на рисунку   3.6.  

 

Рисунок 3.6 – Технологічна схема виготовлення низькоалергенного 

ферментованого напою збагаченого біологічно активними пептидами протеїнів 

сироватки молока  

Гідролізат протеїнів сироватки молока у продукт вносили двома різними 

способами: у нормалізовану суміш до сквашування та у сквашену основу після його 

завершення. У контрольний взірець замість гідролізату протеїнів сироватки 
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вносили концентрат протеїнів сироватки у кількості, що відповідала кількості 

гідролізату у другому дослідному зразку. Рецептурний склад досліджуваних 

взірців представлено у таблицях 3.7 та 3.8.  

  

Таблиця 3.7 – Рецептурний склад взірців при внесенні гідролізату у суміш до 

сквашування  

Рецептурні 

компоненти  
Контрольний 

взірець  
 Досліджувані взірці*   
№1  №2  №3  №4  

Міцелярний 

казеїн (15%)  
276  276  276  276  276  

Гідролізат 

протеїнів 

сироватки (15%)  

-  46  64  82  100  

Концентрат 

протеїнів 

сироватки (15%)  

64  -  -  -  -  

Лактоза  47  47  47  47  47  
Вода питна  613  631  613  595  577  
Усього  1000  1000  1000  1000  1000  

  

Таблиця 3.8 – Рецептурний склад взірців при внесенні гідролізату у суміш після 

завершення сквашування  

Рецептурні 

компоненти  
Контрольний 

взірець  
 Досліджувані взірці*   
№1  №2  №3  №4  

Міцелярний 

казеїн (15%)  
276  276  276  276  276  

Гідролізат 

протеїнів  
сироватки  
(92,2%)  

-  6,9  9,6  12,3  15  

Концентрат 

протеїнів  
сироватки  
(92,2%)  

9,6  -  -  -  -  

Лактоза  47  47  47  47  47  
Вода питна  667,4  670,1  667,4  664,7  662  
Усього  1000  1000  1000  1000  1000  

* взірці, що відповідають вмісту сироваткових протеїнів: №1 – 0,5%; №2  

– 0,7%; №3 – 0,9%; №4 – 1,1%  

Для приготування ферментованого напою зважену кількість міцелярного 

казеїну змішували із розрахованою кількістю пастеризованої питної води з 

температурою 30±20С для отримання 15% розчину  та проводили його змішування 

із рецептурними компонентами. Отриману суміш гомогенізували та пастеризували 
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при температурі 88±20С без витримування, охолоджували до температури 

заквашування, вносили гідролізат протеїнів сироватки (при першому способі 

виробництва напою) та проводили сквашування до отримання згустку 

характерного для кисломолочних напоїв. Після завершення процесу сквашування 

проводили охолодження до температури 20±20С та вносили гідролізат протеїнів 

сироватки (при другому способі виробництва напою).  

Виготовлення досліджуваних взірців ферментованого напою проводили у 

термостатній камері лабораторії технології молока і молочних продуктів кафедри. 

Під час процесу сквашування при внесенні гідролізату протеїнів сироватки у 

нормалізовану суміш, було відмічено, що у контрольному взірці та досліджуваних 

взірцях  №1 та №2 сквашування завершилось швидше, через 55,5 годин, з 

утворенням характерного для кисломолочних напоїв згустку. У решти 

досліджуваних взірцях,  №3 та №4, процес сквашування тривав близько 12 годин і 

утворений згусток мав дещо водянисту та більш рідку консистенцію у порівнянні 

із контрольним та досліджуваними взірцями №1 та №2.  Згустки отримані після 

завершення сквашування показані на рисунку 3.7 та 3.8.  

Помітним є відділення сироватки у контрольному та досліджуваному взірці 

№2. Після перемішування досліджувані взірці, отримані при внесенні гідролізату 

протеїнів сироватки у нормалізовану суміш до сквашування, мали вигляд 

наведений на рисунку 3.9.  

Варто зазначити, що у контрольному зразку та у досліджуваних зразках №2, 

№3 та №4 відділення сироватки після перемішування стало менш вираженим, 

зовнішній вигляд усіх зразків є характерним для кисломолочних напоїв, 

найкращою є консистенція у досліджуваному взірці №1.  
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Рисунок 3.7 – Сквашені            Рисунок 3.8 – Сквашені досліджувані  

контрольний та досліджуваний  взірці №2, 3 та 4  

 взірець №1    

  

Рисунок 3.9 – Досліджувані взірці ферментованого напою після перемішування   

  

Таблиця 3.9 – Органолептичні показники ферментованого напою збагаченого 

біологічно активними пептидами протеїнів сироватки молока   

Найменування 

показника  
Контрольний 

взірець  
Досліджувані взірці  
№ 1   № 2  № 3  № 4  

Зовнішній вигляд і 

консистенція  
Консистенція однорідна з порушеним згустком, без газоутворення  

Спостерігається 

відділення 

сироватки  

-  Характерним є незначне 

відділення сироватки  

  
Смак і запах  Чистий, 

кисломолочний з  
солодкуватим 

присмаком  

Кисломолочний солодкуватий  

альбумінний 

присмак не 

відчувається  

незначний  
альбумінний 

присмак  

відчутний  
альбумінний 

присмак  
Колір  Колір 

молочнобілий,  
рівномірний за 

всією масою  

Колір білий з жовтуватим відтінком, рівномірний 

за всією масою  

  

Запах є характерним кисломолочним, смак визначається кількістю внесеного 

гідролізату протеїнів сироватки молока.  
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        Оскільки, при проведенні процесу сквашування було відмічено, що кількість 

внесеного гідролізату протеїнів сироватки молока впливає на тривалість 

сквашування, то було прийнято рішення про внесення сухого гідролізату в уже 

сквашену основу. Характер отриманих згустків після завершення сквашування, до 

внесення гідролізату протеїнів сироватки молока показано на рисунку 3.10. 

Тривалість сквашування становила у цьому випадку від 4 до 4,5 годин.  

  

Рисунок 3.10 – Сквашена основа без гідролізату протеїнів сироватки для  

ферментованого напою   

  

Після внесення гідролізату протеїнів  сироватки молока досліджувані взірці мали 

вигляд зображений на рисунку 3.11.  

  
Рисунок 3.11 – Ферментований напій з гідролізатом протеїнів сироватки молока  

  

Органолептичні показники досліджуваних взірців для випадку внесення 

гідролізату після сквашування наведені у таблиці 3.10.  
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Таблиця 3.10 – Органолептичні показники ферментованого напою з гідролізатом 

протеїнів сироватки молока   

Найменування 

показника  
  Досліджувані взірці  

Контрольний взірець  № 1   № 2  № 3  № 4  

Зовнішній вигляд 

і консистенція  
Консистенція однорідна з порушеним згустком, без газоутворення, 

спостерігається незначне відстоювання сироватки  

Смак і запах  Чистий, 

кисломолочний з  
солодкуватим 

присмаком  

Кисломолочний з солодкуватим примаком   
альбумінний 

присмак не 

відчувається  

незначний  
альбумінний 

присмак  

відчутний  
альбумінний 

присмак  

Колір  Колір білий з 

жовтуватим  
відтінком,  
рівномірний за всією 

масою  

Колір білий з жовтуватим відтінком, 

рівномірний за всією масою, інтенсивність 

забарвлення залежить від кількості внесеного  
гідролізату  

  

Результати проведених досліджень показали, що найкращими 

органолептичними показниками характеризувались зразки №1 та №2 при внесенні 

гідролізату протеїнів сироватки у нормалізовану суміш та зразки №1, №2 і №3, 

отримані при внесенні гідролізату протеїнів сироватки у суміш після сквашування. 

Суттєвим недоліком досліджуваного зразку №4 є характерний присмак гідролізату, 

котрий можна усунути при виготовленні напою із різноманітними наповнювачами. 

Варто відмітити також, що у дослідних зразків, котрі отримували внесенням 

гідролізату протеїнів сироватки у нормалізовану суміш до сквашування 

спостерігався менш виражений присмак альбуміну, ніж у взірців у котрі вносили 

гідролізат після його завершення.  

  

 

 

 

 

 

 

 



 

62 
 

3.3.4 Дослідження фізико-хімічних показників ферментованого напою  

на основі міцелярного казеїну з гідролізатом протеїнів сироватки молока  

  Визначення показників кислотності ферментованого напою   

збагаченого біологічно активними пептидами протеїнів сироватки молока   

В усіх кисломолочних продуктах нормуються показники активної та 

титрованої кислотності. Результати дослідження цих важливих характеристик  

кисломолочних напоїв наведені на рисунку 3.12.  

 
 а)  б)  

Рисунок 3.12 – Зміна титрованої кислотності зразків продукту при внесенні 

гідролізату протеїнів сироватки у суміш до (а) та після (б) сквашування  

  

При аналізі результатів проведених досліджень прослідковується залежність між 

титрованою кислотністю та кількістю внесеного гідролізату протеїнів сироватки 

молока – чим більшою була кількість внесеного гідролізату, тим вищим є значення 

титрованої кислотності досліджуваних взірців ферментованого напою. Варто 

відмітити також, що титрована кислотність зразків напою при отриманні яких 

гідролізат вносили у сквашену суміш (від 80880Т до 93-990Т) є дещо вищою від 

взірців, котрі були сквашені із різною кількістю гідролізату (від 74-790Т до 90-

910Т). Причиною повільнішого наростання титрованої кислотності у другому 

випадку, імовірно, може бути наявність у гідролізаті протеїнів сироватки молока 
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антибактеріальних пептидів, які здатні чинити вплив на накопичення 

мікроорганізмів закваски.  

Активна кислотність досліджуваних взірців, що були сквашені із 

гідролізатом, в середньому 4,69-4,79 од. рН, є незначно нижчою від значень, що 

були отримані для взірців, у які додавали гідролізат протеїнів сироватки після 

сквашування, в середньому 4,8-4,87 од. рН. Зміна активної кислотності взірців 

ферментованого напою є показана на рисунку 3.13.  

Проведені дослідження із визначення титрованої та активної кислотності 

досліджуваних зразків дають змогу зробити наступні висновки. Внесення 

гідролізату протеїнів сироватки молока у суміш після сквашування дає змогу 

отримати продукт із дещо вищими показниками активної кислотності у  

 

 а)  б)  

Рисунок 3.13 – Зміна активної кислотності зразків напою при внесенні гідролізату 

протеїнів сироватки у суміш до (а) та після (б) сквашування  

  

порівнянні із значеннями, що зазначені у нормативних документах на виготовлення 

такої категорії продуктів. Внесення гідролізату протеїнів сироватки до 

сквашування забезпечує отримання ферментованого напою із показниками 

кислотності, що відповідають вимогам нормативних документів.  
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 Вивчення динаміки та ступеня синерезису досліджуваних взірців  

ферментованого напою  

Ступінь синерезису є одним із показників властивостей кисломолочних 

напоїв, котрий дозволяє  визначити міцність сквашеного згустку. Визначення цього 

показника ми проводили шляхом визначення кількості сироватки, яка виділилась 

при фільтруванні 100 см3 досліджуваних зразків ферментованого напою через 

паперовий фільтр. Дослідження здійснювали при температурі 18200С через 15 та 

30 хвилин після початку досліду. Результати проведених експериментів наведені 

на рисунку 3.14 – через 15 хвилин,  3.15 – через 30 хвилин.  

Дані, отримані через 15 хвилин після початку досліду, вказують на те, що 

кількість сироватки, виділеної із зразків сквашених із гідролізатом протеїнів 

сироватки є значно нижчою від кількості сироватки, що була відфільтрованою із 

взірців, у які гідролізат вносили після сквашування. Загалом, найменшу  

  

 а)  б)  

Рисунок 3.14 – Зміна ступеню синерезису зразків напою при внесенні гідролізату 

протеїнів сироватки у суміш до (а) та після (б) сквашування, через 15 хв  

  

кількість сироватки було отримано при фільтруванні досліджуваних взірців №1 та 

№2 для обох способів внесення гідролізату протеїнів сироватки. Через 30 хвилин 

після початку дослідження картина практично не змінилась.    
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Зміну показників ступеня синерезису ми досліджували у день виготовлення, 

через 3 та через 7 діб.   

 Якщо проаналізувати динаміку зміни ступеня синерезису через 30 хвилин 

протягом 7 діб, то прослідковується наступна залежність: у досліджуваних взірцях 

№1, №2 та №3 незалежно від способу внесення гідролізату кількість сироватки до 

7 доби зменшується у порівнянні із днем виготовлення. Що стосується 

досліджуваного зразку №4, то кількість відфільтрованої сироватки  зменшується 

до 7 доби при внесенні гідролізату у нормалізовану суміш та збільшується при його 

внесенні після сквашування.  

 
 а)  б)  

Рисунок 3.15 – Зміна ступеню синерезису зразків продукту при внесенні гідролізату 

протеїнів сироватки у суміш до (а) та після (б) сквашування, через  

30 хв   

  

Для контрольного взірця при обох способах внесення гідролізату кількість 

сироватки до 7 доби дещо зростає, що дає змогу говорити про те, що в процесі 

зберігання гідролізат протеїнів сироватки має позитивний вплив на міцність 

згустку досліджуваного продукту.  
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 Дослідження вологоутримуючої здатності досліджуваних зразків  

ферментованого напою  

Вологоутримуючу здатність досліджуваних зразків ферментованого напою 

визначали центрифугуванням 10 г продукту при швидкості 4500 обертів/хв 

протягом 30 хвилин. Дослідження проводили з використанням лабораторної 

центрифуги ОПН-8. Масу сироватки, котра виділилась при центрифугуванні, 

визначали зважуванням з точністю до 0,01 г на електронних вагах SF-400-C. 

Результати проведеного дослідження свідчать про те, що найкращою 

вологоутримуючою здатністю володів контрольний зразок незалежно від способу 

внесення концентрату протеїнів сироватки молока. Із досліджуваних зразків 

найвища вологоутримуюча здатність спостерігалась у першого та четвертого 

зразків, при чому вищою вона була у обох зазначених зразків, у які гідролізат 

протеїнів сироватки вносили у нормалізовану суміш до сквашування. 

 Результати  досліджень  вологоутримуючої  здатності ферментованого напою 

наведені на рисунку 3.16.  

 Отже, за показником вологоутримуючої здатності найкращим виявився 

досліджуваний зразок №1.  

 
 а)  б)  

Рисунок 3.16 – Зміна вологоутримуючої здатності зразків продукту при внесенні 

гідролізату протеїнів сироватки у  суміш до (а) та після (б) сквашування  
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                                                        РОЗДІЛ 4  

    ОХОРОНА ПРАЦІ  ТА БЕЗПЕКА В НАДЗВИЧАЙНИХ СИТУАЦІЯХ  

                                                 4.1. Охорона праці  

Пожежна профілактика та пожежна безпека на виробництві  

Протипожежна профілактика - комплекс організаційних і технічних заходів щодо 

попередження, локалізації та ліквідації пожеж, а також щодо забезпечення 

безпечної евакуації людей та матеріальних цінностей у разі пожеж.   

Пожежна безпека - це такий стан промислового об'єкта, при якому виключається 

можливість пожежі, а в разі її виникнення попереджається вплив на людей 

небезпечних факторів і забезпечується захист матеріальних цінностей. Пожежі 

завдають величезних матеріальних збитків, призводять до травм та загибелі людей, 

так як супроводжуються виникненням небезпечних чинників, таких як відкритий 

вогонь, підвищена температура, токсичні речовини, дим, брак кисню, ушкодження 

і порушення будівель, споруд, вибухи технічного обладнання тощо. Тому 

виконання правил пожежної безпеки на підприємствах є обов'язковим для всіх 

посадових осіб і громадян.      Основи пожежної безпеки закладаються на стадії 

проектування підприємства,будівлі, споруди,  планування  технологічного  

процесу, встановлення обладнання, тобто враховується інженерно - 

технологічними заходами, які представлені в проектах при розробці проектної 

документації на будівництво, і вимагає суворого дотримання протипожежних 

правил у процесі експлуатації.   

Система попередження пожеж - це комплекс організаційних і технічних засобів, 

спрямованих на виключення можливості виникнення пожеж, на запобігання 

утворення горючого і вибухонебезпечного середовища шляхом  регламентації   

вмісту   горючих   газів,   парів  і  пилу  в  повітрі,  а  також виключення   можливості   

виникнення    джерел    загоряння    або   вибуху;  забезпечення пожежної безпеки 
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технологічних процесів, обладнання, електрообладнання, систем вентиляції, 

збереження сировини та інших матеріалів.   

  Виключенню та запобігання пожеж сприяє: герметизація виробничого 

устаткування, заміна горючих речовин, які застосовуються в технологічних 

процесах на негорючі, обмеження обсягів речовин, які застосовуються і 

зберігаються на підприємстві; контроль над концентрацією речовин в повітрі в 

приміщеннях і технологічному обладнанні; застосування робочої та аварійної 

вентиляції; відвід займистого середовища в спеціальні пристрої та безпечні місця. 

Система пожежного захисту забезпечується застосуванням архітектурнопроектних 

рішень, перешкодами шляху поширення пожежі, вогнетривкі пристрої на 

технологічних комунікаціях, в системах вентиляції, повітряного опалювання і 

кондиціонування повітря.   

Організаційно-технічні заходи пов'язані з системами попередження пожеж та 

системами протипожежного захисту  повинні включати: організацію пожежної 

охорони, організацію відомчих служб відповідно до законодавства України та 

рішеннями місцевих органів самоврядування; паспортизацію речовин, матеріалів, 

виробів, технологічних процесів, будівель і споруд в частині забезпечення.  

Усі заходи пожежної безпеки виробництва за призначенням поділяються на чотири 

групи:   

1) Заходи, які забезпечують пожежну безпеку технологічного процесу та 

обладнання, збереження сировини і готової продукції.   

2) Будівельно-технічні заходи, спрямовані на виключення причин виникнення 

пожеж і на створення стійкості огороджувальних конструкцій і будівель, на 

запобігання можливості розповсюдження пожеж і вибухів.   

3) Організаційні заходи, які забезпечують організацію пожежної охорони, 

навчання працюючих методів запобігання пожеж і застосування  первинних 

способів гасіння пожеж.   
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4) Заходи щодо ефективного вибору способів гасіння пожеж, оснащення 

пожежного водопостачання, пожежної сигналізації, створення запасу засобів 

гасіння.  

Виробничі об'єкти відрізняються підвищеною пожежною небезпекою, тому що 

характеризується складністю виробничих процесів, наявністю значних кількостей 

зріджених горючих газів, твердих горючих матеріалів, великою оснащеністю 

електричних установок та інше.   

Основними причинами пожеж найчастіше бувають:  

1) Порушення технологічного режиму - 33%.   

2) Несправність електрообладнання - 16%.   

3) Погана підготовка до ремонту обладнання - 13%.   

Згідно з Правилами пожежної безпеки на кожному підприємстві наказом 

(інструкцією) повинен бути встановлений відповідний їх пожежної небезпеки 

протипожежний режим у тому числі:   

1. Визначено та обладнані місця для куріння.   

2. Визначено місця і допустима кількість сировини, напівфабрикатів та готової 

продукції, що одноразово перебувають у приміщеннях.  

3. Встановлено порядок збирання горючих відходів і пилу, зберігання 

промасленого спецодягу.  

4. Визначено порядок знеструмлення електрообладнання у разі пожежі і після 

закінчення робочого дня.  

Одна з умов забезпечення пожежо- і вибухобезпеки будь-якого виробничого 

процесу – це ліквідація можливих джерел займання [43,44] . 
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Заходи, спрямовані  запобіганню травматизму на виробництві  

Створення здорових і безпечних умов праці, збереження здоров’я  і працездатності 

робітників в процесі праці в умовах підприємства є предметом п остійної турботи 

кожного роботодавця [45,46].  

Основними причинами професійних захворювань та виробничого  травматизму на 

підприємствах є:   

- технічні причини (механічні та конструктивні недоліки обладнання, 

інструментів, не досконалість огороджень, запобіжних пристроїв, засобів 

сигналізації та блокування та інше);  

- санітарно-гігієнічні причини (недостатнє освітлення, підвищені рівні шуму, 

підвищений рівень вмісту в повітрі шкідливих речовин робочої зони, порушення 

правил особистої гігієни та інше);  

- організаційні причини (порушення правил експлуатації обладнання, 

недоліки в організації робочих місць, недоліки в організації групових робіт, інше);  

- психофізіологічні причини (нервово-психічні та фізичні перевантаження і 

втома, викликана великими фізичними перевантаженням, розумовим 

перевантаженням, перевантаженням аналізаторів, моторністю праці, стресовими 

ситуаціями, хворобливим станом і т. п.) [47,48,49] . 

Технологічні процеси виробництва консервів повинні відповідати вимогам ГОСТ 

12.3.002 «Процессы производственные. Общие требования безопасности».  

Робоче місце повинно відповідати ГОСТ 12.2.061, на кожному робочому місці 

повинна бути інструкція з техніки безпеки.   

До роботи в цеху допускаються особи, які досягли 18-річного віку, пройшли 

навчання, стажування та інструктаж з техніки безпеки (вступний і первинний) у 

відповідності з ГОСТ 12.0.004.  
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Навчання та інструктаж працівників з питань охорони праці є складовою частиною 

підприємства і проводяться з працівниками в процесі їх трудової діяльності. Усі 

працівники, які приймаються на роботу і в процесі роботи проходять в управлінні 

навчання, інструктаж з питань охорони праці, надання першої медичної допомоги 

потерпілим від нещасних випадків, про правила  поведінки при виникненні аварій. 

Працівники відповідно до переліку робіт з підвищеною небезпекою, 

затвердженому наказом Держнаглядохоронпраці від 30.11. 1993 р. № 123 

проходять попереднє спеціальне навчання і перевірку знань з питань охорони праці 

один раз на рік. Результати перевірки знань працівників з питань охорони праці 

оформляються протоколом. Працівники допускаються до самостійної роботи після 

вступного інструктажу, навчання, перевірки теоретичних знань, первинного 

інструктажу на робочому місці, стажування і набуття навичок безпечних методів 

праці [49,50,51] . 

За характером і часом проведення інструктажі з питань охорони праці, поділяються 

на вступний, первинний, повторний, позаплановий та цільовий.  

Робочі повинні бути забезпечені спеціальним одягом і взуттям згідно з «Сборником 

норм санитарной одежды и обуви для рабочих, младшего обслуживающего 

персонала, ИТР предприятий пищевой промышленности».  
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                                    4.2 Безпека в надзвичайних ситуаціях  

Застосування засобів захисту та знезараження продуктів харчування, 

харчової сировини.  

У даній магістерській роботі розробляється новий вид продукції з використанням 

чорнобривців. Для забезпечення безпеки виробництва необхідним є проведення 

знезаражування харчової сировини та застосування засобів захисту.  

Знезараження сировини, води, напівфабрикатів і готової продукції передбачає їх 

повне або часткове очищення від радіоактивних, хімічних, біологічних речовин, що 

передбачено під час проведення заходів радіаційного та хімічного захисту [52]  . 

Повне очищення від отруйних та інших шкідливих речовин слід проводити 

відносно води і готової продукції, призначених для вживання населенням.  

Часткове очищення допускається для сировини та напівфабрикатів у тих випадках, 

коли вони підлягають подальшій обробці, в процесі якої відбувається знезараження 

продукту до допустимого рівня. У даному випадку, для чорнобривців та інших 

компонентів, які входять до даного виду консервів, а саме часник, кінза, петрушка, 

та селера, часткове очищення не допускається, так як подальша обробка не 

знезаразить їх.  

У тих випадках, коли вода, що містить вражаючі речовини, що використовується 

для технічних потреб, знезаражується частково, до гранично допустимого рівня 

вмісту шкідливих речовин стосовно до цілей її використання.  

Дезактивація здійснюється наступними основними способами:  

• струменевим - обробка продукції струменями води під тиском;   

• газорідинним - обробка продукції сумішшю гарячого газу від двигунів  

• поливом активними розчинами поверхонь (при дегазації та 

дезінфекції);  



 

73 
 

• зрізанням та видалення верхнього шару зараженої продукції;  

• змітанням забруднених речовин з поверхонь продукції.  

Найбільша ефективність знезараження харчової сировини, води, напівфабрикатів і 

готової продукції досягається, якщо воно здійснюється у встановленій 

послідовності.  

Спочатку знезаражуються територія, будівлі зовні і всередині, потім тара і 

продукція. Будівлі знезаражуються спочатку зовні, потім всередині в наступній 

послідовності: стеля, стіни, починаючи від стелі до підлоги, обладнання і потім 

підлогу.  

Знезараження тари і харчових продуктів, що знаходяться в штабелях на вулиці, у 

виробничих приміщеннях, у транспортних засобах, що проводиться на місці.  

Продукти, що знаходяться в фанерній, негерметичній металевій та скляній тарі, 

підлягають знезараженню на майданчиках, спеціально підготовлених для цієї мети.  

Залежно від характеру та ступеня забруднення сировини, води, напівфабрикатів і 

готової продукції, їх розміщення, наявності часу від моменту забруднення 

знезараження проводиться шляхом дезактивації, дегазації, дезінфекції.  

Якщо знезараження харчової сировини, води, напівфабрикатів і готової продукції 

не дало позитивного результату, то вони підлягають утилізації або знищенню. 

Продукти і сировина, що підлягають знищенню, закладаються в траншеї або ями 

глибиною не менше 1 м, мішки розрізають, тара розкривається, все заливається 

гасом (нафтою), спалюється, а траншеї (ями) заповнюють грунтом. Якщо заражена 

продукція з яких-небудь причин не може спалюватися, то вона закопується в ями, 

при цьому товщина верхнього шару грунту повинна бути не менше 1м. Перед 

засипанням ями продукти (матеріали), що підлягають знищенню, обливають 

карболової кислотою, дьогтем або пошарово засипають хлорним вапном з 

розрахунку 2-3 кг на квадратний метр [53,54]. 
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                                                   ВИСНОВКИ  

  

1. Розроблено технологію та рецептурний склад досліджуваних взірців 

низькоалергенного ферментованого напою на основі міцелярного казеїну 

збагаченого біологічно активними пептидами протеїнів сироватки молока.  

Отримано контрольний зразок та чотири досліджуваних взірці.  

2. Досліджено якість отриманих за розробленими рецептурами контрольного та 

досліджуваних взірців при внесенні гідролізату протеїнів сироватки у 

нормалізовану суміш до сквашування та після його завершення. Встановлено, що 

спосіб внесення гідролізату протеїнів сироватки молока впливає на тривалість 

сквашування та якісні показники готового напою.   

3. Встановлено, що за органолептичними показниками найкращими виявились 

досліджувані взірці №1 та №2 незалежно від способу внесення гідролізату. До 

завершення сьомої доби, протягом яких здійснювали контроль якісних показників 

ферментованого напою, відмічено, що органолептичні показники зразків 

сквашених із гідролізатом залишались практично незмінними у той час як 

консистенція взірців у котрі гідролізат вносили після сквашування стала дещо 

рідшою у порівнянні із днем виготовлення.    

4. Виявлено, що внесення гідролізату протеїнів сироватки сприяє зменшенню 

виділення сироватки при фільтруванні ферментованого напою при його зберіганні 

протягом семи діб. Для контрольного взірця характерним було збільшення 

кількості відфільтрованої сироватки незалежно від його способу виготовлення. За 

показником вологоутримуючої здатності найкращими виявились контрольний 

зразок та досліджувані взірці №1 та № 4.  

5. Доведена можливість виготовлення низькоалергенного ферментованого 

напою на основі міцелярного казеїну у поєднанні із гідролізатом протеїнів 

сироватки. Впровадження у виробництво даної технології дасть можливість 

розширити асортимент ферментованих напоїв з підвищеною біологічною цінністю 
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та  продуктів, що можуть бути рекомендованими для харчування осіб з 

непереносимістю протеїнів сироватки молока.   
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Рисунок Б 1 – Схема напрямків технології переробки сировини 
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Рисунок Б 2 – Апаратурно-технологічна схема 
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Рисунок Б 3 – План виробничого цеху 
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Рисунок Б 4 – Графік організації виробничих процесів 
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Рисунок Б 5 – Розріз виробничго цеху 
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