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ВСТУП 

 

Хлібопекарська промисловість України, що входить до складу 

агропромислового комплексу, на сьогоднішній день є однією з 

найважливіших галузей. На ринку представлено безліч виробників хліба: це 

як великі хлібокомбінати (близько 1500 одиниць), так і численні малі 

підприємства та пекарні (близько 5000), які сумарно випускають понад 16 

мільйонів тонн продукції щороку [1].  

Виробництво хліба та хлібобулочних виробів є стратегічно важливим 

напрямком, враховуючи їх ключову роль у харчуванні населення. 

Асортимент продукції, що випускається в Україні, охоплює понад 1000 

позицій, включаючи хліб з пшеничного, житнього та змішаного борошна, а 

також широкий спектр булочних, здобних, сухарних, бараночних та 

дієтичних виробів. Спостерігається тенденція до розширення пропозиції за 

рахунок нових видів хлібобулочної продукції, збагаченої функціональними 

інгредієнтами або їх складовими.  

Хоча якість продукції відіграє ключову роль у формуванні споживчих 

уподобань, хлібопекарна галузь наразі переважно задовольняє лише кількісні 

потреби населення в хлібі, залишаючи поза увагою попит на дієтичні або 

збагачені продукти.  

Успішне проектування та створення нових хлібопекарських 

підприємств потребує комплексного підходу. Крім забезпечення споживачів 

необхідним обсягом якісної продукції, важливо формувати актуальний 

асортимент. Ігнорування сучасних споживчих переваг у плані асортименту та 

якості може поставити під загрозу рентабельність підприємства, знецінивши 

інвестиції у його розробку та реалізацію. 
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1. ЗАГАЛЬНА ЧАСТИНА 
 

 

1.1. Огляд лiтератури 

 

Харчова цінність і споживчі властивості пшеничного формового хліба 

Пшеничний формовий хліб належить до традиційних харчових 

продуктів масового щоденного споживання, які зберігають важливе місце в 

раціоні населення завдяки доступності, високій енергетичній цінності, 

зручності використання та поєднанню з великою кількістю інших продуктів. 

У сучасній системі харчування хліб розглядають не лише як джерело 

вуглеводів, а як продукт, що забезпечує організм певною кількістю 

рослинних білків, мінеральних речовин, вітамінів групи B, харчових волокон 

і біологічно активних компонентів, вміст яких залежить від сорту борошна, 

рецептури та особливостей технологічного процесу. За оцінкою ФАО, хліб і 

хлібобулочні вироби залишаються важливим джерелом харчової енергії у 

традиційних раціонах багатьох країн, а їх роль у забезпеченні продовольчої 

стабільності та базового харчування населення зберігає актуальність і в 

сучасних умовах [1].  

Харчова цінність пшеничного формового хліба визначається 

насамперед складом пшеничного борошна, яке є головною сировиною для 

його виробництва. Основну частку сухих речовин продукту становлять 

вуглеводи, переважно крохмаль, що під час травлення забезпечує організм 

енергією. Поряд із цим хліб містить білкові речовини, які формуються 

переважно за рахунок білків пшениці, зокрема гліадину та глютеніну, що 

утворюють клейковинний комплекс і водночас визначають технологічні 

властивості тіста. 
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У наукових працях підкреслюється, що поживна цінність хліба 

залежить не лише від загального вмісту білка, а й від його амінокислотного 

складу, ступеня засвоюваності, співвідношення між білками, вуглеводами та 

харчовими волокнами. Саме тому у сучасних дослідженнях харчові 

властивості хліба оцінюються комплексно, з урахуванням як енергетичної, 

так і біологічної цінності продукту [2].  

У працях В. І. Дробот, яка є однією з провідних українських дослідниць 

у галузі хлібопекарських технологій, наголошується, що споживча цінність 

хлібобулочних виробів визначається сукупністю харчових, органолептичних 

і технологічних характеристик. Дослідниця розглядає поліпшення якості 

хліба як багатокомпонентне завдання, що охоплює добір сировини, 

стабілізацію якості борошна, удосконалення рецептур і забезпечення 

привабливих властивостей готового виробу для споживача [3]. У контексті 

виробництва пшеничного формового хліба це особливо важливо, оскільки 

такий продукт орієнтований на широкий ринок і повинен відповідати 

очікуванням щодо зовнішнього вигляду, смаку, аромату, структури м’якушки 

та збереження свіжості впродовж реалізації.  

Пшеничний формовий хліб має специфічні ознаки, що відрізняють 

його від подового хліба. Відповідно до ДСТУ 7517:2014, хліб із пшеничного 

борошна може вироблятися як формовим, так і подовим способом, а 

формовий виріб випікається у спеціальних хлібопекарських формах [4]. 

Завдяки цьому готовий продукт набуває сталої геометричної форми, зазвичай 

прямокутної або наближеної до неї, що є зручним для механізованого 

виробництва, транспортування, пакування, фасування та подальшого 

нарізання. Для споживача така форма також має практичне значення, 

оскільки скибки формового хліба характеризуються більшою однорідністю 

за розміром, що робить продукт зручним для щоденного використання в 

домашньому харчуванні, закладах ресторанного господарства та системах 

організованого харчування.  
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Привабливий зовнішній вигляд, рівномірно забарвлена скоринка, 

характерний хлібний аромат і ніжна пружна м’якушка є ознаками якісного 

виробу. Науковий огляд M. Mesta-Corral та співавторів показує, що якість 

хліба формується під впливом фізико-хімічних і реологічних змін у тісті, які 

надалі визначають об’єм виробу, структуру пор, текстуру м’якушки та 

сенсорну привабливість готового продукту [5]. Таким чином, споживчі 

властивості хліба не є ізольованими характеристиками, а безпосередньо 

залежать від технологічного режиму його виробництва.  

Особливу роль у формуванні споживчої привабливості пшеничного 

хліба відіграє аромат, який утворюється під час бродіння тіста та випікання. 

У фундаментальному огляді J. Pico та співавторів зазначено, що аромат хліба 

є одним із ключових чинників його схвалення споживачами, а склад 

ароматичних речовин формується під впливом мікробіологічних процесів у 

тісті, реакцій Майяра, карамелізації цукрів і термічного перетворення 

компонентів борошна під час випікання [6]. Для формового пшеничного 

хліба це має важливе значення, оскільки його споживча оцінка залежить не 

лише від м’якості м’якушки та зовнішнього вигляду, а й від виразного, 

чистого, властивого саме свіжовипеченому хлібу аромату. Дослідження 

ароматичного профілю хліба підтверджують, що скоринка і м’якушка 

відрізняються за складом летких сполук, тому комплексне сенсорне 

сприйняття виробу формується через поєднання запаху, смаку і текстурних 

ознак.  

У сучасному харчуванні значна увага приділяється не лише 

енергетичній, а й фізіологічній цінності хліба. Пшеничний хліб, 

виготовлений із борошна нижчих сортів або цільнозернової сировини, 

містить більше харчових волокон і мікронутрієнтів, ніж вироби з 

високоочищеного борошна. У дослідженні L. Ulatowski та співавторів 

встановлено, що хліб із більш повноцінної зернової сировини відрізняється 

вищим вмістом білка та харчових волокон порівняно з білим хлібом із 

рафінованого борошна [7]. Це свідчить про важливість вибору сировини в 
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технології хлібопечення, адже сорт борошна безпосередньо впливає на 

харчову щільність готового продукту. Для дипломного проєкту цеху 

виробництва пшеничного формового хліба цей аспект має теоретичне 

значення, оскільки обґрунтування асортименту й рецептури повинно 

спиратися не лише на технологічну стабільність, а й на сучасні уявлення про 

якість харчових продуктів.  

Поряд із поживною цінністю для пшеничного формового хліба 

важливою є здатність зберігати споживчі властивості протягом 

установленого терміну реалізації. У процесі зберігання в хлібі поступово 

відбуваються зміни структури м’якушки, зниження її еластичності, 

ущільнення, втрата відчуття свіжості та послаблення аромату. Саме тому у 

працях технологічного спрямування проблема стабільності якості хліба 

розглядається як одна з ключових. В. І. Дробот пов’язує поліпшення 

споживчих властивостей із використанням технологічних заходів, які 

дозволяють отримати вироби з кращою структурою м’якушки, вищою 

формостійкістю та повільнішим погіршенням органолептичних 

характеристик у процесі зберігання [3]. Для формового хліба, що 

виготовляється у значних обсягах і реалізується через роздрібну торгівлю, 

така властивість має особливе економічне та технологічне значення.  

З погляду споживача якість пшеничного формового хліба є 

результатом поєднання кількох груп характеристик. Перша група охоплює 

харчову цінність і здатність продукту забезпечувати організм енергією та 

необхідними нутрієнтами. Друга група відображає органолептичне 

сприйняття, тобто смак, аромат, колір, стан скоринки, ніжність і 

рівномірність м’якушки. Третя група пов’язана з технологічною й товарною 

придатністю, зокрема стабільністю форми, зручністю пакування, 

порціонування та збереженням якості під час транспортування і реалізації. У 

дослідженнях сенсорної оцінки хліба наголошується, що саме поєднання 

текстури, зовнішнього вигляду, смаку та аромату формує загальну 

прийнятність продукту для споживача [8]. Отже, під час проєктування 

Змн. Арк. № докум. Пiдпис Дата 

Арк. 

11 4-ТХ-7.2026.181.001.ПЗ 
 



 

 

 

виробництва пшеничного формового хліба доцільно виходити з 

комплексного розуміння його якості, де технологічні параметри 

безпосередньо визначають харчову та споживчу привабливість готового 

виробу.  

Таким чином, пшеничний формовий хліб є важливим базовим 

продуктом харчування, цінність якого зумовлена поєднанням доступності, 

високої енергетичної значущості, зручної споживчої форми та стабільного 

попиту. Його якість визначається не лише хімічним складом і поживністю, а 

й комплексом органолептичних властивостей, що формують реальну 

споживчу оцінку продукту. Наукові праці В. І. Дробот, M. Mesta-Corral, J. 

Pico та інших дослідників підтверджують, що сучасна технологія 

хлібопечення повинна забезпечувати одночасно належну харчову цінність, 

стабільну структуру виробу, приємний аромат, високу органолептичну якість 

і придатність до промислового виробництва. Саме ці положення створюють 

теоретичну основу для подальшого аналізу сировини, способів приготування 

тіста та вибору технологічної схеми для цеху виробництва пшеничного 

формового хліба продуктивністю 6,1 т за добу.  

Постачальниками хлiбобулочних виробiв на ринок є великi, середнi та 

міні хлiбопекарськi пiдприємства [2]. 

Великi пiдприємства володiють великими можливостями для 

виробництва широкого асортименту хлiбобулочних виробiв. При повному 

використаннi їх виробничих потужностей iстотно знижуються витрати на 

виробництво i реалiзацiю продукцiї. Однак вузьким мiсцем для таких 

пiдприємств є зниження попиту на вироблену продукцiю. Тому слiд 

безперервно проводити маркетинговi дослiдження по рiзних сегментах 

ринку. Можна роздiлити сегменти ринку хлiбобулочних виробiв на наступнi 

основнi групи: 

1) покупцi, якi цiкавляться продукцiєю тiльки високої якостi; 

2) покупцi iз середнiми доходами; 

3) покупцi з обмеженими доходами; 
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4) покупцi дрiбноштучних булочних виробiв.  

Розглянемо цi сегменти ринку окремо. 

1. Покупцi, якi цiкавляться продукцiєю тiльки високої якостi. Такi 

покупцi, як правило, мають великi доходи i їх цiкавить тiльки якiсть. В даний 

час хлiбопекарськi пiдприємства бiльше стали придiляти увагу якостi 

виробленої продукцiї i почали виробляти новi цiннi для здоров'я людини 

сорти хлiба – хлiб з рiзним вмiстом висiвок, хлiб бездрiжджовий, хлiб 

зерновий, хлiб цiльнозерновий i т.д. Названi види хлiба продаються в 

торговельнiй мережi в два з гаком рази дорожче. В таких умовах 

хлiбопекарськi пiдприємства повиннi з урахуванням реального попиту 

доставити їх вчасно в торговельну мережу i в свiжому виглядi. Цей сегмент 

ринку має дуже обмежену кiлькiсть покупцiв, i тому хлiбопекарськi 

пiдприємства повиннi повнiстю враховувати побажання споживачiв. 

2. Покупцi з середнiми доходами. Таких покупцiв в країнi 

предостатньо, i повний облiк їх побажань має велике значення для 

ефективного розвитку хлiбопекарського пiдприємства. Вони, як правило, 

вiддають перевагу широкому асортименту хлiбобулочних виробiв, вiд 

вiдносно дешевих до дорогих. Це змушує виробникiв хлiбобулочних виробiв 

завозити в торговельну мережу великий асортимент продукцiї. Кiлькiсть 

кожного виду хлiбобулочних виробiв, які завозяться в торговельну мережу, 

залежить вiд обсягу їх продажiв за день, що пояснюється погiршенням якостi 

хлiбобулочних виробiв за лiченi години або при тривалому зберіганні. 

3. Покупцi з обмеженими доходами. Цi покупцi через низькi свої 

доходи змушенi купувати дешевi види хлiбобулочних виробiв. Завезення в 

такi сегменти ринку дорогих хлiбобулочних виробiв високої якостi 

приносить збитки для хлiбопекарських пiдприємств. Одночасно не слiд 

вiдкидати змiни в доходах в таких сегментах ринку в кращу сторону. Цi 

змiни повиннi виявляти за допомогою проведених маркетингових 

дослiджень. Крiм того, виявленi змiни повиннi бути оперативно врахованi 
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хлiбопекарським пiдприємством. В iншому випадку ними можуть 

скористатися iншi виробники. 

4. Покупцi дрiбноштучних булочних виробiв. До дрiбноштучних 

хлiбобулочних виробiв вiдносяться всiлякi булочки невеликої ваги. Їх 

купують в основному в мiсцях зосередження дiтей i молодих людей. Це, як 

правило, середнi школи, коледжi та вищi учбовi заклади. Одночасно їх слiд в 

невеликих кiлькостях завозити в торговельну мережу i в мiру зростання 

попиту на них збiльшувати обсяги. Проведений аналiз по ряду 

хлiбопекарських пiдприємств показав, що виробництво i реалiзацiя 

дрiбноштучних хлiбобулочних виробiв дає можливiсть помiтно полiпшити 

фiнансовий стан. Тому подальший економiчно обґрунтований розвиток 

даного напрямку призведе до зростання ефективностi розвитку 

хлiбопекарського пiдприємства [3]. 

Середнi i малi хлiбопекарськi пiдприємства бiльш адаптованi до 

мiнливої кон'юнктури ринку i мають велику можливiсть повного 

використання виробничих потужностей по вiдношенню до великих 

пiдприємств. Пiдтвердженням цьому є той факт, що вони оперативно 

доводять свою продукцiю в свiжому виглядi до споживача, але при цьому 

незначне збiльшення термiну зберiгання помiтно погiршується її якiсть. 

Як показав проведений аналiз ефективностi розвитку ряду середнiх i 

малих хлiбопекарських пiдприємств, вузьким мiсцем для них є якiсть 

виробленої продукцiї. Це пов'язано з використанням у виробництвi продукцiї 

борошна низької якостi, де кiлькiсть i якiсть клейковини далеко не завжди 

вiдповiдає запропонованим вимогам. У рядi випадкiв на таких пiдприємствах 

вiдсутнi лабораторiї з визначення якостi сировини i продукцiї. На 

початковому етапi переходу до ринкових вiдносин названi недолiки середнiх 

i малих хлiбопекарських пiдприємств явно були присутні, а в подальшому 

посилення конкурентної боротьби їх змусило пiдвищити якiсть виробленої 

продукцiї. Однак, незважаючи на певнi позитивнi змiни, в цiй справi 

зустрiчаються окремi вiдхилення. Очевидно, що, якщо хлiбопекарськi 

Змн. Арк. № докум. Пiдпис Дата 

Арк. 

14 4-ТХ-7.2026.181.001.ПЗ 
 



 

 

 

пiдприємства бажають полiпшити свiй фiнансовий стан, вироблена продукцiя 

повинна вiдповiдати, в першу чергу, пропонованим вимогам якостi [4]. 

 

Особливостi технологiї виробництва хлiба 
 

Домашній і промисловий хліб значною мірою зник через економічну 

невигідність випікання хліба в домашніх умовах і велику кількість жінок, які 

займаються випічкою хліба вдома. У результаті виробництво хлібобулочних 

виробів швидко розширилося і диверсифікувалося від великих пекарень у 

міських і районних центрах до невеликих пекарень і міні-пекарень в інших 

районах. 

В нашій країні виробляється різноманітний асортимент хлібобулочних 

виробів з різним сировинним складом, формою, вагою та способом 

випікання. Згідно з номенклатурою групових товарних позицій у 

хлібопекарській промисловості, сорти продукції розподіляються на 14 груп. 

Однієюьзьвідмінностейьхлібопекарськоїьгалузіьєьвідносноьстабільний 

попитьсередьнаселенняьнаьїїьпродукцію. Цеьможнаьпояснитиьісторично 

сформованими особливостями раціону харчування українців, оскільки хліб є 

не доповненням до раціону, а невід'ємним елементом основного раціону. 

Нажаль в сучасних умовах населення чітко розділяється за матеріальною 

ознакою. Через дорожнечу інших продуктів харчування існує сегмент 

населення, для якого хліб є основним продуктом харчування, і на 

сьогоднішній день він становить більшість. Тому для цього сегменту 

споживачівьосновнимьфакторомьвиборуьхлібобулочнихьвиробівьчастоьєьне 

їхняьякість, ьаьціна. 

Уьтакихьвипадкахьзовнішніьознаки, такіьякьупаковкаьта дизайн, ьнеьє 

важливими. Самеьспоживачіьзьдоходами вище певного рівня вимагають 

якісних характеристик. У цьому випадку важлива не вартість продукту, а 

його якісні характеристики та відповідність певним смаковим уподобанням 

(наприклад, хліб з родзинками, горіхами чи курагою). Споживачі цієї 
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категорії зацікавлені в нетрадиційних видах продукції, наприклад, 

"різнокольорових" хлібах, які поєднують традиційно непоєднувані 

інгредієнти. Зовнішній вигляд продукту, наявність або відсутність 

пакувальних матеріалів (наприклад, коробок, пластикових лотків, плівки) та 

дизайн є дуже важливими. 

Розширенняьасортиментуьхлібобулочнихьвиробівьзумовлено 

різнимиьпотребамиьрізнихькатегорійьспоживачів. Збільшення асортименту 

хлібобулочних виробівьтакож зумовлене гострою конкуренцією між 

підприємствами галузі, оскільки задовольнити споживчий попит, 

виробляючи лише базові сорти хліба та кілька десятків хлібобулочних 

виробів, вже неможливо. 

Останнімьчасомьзагострилосяьпитанняьздоровогоьспособуьжиття ттта 

споживанняьлишеьнатуральнихьпродуктів харчування, що зумовило 

необхідність розробки нових видів продукції, таких як низькокалорійний 

хліб, цільнозерновий хліб та хліб з висівками, про які споживачі раніше не 

знали. Збільшення асортименту хлібобулочних виробів вимагає збільшення 

та розширення асортименту інгредієнтів, які їх доповнюють. 

Ще однією особливістю сучасного виробництва хлібобулочних виробів 

є зменшення ваги кінцевого продукту. Збільшення різноманітності 

хлібобулочних виробів означає, що споживачі тепер можуть купувати кілька 

різних сортів на свій смак і більше не турбуватися про псування. Крім того, 

розширення мережі розповсюдження хлібобулочних виробів та цілодобова 

доступність хлібобулочних виробів усунули необхідність купувати великі 

обєми готових виробів. 

Динаміка цін на хлібопекарську продукцію має тенденцію до 

зростання. Розширення асортименту продукції вимагає закупівлі більш 

якісної та різноманітної сировини. 

Для деяких видів продукції сировина вже попередньо переробляється, 

як у випадку з крекерами, де один готовий продукт (черствий хліб) стає 

сировиною для іншого продукту. 
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Через високу поживну цінність хліба та хлібобулочних виробів та їх 

обмежений термін зберігання, їх практично неможливо імпортувати або 

експортувати. Тому українські хлібопекарські компанії будуть орієнтуватися 

лише на смаки власних споживачів. 

Асортимент хлібобулочних виробів дуже багатий та різноманітний і 

постійно оновлюється. Лише Український дегустаційний комітет щороку 

розглядає та затверджує 200 різних рецептів хліба та хлібобулочних виробів. 

Створення хліба передувало послідовним свідомим крокам розумної 

людини. Єгиптяни поєднали три головні стародавні відкриття: вирощування 

пшениці, дрібний помел зерна на жорнах і сортування лушпиння за 

допомогою сита та випікання хліба в пекарні. Найдавнішим хлібом, що 

зберігся до наших днів, є коржик (13 століття до н.е.), знайдений у гробниці 

Рамзеса III, а основи випікання хліба залишаються незмінними і сьогодні. 

Виробництво хліба та хлібобулочних виробів суворо регламентується 

єдиною рецептурою та визначеною технічною системою. 

Основною сировиною для хлібобулочних виробів є борошно, технічні 

вимоги до якого визначені Національним стандартом на пшеничне та житнє 

хлібопекарське борошно. Цей стандарт передбачає визначення таких 

показників якості, як колір, смак, аромат, відсутність жуйності, розмір зерна, 

вологість борошна, зольність борошна, вміст сирої клейковини та її 

властивості, незараженість комірними шкідниками та металевими 

домішками. 

Правильність розрахунку потреби в борошні залежить від точності 

даних про вихід хліба та хлібобулочних виробів, які використовуються при 

розрахунку. Компанії повинні щорічно переглядати вихід основних видів 

продукції. Вихід коригується на виробництві з урахуванням фактичної 

вологості борошна за допомогою таблиці розрахунку виходу, що базується на 

базовій вологості борошна 14,5%. 

У хлібопекарській промисловості іноді неможливо визначити кількість 

готового продукту з точністю до одиниці до завершення процесу. У таких 
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випадках фактична кількість виробленого продукту обумовлена рядом 

об'єктивних причин, які не можуть бути виміряні приладом відхилень у 

фізико-хімічних властивостях вихідної сировини або технологічного режиму 

процесу. Ці відхилення виявляються шляхом техніко-економічних 

розрахунків після визначення фактичного виходу кінцевого продукту. 

Різниця між масою готового виробу і масою борошна, що пішло на 

його виготовлення, називається упіком. При визначенні упікання штучного 

хлібобулочного виробу його вага дорівнює вазі виробу за стандартом. 

При виробництві хлібобулочних виробів додаткові інгредієнти, 

зазначені в рецептурі, можуть бути замінені іншими видами інгредієнтів 

приблизно рівної харчової цінності. Така заміна не призводить до зниження 

якості або зменшення обсягів виробництва продукту. 

На хлібопекарських підприємствах кількість та асортимент 

хлібобулочних виробів, що випікаються, визначається щоденно, на основі 

щоденних замовлень від відповідальних замовників. Вся робота зміни 

ґрунтується на суворій координації з метою виконання добових замовлень, 

включаючи асортимент і терміни випікання готової продукції, її доставку і 

відпуск споживачам. 

Як відомо, хлібобулочні вироби підлягають суворому контролю якості і 

тому вимоги до якості сировини, що використовується при їх виробництві, 

дуже високі. При формуванні складу виробничих запасів важливо, щоб були 

дотримані вимоги до якості національних стандартів і технічних умов, а 

також був сертифікат, що підтверджує відповідність вищезазначеним 

вимогам. Крім того, кожна партія сировини, яку ми отримуємо, тестується у 

власній лабораторії. 

Номінальна база виробничих запасів є обмеженою, оскільки у 

виробництві хлібобулочних виробів є лише чотири основні інгредієнти: 

борошно, вода, сіль та дріжджі, з яких на борошно припадає більше 

половини. Хоча склад сировини і матеріалів за останні роки розширився з 

розширенням асортименту хлібобулочних виробів, за рахунок додаткових 
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інгредієнтів, тенденція обмеженості запасів порівняно з іншими формами 

виробництва в галузі залишається незмінною. 

Враховуючи, що виробництво хлібобулочних виробів є безперервним 

процесом, передбачається, що сировина завжди знаходиться в 

безперебійному постачанні. Для виконання цієї вимоги необхідно мати 

достатні запаси борошна щонайменше на сім днів, а солі та дріжджів - 

щонайменше на три дні, щоб підприємство могло працювати. Таким чином, 

пекарню можна охарактеризувати як виробництво з мінімальним запасом 

сировини в будь-який час. 

Розробка та реалізація ефективних стратегій інноваційної 

реструктуризації хлібопекарських підприємств є необхідною умовою 

забезпечення позитивних ефектів від впровадження інноваційних змін. 

Замiс i утворення тiста. Ця стадія є головною, яка визначає подальше 

проходження технологічнічних операцій i відповідно якiсть хлiба. Тривалiсть 

стадії замiсу для пшеничного тiста складає 7-8 хвилин. 

Бродiння i розпушення тiста. Пiсля операцiї замiсу слiдує стадія 

бродiння тіста. У виробничiй практицi бродiння охоплює перiод пiсля замiсу 

тiста до його оброблення. 

Необхідно досягти розпушення тiста, з певними структурно-

механiчних властивостями, які необхідні для подальшого технологічного 

процесу. На цій стадії відбувається накопичення речовин, які обумовлюють 

смак i аромат хлiба, а також його забарвлення. 

Дозрiвання хлiба - це сукупність процесiв, які одномоментно 

відбуваються під час бродiння i впливають один на одного. Під дозріванням 

мається на увазі наступнi процеси: 

– мiкробiологiчні; 

– колоїдні; 

– фiзичні; 

– бiохiмiчні. 
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Розпушення – це утворення пористої структури тiста. Розпушення 

тесту може здiйснюватися бiологiчним, механiчним i хiмiчним способами [5]. 

При приготуваннi бiсквiтного тiста найбільш розповсюджений 

механiчний спосiб. 

Відомий хiмiчний спосiб розпушення тiста за допомогою дiоксиду 

вуглецю i амiаку. Ці речовини видiляються при розкладаннi хiмiчних 

розпушувачiв. Хiмiчним способом розпушують тiсто для печива, пряникiв та 

iнших борошняних кондитерських виробiв. До хiмiчнихі розпушувачiві 

вiдносяться гiдрoкaрбонaті нaтрiюі (NaHCO3), ікaрбoнaт aмoнiюі ((NH4)2CO3) 

aбoі їхі ісумiш. 

Мiкробiологiчнi процеси. Основнi мiкробiологiчнi процеси, що 

протiкають при бродiннi тiста – це спиртове i молочне бродiння. 

Під дією дріжджів відбувається спиртове бродіння. В результатi цього 

процесу цукру перетворюються в спирті iі дiоксиді вуглецю. 

C6H12O6і=і2C2H5OHі+і2CO2і + 117,6 кДжі 

Розвиток гетероферментативних молочнокислх бактерiй 

спостерігається при зниженнi вологостi i температури тіста. В результатi  

зростає кислотнiсть тіста i погiршується смак хлiба [5]. 

Колоїднi процеси. Колоїднi процеси почмнаються на на стадiї замiсу і 

тривають і під час бродiння. Відбувається обмежене i необмежене набухання 

бiлкiв.  

Фiзичнi процеси. Ві результатiі цих процесiві пiдвищуєтьсяі 

температураі тістаі на 1-2℃ iі вiдбувається збiльшення йогоі обсягуі заі 

рахунок інасичення ідiоксидом івуглецю. 

Бiохiмiчнi процеси. Бiохiмiчнi процеси, що протiкають в тістi є 

найважливiшими, тому щоьвiдьнихьзалежатььiьмiкробiологiчнi, ьiьколоїднi, 

ьiьфiзичнiьперетворенняь [6]. 

Піді дiєюі ферментiвііборошна,дрiжджiвііiімiкроорганiзмiві 

вiдбуваєтьсяі розщепленняі складовихі компонентiвіборошна, спочатку 

бiлкiві i крохмалю. Приі цьомуі необхідна певнаі ступiньі гiдролiзу бiлкiв, 
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такі які це сприяє отриманню пружногоі iі еластичногоі тіста. У процесі 

випікання продукти деградації білків відіграють ключову роль у формуванні 

органолептичних характеристик хліба, таких як колір, смак та аромат. 

Надмірне розщеплення білків, особливо в борошні з низькою міцністю, 

призводить до втрати структурної цілісності тіста, що негативно 

позначається на якості готового виробу. Паралельно ферментативне 

розщеплення крохмалю генерує мальтозу. Ця мальтоза, будучи субстратом 

для бродіння тіста, також бере участь у процесі випікання, вносячи внесок у 

формування смакоароматичного профілю хліба. 

Температура відіграє ключову роль швидкості всіх описаних вище 

процесів. Спиртове бродіння у тесті найкраще йде за нормальної 

температури близько 35°C, а молочнокисле – при 35-40°C. Тому, коли тісто 

нагрівається, воно стає більш кислим. Крiм того, з пiдвищенням температури 

тіста спостерігається збульшення розтяжності i розпливчастості. Оптимальна 

температура бродiння тiста становить 26-32℃. Для випікання з борошна з 

високим вмістом клейковини (сильного борошна) доцільно використовувати 

підвищену температуру, тоді як для борошна з низьким вмістом клейковини 

(слабкого борошна) потрібний нижчий температурний режим. Отже, 

температура виступає ключовим параметром, що визначає подальший 

розвиток технологічних процесів. 

Обминка тiста. Процес обробки порційного тесту включає 

короткочасне замішування тривалістю 1,5-2,5 хвилини. Ця операція сприяє 

гомогенному розподілу газових включень (діоксиду вуглецю) обсягом тесту, 

що призводить до поліпшення його структурних характеристик. Внаслідок 

цього м'якуш хліба набуває дрібнокомірчастої, тонкостінної і рівномірної 

пористості. 

Приготування пшеничного тiста. Саме тут, на цій стадії, відбувається 

найважливіша та найдовша частина роботи над хлібом. Вона займає 

приблизно 70% усієї години, яка потрібна для його виготовлення. Необхідно 
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брати до уваги спосіб виготовлення тіста, а також асортимент хлібобулочних 

виробiв. 

Відомі традицiйнi способи приготування тiста i прогресивнi 

інноваційні. Традиційний спосіб має тривале бродiння напiвфабрикатiв, в 

часовому проміжку 4,5-7 годин. В прискореній технології має місце 

скорочення циклу приготування тiста. На теперішній час за допомогою 

прогресивної технології, бiльш простої i економiчної, виготовляється 

приблизно 70% загальної маси продукцiї [6]. 

 На даний момент існує кілька ключових методів виготовлення 

пшеничного тіста. До них належать опарний (двофазний) та безопарний 

(однофазний) способи, а також приготування з використанням рідких 

дріжджів та заквасок [7]. 

Приготування тiста на опарах. Опара є проміжним продуктом, що 

виходить шляхом змішування муки, води та дріджджів з подальшим 

процесом ферментації. Цей напівфабрикат повністю задіюється на 

наступному етапі приготування тесту. Склад опарі варіюється від 30% до 

70% муки, доповненої водою та дрожжами, кількість яких визначається 

рецептурою кінцевого продукту. Тривалість бродіння опари становить від 3 

до 5 годин, після чого відбувається заміщення тесту, що триває від 30 до 120 

хвилин. 

Процес приготування опари визначається характеристиками муки, її 

хлібопекарськими властивостями, а також специфікою рецептури кінцевої 

продукції. 

Сіль і жирові компоненти виключаються зі складу опари, оскільки вони 

мають інгібуючу дію на дріжджову активність. Підвищена вологість опари 

(на 1-3% вище, ніж у тесту) сприяє покращенню метаболічних процесів у 

дріжджових клітинах, стимулює ферментативну активність та прискорює 

гідратацію клейковини. Тривалий період бродіння опари (3-5 годин) 

необхідний забезпечення оптимального розмноження дріжджів і 

накопичення метаболітів, сприяють дозріванню тесту. 
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Приготування тесту на опарі може здійснюватися кількома методами, 

що різняться за відсотковим вмістом борошна в опарі щодо загальної 

кількості борошна тесту. 

Традиційний метод: опара включає 50% муки від загальної ваги. 

Метод із підвищеним вмістом борошна в опарі: опара містить 65-70% 

борошна від загальної ваги. 

Метод з рідкою опарою: опара характеризується низьким вмістом 

борошна, що становить 27-30% загальної ваги.Традицiйний спосiб 

приготування тiста на опарi використовують під час виготовлення 

різноманітних хлібобулочних виробів. 

Для виготовлення опари беруть 45-50% борошна, бiльшу частину води 

i всю кiлькостi дрiжджiв, використовуючі рецептуру готового виробу. 

Дозуванняі пресованихі дрiжджiві дляі хлiбобулочнихі виробiві складає 0,5—

1,5% від імаси іборошна, рiдкихі—доь20-25%. 

 Приьприготуванніьопариьвьтістомісильнихьмашинахьзьвисувними 

діжамиьвьпорожнюьдіжуьвводятььнеобхіднийьоб'ємьводи і дріжджову 

суспензію. Потім, при безперервному перемішуванні додають борошно. 

Процес замісу опари до однорідної консистенції займає від 5 до 6 хвилин. 

При замішуванні опари та тіста діжуьслід накривати кришкою. 

Замішануьопару присипають борошном зверху, щоб запобігти утворенню 

кірки, і залишають бродити на 3-5 годин. Готовність опари визначають на 

вигляд і кислотності. Зріла опара має виражений спиртовий аромат та 

однорідну сітчасту структуру, що свідчить про формування повноцінного 

клейковинного каркасу. Об'єм опари збільшується в 2,1-2,5 рази до кінця 

бродіння, і вона опадає при легкому натисканні. Опад відбувається в момент 

максимальної кількості та активності дріжджів. 

Тісто на опарі замішують протягом 7-8 хвилин. Коли опара готова 

додають воду, розчин солі, цукру, жири та інші інгредієнти, а потім під час 

перемішування акуратно всипають борошно. Борошно краще додавати 

поетапно, а не відразу все, згідно з рецептурною нормою. Додавати борошно 
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або воду в замiшане тiсто не рекомендується. Додавання борошна в тiсто 

може викликати непромiс на днi дiжi. Тiсто на опарi бродить протягом 1-2 

годин в залежностi вiд виду виробу, якостi борошна та iнших факторiв [8]. 

Під час бродiння тiсто з борошна I i вищого сортiв  рекомендується 

обминати. Обминка - це повторне перемiшування тiста протягом 1-2 хвилин 

в перiод бродiння з метою видалення продуктiв бродiння i полiпшення 

структури. Обминку проводять через 50-60 хв пiсля замiсу тiста [9]. 

Приготування пшеничного тiста безопарним способом. Цей спосiб 

заснований на тому, що тiсто замiшується в один прийом з усiєї рецептурної 

кiлькостi сировини i води без додавання будь-яких додаткових виброджених 

напiвфабрикатiв (опари, закваски). 

Під час замісу тесту спостерігається суттєва витрата дріжджів, яка 

коливається в межах 1,5-2,5% від загальної маси муки. Збільшення 

споживання дріжджів обґрунтоване тим, що у тісті створюються оптимальні 

умови для їхньої активності, кращі, ніж у опарі (густий склад, наявність солі 

та інших компонентів). 

Збільшення кількості дріжджів є також необхідним для швидкого 

піднімання тесту в відносно короткий термін, що становить 2-3 години. 

Безопарний метод часто застосовується для виробництва хлібобулочних та 

здобних виробів з пшеничної муки І та вищих сортів. При безопарному 

способі тісто готують у спеціальних машинках для замісу з приліжковими 

діжами. 

Приготування пшеничного тiста на рiдких дрiжджах i заквасках. У 

хлiбопеченнi застосовується бiохiмiчний спосiб розпушення тiста за 

допомогою пресованих дрiжджiв, а також з використанням рiдких дрiжджiв i 

рiдких заквасок, що готуються на хлiбозаводах. 

Поживною основою для рідких заквасок слугуватиме сахарана заварка-

водноборошняна комбінація, яку попередньо обігрівають до температури 65-

67℃ для забезпечення клейстеризації крахмалю. До неї вводять білий солод, 

що є джерелом ферментів, здатних розкладати крахмаль з наступним 
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утворенням цукрів. Рiдкi дрiжджi i рiдкi закваски (в кiлькостi 20-35% маси 

борошна) можна використовувати для приготування пшеничного хлiба будь - 

яким способом - як опарним, так i безопапним. Рiдкi дрiжджi можна 

використовувати в сумiшi з пресованими дрiжджами. 

Обробка готового тіста. У процесі виготовлення хліба з пшениці та 

виробів з тіста, обробка включає такі етапи: розподіл тіста на порції, 

округлення, попереднє відстоювання, формування та остаточне відстоювання 

заготовок тіста. 

Розподіл тіста на частини. Цей етап має забезпечити отримання 

визначеної маси хліба. Вага кожного шматка тіста визначається на основі 

заданої ваги одиниці хліба або булочок, з урахуванням втрат маси під час 

випікання (упік) та охолодження і зберігання хліба (усушка). Допустиме 

відхилення ваги окремих частин не повинно перевищувати 1,5%. 

Розподiл тіста на шматки проводиться в тiсторобних машинах за 

об'ємним принципом. На підприємствах встановлені дiлильнi машини, вони 

вiдсiкають тiсто вiд джгута, потім роздiляють його на шматки i штампують 

шматки тіста. 

Округлення шматків тіста. Після проходження через тістомісильну 

машину, тісто потрапляє в округлювальні пристрої, де йому надається 

округла форма. Цей процес є важливим для усунення різних нерівностей на 

поверхні шматків та формування оболонки, яка запобігає виходу газів з тіста 

під час етапу попереднього вистоювання. Наявність цієї оболонки забезпечує 

рівномірну пористість м'якушки під час випікання. У випадку виготовлення 

круглих виробів для печі, ця стадія є завершальним етапом формування 

шматків тіста, після чого вони переходять на остаточне, в даному випадку 

єдине, вистоювання. 

Попередня вистоювання. Попередня вистоювання - короткочасний 

процес вiдлежання шматкiв тiста протягом 5-8 хвилин в певних умовах. В 

результатi процесу послаблюються виникли в тестi при розподiлi i 

округленнi внутрiшнi напруги i вiдновлюються частково зруйнованi окремi 
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ланки клейковинного структурного каркаса. Бродiння на цiй стадiї не грає 

практичної ролi. 

Формування тiстових заготовок. На цiй стадiї шматкам тiста надають 

форму, вiдповiдну даному сорту виробiв. Спочатку з тіста формують 

млинець, потім формують заготовку в рулон і формують виріб заданої форми 

і довжини. 

Випiчка хлiба. Випiчка – це процес перетворення тістових заготовок в 

готовий хлібобулочний виріб. 

Під час стадії випікання всерединi тістової заготовки протiкають 

одночасно такі процеси: мiкробiологiчнi, бiохiмiчнi, фiзичнi i колоїднi. 

Всi змiни i процеси, які сприяють перетворенню тiста в готовий хлiб, 

вiдбуваються в результатi прогрiвання заготовки з тіста. 

 Хлібобулочні вироби готують у спеціальній пекарні при температурах 

пароповітряного середовища від 200 до 280 градусів Цельсія. Для 

приготування одного кілограма хліба необхідно затратити приблизно від 293 

до 544 кілоджоулів. Ця енергія витрачається на видалення вологи з тіста, при 

цьому температура має досягти 96-97 градусів Цельсія. При цих умовах тісто 

перетворюється в готовий хліб. Підготовлені тістові маси нагріваються 

поступово, розпочинаючи з їх верхньої частини. Всі етапи, які 

супроводжують процес випічки хліба, відбуваються не одразу у всій масі 

тіста, а відбуваються поетапно – спочатку у зовнішніх, а далі в внутрішніх 

шарах. Коли температура в пекарні підвищується, це сприяє більш швидкому 

нагріванню заготовок і скороченню часу їх випічки. 

В результатi зневоднення зовнiшнiх шарiв тістової заготовки кірка 

виробу набуває твердості і кольору. Тверда кiрка припиняє прирiст обсягу 

тiста i хлiба, тому необхідно дотримуватися таких умов, щоб кiрка 

утворювалася не вiдразу, а через 6-8 хвилин пiсля початку випiчки при 

максимальному обсязі заготовки. 

Фарбування кiрки в свiтло-коричневий або коричневий колiр 

пояснюється наступними процесами: 
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 карамелiзацiєю цукрiв тiста, при якiй утворюються продукти 

коричневого кольору (карамель); 

 реакцiєю мiж амiнокислотами i цукрами, при якiй накопичуються 

ароматичнi i темнофарбованi речовини (меланоїдини). 

Забарвлення скоринки визначається кількістю цукру та амінокислот у 

тісті, часом випікання та температурою в пекарській камері. Ароматичні 

сполуки, здебільшого альдегіди, з кірки проникають у м'якуш, що покращує 

смакові характеристики виробу. Якщо всі ці процеси проходять правильно, 

тоді скоринка готового хліба виходить гладенькою, блискучою та рівномірно 

забарвленою в світло-коричневий відтінок. Частка кірок (у відсотках до 

загальної маси виробу) коливається між 20 і 40%. Чим менша маса виробу, 

тим більшим є відсоток кірок [9]. 

При випічці в середині тестової заготовки пригнічується бродильна 

мікрофлора, знижується активність ферментів, відбувається клейстеризація 

крохмалю, а також термічна денатурація білків, змінюються вологість і 

температура внутрішніх шарів тіста. 

Життєдіяльність кислотоутворюючої мікрофлори тесту під час 

прогріву спочатку активізується, після досягнення температури, що 

перевищує оптимальні показники для їхнього існування, процес 

сповільнюється, а потім зовсім зупиняється [10, 11]. 

Вологість м'якушки свіжоспеченого хліба зростає порівняно з 

вологістю тіста завдяки воді, що переходить з верхнього шару, тобто з 

заготовки. Клейстеризація крохмалю відбувається повільно через недостатню 

кількість вологи. Цей етап завершується, коли центральний шар тіста досягає 

температури 96—98°С. Якщо температура перевищує цю межу, температура 

в центральних частинах м'якушки не збільшується, оскільки м'якушка 

містить значну кількість вологи, і енергія витрачається на випаровування, а 

не на підвищення температури маси. 
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Обсяг готового хлібного виробу є на 10-30% більшим, ніж обсяги тіста 

до його поміщення в піч. Збільшення обсягу переважно відбувається в перші 

хвилини випікання через залишкове спиртове бродіння, а також завдяки 

переходу спирту в газоподібний стан при температурі 79°C. 

Оцінка готовності хліба. Від коректної оцінки стадії готовності хліба 

залежить його якість, зокрема: товщина та колір скоринки, фізичні 

характеристики м'якушки — еластичність і вологість на дотик. Занадто довге 

випікання призводить до підгоряння, зменшує продуктивність і спричиняє 

перевитрату пального. Об'єктивним показником готовності хліба та 

хлібобулочних виробів є температура в центральній частині м'якушки, яка 

наприкінці випікання повинна становити 96-97℃. 

На виробництвi готовнiсть виробiв визначають органолептично за 

такими ознаками: 

 кольором кiрки (забарвлення повинно бути свiтло-коричневого 

кольору); 

 стану м'якушки (м'якуш готового хлiба повинен бути вiдносно сухим i 

еластичним). Для визначення стану м'якушки гарячий хлiб розламують 

(уникаючи зминання) i злегка надавлюють пальцями на м'якуш в 

центральнiй частинi. Стан м'якушки – це основна ознака готовностi 

хлiба; 

 вiдноснiй масi (маса пропеченого виробу менше, нiж маса неготового 

виробу, це спостерігається внаслiдок рiзницi в упеку) [12-36]. 

 

1.2. Обґрунтування вибору методу виробництва 
 

Постадійно виробництво хлiба можна роздiлити на 5 основних етапiв: 

– пiдготовкаі ісировини; 

– приготуванняі ітiста; 

– формуванняі івиробiв; 

– випiчка; і 
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– охолодженняі іi вiдпускі хлiба. і 

Відоме виробництво пшеничного формового хлібу за двома методами: 

безопарний i опарний. 

При безопарному способi всi рецептурні компоненти тіста додаються 

одночасно. Під час стадії заміса отримують тiсто густої консистенцiї. 

Розвиток дрiжджiв в такому тісті ускладнено, необхідно змінити норму 

додавання дрiжджiв бiльше 1,5% від маси борошна. Тривалiсть процесу 

бродiння тiста складає 3-3,5 годин, але при цьому економiчнi переваги не 

можуть компенсувати якiсть хлiба, вона нижче, нiж при опарному способi. 

Опарний спосiб відбувається в два прийоми. Спочатку отримують 

опару, в яку вводять 2/3 потрiбної за рецептурою води i 1/2 обсягу борошна. 

На цiй стадiї вносять всi дрiжджi. 

 Опараі являєі собоюі рiдкеі середовищеі іi складаєтьсяі зі основнихі 

видiві сировиниі (борошноі + водаі + ідрiжджi), навiтьі сiльі неі завждиі 

додаютьі заі ірецептурою. Розрiзняють густу опару, яка містить у своєму 

складі 60-70% борошна, має вологiсть 45%, i рiдку опару – відповідно 30% 

борошна, вологiсть не вище 65%. Пiсля закiнчення першої стадiї додають 

залишки борошна, води i всiх iнших рецептурних компонентiв. Тривалiсть 

бродiння тiста в часовому проміжку 1-1, 5 години. 

Опарний метод, у порівнянні з безопарним, забезпечує більш 

ефективне управління процесом приготування тесту, надає можливість 

вибору оптимальних режимів і дозволяє виробляти широкий спектр 

хлібобулочних виробів. Двофазне бродіння покращує структуру клейковини 

тесту і дає можливість отримувати хліб з більшою пористістю та підвищеним 

вмістом ароматних і смакових компонентів. 

Хоча метод з опарою потребує більше кроків та більш складного 

технологічного обладнання в порівнянні з безопарним, що веде до значних 

витрат сухих компонентів, якість хліба при такому способі виробництва 

покращується. 

Середня тривалiсть бродiння на двох стадiях складає 4,5-6 годин. 
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Отже, порiвнявши обидва способи, в дипломному проєкті було обрано 

опарний спосiб, бо завдяки опарi, якiсть i термiн зберiгання формового хлiба 

зростає. 

 

1.3. Обґрунтування вибору мiсця будiвництва цеху 
 

Будiвництво харчового пiдприємства слiд починати тодi, коли воно 

виправдовує зусилля i витрати, витраченi на нього, так як здiйснення 

подiбних проектiв є складним i економiчно витратним. 

Будівництво нового цеху по випуску пшеничного формового хліба 

планується в місті Дніпро.  

Передбачається подача води з мiського каналу i вiдведенням 

каналiзацiї в мiську каналiзацiйну мережу. Також планується подача 

електроенергiї вiд ДТЕК Днiпровської електромережi. Подача 

теплопостачання передбачається вiд мiської тепломережi. Проектом 

передбачається резервна пiдстанцiя для запобiгання переривання 

виробничого процесу при аварiйному вiдключеннi електроенергiї. На 

випадок вiдключення подачi води передбаченi баки гарячої та холодної води 

з добовим запасом [13]. 

 

1.4. Характеристика готового продукту 

 

Хлiб iз пшеничного борошна виготовляється вiдповiдно до вимог 

ДСТУ 7517:2024 з дотриманням рецептур, технологiчних iнструкцiй та 

санiтарних правил, затверджених у встановленому порядку. 

За органолептичними показниками хлiб iз пшеничногоі борошнаі 

повирнен вiдповiдатиі івимогам, якi зазначенi у ітаблицi 1.11і 

Таблиця 1.1 – Органолептичнiіпоказникиіхлiбаіiз пшеничного борошна 

Назва показникаі Характеристика Лiтература 

Зовнiшнiй вигляд    

форма:  

формовогоі Вiдповiдає формi, у якiйі 
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проводили випiкання, з дещоі 

випуклою верхньоюі скоринкою, 

без боковихі випливiв. 

подовогоі Округла, овальнаі чиі достатньо 

овальна, не розпливчаста, безі 
притискiв, дозволено один-два 

злипиі 

поверхняі Гладка або шорстка, без 

забруднення. З наколами, 

надрiзамиі чи іпосипкою абоі без 

них, без великих трiщин i великих 

пiдривiв, допустима 

борошнистiсть верхньої та 

нижньої скоринок для подового 

хлiба. Для упакованих 

виробiвдозволена зморшкуватiсть 

поверхнi та ічасткове вiдлущення 

скоринкиі вiд м’якушки у разi 

нарiзання скибками і (частками). 

колiрі Вiд свiтло-жовтого до темно-

коричневого, без пiдгорiлостi. 

Стані м’якушкиі  Пропечена, еластична, не волога 

на дотик, з розвинутою 

пористiстю, ібез слiдiв непромiсу 

йі ущiльнення ім’якушки. 

Смакі iі запахі Властивийі цьому виду хлiба, без  

стороннього присмаку іi запаху. і  
 

 

Таблиця 1.2. – Фiзикоі-іхiмiчнi показники хлiба з пшеничного борошна 

Назва 

показн

ика 

З борошнаі 

вищогоі 

сортуі 

З борошнаі 

першогоі 

сортуі 

Iз сумiшiі 

борошнаі 

вищогоі та 

першогоі 

сортуі 

З борошнаі 

другогоі 
сорту та 

сумiшi 

борошнаі 

першогоі та 

другого 

сортiв 

З обойного 

борошна та 

сумiшi 

борошна 

другого 

сорту й 

обойного 

борошна 

Лiтерату

ра 

форм

овий 

подо

вий 

форм

овий 

подо

вий 

форм

овий 

подо

вий 

форм

овий 

подо

вий 

форм

овий 

подо

вий 

Згiдно з 

ДСТУ 

7517: 

2024 
Вологi

сть 

м’яку

шки, 

%, не 

бiльше 

нiжі 

46,0і 45,0і 47,0і 46,0і 47,0і 46,5і 48,0і 47,5і 50,0і 50,0і 
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Кислот

нiсть 

м’яку

шки, 

град, 

не 

бiльше 

нiжі 

3,5і 4,0і 4,0і 5,0і 7,0і 

Порис

тiсть 

м’яку

шки, 

%, не 

менше 

нiжі 

70,0і 68,0і 68,0і 65,0і 68,0і 65,0і 65,0і 63,0і 55,0і 54,0і 

Масов

а 

часткаі

цукруі
в 

перера

хунку 

на 

суху 

речови

ну, % 

Згiдноі зі розрахунковимі вмiстомі заі рецептуроюі зі граничнимі 

вiдхиломі уі бiкі зменшення, іне ібiльше інiж 1,0 % 

Масов

а 

часткаі

жируів 

перера

хунку 

наісух

уіречо

вину, 

% 

Згiдноі зі розрахунковимі вмiстомі заі рецептуроюі зі граничнимі 

вiдхиломі уі бiкі зменшення, іне ібiльше інiж 0,5 %і 

 

 

Пiд час розроблення нормативно-технологiчних документів та 

встановлення фiзико-хiмiчних показникiв якостi для конкретного виробу 

потрiбно враховувати наступне: 

 для розрахунку мiнiмального виходу готової продукцiї застосовують 

нормативний показник вологостi конкретного виробу; 
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 у разi використання в рецептурі тіста солоду, висiвок, крохмалю, 

клейковини, зернових i круп'яних продуктiв, їх маса має враховуватися 

в 100 кг використаного борошна. 

Вмiст токсичних елементiв i мiкотоксинiв у хлiбi з пшеничного 

борошна не повинна перевищувати допустимих рiвнiв, передбачених МБТ та 

СН № 5061i зазначених у таблицi 1.3. 

Таблиця 1.3. – Допустимi рiвнi токсичних елементiв i мiкотоксинiв у 

хлiбi з пшеничного борошна 

Назваі елементаі Гранично-допустимiі рiвнi, мг/кг, 

неі бiльшеі нiжі 

Лiтератураі 

Токсичнiіелементиі   

Свинецьі 0,3і ДСТУ 7517:2024 

Кадмiйі 0,06іі ДСТУ 7517:2024 

Миш’які 0,1і ДСТУ 7517:2024 

Ртутьі 0,01і ДСТУ 7517:2024 

Мiдьі 5,0і ДСТУ 7517:2024 

Цинкі 25,0і  ДСТУ 7517:2024 

іМiкотоксини:   

Афлатоксин В1і 0,005і 
МРі № 2273, МР № 4082. 

ДСТУі ENі 12955і 

Дезоксинiваленолі 0,5і МР і№ 3940, МУ 5177і 

Зеараленоні 1,0і МР № 2964, МУ 5177і 

 

 Вмiст радiонуклiдiв у хлiбi з пшеничного борошна не повинен 

перевищувати допустимих рiвнiв, передбачених ГН 6.6.1.1. - 130 i зазначених 

у таблицi 1.4. 

Таблиця 1.4. – Допустимийі вмiсті радiонуклiдiві у хлiбi з пшеничного 

борошна. 

Назва елемента Гранично допустимi рiвнi, 

бх/мг, неі бiльшеі нiжі 
Лiтература 

137
Cs (іЦезiй - 137) 20,0  МВ 6.6.1-10.10.1.7.158 

90
Sr (іСтронцiй - 90) 5,0 

 

Пакування 

Хлiб iз пшеничного борошна виробляють штучним, упакованим i не 

упакованим, цiлим та рiзаним, упакованим частками або скибками. 
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Конкретну масу виробу чи масу нетто однiєї одиницi паковання має 

бути наведено в затвердженнiй рецептурi. 

Відхилення середньої ваги з десяти одиниць виробів або середньої ваги 

нетто десяти упакованих товарів від заданої ваги одного виробу чи ваги 

нетто однієї упакованої одиниці в кінці терміну зберігання на підприємстві 

після вилучення з печі не повинно бути більше ніж мінус 2,5%. 

Відхилення ваги окремого товару або ваги нетто однієї упакованої 

одиниці в напрямку зменшення від заданої ваги одного виробу чи ваги нетто 

однієї упакованої одиниці в кінці терміну зберігання на підприємстві після 

вилучення з печі не повинно перевищувати 3,0%. 

Відхилення ваги окремого товару або ваги нетто окремої упаковки у 

бік зниження щодо встановленої ваги нетто не має обмежень. 

Для пакування хлiба з пшеничного борошна використовують харчову 

полiетиленову плiвку згiдно з ДСТУ 7517:2024 та iншi пакувальнi матерiали, 

використання яких у дозволяється центральним органом виконавчої влади. 

Маса нетто упакованого хлiба з пшеничного борошна має вiдповiдати 

масi, зазначенiй у маркованнi споживчої тари. 

Маркування 

Маркування споживчої тари для хлiба з пшеничного борошна повинна 

вiдповiдати вимогам Технiчного регламенту щодо правил маркування 

харчових продуктiв та ДСТУ 7517:2024. 

Маркування здійснюється шляхом приклеювання етикетки на упаковку 

або шляхом прямого нанесення чіткого відбитка на упаковковий матеріал за 

допомогою трафарету чи незмивної фарби для штампування без запаху. 

Дозволяється маркування на пакетах з полiмерних матерiалiв 

замiнювати ярликом, який вкладають у середину написом до плiвки. 

Транспортне маркування проводять згiдно з вимогами ДСТУ ISO 780 з 

нанесенням таких манiпуляцiйний знакiв, як Обмежено, Берегти вiд вологи. 

Для кожної одиниці транспортної тари штампом або наклеювання 

ярлика наносять маркування вiдповiдно: 
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 масу брутто, кг; 

 кiлькiсть одиниць пакування. 

Номер укладальника або зміни вказується на етикетці, поміщеній 

всередині упаковки, або наноситься штампом на зовнішній частині тари. 

Хлiб iз пшеничного борошна, який пiдлягає вiдвантаженню в регiони з 

особливими клiматичними умовами чи на експорт, упаковують згiдно з 

ДСТУ ГОСТ 15846 або вiдповiдно до контракту. 

Правила приймання 

Хлібобулочні вироби приймають згiдно з ДСТУ 7044. Вiдповiднiсть 

партiї хлiба пшеничного борошна вимогам цього стандарту засвiдчують 

штампи на товарно-транспортнiй накладнiй. 

Для кожної окремої партiї хлiба пшеничного борошна в товарно-

транспортнiй накладнiй поставляють номер цього стандарту, дату та час 

виймання готових виробiв з печi. 

При використанні автоматизованої системи оформлення в товарно-

транспортнiй накладнiй вносять у спецiально вiдведене мiсце (рамку) 

наступну iнформацiю: «Штамп про якiсть, Продукцiя вiдповiдає вимогам 

стандарту, Контролер прiзвище або номер контролера». 

Збереження органолептичних характеристик, упаковки та маркування, 

а також маси (нетто) хліба з пшеничного борошна здійснюється в кожній 

партії продукції. 

Контроль та оцінка фізико-хімічних показників проводяться регулярно, 

відповідно до графіка, затвердженого виробником, що має забезпечити 

відповідність цих показників вимогам даного стандарту. 

Дозволено контролювати фiзико-хiмiчнi показники за вимогою 

споживача. 

Перiодичнiсть контролювання вмiсту токсичних елементiв, 

мiкотоксинiв, радiонуклiдiв має вiдповiдати вимогам санiтарних заходiв, 

затверджених у встановленому порядку. 

Правила транспортування та зберiгання 
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Укладання, зберiгання та транспортування хлiба з пшеничного 

борошна відбувається згiдно з ДСТУ 7046. 

Термін максимальної витримки на пiдприємствi пiсля виймання з печi 

нупакованого хлiба з пшеничного обойного борошна складає не бiльше нiж 

14 годин, хлiба неупакованого з iнших сортiв пшеничного борошна – не 

бiльше нiж 10 годин, упакованого хлiба – не перевищує 20 годин. 

Термін зберігання хліба, виготовленого з пшеничного борошна, після 

його виймання з печі без упаковки не повинен перевищувати 24 години. Для 

упакованого хліба, зробленого з пшеничного борошна, термін зберігання з 

моменту вилучення з печі складає максимум 48 годин. 

Термін придатності упакованого хліба з пшеничного борошна може 

бути подовжено виробничою компанією і зазначено в затвердженій рецептурі 

на основі позитивного висновку відповідної дегустаційної комісії та 

результати додаткових досліджень установ, що підпорядковуються 

центральному органу виконавчої влади.Характеристика сировини та 

допомiжних матерiалiв 

 

1.5 Характеристика сировини та допоиіжних матеріалів 

1.5.1 Борошно пшеничне 
 

Сировинна база хлібопекарського виробництва безпосередньо визначає 

якість напівфабрикатів, перебіг технологічних процесів і властивості 

готового хліба. Для виробництва пшеничного формового хліба основною 

сировиною традиційно вважають пшеничне борошно, питну воду, 

хлібопекарські дріжджі та кухонну харчову сіль. До допоміжної сировини, 

залежно від рецептури конкретного виду виробу, можуть належати цукор, 

рослинна олія, хлібопекарські жири, молочна сировина, поліпшувачі, 

ферментні препарати та інші компоненти, що коригують смак, аромат, 

структуру м’якушки, забарвлення скоринки й тривалість збереження 

свіжості. У працях В. І. Дробот підкреслюється, що якість хліба формується 
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не тільки на стадії замішування, бродіння та випікання, а значною мірою 

закладається ще на етапі вибору й технологічної оцінки сировини, оскільки 

кожен компонент впливає на реологічні властивості тіста та стабільність 

виробничого процесу [3].  

На виробництвi використовують борошно вищого ґатунку. 

Основною складовою борошна будь-якого ґатунку є крохмаль, структурна 

формула якого зображена на рис.1. 

 

 

 

 

 

 

Рис. 1. – Структурна формула крохмалю 

Борошно вищого ґатунку – дуже м'яке, тонкого помелу, бiлого 

кольору зi слабким кремовим вiдтiнком, на смак – солодкувате. З цього  

борошна готують тiстечка, торти, а також кращi сорти печива та 

вироби з дрiжджового тiста. Борошно для випiкання напiвфабрикатiв 

просiюють скрізь сито з отворами не бiльше 2,5 мм i пропускають через 

магнiтоуловлювач. 

Найголовнiшим показником якостi борошна є вмiст клейковини. 

Кiлькiсть сирої клейковини – не менше 28%. Клейковина має кремовий 

колiр, еластична, не липне до рук, пружна, при цьому здатна поглинати 

багато води.  

Фiзико-хiмiчнi властивостi борошна вищого ґатунку згiдно ДСТУ 

46.004-99  наведенi у таблицi 1.5 [13]. 

         Таблиця 1.5. – Фiзико-хiмiчнi властивостi борошна вищого ґатунку 

Показник Одиницi 

вимiрювання 

Значення показника Лiтература 

Вмiсті 

мiнеральної і 

домiшки і 

− 

При і розжовуваннi і 

борошна і не і повинно і 

вiдчуватися і хрускоту і 

ДСТУ 

46.004-99   

Змн. Арк. № докум. Пiдпис Дата 

Арк. 

37 4-ТХ-7.2026.181.001.ПЗ 
 Змн. Арк. № докум. Пiдпис Дата 

Арк. 



 

 

 

Вологiсть і, не і 

бiльше і 
% 15 

Зольнiсть, і в 

перерахунку і на 

суху речовину, не 

і бiльше і 

% 0,55 

Бiлизна Умовнi одиницi 

приладу РЗ-

БПЛ 

54 i бiльше 

 

Крупнiсть 

помелу 
мкм 40-50 

Зараженiсть i 

забрудненiсть 

шкiдниками 

− Не допускається 

 

1.4.1. Питна вода 

 

Основнi органолептичнi показники питної води згiдно ДСТУ 7525:2014 

наведенi в таблицi 1.6 [15]. 

Таблиця 1.6. – Органолептичнi і показники і якостi і питної і води і 

 

Ч.ч. 

 

Назва і показника 
і 

 

Одиницi і і 
вимiрювання 

і Норматив, і не і бiльше і нiж 

 

Вода і систем і 
централiзованого і 

питного і 
водопостачання і 

Вода і 
нецентралiзованого і і 

питного 

водопостачання і і 
доочищена 

(нефасована, 

фасована) і 

Органолептичнi і показники і якостi і 
1. Запах і за і 20 °С Бали і і 2 і 0 і 

Запах і пiд і час і 
нагрiвання і до і 

60 °С 

Бали і 2 і 1 і 

2. Смак і i і присмак  Бали і 2 і 0 і 
3. Кольоровiсть і і Градуси і 20 5 і 
4. Каламутнiсть і НОМ і і 2,5 0,5 і 

 

1.4.2. Сiль кухонна 

 

Сiль додається до рецептури для покращення смакових якостей виробiв. 

Сіль - це кристалiчний хлористий натрiй (NaCl), розчинений у водi. 
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− смак i запах – смак 5% -вого розчину солi в дистильованiй водi повинен 

бути чисто солоним. Не допускаються стороннiй присмак i запах. 

− колiр – бiлий. 

− консистенцiя – сипуча, не липка. Кристали середнього розмiру, не 

допускаються стороннi механiчнi забруднення. 

Зберiгають сiль у сухих примiщеннях в тарi постачальника на 

пiддонах. Фiзико-хiмiчнi показники кухонної солi згiдно ДСТУ 3583: 2015 

наведенi у таблицi 7 [14].  

Таблиця 1.7 – Фiзико і - і хiмiчнi показники і кухонної солi 

Показник (перерахунку на суху 

речовину) 

Одиницi 

вимiрювання 

Значення 

показника 
Лiтература 

Масова і частка і хлористого і 
натрiю, не і менше нiж і 

% і 97,7 і 

ДСТУ 3583: 

2015 

Масова і частка кальцiй і - і iона, не і 
бiльше і нiж і 

% і 0,5 і 

Масова і частка магнiй і - і iона, не і 
бiльше і нiж і 

% і 0,15 і 

Масова і частка і калiй і - і iона, не і 
бiльше і нiж і 

% і 0,15 і 

Масова і частка і сульфат-iона, не і 
бiльше і нiж і 

% і 1,2 і 

Масова і частка і оксиду і залiза, не і 
бiльше і нiж і 

% і 0,010 і 

Масова і частка і нерозчинного у і 
водi і залишку, не бiльше нiж і 

% і 0,4 і ДСТУ 3583: 

2015 

Масова і частка і вологи, не і бiльше і 
нiж і 

% і 0,60 і 

Крупнiсть і частинок і мм і до 2,5 включно і 
 

1.4.3. Дрiжджi хлiбопекарськi 
 

Дрiжджiіхлiбопекарськiіпресованiіповиннiівiдповiдатиівимогаміi 

нормам згiдно іДСТУ 4812:2007і «Дрiжджi хлiбопекарськi пресованi. 

Технiчнi умови» за органолептичними i фiзико-хiмiчними показниками, 

зазначеними в таблицях 1.8 i 1.9 вiдповiдно [16]. 
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Таблиця 1.8 – Органолептичнi і показники і дрiжджiв і 

хлiбопекарських 

Показник і Характеристика і 

Колiр і 
Рiвномiрний і сiруватий і з і жовтуватим і вiдтiнком, на і поверхнi і бруска 

дріжджів  не і повинно і бути і темних і плям і 

Запахі і 
Властивий дрiжджам, не повинно бути запаху і плiсняви або iнших 

стороннiх запахiв і 

Смакі і Властивий і дрiжджам, і без стороннього і присмаку і 

Консистенцiяі 

і 
Щiльна, дрiжджi і повиннi і легко і ламатись i  і не мазатись і 

 

Таблиця 1.9 – Фiзикоі -іхiмiчнiі показники і дрiжджiв і хлiбопекарськихі 

Показник Норма і 

Вологiсть і у день і виготовлення, %, не і бiльше і нiж і 75 і 

Пiдiймальна і сила, хв, не і бiльше і нiж і 55 і 

Кислотнiстьі 100 г і дрiжджiвіу день і виготовлення в і 

перерахунку на і оцтову кислоту, мг, не і бiльше і нiж і 
120 і 

Кислотнiстьі 100 г і дрiжджiвіпiсля і 12 дiб і зберiгання у і 

перерахунку на і оцтову кислоту, мг, не і бiльше і нiж і 
300 і 

Стiйкiстьі дрiжджiв, ігод, іне іменше інiж і 60 і 
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2. ТЕХНОЛОГIЧНА ЧАСТИНА 
 

 

2.1. Стадiї технологiчного процесу 
 

Приймання i пiдготовка сировини 

Отримання тiста 

Утворення тiстових заготовок 

Фiзичне вистоювання  

Утворення готового хлiба 

Отримання охолодженого хлiба 

 

2.2. Теоретичнi основи технологiчного процесу 
 

Фізичні явища, такі як нагрівання, теплообмін, зміна вологості та інші, 

відбуваються в хлібопеченні, а також супроводжуються мікробіологічними, 

колоїдно-хімічними та біохімічними процесами. Вони відіграють важливу 

роль у перетворенні тіста на хліб і визначають його поживні та смакові 

якості. Зміна температури тіста. Прогрівання тіста є основною причиною всіх 

процесів та змін, які відбуваються під час випікання хліба. Тестові заготовки, 

які після вистоювання мають температуру близько 30°С, при вході у 

увлажнену та нагріту пароповітряну среду пекарної камери, швидко 

починати нагріватися. На поверхні шматка тесту на початковому етапі 

випічки з'являється пара з навколишнього середовища, що швидше прогріває 

тесто. Після певної години температура верхньої кулі досягає температури 

точки роси, що відповідає моменту припинення конденсації та початку 

випаровування вологи. Випаровування відбувається при атмосферному 

тиску, цей шар нагрівається до 100 градусів і при 
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такiй температурi залишається до моменту, коли вологiсть його досягне 

рiвноважної. Надалi, по закiнченню випiчки, температура поверхнi виробу 

буде безперервно зростати. 

Завдяки пористій структурі тесту волога випаровується не з якоїсь визн

аченої площини (як дзеркало випаровування на поверхні рідини), а з обмежен

ого простору або зони, яка розташована під скоринкою по всьому периметру 

виробу. Вологопровідність тесту є низькою, через що перенесення вологи з г

либинних шарів тесту до зони випаровування відстає від інтенсивного зневод

нення, і область випаровування починає поступово заглиблюватись у центр в

иробу, внаслідок чого поступово збільшується товщина скоринки. Товщина о

бласті випаровування та всієї скоринки в основному залежить від стану і роз

міру пір м'якушки хліба. [9-11]. 

Зовнiшнiй шар зони випаровування, досягнувши рiвноважної вологостi, 

буде прогрiватися далi при безперервному пiдвищеннi температури до якоїсь 

середньої температури м'якушки i температури паровоздушной середовища. 

Внутрiшнiй шар зони випаровування на всьому протязi перiоду випiчки, як 

би довго вона не тривала, не прогрiвається вище 100°С, тому що вiн постiйно 

стикається з вологими шарами тiста, що переходить в м'якуш. 

Таким чином, під час хлібопекарського процесу випаровування вологи 

відбувається при температурі 100°С виключно в зоні випаровування, що знах

одиться на межі переходу скоринки в м’якуш. Температура м’якушки наближ

ається до 100°С, причому шари, розташовані ближче до скоринки, мають тем

пературу трохи вищу, ніж центральні. Таким чином, в хлібному тісті виникає

 температурний градієнт, що спричинює тепловий потік, спрямований від зов

нішніх шарів до центру. 

Вологообмiн. Завдяки тепловому потоку при випiчцi вiдбувається 

вологообмiн мiж тiстом i пароповітряним середовищем пекарної камери, 

відбувається внутрiшнє перемiщення вологи в хлiбi. Обидва процеси 

протiкають одночасно i взаємопов'язано. 
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Зовнішній вологообмін на початку випікання проявляється у вигляді 

поглинання вологи внаслідок конденсації водяної пари з пекарної камери. У 

цей період маса тістової заготовки дещо збільшується. Після припинення 

конденсації, коли температура поверхні досягає точки роси, починається 

випаровування вологи спочатку з поверхні, а потім — із внутрішніх зон. 

Частина пари із зони випаровування через пори скоринки виходить у пекарну 

камеру, а частина проникає вглиб виробу. 

Внутрішнє перенесення вологи в тісті зумовлене двома чинниками: 

наявністю теплового потоку, що спричиняє термодифузію вологи у рідкому 

стані, та виникненням градієнта вологості, який зумовлює концентраційну 

дифузію вологи також у рідкій формі. Різниця концентрацій ініціює міграцію 

вологи у зворотному напрямку (термовологодифузія). Водночас волога із 

зони випаровування частково видаляється у вигляді пари крізь пористу 

скоринку в пекарну камеру, а її значна частина проникає крізь пори зони 

випаровування вглиб тіста. до шару м'якушки, утворюючи в ньому зону 

конденсацiї. 

Змiна вологостi тiста. Відбувається змiна вологостi хлiба: в кiрцi вона 

досягає рiвноважної, в шарах зони випаровування стає нижче, а в шарах зони 

конденсацiї i далi за нею, до центру виробу — вище вихiдної вологостi тiста. 

До кiнця випiчки маса готового виробу зменшується в порiвняннi з 

вихiдною масою тiстової заготовки на величину втрат, в основному вологи. 

Мiкробiологiчнi процеси. При випiчцi змiнюються умови 

життєдiяльностi мiкроорганiзмiв. Дрiжджi викликають iнтенсивне спиртове 

бродiння при температурi 35°С, яке триває до 40°С, при подальшому 

прогрiваннi бродiння буде загасати, а при 45°С iнтенсивнiсть його рiзко 

впаде. При 50°С дрiжджi вiдмирають. 

Кислотоутворюючi бактерiї припиняють життєдiяльнiсть при 

прогрiваннi тіста до 60°С, лише термофiльнi кислотоутворюючi бактерiї 

проявляють деяку активнiсть при бiльш високих температурах. 
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Бiохiмiчнi процеси. У початковий перiод випiчки посилюються 

рiзноманiтнi ферментативнi змiни речовин тіста, пов'язанi з бродiнням, що 

викликається дрiжджами i кислотоутворюючими бактерiями, i з пiдвищенням 

активностi ферментiв борошна. Пiд впливом мiкроорганiзмiв триває 

накопичення в тiстi продуктiв бродiння, що грають важливу роль в утвореннi 

смаку i аромату хлiба i забезпечує нормальний об'ємний вихiд i досить 

високу пористiсть хлiба. В результатi ферментативних процесiв в тістi 

зростає кiлькiсть водорозчинних вуглеводiв. Помiтно збiльшується, особливо 

в кiрцi, кiлькiсть декстринiв, цьому сприяє термiчна декстринiзацiя 

крохмалю. На перших хвилинах випiчки триває протеолiз бiлкiв, потiм у 

зв'язку з iнактивацiєю протеаз вiн загасає, чому також сприяє термiчна 

денатурацiя бiлкiв. У зв'язку з цим кiлькiсть водорозчинних азотистих 

речовин в хлiбi значно менше, нiж в тiстi [12]. 

Iстотну роль вiдiграють бiохiмiчнi процеси, що вiдбуваються при 

випiчцi в кiрцi. Пiд впливом тепла кiрка прогрiвається вiд 130°С в серединi 

до 160-180°С на поверхнi, в нiй швидше, нiж в м'якушi, припиняються 

мiкробiологiчнi та бiохiмiчнi змiни, але одночасно iнтенсифiкуються термiчнi 

процеси, в результатi яких відбувається декстринізаціяя крохмалю. До 

недавнього часу перерахованими змiнами пояснювали утворення кольору 

кiрки виробiв з пшеничного борошна. Однак цi погляди експериментально не 

пiдтвердилися. Показано, що термiчна карамелiзацiя цукрiв i декстринiзацiя 

крохмалю впливають на потемнiння кiрки, але не вони обумовлюють 

утворення яскравого з глянцем забарвлення. Інтенсивнiсть забарвлення кiрки 

пшеничного хлiба в основному пояснюється утворенням при високiй 

температурi кiрки меланоідінів — темнофарбованих комплексних сполук 

редукуючих цукрiв i амiнокислот. Слiд попутно зауважити, що меланоїдини 

беруть участь в утвореннi не тiльки кольору кiрки, але i смаку i аромату 

хлiба. 

Колоїднi процеси. Як зазначалося, при випiчцi хлiба вiдбуваються 

iстотнi фiзико-хiмiчнi змiни бiлкiв i крохмалю, що обумовлюють 
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перетворення тiста в м'якуш хлiба. У температурному iнтервалi 50-70°С 

одночасно відбувається теплова денатурацiя бiлкiв i клейстеризацiя 

крохмалю. Бiлки при цьому рiзко знижують гiдратацiйну здатнiсть, 

поглинена ними при набуханнi волога переходить до крохмалю, який потім 

клейстеризується. Денатурацiя бiлкiв в зазначеному дiапазонi температур в 

основному припиняється, а клейстеризацiя триває практично до закiнчення 

випiчки. Перехiд тіста в м'якуш вiдбувається одночасно не в усьому обсязi 

шматка тiста, а починається з його поверхнi i поширюється вглиб у напрямку 

до центру. Вирiшальну роль на заключнiй стадiї випiчки грає клейстеризацiя 

крохмалю, яка протiкає уповiльнено в зв'язку з явним дефiцитом вологи в 

хлiбi. Практично утворення м'якушки завершується при температурi, 

близькiй до 100°С [13-23]. 

 

2.3. Опис технологiчного процесу 
 

Для виробництва формового хлiба борошно доставляється спецiальним 

автотранспортом. Для розвантаження ємнiсть автоборошновозу пiдключають 

за допомогою гнучкого шланга до приймального щитка є8. Далi борошно по 

трубах 10 єаерозольтранспортом подається в силоси 9 єна зберiгання. 

Додаткову сировину – розчин солі, а також дріжджову емульсію зберігають в 

ємностях 20  і є21. Під час роботи лінії борошно з силосів 9 єзавантажують в 

бункер 12 єз використанням системи аерозольтранспорту, який окрім труб 

містить компресорє 4, ресивер 5 єі повітряний фільтр є 3. Витрату борошна з 

кожного силоса регулюють за допомогою роторних живильників є 7, а також 

перемикачей є 11. Для рівномірного розподілення стиснутого повітря 

встановлюють ультразвукові сопла є 6. Програму витрати борошна з силосів 

9 єзадає виробнича лабораторія. Потім рецептурну суміш борошна очищають 

від домішок на просіювачі є 13, який має магнітний уловлювач, очищену 

суміш завантажують через проміжний бункер є 14 і автоматичні ваги є 15 у 

виробничий силос є 16. В даній технологічній лінії для одержання хлібу 
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високої якості використовують двофазний спосіб приготування тіста. Перша 

фаза – приготування опари, яку замішують в тістомісильній машині є 17. В 

ній дозують борошно з силоса є 16,  а також відтемперованну воду і 

дріжджову емульсію через дозуючу станцію є 18. Для заміса опари 

використовують від 30 до 70% борошна. З тістомісильної машини є 17 опару 

завантажують в шестисекційний бункерний агрегат є 19. Після зброджування 

опару з агрегату є 19 дозують до другої тістомісильної машини. Готове тісто 

стікає з ємності є 22 в приймальну воронку тісторозподільчої машини є 23, 

яка призначена для одержання порцій тіста однакової маси. Після обробки 

порцій тіста в округлювальній машині є 24 утворюються тістові заготовки 

кулеподібної форми,  які за допомогою маятникового укладчика 1 

розкладують до чарунок люлек розстійної шафи є 2. Для запобігання тістових 

заготовок від утворення під час випічки тріщин або розривів верхньої 

корочки під час перекладки заготовок на под печі є 25 їх  піддають надрізці. 

Випечені вироби за допомогою укладальника є 26 завантажують до 

контейнерів є 27 і направляють в охолоджувальне відділення та експедицію. 

 

2.4. Норми технологiчного режиму 
 

Норми технологiчного режиму у процесi виробництва формового хлiба 

приведенi у таблицi 2.1. 

 

Таблицi 2.1. – Норми технологiчного режиму у процесi виробництва 

формового хлiба 

Стадiя або операцiя 
Завантажено, 

кг/год 

Тривалiсть 

операцiї, хв 

Температура, 

ºС 

Тиск, 

МПа 

Замiс тiста 1020,4 25-35 23 0,3 

Бродiння 1000 80 45 0,3 

Формування тiстових 

заготовок 
1000 45 38-42 0,3 

Вистоювання 1000 80 27-34 0,3 

Випiкання 1000 15-17 190-195 2,6 

Охолодження 1000 50 24 0,3 
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2.5. Матерiальнi розрахунки 
 

2.5.1 Блок-схема виробництва хлiба 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 2.1 Блок-схема виробництва пшеничного формового хлiба 

 

2.5.2 Початковi данi для розрахункiв 
 

Початковi данi для розрахунку матерiального балансу виробництва 

пшеничного формового хлiба: 

1) Продуктивнiсть виробництва – 6,1 т/добу 

2) Втрати борошна на стадiї формування виробiв – 5,3% 

На пiдприємствi працюють 23 співробітника. Тривалiсть робочої зміни 

– 12 год. 
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Ефективний фонд робочого часу за даними підприємства розраховуємо 

за формулою: 

Теф = (Ткал   ‒ Тп.з. – Тв.з.)· nпз ·tзм,                         

 

де Теф – ефективний фонд робочого часу, год; 

Ткал – календарний фонд часу, тобто кількість днів у році, 365 

днів; 

Тп.з. – планові зупинки протягом року, 33 днів; 

Тв.з. – вимушені зупинки протягом року, 57 днів; 

nзм – кількість змін, 3; 

tзм – тривалість зміни, 8 годин;  

За формулою знаходимо: 

Теф = 365 – 30 – 35 = 300 днів = 7200 годин 

 

2.5.3 Матерiальнi розрахунки за стадiями технологiчного процесу 
 

Перерахунок з т/добу у кг/год. 

Кг/год = 
𝑄 ∙1000

12
; 

де Q – добове виробництво хлiба, т; 

t – кiлькiсть годин роботи за добу. 

Q = 
6,1 ∙1000

12
= 508,333

кг

год
.; 

Кiлькiсть хлiбу, що прийшла на охолодження: 508,333 кг/год. Втрат на 

стадiї немає. 

Кiлькiсть хлiбу, що прийшла на випiкання: 508,333 кг/год. Втрат на 

стадiї немає. 

Кiлькiсть хлiбу, що прийшла на вистоювання: 508,333 кг/год. Втрат на 

стадiї немає. 

Кiлькiсть сировини, що прийшла на формування тiстових заготовок: 

508,333 кг/год. Втрат на стадiї немає. 

Змн. Арк. № докум. Пiдпис Дата 

Арк. 

48 4-ТХ-7.2026.181.001.ПЗ 
 



 

 

 

Кiлькiсть сировини, що прийшла на замiс тiста: 

Втрати борошна на стадiї: 

х кг−100%

1000 кг−(100−2)%
 = 

508,333 ∙100

100−2
 = 518,707 кг/год 

518,707 – 508,333 = 10,374 кг/год. 

Завантажено борошна: 

518,707 ∙ 64 % = 331,972 кг/год 

Завантажено дрiжджiв: 

518,707 ∙ 2 % = 10,374 кг/год 

Завантажено води: 

518,707 ∙ 33% = 171,173 кг/год 

Завантажено солi: 

518,707 ∙ 1% = 5,187 кг/год. 

Кiлькiсть сировини, що прийшла на замiс тiста наведено у таблицi 2.2. 

Таблиця 2.2. – Кiлькiсть сировини, що прийшла на замiс тiста 

Завантажено кг % Отримано кг % 

Борошно 331,972 64 Готове тiсто 508,333 98 

Дрiжджi 10,374 2 Втрати борошна 10,374 2 

Вода 171,173 33    

Сiль 5,187 1 

Всього 518,707 100  518,707 100 

 

2.5.4 Зведений матерiальний баланс 
 

Зведений матерiальний баланс наведену у таблицi 2.3. 
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Таблиця 2.3 – Зведений матерiальний баланс 

Завантажено є є кг/год є т/добу є т/рiк є т/т є 

Борошно  331,972 3,98 2390,19 0,653 

Дрiжджi 10,374 0,12 74,69 0,02 

Вода  171,173 2,05 1232,45 0,336 

Сiль 5,187 0,006 37,34 0,01 

Всього: 518,707 6,22 3734,69 1,02 

Отримано кг/год т/добу т/рiк т/т 

Хлiб 508,333 6,1 3660 1 

Втрати борошна 10,374 0,12 74,69 0,02 

Всього: 518,707 6,22 3734,69 1,02 

 

2.6 Технологiчнi розрахунки 
 

2.6.1 Пiдбiр обладнання 
 

Апарат Тістомісильна машина (поз.17) 

Кількість тістомісильних 

машин: 

                                                                             𝑉тіста 

                                                                                            𝑉 ∙𝜑 н 

     

𝑛 – кількість тістомісильних машин 

𝑉тіста – об’єм готового тіста, л/цикл 

𝑉н – номінальний об’єм діжі, л 

𝜑 – коефіцієнт заповнення діжі, 0,75 

𝑍 – кількість діб 

𝐼0 – продуктивність тістомісильної машини, м³/год 
                                                                                 

𝑉тіста = 
𝐺год∗𝑡

𝑝
 = 

508,333∗0,5

0,988
 = 257,25 л 
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𝐺доб - годинне завантаження тіста, кг 

𝜏 – тривалість циклу змішування, год 

𝜌 – густина тіста, кг/л 

Тоді кількість машин становитиме: 

п = 
257,46

1350
 = 0,2 

 

Приймаємо до встановлення 1 тістомісильну машину періодичної дії 

марки 

А2–ХТ3–Б. 

Технічна характеристика:  

Продуктивність -  1350кг/год. 

Робоча потужність – 330 л 

Тривалість замішування однієї порції тіста -  5-6,5 хв 

Встановлена потужність - 4,75 кВт 

Габаритні розміри - 1800х1100х1250 мм 

Маса - 675 кг 

 

 

Для розрахунку та аналiзу робочого процесу складемо баланс 

енерговитрат i оцiнимо частку кожної зi статей витрат в загальному витратi 

енергiї. 

А =  А1 + А2 + А3 + А4 

де А1  –  робота, що витрачається на перемiшування маси;  

А2  –  робота, що витрачається на перемiщення лопатей;  

А3  –  робота, що витрачається на нагрiв тесту i дотичних з ним металевих 

частин машини; - робота, що витрачається на змiну структури тiста. 

А1 = 𝑎𝑏π𝑝𝑡 cos(90 −  𝛼) (𝑟1
2 − 𝑟2

2) [
(1 − 𝑘)π2(𝑟2

2 − 𝑟1
2) + (k𝑆2)

2
]  
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де k-коефiцiєнт подачi тесту, що показує, яка частка маси, захопленої 

мiсильної лопаткою, перемiщається в осьовому напрямку; для такого типу 

машин £ = 0,1-0,5;  

b  –  висота лопатки;  

α  –  кут атаки лопатки;  

S  –  крок утворюємого нахилу лопатки. 

𝐴1 = 2 ∙ 45 ∙ 0,19 ∙ 3,14 ∙ 1100 ∙ 1 ∙ 0,69 ∙ (0,192 − 0,142)

∙   [
(1 − 0,2) ∙ 3,14 (0,192 + 0,142) + 0,2 ∙  0,142

2
] = 95,4 Дж/об 

 

 

Апарат поз. 25 – Конвеєрна пiч 

Тунельна пiч Impex CONDY призначена для випiчки хлiба, цукрового 

печива, а також рiзних сортiв печива, пряникiв i iнших кондитерських i 

здобних виробiв.  

Спочатку за формулою розраховуємо годинну продуктивнiсть печi, 

м
2
/год: 

Ргод =  
Рр ∙ 1000

𝑅 ∙  𝑟п
; 

де 𝑃р – надана рiчна продуктивнiсть конвеєрної печi, тис. м
2
/р;  

𝑅 – кiлькiсть годин роботи печi на рiк;  

𝑅 = 6664–6982 год/р; 𝑟п – коефiцiєнт виходу придатної продукцiї, 𝑟п = 0,92–

0,96. 

Ргод =  
250 ∙ 1000

6823 ∙  0,94
= 38,98~39,

м2

год
; 

Далi за формулою розраховують масу висушених плиток, кг/м
2
: 

𝑚𝑐 =  
𝑚𝑏  ∙ 100

100 − в. п. п.
; 

де 𝑚в – маса 1 м
2
 випалених плиток (для плиток для пiдлоги завтовшки 

9 мм – 23 кг/м
2
; для тих же плиток, але завтовшки 11 мм – 27 кг/м

2
; для 
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фасадних плиток завтовшки 7 мм – 13 кг/м
2
; для лицювальних плиток – 10 

кг/м
2
);  

в. п. п. – втрати при прожарюваннi матерiалу плиток, обирають у межах 7–10 

%. 

𝑚𝑐 =  
27 ∙ 100

100 − 9
= 29,7

кг

м2
 ; 

Тодi годинна витрата сухої плиткової маси за формулою (3.3) 

складатиме, кг/год: 

Gм =  Ргод ∙  mс; 

Gм =  39 ∙  29,7 = 1158,5,
кг

год
; 

Швидкiсть конвеєра розраховується за формулою (3.4), м/хв: 

𝑣к =  
Ргод ∙ 𝑍 

60 ∙ n ∙ l ∙ k
; 

де 𝑍 – вiдстань плиток вздовж конвеєра, тобто вiдстань мiж початком 

попередньої i наступної плитки, яка має бути бiльшою, нiж розмiр плитки 

вздовж конвеєра на 15–25 мм при утильному або одноразовому випалi та на 

80 –100 мм при политому випалi, м; 

 𝑛 – кiлькiсть плиток по ширинi конвеєра; 

 𝑙,𝑘 – вiдповiдно довжина й ширина плитки, м. 

𝑣к =  
39 ∙ 20 

60 ∙ 13 ∙ 1,25 ∙ 0,6
=  1,4 м/хв; 

Досвід експлуатації конвеєрних печей свідчить, що оптимальною 

швидкістю руху конвеєра вважається діапазон 0,6–1,3 м/хв. Проте в кожному 

окремому випадку цей показник може відрізнятися (наприклад, бути вищим 

при политому випалі) залежно від типу випалу, асортименту плитки, 

конструктивних особливостей печі тощо. 

Тривалiсть випалу у печi розраховується за формулою (3.5), хв: 

𝜏вип =  
𝐿п

𝑣к
; 

де 𝐿п  – довжина печi, м. 
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𝜏вип =  
42

1,3
= 32,5 хв. 

 

Розраховуємо для стадії випікання піч: 

nпечі = 508,333/1200 = 0,42 = 1 апарат 

Приймаємо до встановлення 1 піч з продуктивністю 1200 кг/год. 

 

Апарат  – Охолоджуюча шафа Polair CM 110-S 

Холодильна шафа потрiбна для того, щоб охолоджувати 

кондитерськi вироби пiсля випiчки, тиражування, тощо.  

Розрахунок мiсткостi холодильної шафи виконуємо за формулою: 

Е =  
𝑄н.ф. + 𝑄г.с.

φ
 

де Qн.ф. –  маса хлiба, якi зберiгаються в шафi за 1/2змiни, кг; 

φ  –  коефiцiєнт, який враховує масу посуду, φ = 0,7-0,8; 

Qг.с. –  маса готового хлiба за максимальну годину реалiзацiї, кг; 

𝑄г.с. = 𝑞 ∙ n 

де q  –  маса одного хлiба, кг.; 

n  – кiлькiсть виробiв за максимальну годину реалiзацiї. 

𝑄г.с. = 0,1 ∙ 2000 = 200 кг; 

Е =  
150 + 200

0,8
= 437,7, кг. 

Технiчнi характеристики охолоджуючої шафи представленi у таблицi 

2.4. 

Таблицяа 2.4 – Технiчнiа характеристикиа охолоджуючої шафи 

Найменуванняа параметруа Значенняа 

Габаритнi розмiри, мм 700×1100×900 

Об’єм, л 1000 

Вага, кг 225 

Кiлькiсть полиць, шт 8 

Розмiр полиць, мм 595×455 

Потужнiсть, кВт 5,5 

Напруга, В 220-230 
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Тип охолоджування динамiчний 

Температурний режим, ºС вiд 0 до +6 

Вiдносна вологiсть повiтря, % 60-90 

Товщина стiнки корпусу, мм 43 

 

         Апарат Дозатор (поз.18) 

Годинний об’єм тіста: 

 

𝑉тіста = 
𝐺год

𝑝
 = 

458,333

0,988
 = 463,9 л 

𝑉тіста - годинний об’єм тіста, л 

𝐺год - годинне завантаження тіста, кг 

𝜌 – густина тіста, кг/л 

 

Об’єм розхідної ємності: 

Vn = 
𝑉тіста

𝑛∗∅
 = 

458,333

2∗0,9
 = 254,63 л 

 

 

𝑛 – кількість порцій тіста, що надходять зі змішування за годину,  

𝑉н - номінальний об’єм ємності, л 

𝜑 – показник заповнення розхідної ємності 

Приймаємо до встановлення 1 дозатор-змішувач ДКС-36 

продуктивністю 2400 кг/год. 

 

Для зберігання борошна обираємо силос (поз.9) об’ємом 7,5 

куб.м. з габаритами: діаметр – 2300 мм, висота - 5195 мм в кількості 3 

штуки. 

Для зберігання інших продуктів (поз. 20, 21, 22) обираємо 3 

ємності з об’ємом 3,5 куб. м. та габаритами,  діаметр – 1800 мм, 

висота – 3900 мм. 

 

Апарат Розстійна шафа (поз. 2) 

Обираємо шафу розстійну HTBP16-D DIGITAL 
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Шафа для витримки виробів з тіста HTBP16-D має парогенератор 

для автоматичної зміни вологості до 99%. Парогенератор з окремим 

обігрівом. 

          Електронна система управління шафою дозволяє задавати 

температурний режим, вологість і час приготування. Встановлення 

температури всередині шафи можливо в межах до 60℃. Шафа оснащена 

автоматичним управлінням. Для отримання випічки високої якості в камері 

передбачений однаковий розподіл вологи по всьому об'єму. Відкриття 

дверцят не призводить до стікання конденсату, створена спеціальна 

система запобігання. Зайва волога збирається в спеціальну ємність під 

камерою. Шафа виконана з нержавіючої сталі AISI 304 (1.4301). Зручне 

розташування шафи на коліщатках з гальмами дозволяє легко пересувати і 

встановлювати її. 

Технічна характеристика: 

Габаритні розміри, мм  - 980x840x905  

Кількість рівнів, шт – 16 

Потужність, кВТ – 2,8 

Розмір листів, мм - 600x400 

Вага, кг – 105 

Напруга, В – 230 

 

Для зберігання борошна приймаємо бункер (поз. 12) об’ємом 7,5 

куб.м. з габаритами: діаметр – 2300 мм, висота - 5195 мм. 

Для просіювання борошна обираємо просіювач (поз. 13) 

Борошнопросіювач вібраційний,  виконаний з нержавіючої сталі. 

Продуктивність, кг/год: 150 

Габарити (д х ш х в), мм: 510/510/680 

Робоча напруга, В / Гц / Фази: 220/50/1 

Потужність, кВт: 0,18 
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Комплектація: сито, розмір фракції 1х1 мм 

Вага, кг: 32 

 

Проміжний бункер (поз. 14) і виробничий силос (поз. 16) 

приймаємо об’ємом 7,5 куб.м. з габаритами: діаметр – 2300 мм, висота 

- 5195 мм. 

 

Апарат Тісторозподільча машина (поз.23) 

Обираємо розподілювач тіста марки GGM GASTRO (TBMZ270), 500 

порцій на годину. 

Ширина - 560 mm 

Глибина - 500 mm 

Висота - 480 mm 

Вага - 45kg 

Потужність - 250 W 

 

Апарат Округлювальна машина (поз. 24). 

Обираємо округлювальну машину марки GGM GASTRO (TBRMP100), 

можливість формувати заготовки масою до 1200 гр. 

Технічні характеристики: 

Ширина - 940 mm 

Глибина - 1940 mm 

Висота - 1420 mm 

Вага - 210kg 
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2.6.2 Конструкція та принцип дії апарата 

 

Основний апарат при виробницті вівсяного печива – тістомісильна 

машина А2–ХТ3–Б, наведений на рисунку 2.2. 

Призначений для змішування напівфабрикатів та тіста у 

необертаючихся діжках для виробництва хлібних і кондитерських виробів, 

ця установка доступна як окремий пристрій, так і як частина комплекту 

обладнання для невеликих пекарень, які виробляють батони "Особливі" і 

вищого сорту круасани. 

Основні компоненти включають: 

          1 – станина, 2 – піддон, 3 – загородження, 4 – кришка, 5 – місильний 

орган, 6 – фундаментна плита, 7 – механізм повороту, 8 – траверса, 9 – 

привід місильного органу 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 2.2 – Тістомісильна машина А2-ХТ3-Б 
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На фундаментній плиті, прикріпленій до фундаменту болтами, розміщені 

направляючі та опори для установки та фіксації дежі у робочому положенні. 

Стійка кріпиться до плити болтами і містить електрообладнання, що захищене 

від мучного пилу. Вона має нерухому ось, на якій розміщуються підшипники 

для установки балок та опори механізму обертання балок. 

Балка має шарнірне з'єднання з нерухомою віссю стійки, дозволяючи їй 

обертатися на 60 градусів відносно нерухомої стійки. На балці розміщені 

змішувальний пристрій з тістомісильним механізмом і кришкою. 

Привід тістомісильного механізму складається з електродвигуна, 

клиноремінної передачі та планетарного редуктора. Тістомісильний механізм 

кріпиться на циліндричний хвостовик вихідного вала редуктора болтами. 

Робота тістомісильної машини виконується таким способом: 

Діжа рухається до фундаментної плити машини, поки не дійде до 

кінцевого вимикача блокування, який автоматично активується. Після цього 

натисканням кнопки "Вниз" на панелі керування вмикається привід обертання 

балки, яка опускається в робоче положення, а дежа автоматично закривається 

кришкою і фіксується на плиті. У цей момент робочий орган вводиться в дежу. 

Рідкі компоненти постачаються в дежу через отвір у кришці, обладнаний 

штуцером, за допомогою гнучкого шлангу з дозувальної станції. 

Завантаження муки або інших сипучих продуктів відбувається через 

овальну горловину в кришці, з'єднану тканинним рукавом з дозувальною 

станцією сипучих продуктів. 

Натисканням кнопки "Пуск" активується привід тістомісильного органу, 

який починає виконувати планетарний рух всередині діжі. Після закінчення 

встановленого часу, налаштованого за допомогою реле часу, привід 

тістомісильного органу автоматично вимикається, механізм зупиняється, і 

активується привід обертання. 
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2.6.3 Тепловi розрахунки обладнання 
 

Основним тепловим обладнанням хлiбозаводiв є печi та електричнi 

плити. 

Розрахунок i пiдбiр пекарських шаф проводиться виходячи з кiлькостi 

виробiв, що випускаються за змiну, продуктивностi апаратiв i зводиться до 

визначення їх кiлькостi i типу. 

Продуктивнiсть пекарських шаф Q, кг/год визначається за формулою:  

𝑄 =
𝑛1 ∙ g ∙ 𝑛2 ∙ 60

𝜏
 

де: n1 - кiлькiсть виробiв на одному листi, шт.; 

n2 - кiлькiсть листiв, що знаходяться одночасно в камерах, шт.; 

g - маса однiєї штуки виробу, кг; 

τ - час пiдообiгу, що дорiвнює сумi часу посадки, випiчки, 

вивантаження виробу, хв.; 

𝑄 =
12 ∙ 0,1 ∙ 18 ∙ 60

30
= 43,3

кг

год
; 

Загальний час роботи кондитерської шафи t0, дорiвнює сумi часу, 

необхiдного для випiчки виробiв кожного асортименту: 

𝑡0 = ∑
𝐺

𝑄
; 

де G - маса випiкаючих виробiв за змiну, кг.; 

Q - продуктивнiсть апарату, кг/год. 

𝑡0 = ∑
600

43,2
= 13,8

кг

год
; 

Маса випiкаючих виробiв G, кг визначається за формулою: 

𝐺 =
𝑛 ∙ g

1000
; 

де n - кiлькiсть виробiв за один подооборот, шт.; 

g - маса однiєї штуки, г; 

𝐺 =
216 ∙ 100

1000
= 21,7 кг; 
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Кiлькiсть шаф Ꞝ, шт розраховується за формулою: 

Ꞝ =
𝑡0

0,8 ∙ T
; 

де Т-тривалiсть змiни, ч; 

0,8-коефiцiєнт використання апарату; 

Ꞝ =
10,8

0,8 ∙ 12
= 1, приймаємо 1 шт; 

Фактичний коефiцiєнт використання теплового обладнання 

визначається за формулою: 

ƞꞝ =
𝑡ꞝ

𝑇
; 

де: tꞝ - фактичний час роботи, год; 

T - тривалiсть змiни, год; 

ƞꞝ =
7,5

12
= 0,7; 

 

2.7 Специфiкацiя обладнання 
 

Специфiкацiя устаткування цеху з виробництва хлiба наведена в таблицi 2.5. 
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Таблиця 2.5 – Специфiкацiя устаткування цеху з виробництва хлiба 

Поз. Назва Кiлькiсть Примiтка 

2 Розстійна шафа 1 HTBP16-D DIGITAL 

9 Силос для зберігання 

борошна 

3 Об’єм – 7,5 куб.м 

Габарити (діаметр х висота) – 2300 

х 5195 мм 

12 Бункер для борошна 1 об’ємом 7,5 куб.м. з 

габаритами: діаметр – 2300 

мм, висота - 5195 мм 
13 Просіювач борошна 1 Борошнопросіювач вібраційний 

14 Проміжний бункер 1 об’ємом 7,5 куб.м. з габаритами: 

діаметр – 2300 мм, висота - 5195 

мм 

15 Автоматичні ваги 1 Марка – WH-A09 

Найбiльша межа зважування – 50 

кг 

 

16 Виробничий силос 1 об’ємом 7,5 куб.м. з габаритами: 

діаметр – 2300 мм, висота - 5195 

мм 

17 Тістомісильна машина  

А2 – ХТ3 – Б   

2 А2 – ХТ3 – Б   

Продуктивність -  1350кг/год. 

Робоча потужність – 330 л 

Тривалість замішування однієї 

порції тіста -  5-6,5 хв 

Встановлена потужність - 4,75 кВт 

Габаритні розміри - 

1800х1100х1250 мм 

Маса - 675 кг 

18 Дозуючий комплекс ДКС-36 1 Дозуючий комплекс ДКС-36 

Напруга живлення - 380\50 В\Гц  

Похибка дозування -+1%  

Продуктивність – 2400 кг/ч. 

Габаритні розміри В/ш/д/ - 

4000/2700/6900 мм 

20,21,22 Ємності для зберігання 3 Об’єм – 3,5 куб. м. 

Габарити (діаметр х висота) – 1800 

х 3900 мм 

23 Тісторозподільча машина 1 GGM GASTRO (TBMZ270), 500 

порцій на годину. 
24 Округлювальна маашина 1 GGM GASTRO (TBRMP100), 

можливість формувати заготовки 

масою до 1200 гр. 

24 Піч 1 Тунельна пiч Impex CONDY 

25 Укладальник 1 Автоматична пакувальна станція 

SAP-3000 
26 Контейнер 2 Контейнер для хліба КХ-2 - 

призначений для розміщення та 

перевезення хлібобулочних 

виробів. Кількість дерев'яних 

лотків – 16шт. 
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2.8 Енергетичнi витрати виробництва 
 

Виходячи iз рецептури формового хлiба проведемо розрахунок 

вартостi сировини i матерiалiв на виробництво 1 тонни готового продукту 

(таблиця 2.6, 2.7) 

Таблиця 2.6 – Розрахунок вартостi сировини i матерiалiв на 

виробництво 1 тони формового хлiба 

Вида сировиниа 

та основних 

матерiалiв 

Одиницяа 

вимiруа 

Норма витрата 

на а1 та 

Цiнаа одиницiа 

асировини, грна 

аСума, грна 

Сировина  

Борошно 

пшеничне вищого 

сорту 

кг 653,1 24,90 16262,20 

Вода питна л 336,7 6,50 2188,60 

Сiль кухонна кг 10,2 10,40 106,10 

Дрiжджi 

хлiбопекарськi 

кг 20,4 21,30 434,50 

Разом, грн 18991,40 

Пакувальнi матерiали 

Целофан м 325 0,40 130,0 

Етикетки  шт 1050 0,05 52,50 

Миючi засоби кг 1 12,90 12,90 

Дезинфiкуючi 

засоби 

кг 1 12,80 12,80 

Всього, грн 19199,60 

 

Таблиця 2.7 – Витрати електроенергiї на технологiчнi потреби 

Обладнання Лiнiя по виробництву хлiба 

Потужнiсть, кВт 5,70 

Кiлькiсть, од 1,00 

Тариф на електроенергiю, грн 8,64 

Загальнаапотужнiстьаобладнання, 

кВт/рiка 
4,90 

Рiчнийафондаробочогоачасуа 

апiдприємства, агод/рiка 
1465,00 

Загальнiа витратиа аелектроенергiї, 

акВт/рiка 
32662,2 
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2.9 Стандартизацiя i контроль якостi продукцiї 

 

Стандартизація та контроль якості хлібобулочних виробів 

регламентуються національними стандартами (ДСТУ) та європейськими 

нормами. Вони забезпечують безпечність, стабільну рецептуру та харчову 

цінність продукції від етапу підбору сировини до потрапляння на полиці 

магазинів.  

Основна нормативна база 

Виробництво регулюється сучасними стандартами, які встановлюють 

вимоги до рецептур, фізико-хімічних та органолептичних показників: 

 ДСТУ 9188:2022 — визначає правила органолептичного 

оцінювання якості (зовнішній вигляд, форма, стан м'якушки, смак, запах). 

 ДСТУ 7517:2024 — встановлює загальні технічні умови на хліб із 

пшеничного борошна. 

 ДСТУ 7046:2024 — регулює правила укладання, транспортування 

та зберігання готових виробів та заморожених напівфабрикатів. 

 ДСТУ 4585:2021 — нормує якість здобних хлібобулочних 

виробів.  

Етапи та методи контролю 

Контроль якості є комплексним і поділяється на кілька ключових 

напрямків:  

1. Контроль сировини: Перевірка якості борошна (вологість, 

кількість і якість клейковини, білизна), дріжджів, солі, води та покращувачів 

перед запуском у виробництво.  

2. Контроль технологічного процесу: Заміс тіста, температура 

бродіння, час вистоювання тістових заготовок і дотримання температурних 

режимів випікання.  

3. Органолептичний контроль: Оцінка готової продукції — форма, 

колір скоринки, пропеченість, відсутність дефектів (тріщин, пустот), 

еластичність м'якушки, смак та запах.  
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4. Фізико-хімічні дослідження: Визначення вологості м'якушки, 

кислотності (впливає на смак) та пористості виробів.  

5. Мікробіологічний контроль: Перевірка на відсутність патогенних 

мікроорганізмів, цвілі та профілактика «картопляної хвороби» хліба.  

Безпечність продукції (Система HACCP) 

На кожному хлібопекарському підприємстві в Україні впроваджується 

система управління безпечністю харчових продуктів (НАССР). Вона 

передбачає виявлення та контроль критичних контрольних точок (ККТ), що 

гарантує відсутність фізичних, хімічних та біологічних забруднень на всіх 

етапах виготовлення.  

Маса кожного виробу підлягає суворому нормуванню. Для визначення 

маси окремого виробу слід зважити не менше 10 одиниць продукції без 

пакування.  

 Середню масу виробу обчислюють як середнє арифметичне значення 

результатів одночасного зважування 10 виробів. Якщо розміщення 10 

виробів на платформі ваг неможливе або їхня загальна маса перевищує 

найбільшу межу зважування, дозволяється зважувати вироби поштучно або 

невеликими групами на тих самих вагах із подальшим підсумовуванням 

результатів [21]. 

Фізико-хімічні показники визначають протягом встановлених термінів 

реалізації продукції, проте не раніше ніж через годину після виймання з печі 

для дрібноштучних виробів масою 200 г і менше, та не раніше ніж через 3 

години для решти виробів. Аналіз слід проводити не пізніше 48 годин — для 

хліба з обойних сортів борошна, 24 годин — для пшеничного хліба та 16 

годин — для хлібобулочних виробів. 

Згiдно ДСТУ 7517:2024 форма подового пшеничного хлiба має бути 

округлою, овальною або довгасто-овальною, не розпливчастою, без 

притискiв. Поверхня хлiба шорстка, без великих пiдривiв. Допускаються 

наколи, трiщини, борошнистiсть нижньої i верхньої кiрки подового хлiба. 

Колiр - вiд свiтло-коричневого до темно-коричневого. М'якуш пропечений, 
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не липкий, не вологий на дотик, еластичний. Пiсля легкого натискання 

пальцями м'якуш повинен приймати первинну форму. Пористiсть розвинена, 

без пустот i ущiльнень. Не допускається вiдшарування кiрки вiд м'якушки. 

Смак злегка кисло-солодкий, без стороннього присмаку. Запах – притаманий 

даному виду хлiба. 

Зовнішній вигляд хліба оцінюють шляхом огляду. При цьому 

звертають увагу на форму виробу, перевіряючи її правильність та відсутність 

деформацій. Формовий хліб повинен відповідати формі, у якій він випікався, 

з трохи випуклою верхньою скоринкою; подовий хліб має бути круглої, 

овальної або видовжено-овальної форми. 

Поверхня виробів не повинна мати значних тріщин та розривів. 

Допускається наявність насічок, наколів, поздовжнього чи кругового 

рельєфу, а також інших особливостей обробки, передбачених 

технологічними інструкціями. Для окремих видів хлібобулочних виробів 

дозволяється борошнистість, слід від укладача, наявність запечених грудочок 

мастила (для саратовського калача), дрібна сітка тріщин (для російського 

короваю) та незначна зморшкуватість (для дорожнього хліба в упаковці). 

М’якуш готового хліба має бути добре пропеченим, не вологим на 

дотик, без грудочок та слідів непромісу. Після легкого натискання він 

повинен відновлювати свою початкову форму. У заварного хліба з житнього 

борошна або суміші житнього та пшеничного борошна допускається 

незначна липкість м’якуша. Пористість виробу має бути рівномірною, без 

порожнин та ущільнень [22].  

Колір скоринки залежить від сорту хліба. Він має бути рівномірним: 

від світло-золотистого до світло-коричневого, а також темно-коричневим із 

глянцем тощо. 

При визначеннi стану скоринки звертають увагу на правильнiсть форми 

(випукла, плоска, увiгнута) i її поверхню (гладка, нерiвна, горбиста, iз 

здуттям i трiщинами або з пiдривами) [22]. 
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Великими вважаються трiщини, які проходять через всю верхню 

скоринку в одному або декiлькох напрямах i мають ширину бiльше 1 см. 

Великими вважають пiдриви, якi охоплюють всю довжину однiєї з 

бiчних сторiн формового хлiба або бiльше половини кола подового хлiба i якi 

мають ширину понад 1 см у формовому хлiбi i понад 2 см в подовому хлiбi. 

При оцiнцi кольору м’якуша зразок слiд розрiзати гострим ножем на двi рiвнi 

частини. Колiр м’якуша допускається бiлий, сiрий, темний, коричневий, 

жовтуватий, сiруватий, сiрий тощо.  

При характеристицi пористостi хлiба звертають увагу на величину пор 

(дрiбнi, середнi, великi), рiвномiрнiсть розподiлу пор певного розмiру по 

всьому зрiзу м’якуша хлiба (рiвномiрне, достатньо рiвномiрне, недостатньо 

рiвномiрне, нерiвномiрне) i товщину стiнок пор (тонкостiннi, середньої 

товщини, товстостiннi).  

При оцiнцi еластичностi м’якуша злегка натискають на поверхню зрiзу 

пальцями, вдавлюючи м’якуш, а потiм, швидко прибравши пальцi, звертають 

увагу на опiр, який чинить м’якуш хлiба при натисканнi на нього пальцями. 

Якщо м’якуш деформується мало, то вiн характеризується як щiльний або 

ущiльнений. М’якуш, який вдавлюється i швидко вiдновлюється, 

характеризується як дуже еластичний. Якщо м’якуш пiсля зняття 

навантаження не вiдновлює своєї первинної структури, тобто залишається 

вдавленiсть, вiн оцiнюється як нееластичний або недостатньо еластичний 

[22-36]. 
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3. АВТОМАТИЧНИЙ КОНТРОЛЬ ТА КЕРУВАННЯ ТЕХНОЛОГІЧНИМ 

ПРОЦЕСОМ 

 

Автоматичне управлiння технологiчними процесами на пiдприємствi 

здiйснюється при прийманнi i зберiганнi сировини, його дозуваннi, при 

приготуваннi тiста, випiчцi хлiба. Система управлiння складом бхм 

Побудована з тензометричною системою зважування. 

У систему управлiння механiзмами складу бхм включено i 

управлiння механiзмами систем аспiрацiї. Вiдповiдно до прийнятого 

лiнiйним побудовою обладнання в основу управлiння покладено принцип 

управлiння кожною лiнiєю зi щита управлiння. 

Схема передбачається: 

− Сигналiзацiя працюючого механiзму; 

− Сигналiзацiя рiвнiв в силосах i виробничих бункерах; 

− Сигналiзацiя положення кранiв-перемикачiв виробничих бункерiв; 

− Сигналiзацiя положення перемикачiв приймальних мукопроводiв. 

Системою автоматизацiї тiстоприготувального вiддiлення, вiдповiдно 

до прийнятого побудовою технологiчного обладнання та веденням 

технологiчного процесу, покладено принцип управлiння роботою 

механiзмiв кожного тiстоприготувального кiльцевого конвеєра зi свого 

щита управлiння. 

Управлiння роботою механiзмiв тiстороздiлювального вiддiлення 

також здiйснюється зi свого щита управлiння. 

Система автоматизацiї роботи печi включає в себе систему 

управлiння печi i систему безпеки горiння [26]. 

Норми технологiчного режиму, контроль та керування, засоби 

автоматизацiї наведено в таблицi 3.1. 
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Таблиця 3.1 – Норми технологiчного режиму, контроль та керування, 

засоби автоматизацiї 

Стадiя, операцiя 

або апарат 

Показник або 

параметр, який 

контролюється 

Норма 

параметра, 

показника 

та 

допустимi 

вiдхилення 

Засоби 

контролю 

П
ер

iо
д

и
ч
н

iс
ть

 

к
о
н

тр
о
л
ю

 

Х
то

 з
д

iй
сн

ю
є 

к
о
н

тр
о
л
ь 

 М
ет

о
д

 

к
о
н

тр
о
л
ю

 

Управлiння 

потоками рiдких 

сировинних 

середовищ на 

хлiбозаводi 

пневматичними 

клапанами КП i КР 

Дiапазон 

робочих 

температур, ºС 

-40…+70 
Прилад на 

щитi 

 

Т
iс

то
м

iс
 

 

Номiнальний 

робочий тиск, 

МПа 

0,06 Манометр 

Рiдка сировина 

дозується 

дозувальними 

станцiями 

ВНИИХП-0-6 

тензометричною 

системою 

зважування 

Межi 

продуктивностi 

дозатора: 

 

Прилад на 

щитi 

 

Т
iс

то
м

iс
 

 

води 4-5 

жирiв 0,3-1 

розчину цукру 

(дрiжджiв) 
0,5-2 

розчину солi 0,3-1 

Межi 

регулювання 

температури, ºС 

20-60 
Прилад на 

щитi 
Контроль ваги, 

кг 
300 

Кислотнiсть 

напiвфабрикатiв 

визначають 

методом 

титрування, для 

чого 

використовують 

лабораторний 

посуд (колби, 

бюретки, ступки та 

iнше). 

Межi 

кислотностi, град 
0,5-2,5 рН метр 

 

Т
ех

н
о
л
о
г 

 

Для визначення 

вологостi 

напiвфабрикатiв 

прискореним 

способом 

використовують 

прилад АПС-1, в 

якому виробляють 

висушування 

Температура 

робочого 

процесу, ºС 

160 Прилад на 

щитi 

 

Т
ех

н
о

л
о
г 

 

Тривалiсть 

експерименту, хв 

5 Секундомiр 
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Температуру 

напiвфабрикатiв 

контролюють за 

допомогою 

термометра. 

Межi 

регулювання 

температури, ºС 

0…+6 Прилад на 

щитi 

 

Т
iс

то
м

iс
  

Система 

управлiння 

забезпечує плавне 

управлiння 

температури в 

залежностi вiд 

заданого режиму. 

Для контролю 

температури в 

пекарнiй камерi 

використовуються 

термометри 

Межi 

регулювання 

температури, ºС 

0-400 Прилад на 

щитi 

 

П
ек

ар
 

 

Цiна дiлення, ºС 10 
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4. ОХОРОНА ПРАЦI 
 

 

Для забезпечення безпечних умов на пiдприємствi необхiдно 

контролювати проведення виробничих процесiв, технологiчних операцiй, а 

також загальної робочої обстановки в цеху. 

Санiтарно-побутовi, виробничi примiщення, робочi мiсця повиннi 

бути обладнані вiдповiдно до санiтарно-гiгiєнiчнх норм i правил. 

Необхідно суіворо дотримуватися всіх нормативних показників для 

уникнення травм i пошкоджень на виробництвi,  а також захворювань, 

пов'язаних з професiйною дiяльнiстю. 

Борошно при безтарному зберіганні зберігається в складському 

приміщенні, яке повинно бути сухим. Необхідно передбачити опалення, 

вентиляцiю, герметичне обладнання та пiдлогу зі скосом для зливу 

промивних вод. Стiни в цеху повиннi бути зробленi з гладкої плитки. 

Кожен люк для завантаження i лазу всередину силосу, крiм кришок, 

ущiльнених гумою, повинен мати металеву решiтку з можливiстю її зняття.  

Також ємностi для зберігання борошняних виробів повиннi бути 

приєднаними до системи аспiрацiї i мати фiльтри, які необхідно перiодично 

очищати. 

У силосно-просiювальному вiддiленнi повиннi бути встановленi 

решiтки (з можливiстю їх знiмання) на завантажувальному отворi кожного 

борошнозмiшувача i просiювача. Обладнання, яке використовується в цеху, 

також повинно бути герметичним i мати можливiсть пiдключення до 

системи аспiрацiї з фiльтрами. Фільтри необхідно періодично очищати. 
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Ємностi, призначенi для приготування i зберiгання рiдких 

компонентiв, повиннi бути оснащенi свiтловою iндикацiєю, 

синхронiзованої з мiтками рiвнiв.  

Пристрої, що мають механiзми для перемiшування, щоб уникнути 

травм, повиннi мати кришки або решiтки, синхронiзованi з двигуном для 

аварiйної зупинки або неможливостi запуску у вiдкритому положеннi. На 

установках для пiдготовки жирової емульсiї повинна бути термоiзоляцiя, 

щоб не допустити температуру зовнiшньої поверхнi вище 45℃. 

Проєктом цеху з виготовлення формового пшеничного хлібу 

передбачається окреме розташування дрiжджового i заквасочного 

вiддiлення, в iзольованих примiщеннях. Цi примiщення повиннi бути 

обладнанi витяжками i вентиляцiєю. Повiтряне середовище перевiряється 

на перевищення гринично-допустимих концентрацій (ГДК). Заварювальнi 

машини та iншi, що мають механiзми для перемiшування, повиннi мати 

запобiжнi решiтки. Вивантаження напiвфабрикату i подача сировини в 

ємностi відбувається тiльки в автоматичному режимi. 

У вiддiленнi хлiбопекарського виробництва дозування сировини i 

борошна відбувається за допомогою дозувальних пристроїв, оснащених 

датчиками рiвнiв, якi спрацьовують при перевищеннi заданого значення 

рiвня. Тiстомiсильнi агрегати повиннi бути оснащенi електроблокиратором 

для запобігання випадків запуску тістомісильної машини без дiжi, її 

неправильнiй установцi або нещiльному закриттi кришки, а також мати 

пристрої для закрiплення дiжi на фундаментнiй платформi. 

Дежепід'ємоопрокидувачi також повиннi бути оснащенi кнопкою 

«стоп», пристроями для блокування i посиленого закрiплення дiжi, 

запобiжниками для запобігання перекиданню перевантаженої дiжi. 

У бункерах для бродiння передбачається встановлення  решiток для 

запобiгання виробничого травматизму. Необхідні бути встановлені датчики 

рiвня для контролю заповнення промислового обладнання. 
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На складових тістомісильної машини, а саме на приймальнiй воронцi, 

робочих органах, рухомих частинах необхідно встановити решiтки, які 

синхронiзованi з електрорушiйними частинами, для запобiгання аварiйної 

зупинки або неможливостi запуску. У камерi тiстомісильної машини на 

голiвцi повинно бути ущiльнення для бiльшої герметичностi i 

попередження витікання тіста пiд час роботи агрегату [37-41]. 

 

Забезпечення пожежної безпеки на пiдприємствi  
 

Пожежонебезпека визначається властивостями сировини, яка 

використовується у виробництвi, особливостями технологiчних операцiй i 

використовуваним обладнанням, а також готовою продукцiєю, тому 

хлiбозавод є досить пожежонебезпечним пiдприємством i вiдноситься до 

категорiї В, другого ступеня вогнестiйкостi [37-41]. 

Протипожежна профiлактика - це проведення ряду заходiв, що 

мають на метi виключення пожежi, вибухiв i причин, що їх викликають. 

Перша частина профiлактики виконується ще на стадiї проектування 

методом закладання в план рiзних протипожежних перешкод, 

евакуацiйних шляхiв i виходiв, коридорiв, вентиляцiї та iнших заходiв. 

Щоб забезпечити достатню пожежну безпеку, на пiдприємствi 

повиннi дотримуватися такi норми: 

– санiтарно-гiгiєнiчнi, 

– протипожежний, 

– будiвельний. 

Основна вимога-рацiональний розподiл зон на територiї заводу, 

грунтуючись на функцiональностi i значущостi будiвель. Це означає, що 

будiвлi повиннi розподiлятися з урахуванням їх ступеня вогнестiйкостi i 

пожежонебезпеки, наявностi в будiвлi видiлення шкiдливих речовин i рози 

вiтрiв. 
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Також хлiбозавод повинен бути забезпечений в достатнiй кiлькостi 

засобами гасiння: сокири, вiдра, бочки з водою i пiском, вогнегасники, 

пожежнi крани зi стволами i рукавами. Доступ до них не повинен бути 

нiчим не утруднений, їх слiд встановлювати на видне мiсце. Для 

своєчасної евакуацiї i оповiщеннi про виникнення загоряння необхiдна 

установка пожежної сигналiзацiї, яка включає в себе датчики i динамiки 

для звукових оповiщень. 

На складi борошномельних продуктів установки повиннi 

оснащуватися захистом вiд накопичення зарядiв статичної електрики 

(заземленням), повинна проводитися очищення вiд борошняного пилу 

обладнання i борошнопроводiв, щоб уникнути детонацiї. Курiння i 

наявнiсть вiдкритого вогню в такому складi суворо заборонено. 

Якщо в дозувальних пристроях при нагрiваннi жиру застосовується 

електроконтактний спосiб, то в такому випадку необхiдна установка 

терморегулятора. 

Якщо в печi застосовується канальний обiгрiв, то така пiч повинна 

бути оснащена вибуховими клапанами на верхнiх частинах газоходiв i там, 

де можуть накопичуватися гази. Такi клапани повиннi бути захищенi 

кожухом i перебувати там, де не буде доступний працiвникам цеху, щоб 

уникнути травм [37-41]. 

 

Електрична безпека 

 

Привести до електричної травми i пошкодження органiзму може 

будь-який вплив електричного струму. Такi травми дiляться на два види: 

електричнi удари i мiсцевi електротравми. 

Зазвичай мiсцевi електротравми-це пошкодження на поверхнi шкiри, 

еѐ ураження, рiдше зв'язок, кiсток, м'якої тканини. 
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Електричний удар є руйнiвним ураженням органiзму, що 

супроводжується судомою м'язiв. Наслiдки можуть бути дуже рiзними – 

вiд невеликого скорочення м'язiв до летального результату. 

Тому забезпечення безпеки по частинi електричного забезпечення є 

важливою частиною забезпечення безпеки на пiдприємствi в цiлому. Для 

цього здiйснюється заземлення та iзоляцiя всього обладнання i корпусiв, 

огородження деталей, частин, проводiв, що знаходяться пiд напругою, 

наявнiсть запобiжникiв для механiзмiв, що запобiгають виконання 

помилкових операцiй, застосування пристроїв, якi знижують напруженiсть 

електричних полiв i вирiвнюють потенцiали. Також для працiвникiв 

видiляються Засоби iндивiдуального захисту, i вони зобов'язанi проходити 

iнструктаж з технiки безпеки. 

Основними способами забезпечення електробезпеки є заземлення, 

занулення i захисне вiдключення [37-41]. 

Заземлення - превентивне електричне з'єднання землею (або 

нетоковедучих частин), якi потенцiйно можуть опинитися пiд напругою, 

щоб попередити електричне ураження струмом. 

Занулення - превентивне з'єднання iзольованих частин з нульовим 

захисним провiдником для того, щоб попередити небезпеку ураження 

струмом при пробої на корпус. 

Захисне вiдключення - це захист, що спрацьовує швидко i здiйснює 

вiдключення електроприладу або агрегату в разi появи небезпеки ураження 

струмом [37-41]. 
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5. ОХОРОНА ДОВКIЛЛЯ 

 

 

Пiд охороною навколишнього середовища розумiють систему заходiв, 

спрямованих на пiдтримку рацiональної взаємодiї мiж дiяльнiстю людини i 

навколишнiм середовищем, це сприяє збереженню i вiдновленню природних 

ресурсів, їх раціональному використанню. 

Харчова промисловiсть посідає 14-те мiсце серед інших галузей 

промислових виробництв за рiвнем забруднення навколишнього середовища. 

До 10% стiчних вод промислових пiдприємств припадає на частку харчових 

виробництв. Головні забруднювачі навколишнього середовища - це 

газоподiбнi речовини i аерозолi. Рiдкi аерозолi – це пари кислот, лугiв i 

феноли. Джерелами викидiв на харчових пiдприємствах є 

теплоелектроцентралi паросилове обладнання, хлiбопекарськi та 

кондитерськi печi, а також автотранспорт. На хлiбозаводах специфiчними 

викидами зазвичай це борошняний i цукровий пил, вiдпрацьованi гази від 

спалювання палива, гази, що вiдводяться з компресорно-повiтряних 

установок для отримання стисненого повiтря, призначеного для 

аерозольтранспорту борошна. 

Встановлені норми допустимих викидів, яких має дотримуватися 

пiдприємство, т/рiк, наведені в таблицi 5.1. 

Таблиця 5.1 – Норми допустимого викиду елементiв  

Назва елементу Гранично допустимi рiвнi, т/рiк, не бiльше 

Оксид вуглецю 12,033 

Оксид азоту 3,94 

Вуглеводнi 0,09 

Дiоксид сiрки 0,0689 

Бензапiрин 0,2248 
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Продовження таблицi 5.1 

Оксид залiза 0,03556 

Дiоксид олова 0,000168 

Марганець i його сполуки 0,0011 

Сода кальцинова 0,00714 

Сажа 0,0045 

 

Для зменшення шкоди навколишньому середовищу на пiдприємствi 

проводяться наступнi заходи з охорони навколишнього середовища: 

Система аспiрацiї. Основним джерелом борошняного пилу є склади, 

прийомнi воронки для борошна, просiювачi. Для локалiзацiї цього пилу 

передбачається аспiрацiя технологiчного обладнання i його герметизацiя. 

Системи аспiрацiї створюють розрядження в укриттях технологiчного 

обладнання, перешкоджають викиданню пилу в примiщення, видаляють 

вiдходи у виглядi пилу, тирси i дрiбної стружки i подають їх до 

пиловловлювального обладнання. Функцiї систем аспiрацiї зводяться до 

ефективного i надiйного знепилювання повiтря в робочiй зонi виробничих 

примiщень i охорони атмосферного повiтря забруднення пиловими 

викидами. 

Водопостачання. У проектi передбачається водопостачання вiд 

мiського водопроводу. З метою економiї води передбачено оборотне 

водопостачання. Оборотне водопостачання – це система повторної подачi 

вiдпрацьованої води на виробничi потреби пiсля проходження таких стадій 

як очищення, охолодження i попередня обробка. 

Каналiзацiя. До виробничих стiчних вод вiдносяться води, до складу 

яких входять у великих кiлькостях солi, масла, i т.д., виробничi стiчнi вода 

на хлiбозаводi утворюються з вiдпрацьованої води пiсля миття 

технологiчних ємностей i обладнання, утилiзацiї шламу пiсля розчинення 

солi, опадiв, вiдстоїв технологiчних розчинiв. Для очищення цих вод 

запроектовано скидання в мiську каналiзацiю. Для очищення виробничих 

стокiв на пiдприємствi передбачена механiчна очистка. 
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Зливова каналiзацiя. Для вiдведення дощових вод з покрiвлi будiвель i 

з територiї хлiбозаводу передбачається зливова каналiзацiя зi скиданням в 

мiський колектор. 

Вентиляцiйнi викиди. На хлiбозаводi передбачена вентиляцiя, 

особлива увага придiляється пекарному залу, так як в ньому велике 

видiлення тепла в навколишнє середовище. 

Вiдходи виробництва (черствий житнiй i пшеничний хлiб) пiддають 

переробцi. Вiдбракований житнiй хлiб використовується для приготування 

хлiбної мочки (орiєнтовно в тiсто додають до 6% хлiба у виглядi мочки).  

З вiдбракованого пшеничного хлiба виробляють панiрувальнi сухарi. 

У разi зараження хлiба вiн вивозиться на мiсцевi смiттєспалювальнi 

пiдприємства. 

Зеленi насадження. На територiї хлiбозаводу обов'язково 

розмiщуються зеленi насадження, вони збагачують повiтря киснем, 

сприяють нивеліванню шкiдливих речовин i поглинають їх. Площа зелених 

насаджень повинна складати не менше, ніж 10-15% вiд загальної площi 

територiї пiдприємства [32]. 
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6. КОМПОНУВАННЯ ОБЛАДНАННЯ ТА БУДIВЕЛЬНА ЧАСТИНА 

 

 

Компонування цеху виконане за закритим варіантом – все обладнання 

знаходиться всередині виробничої будівлі. Процес виробництва цукрового 

печива організовано по горизонтальній схемі. 

При розміщенні устаткування дотримуються таких принципів 

компонування: групування за функціональним призначенням, за масою та 

габаритами, а також за обслуговуванням та ремонтом. 

Для розміщення устаткування була обрана залізобетонна будівля серії 

"ІІ – 20/70" з залізобетонними колонами перерізом 400×400 мм. Колони 

опираються на збірні залізобетонні стовпчасті фундаменти. Зовнішні стіни 

розташовані без прив'язки до модульних осей. 

Будівля має прямокутну форму з довжиною 30 метрів і шириною 18 

метрів. Висота поверху становить 6,0 метрів. Це одноповерхова будівля з 

сіткою колон розміром 6×6 метрів. 

Кожна колона має розмір 400×400 мм і встановлюється в фундамент 

стаканного типу, виготовленого зі збірного залізобетону. 

На фундаментні балки, що розташовані на полках фундамента, кладуть 

панелі стін з легкого залізобетону. 

Для перекриття прольотів будівлі використовуються двоскатні балки 

довжиною 18 метрів, виготовлені з бетону марки В30 та армовані дротом 

класу Вр-ІІ або стрижневою арматурою зі сталі класу А-ІІІв. Над стяжкою 

укладається теплоізоляційний матеріал, а поверх нього розміщується 

декілька шарів рубероїду. 
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В цеху обладнано складські приміщення для розміщення сировини та 

готової продукції, лабораторія контролю якості та адміністративні 

приміщення.  

Будівля обладнана воротами розміром 4,8*4 метри.  

Підлога будівлі бетонна. 

Відстань між устаткуванням та стінами складає не менше 0,8 метра, а 

проходи між апаратами мають ширину 1,5 метра. 

Пiдлоги в розчинному вузлi, цеху рiдких заквасок, 

тiстоприготувальному, тiсторозробному i пiчному вiддiленнях виконанi з 

керамогранiтної плитки, в експедицiї, хлiбосховищі, в складах сировини - 

пiдлоги виконанi мозаїчними плитами, у вентиляцiйних камерах - пiдлоги 

бетоннi. 

У побутових примiщеннях передбачено облицювання стiн облицьованi 

глазурованою плиткою. Пiдлоги необхідно оздоблювати керамогранiтною 

плиткою. У кiмнатах адмiнiстративного персоналу передбачають панелi 

пофарбованi силiкатною фарбою на висоту 1,8 м, пiдлоги повинні бути 

покритi лiнолеумом. 

Для безперебiйного водопостачання пiдприємства водою передбачаємо 

два введення вiд мiської водопровiдної мережi. Вода, застосовувана для 

технологiчних, господарсько-харчових потреб повинна задовольняти 

вимогам ДСТУ 7525:2014. «Вода питна». 

Теплопостачання пiдприємства здiйснюється з мiської ТЕЦ, 

пiдприємства опалення – водяне. З ТЕЦ хлiбозавод отримує i пару для 

технологiчних потреб, пiдведення пари до хлiбопекарських печей, 

заварювальнi машинi, в розстойну шафу, варильний котел, жиро топку, а 

також баки з гарячою водою. Вiд бакiв з гарячою водою, печей передбачено 

вiдведення конденсату. У всiх примiщеннях хлiбозаводу, за винятком 

пекарського, котельнi, трансформаторної пiдстанцiї, холодильних установок 

–центральне опалення, 
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У всiх примiщеннях пiдприємства за винятком котельнi, 

трансформаторної пiдстанцiї холодильних камер прийнято парове опалення 

низького тиску. В якостi нагрiвальних приладiв використовується радiатори з 

гладкою поверхнею, в примiщеннях з видiленням пилу – регiстри з гладких 

труб. 

Для виробничих примiщень при зальной компонуваннi вiдплiння 

повiтряне, поєднане з припливною вентиляцiєю, в неробочий час – працює на 

повнiй рециркуляцiї повiтря; 

Для дрiбних виробничих примiщень, складiв безтарного зберiгання 

борошна, допомiжних примiщень передбачається опалення водяне, як 

правило, однотрубне. Допускається застосування при обгрунтуваннi 

двотрубних систем водяного опалення. 

В якостi теплоносiя в системах опалення та вентиляцiї слiд 

застосовувати, як правило, гарячу воду з параметрами згiдно ДБН В.2.5-

67:2013 [16]. 

Також опалення передбачається в таких примiщеннях: пекарному залi, 

тiстомiсильному i тiстороздiлювальному вiддiленнях, сумiщених з пекарним 

залом, котельнi, вiддiленнi панiрувальних сухарiв, компресорної. 

В якостi нагрiвальних приладiв застосовуються: у виробничих i 

допомiжних примiщеннях – радiатори з гладкою поверхнею, в 

адмiнiстративно-побутових примiщеннях – конвектори, в примiщеннях з 

пиловидiленнями (складах борошна, вагових i просiювальних вiддiленнях, 

примiщеннях мiшковибiвальних машин i т.д.) – регiстри з гладких труб [17]. 

Подача природного газу до печей передбачає вiд зовнiшнього 

газопроводу високого тиску через ГРП, де тиск газу знижується до 

необхiдного перед пальниками (з облiкiв втрат тиску в пiдвiдних 

газопроводах).  

Тиск газу на вводi в ГРП 0,36 МПа; тиск газу перед пальниками котлiв i 

печей 0,08 МПа. 
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Хлiбозавод на своїй територiї має двi трансформаторнi пiдстанцiї, де 

встановленi два трансформатори по 250 кВт кожен. Один трансформатор в 

резервi, за ступенем надiйностi електропостачання хлiбозаводу вiдноситься 

до другого ступеня - до споживачiв, у яких потреба в електропостачаннi 

пов'язана з, масовим випуском продукцiї, харчування силових 

струмоприймачiв здiйснюється напругою 3808 вiд щита, трансформаторної 

пiдстанцiї. Розподiл електроенергiї на низьких щаблях електропостачання 

проводиться, вiд пультiв управлiння мережi до автоматичних вмикачiв. 

Розподiльнi силовi сет здiйснюються кабелями марки АВВТ, облiк 

електроенергiї здiйснюється електролiчильниками активної i реактивної 

енергiї.  

На пiдприємствi, з метою створення сприятливих умов для роботи, 

вiдповiдно до санiтарних норм хлiбопекарської промисловостi 

використовується природне i штучне освiтлення, у виробничих примiщеннях 

передбачено загальне робоче освiтлення, у пекарному вiддiленнi встановлено 

мiсцеве освiтлення, мережа ремонтного освiтлення включається в спецiальнi 

трансформатори пiд напругою 36В, в котельнях та iнших примiщеннях з 

пiдвищеною вологiстю - 12В, крiм робочого i ремонтного освiтлення 

передбачено аварiйне освiтлення. 

Для вiдведення стiчних вод передбачена Внутрiшня каналiзацiя, що 

складається з двох частин для вiдведення забруднених стокiв i умовно чистих 

вод. 

Забрудненi стоки вiдводяться в загальну мiську каналiзацiю, а умовно 

чистi - в зливову каналiзацiю. 

Внутрiшня каналiзацiйна мережа виконана з чавунних каналiзацiйних 

труб дiаметром 50 i 100 мм., що прокладаються з ухилом 0,007 - 0,008 (для 

самопливу) на глибинi нижче рiвня промерзання ґрунту. На дворовiй мережi 

встановленi оглядовi колодязi. 

Кiлькiсть стiчних вод згiдно з нормами приймається 3,6 м на одну 

тонну потужностi. 
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На хлiбозаводi передбачається холодильна установка для охолодження 

i зберiгання швидкопсувних продуктiв i сировину в холодильнiй камерi. 

Умови зберiгання сировини в холодильнiй камерi приймаються вiдповiдно до 

норм технологiчного проектування. 

Добова потреба в холодi для охолодження i зберiгання сировини i 

напiвфабрикатiв при температурi 4-5ºС дорiвнює 11000-12800 кДж / м
3
. 
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7. ОРГАНIЗАЦIЙНО-ЕКОНОМIЧНА ЧАСТИНА 

 

 

Розрахунок основних виробничих фондiв та амортизацiї наведено в табл. 7.1. 

 

Таблиця 7.1 – Класифiкацiя груп основних фондiв та iнших 

необоротних активiв i мiнiмально допустимих термiнiв їх амортизацiї 

 

Групи 

 

Мiнiмально допустимi 

термiни корисного 

використання, рокiв 

група 3 – будiвлi,  20 

споруди, 15 

передавальнi пристрої 10 

група 4 – машини та обладнання 5 

з них:  

електронно-обчислювальнi машини, iншi машини для 

автоматичного оброблення iнформацiї, пов’язанi з ними засоби 

зчитування або друку iнформацiї, пов’язанi з ними 

комп’ютернi програми (крiм програм, витрати на придбання 

яких визнаються роялтi, та/або програм, якi визнаються 

нематерiальним активом), iншi iнформацiйнi системи, 

комутатори, маршрутизатори, модулi, модеми, джерела 

безперебiйного живлення та засоби їх пiдключення до 

телекомунiкацiйних мереж,  телефони (в тому числi 

стiльниковi), мiкрофони i рацiї, вартiсть яких перевищує 2500 

гривень 

2 

група 5 – транспортнi засоби 5 

група 6 – iнструменти, прилади, iнвентар (меблi) 4 
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Витрати на амортизацiю (Аi) розраховуються, з огляду на 

середньорiчну вартiсть основних виробничих фондiв певної групи (Фi) та 

встановленої для даної групи норми амортизацiї (НА) за формулою 7.1: 

 

 (7.1) 

 

де  – норма амортизацiйних вiдрахувань вiдповiдної i-ої групи 

основних виробничих фондiв пiдприємства. 

A3 = 14000 ∙ 0,067 = 938 тис. грн; 

A4 = 18000 ∙ 0,2 = 3600 тис. грн; 

A5 = 1200 ∙ 0,2 = 240 тис. грн; 

A6 = 150 ∙ 0,25 = 37,5 тис. грн. 

Норма амортизацiйних вiдрахувань визначається прямолiнiйним 

методом за формулою 7.2: 

 

 

(7.2) 

 

де Текс. – термiн корисного використання (експлуатацiї) об’єкта 

основних фондiв, в роках. 

HAi = 1 / 15 = 0,067 

HAi = 1 / 5 = 0,2 

HAi = 1 / 5 = 0,2 

HAi = 1 / 4 = 0,25 

Рiчна сума амортизацiї дорiвнює сумi амортизацiї всiх груп основних 

виробничих фондiв (формула 7.3): 

 

 іАА , грн. (7.3) 

A = A3 + A4 + A5 + A6 = 938 + 3600 + 240 + 37,5 = 4669 тис. грн. 

Вихiднi данi та результати розрахункiв наведено у таблицi 7.2. 
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Таблиця 7.2 – Розрахунок середньорiчної вартостi основних 

виробничих фондiв i амортизацiйних вiдрахувань 

№ групи 

ОВФ 

Середньорiчна 

вартiсть ОВФ, 

Фi, грн. 

Строк корисного 

використання 

(експлуатацiї) 

об’єкта, Текс., рокiв 

Норма 

амортизацiйних 

вiдрахувань, , 

долi 

Амортизацiя, 

Аi, грн. 

Група 3 14000000 15 0,067 938000 

Група 4 18000000 5 0,2 3600000 

Група 5 1200000 5 0,2 240000 

Група 6 150000 4 0,25 37500 

∑ФСР 333500000     4815500 

 

Розрахунок чисельностi та оплати працi персоналу 

 

Персонал пiдприємства – це сукупнiсть робiтникiв рiзних 

професiйних квалiфiкацiйних груп, зайнятих на пiдприємствi, якi складають 

його облiковий склад. 

В цьому роздiлi необхiдно розрахувати такi групи промислово-

виробничого персоналу згiдно Класифiкатору Професiй (ДК 003:2010): 

квалiфiкованi робiтники з iнструментом; робiтники з обслуговування, 

експлуатацiї та контролювання за роботою технологiчного устаткування, 

складання устаткування та машин; найпростiшi професiї, керiвники [42-50]. 

Для виконання розрахунку чисельностi персоналу необхiдно 

розрахувати баланс робочого часу.  

Цех працює у перiодичному режимi, 2 змiни по 12 год. 

Розрахунок ефективного часу роботи проводять за формулою 7.1: 

Теф = 365 – 30 – 35 = 300 днів = 7200 годин 

Чисельнiсть персоналу цеху визначаємо виходячи з особливостей 

обслуговування технiки, органiзацiї працi i виробництва, обраної структури 

керування.  
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Чисельнiсть персоналу вимiрюється виключно в цiлих числах та у разi 

її розрахунку завжди округлюється в бiльшу сторону. Розрахунок 

чисельностi робiтникiв цеху наведений в таблицi 7.3. 

Таблиця 7.3 – Розрахунок чисельностi робiтникiв цеху 

 

Категорiя 

персоналу i 

найменування 

професiй (посад) 

Необхiдна 

чисельнiсть у 

змiну, чол. 

Режим 

роботи (змiн 

на добу) 

Пiдмiнна 

бригада, чол. 

Облiкова 

чисельнiсть, 

чол. 

Основнi робiтники  3 2 3 6 

Робiтники по 

утриманню та 

обслуговуванню 

обладнання  1 2 1 2 

Найпростiшi 

професiї 2 2 2 4 

Всього       12 

 

Для розрахунку штатної кiлькостi керiвникiв вiддiлення заповнимо 

таблицю 7.4. 

Таблиця 7.4 – Штатний розклад керiвникiв, фахiвцiв (спецiалiстiв) i 

службовцiв 

Категорiя персоналу i 

найменування 

професiй (посад) 

Необхiдна 

чисельнiсть у 

змiну, чол. 

Режим 

роботи (змiн 

на добу) 

Пiдмiнна 

бригада, чол. 

Облiкова 

чисельнiсть, 

чол. 

Керiвники:         

Начальник цеху 1 1   1 

Заступник начальника 

цеху 1 1   1 

Майстер змiни 1 2 1 3 

Фахiвцi:         

Iнженер 1 2 1 3 

Технолог 1 2 1 3 
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Лаборант 1 2 1 3 

Технiчнi службовцi:         

Бухгалтер 1 1   1 

Всього 7     15 

 

Чисельнiсть промислово-виробничого персоналу (ЧПВП) складається з 

чисельностi робiтникiв (Чр) та керiвникiв (Чк) (формула 7.4) 

 

ЧПВП = Чр + Чк 

ЧПВП = 12 + 15 = 27 

(7.4) 

 

Розрахунок рiчного фонду заробiтної плати (грн/рiк) здiйснюється за 

категорiями працiвникiв, виходячи iз середньомiсячної заробiтної плати. 

Фонд заробiтної плати для окремої професiйно-квалiфiкацiйної групи 

працiвникiв визначають за формулою 7.5: 

 

ТЧЗПФЗП ОБСРМІСОСН   (7.5) 

 

де ЗПСРМIС – середньомiсячна заробiтна плата конкретної професiйно-

квалiфiкацiйної групи працiвникiв, грн/мiсяць; 

ЧОБ – облiкова чисельнiсть працiвникiв даної професiйно-

квалiфiкацiйної групи, чол.; 

Т – тривалiсть перiоду, за який працiвникам даної професiйно-

квалiфiкацiйної групи нараховується заробiтна плата, 12 мiсяцi. 

Результати розрахункiв заносимо до таблицi 7.5. 

Таблиця 7.5 – Розрахунок рiчного фонду заробiтної плати  

Групи персоналу i 

професiї 

Середньомiсячна 

заробiтна плата, 

ЗПСРМIС, грн/мiс. 

Облiкова 

чисельнiсть, 

ЧОБ, чол. 

Мiсяцiв 

на рiк 

Рiчний фонд 

заробiтної плати, 

ФЗПОСН., грн/рiк 

Основнi робiтники  25000 6 12 1800000 
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Робiтники по 

утриманню та 

обслуговуванню 

обладнання  20000 2 12 480000 

Найпростiшi професiї 12000 4 12 576000 

Всього 

 

 12   2856000 

Начальник цеху 25000 1 12 300000 

Заступник начальника 

цеху 23000 1 12 276000 

Майстер змiни 20000 3 12 720000 

Iнженер 20000 3 12 720000 

Технолог 22000 3 12 792000 

Лаборант 18000 3 12 648000 

Бухгалтер 20000 1 12 240000 

Всього 

 

    2976000 

Разом 

 

    5832000 

 

Загальний фонд оплати працi знаходимо за формулою 7.6: 

 

КФСРПВП ФЗПФЗПФЗП   (7.6) 

ФЗППВП =2856000  + 2976000  = 5832000 грн. 

Пiсля розрахунку фонду оплати працi пiдприємства визначають 

середню заробiтну плату за мiсяць за формулою 7.7: 

ЗПМIС = 
ФЗППВП

ЧПВП ∙12
=  

5832000

27 ∙ 12
 =  18000 грн. (7.7)

 

Середня заробiтна плата становить 18000 грн. 

 

Розрахунок собiвартостi виробництва продукцiї 

 

Розрахунки виробничої собiвартостi обсягу товарної продукцiї та 

одиницi продукцiї здiйснюються на пiдставi вихiдних даних та шляхом 

сумування всiх витрат, якi виникають в ходi її виготовлення.  
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Стаття 4 «Заробiтна платня основних виробничих робiтникiв» 

вiдповiдає даним попереднього розрахунку фондiв оплати працi основних 

робiтникiв. 

Стаття 5 «Вiдрахування вiд заробiтної плати» розраховується як 22% 

вiд статтi 4 «Заробiтна платня основних виробничих робiтникiв». 

Стаття 6 «Витрати на утримання i експлуатацiю обладнання»: 

а) на амортизацiю робочих машин i основного технологiчного 

устаткування, засобiв КВП, автоматики та обчислюваної технiки (4,5,6 група 

ОВФ); 

б) на поточний ремонт приймаємо у розмiрi 5% вiд вартостi 

зазначених вище (у пунктi «а» статтi 6); 

в) на утримання устаткування; приймаємо у розмiрi заробiтної плати з 

вiдрахуваннями (22%) групи робочих по утриманню та обслуговуванню 

обладнання. 

Стаття 7 « Загальновиробничi витрати « складаються з таких витрат: 

а) на утримання цехового персоналу i охорону працi приймаємо у 

розмiрi рiчного фонду заробiтної плати з вiдрахуваннями (22%) керiвникiв, 

фахiвцiв, службовцiв та молодшого обслуговуючого персоналу, а також 

витрат на охорону працi як 15% до фонду заробiтної платнi всього цехового 

персоналу; 

б) на амортизацiю будинкiв, споруджень (сума амортизацiйних 

вiдрахувань вiд вартостi зазначених груп основних фондiв, 3 група ОВФ);  

в) iншi загальнозаводськi витрати прийняти як 1% вiд фонду оплати 

працi основних робiтникiв. 

Сума статей 1–7 складає виробничу собiвартiсть. 

Крiм вищезазначених необхiдно визначити такi витрати: 

‒ адмiнiстративнi витрати як 200% вiд фонду заробiтної плати 

керiвникiв, фахiвцiв, службовцiв;  

‒ витрати на збут як 20% вiд фонду заробiтної плати основних 

робiтникiв;  

Змн. Арк. № докум. Пiдпис Дата 

Арк. 

90 4-ТХ-7.2026.181.001.ПЗ 
 



 

 

 

‒ iншi операцiйнi витрати як 25% вiд фонду заробiтної плати 

основних робiтникiв.  

Сума виробничої собiвартостi, адмiнiстративних витрат, витрат на збут 

i iнших операцiйних витрат складають умовно повну собiвартiсть продукцiї. 

Калькуляцiя собiвартостi продукцiї наведена в таблицi 7.6. 

Найменування продукцiї – пшеничний формовий хліб 

Рiчний випуск продукцiї – 3660 тон/рiк 

Таблиця 7.6. – Калькуляцiя собiвартостi продукцiї 

Найменування 

статей 
Од. вим. 

Цiна за 

одиниц

ю 

ресурсiв, 

грн 

Витрати 

на одиницю продукцiї на рiчний випуск 

в 

натуральн

ому 

вираженi 

сума, грн 

в 

натураль

ному 

виражен

i 

сума, грн 

1 2 3 4 5 6 7 

Борошно 

пшеничне 
т 24000 15,67 376080 2547,5 61140000 

Дрiжджi т 15000 0,48 7200 79,61 1194150 

Сiль кухонна т 8000 0,2 1600 39,81 318480 

Електроенергiя кВт*час 8,64 45 388,8 83250 719280 

Вода тис. м
3
 40,62 8,08 328,21 1313,56 53356,81 

Пара Гкал 50,7 1 50,7 1850 93795 

1 2 3 4 5 6 7 

Заробiтна плата 

основних 

робiтникiв 

   900   2116800 

Вiдрахування вiд 

заробiтної плати 

основних 

виробничих 

робiтникiв 

   19,8   419127 

Витрати на 

утримання та 

експлуатацiю 

обладнання: 

         

а) амортизацiя (4, 

5, та 6 груп ОВФ) 
      19350   19350000 

б) поточний 

ремонт 
      964,5   964500 

в) утримання 

устаткування 
      153,5   153504 
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Загальновиробнич

i витрати: 
          

а) на утримання 

персоналу та 

охорону працi 

      780,6   780624 

б) амортизацiя (3 

група ОВФ) 
      14000   14000000 

в) iншi 

загальновиробнич

i витрати 

      9   9000 

Виробнича 

собiвартiсть 
      421825,11   421825110 

Адмiнiстративнi 

витрати 
      5448   5448000 

Витрати на збут       180   180000 

Iншi операцiйнi 

витрати 
      225   225000 

Повна 

собiвартiсть 
      42767,811   427678110 

 

Розрахунок технiко-економiчних показникiв ефективностi роботи 

пiдприємства 

Прибуток балансовий (рiчний) розраховується за формулою 7.8: 

Пб = (Цод – Сод) ∙ ВП ,      (7.8) 

де Цод - цiна за одиницю продукцiї, грн/т;; 

Сод  - собiвартiсть одиницi товарної продукцiї, грн/т; 

ВП - рiчний випуск продукцiї, т. 

Пб = (450000– 42767,811) ∙ 3660 = 149055371 грн. 

 

Для оцiнки ефективностi використання основних виробничих фондiв 

пiдприємства використовують наступнi показники. 

Фондовiддачу розрахуємо за формулою 7.9: 

 




Ф

.
ФВ

ВПварт

     (7.9)
 

 

де ∑ФСР – середньорiчна вартiсть основних фондiв, тис. грн. 
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ФВ = (3660 ∙ 427678,11) / 33350000 = 46,93 грн/грн. 

 

Рентабельнiсть продукцiї розраховується за формулою 7.10: 

 

Rп =       (7.10) 

 

Rп = (450000 – 427678,11) / 427678,11  % = 15,22 % 

 

Строк окупностi капiталовкладень розраховується за формулою 7.11: 

  

TO = Σ Фсер / Пб     (7.11) 

 

TO = 333500000 / 149055371 = 2,2 

Зведенi технiко-економiчнi показники наведено в таблицi 7.7. 

Таблиця 7.7 – Зведенi технiко-економiчнi показники 

Показник Од.вим Значення 

Випуск продукцiї: 
  

у натуральному вимiрi т/рiк 3660 

у вартiсному вимiрi грн 164700 

Вартiсть ОВФ грн 333500000 

Чисельнiсть промислово-виробничого персоналу чол. 27 

Продуктивнiсть працi т/чол 135,556 

Фондовiддача грн/грн 46,93 

Фонд заробiтної плати персоналу за рiк грн 5832000 

Собiвартiсть одиницi продукцiї грн/т 42767,8 

Рiчний прибуток грн 149055371 

Рентабельнiсть продукцiї % 15,22 

Термiн окупностi рокiв 2,2 
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ВИСНОВКИ 
 

 

У даному дипломому проєкті розроблений проект хлiбозаводу 

середньої потужностi, з випуском пшеничного формового хлiба 6,1 тон на 

добу. 

Проєкт передбачає розташування хлiбозаводу в мiстi Дніпро, таке 

рiшення є економiчно можливим i обґрунтованим. 

У проєктованому пiдприємствi передбачено технологiчну лiнiю, яка 

випускає формовий хлiб високої якостi в заданій продуктивності.  

Примiщення i технологiчна лiнiя розташованi найбiльш оптимально i 

рацiонально, при проектуваннi враховувалися всi норми будiвництва. 

У дипломному проєктi було проаналiзовано технологiю виготовлення 

формового хлiба, розроблено технологiчну схему, розраховано матерiальний 

баланс сировини і готового продукту, виконані технологiчнi та тепловi 

розрахунки, пiдiбрано основний апарат, наведено специфiкацiю обладнання, 

енергетичнi витрати виробництва, розглянуто стандартизацiю та контроль 

якостi продукту.  

В роздiлi охорони працi  розглянуто iнструкцiї щодо безпеки персоналу 

при роботi в цеху. 

В роздiлi охорони довкiлля наведені способи, якi забезпечать 

зменшення негативного впливу навколишньому середовищi на пiдприємствi, 

наведено таблицю з нормами викидiв токсичних елементiв. 

Розраховані основні техніко-економічні показники. 
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