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В данной выпускной квалификационной работе рассмотрены направ-

ления переработки молока-сырья на молочном предприятии, расположенном 

в городе Вологда с численностью населения 287 тысяч человек. 

В ассортименте представлены: молоко пастеризованное 2,5 и 6% жир-

ности, кисломолочные напитки – кефир 1,5% и ряженка 4%, йогурт плодово-

ягодный 2,5%, сметана 10%, масло сливочное «Крестьянское» 72,5%, пахта 

пастеризованная и сыворотка концентрированная. 

Рассмотрена и  представлена оптимальная технология  переработки сы-

рья, для реализации технологических процессов производства продуктов по-

добрано технологическое оборудование. Для этого разработан совмещенный 

график организации технологических процессов и работы оборудования, со-

ставлена система машин, при подборе оборудования учитывались современ-

ные конструкторские разработки. Для механизации погрузочно-разгрузочных 

работ предусмотрен внутрицеховой транспорт и погрузочно-разгрузочные 

устройства. 

 

 



 

 

СОДЕРЖАНИЕ 

 

 

ВВЕДЕНИЕ .................................................................................................................. 5 

1 Технико-экономическое обоснование ................................................................... 7 

2 Технологическая часть .......................................................................................... 16 

2.1 Схема переработки молока-сырья ..................................................................... 16 

2.2 Характеристика молока-сырья ........................................................................... 20 

2.3 Выбор и обоснование технологических процессов ......................................... 24 

2.4 Продуктовые расчеты ......................................................................................... 28 

2.5 Технологические особенности вырабатываемой продукции ......................... 41 

2.6 Организация производственного контроля ...................................................... 55 

2.7 Подбор технологического оборудования ......................................................... 64 

2.8 Организация санитарной обработки технологического оборудования ........ 67 

2.9 Расчет площадей и компоновка производственного корпуса ........................ 70 

2.10 Спецчасть «Исследование влияния соевой клетчатки на 

органолептические показатели сливочного масла» .............................................. 75 

3 Безопасность в производственных условиях ...................................................... 83 

4 Обеспечение экологической безопасности ......................................................... 87 

5 Генеральный план .................................................................................................. 90 

6 Расчет технико-экономических показателей ...................................................... 91 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ ....................................................................................................... 107 

Список литературы ................................................................................................. 108 

ПРИЛОЖЕНИЯ ....................................................................................................... 107 

 

 

 

  

 

 

 

 

П
о

д
п

и
сь

 и
 д

ат
а
 

 

И
н

в
. 

№
 д

у
б

л
. 

 

В
за

м
. 

и
н

в
. 

№
 

 

П
о

д
п

и
сь

 и
 д

ат
а
 

 

И
н

в
. 

№
 п

о
д

л
. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Изм. Лист № докум. Подпись Дата 

Лист 

4 

ОКЗ 00.00.000 ПЗ 

 Студент Заливина Д. А

 

  
 Руковод. Захарова Л. М 

  Консульт.  

Н.контр Хатминска М.Д 

Зав.каф. Смирнова И. А 

Техническое задание к проекту молочно-

го комбината в городе Вологда, Воло-

годской области. Спецчасть: Исследова-

ние влияния соевой клетчатки на органо-

лептические показатели масла сливочно-

го. 

Лит. Листов 

 

КемТИПП (у), ЖСн-131 



 

 

П
о

д
п
и

с
ь
 и

 д
а

т
а
 

 

  
И

н
в
. 

№
 д

у
б

л
. 

 

  
В

за
м

. 
и

н
в
. 
№

 

 

  
П

о
д
п
и

с
ь
 и

 д
а

т
а
 

 

  
И

н
в
. 
№

 п
о

д
л

. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Изм. Лист № докум. Подпись Дата 

Лист 

 
 
 

ОКЗ 00.00.000 ПЗ 

 

 5 

 

ВВЕДЕНИЕ 

 

 

Полноценное питание населения является одной из самых важных факто-

ров сохранения здоровья. Самыми полноценными продуктами питания счита-

ются продукты животного происхождения, в том числе молоко и молочные 

продукты. Естественное назначение молока в природе заключается в обеспече-

нии питанием молодого организма после рождения. Состав молока различных 

млекопитающих в целом определяется теми условиями окружающей среды, в 

которых происходит рост молодого организма. Это особенно четко проявляется 

в содержании белка и жира – чем больше их в молоке матери, тем быстрее рас-

тет ее дитя. 

Особое значение молоко и молочные продукты имеют в питании детей и 

людей пожилого возраста. Это связано с тем, что питательные вещества молока 

являются наиболее доступными и легко перевариваемыми веществами для ор-

ганизма. 

Питательность 1 литра молока составляет 685 ккал. Калорийность зависит 

главным образом, от содержания жира, белка. Благодаря содержанию в молоке 

важнейших питательных веществ, главным образом белка, углеводов, витами-

нов, минеральных веществ, оно является и защитным фактором. В целях охра-

ны здоровья на предприятиях, где существуют вредные условия труда, работ-

ники получают молоко. 

По научно-обоснованным нормам питания рекомендовано, чтобы 30 - 

40% калорийности организма в питательных веществах должно приходиться на 

молоко и молочные продукты, что составляет около 1,5 литров молока на чело-

века в день (в пересчете на молоко). 

Молочный белок является важным защитным фактором, так как он в силу 

своей природы связывает пары кислот и щелочей, а также нейтрализует ядови-

тые желтые металлы (следы) и другие вредные для здоровья вещества. Благода-

ря содержанию в молоке кальция, фосфора, витаминов предотвращается разви-

тие авитаминозов. 

Молоко является прекрасным продуктом питания и сырьем для молочной 

промышленности только в том случае, если в нем содержится нормальное ко-

личество питательных веществ и органолептическим и санитарно-

гигиеническим показателям соответствует требованиям стандартов. 

Молоко служит и как сырье для получения отдельных компонентов мо-

лока, которые, в свою очередь, служат сырьем для фармакологии и других от-

раслей промышленности, в частности лактозы, казеинаты, казециты. 

Все возрастающее значение молока как полноценного продукта питания и 

как сырьевого материала привело к увеличению спроса на него. В результате 

этого производство молока стало одной из важнейших отраслей сельхозпроиз-

водства. В настоящее время молоко составляет значительную долю в сельско-

хозяйственном валовом продукте нашей страны. В последние годы получаемая 

основная масса товарного молока производится в частном секторе агропро-
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мышленного комплекса страны, следовательно, необходимо контролировать 

качественные показатели молока-сырья в отношении его состава, физико-

химических свойств и показателей безопасности. 

Сырое молоко – это полученный в результате регулярного, полного вы-

даивания вымени у одной или более коров от одного или нескольких доений 

чистый и затем охлажденный продукт, из которого ничто не удалено и к кото-

рому ничего не добавлено. 

Специфические особенности молока резко выделяют его из других про-

дуктов сельского хозяйства: молоко во всех хозяйствах получают в течение 

круглого года, что нельзя сказать о других продуктах сельскохозяйственного 

производства.  

Получаемое молоко-сырье, необходимо рационально и в короткие сроки 

перерабатывать на молочные продукты, это задача молокоперерабатывающих 

предприятий разных отраслей молочной промышленности. 

Городские молочные комбинаты производят цельномолочную продукцию 

ежедневного спроса населения. Многие из предприятий этой отрасли построе-

ны и функционируют с давних времен  и в настоящее время морально устарели 

и в отношении ассортимента вырабатываемой продуктов, технического осна-

щения, не вырабатывают продукцию в достаточных объемах и учета современ-

ных тенденций в технологии молока и молочных продуктов. Кроме того и зда-

ния и технологическое оборудование имеют значительный технический износ. 

Следовательно, разработанные технические задания к проекту нового молочно-

го комбината в городе Вологда с численностью 287 тысяч человек представляет 

своевременным и целесообразным. 
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1 Технико-экономическое обоснование 

 

 

Вологда – город в России, дата основания неизвестна, первое упоминание 

в летописи приходится на 1147 году, административный, культурный и науч-

ный центр Вологодской области. Расположен в 450 км от Москвы. Население 

города - 306 487 чел. (2013). Вместе с подчинѐнными сельскими населѐнными 

пунктами, в границах городского округа, население составляет 314 939 чел. 

(2013). Важнейший транспортный узел Северо-Запада России. Входит в число 

городов, обладающих особо ценным историческим наследием: на территории 

города выявлено 224 памятника истории, архитектуры, культуры; 128 из них 

взяты под охрану государства. Вологда является одним из крупнейших городов 

северо-запада России [1]. 

Вологда расположена в юго-западном углу Сухонской впадины, и рельеф 

города не отличается особым разнообразием. В рельефе днища впадины выде-

ляются две текстурные части: поймы рек Сухоны, Лежи и Вологды с высотами 

107-112 м. над уровнем моря и подпойменная озѐрно-аккумулятивная терраса 

высотой 113-118 м. при ширине от 3 до 16 км., которая образовалась в процессе 

спада послеледникового озера. На пойме реки Вологды расположена заречная 

часть города и район бывшей деревни Фрязиново. К западу и югу за городом 

начинается ступенчатый склон впадины с высотами 145-150 м., переходящий в 

средне-холмистую Вологодскую возвышенность [1]. 

Гидрографическая сеть в пределах города и его окрестностях представле-

на довольно крупной рекой Вологдой, рассекающей городскую застройку на 

две равные части, и еѐ притоками : реками Тошня, Шограш , Содема ( в черте 

города именуемой Золотухой ) и другими. К востоку и юго-востоку от города, в 

пределах Верхнее сухонской низменности, в значительной мере заболоченной, 

развита система осушительных каналов и канав, в основном связанная с тор-

фодобычей [1]. 

Река Вологда - один из наиболее крупных притоков реки Сухоны; еѐ дли-

на 155 км., площадь водосбора 3030 кв. км. Русло реки извилистое , неразветв-

лѐнное [1]. 

Большая часть территории города имеет искусственное почвенное покры-

тие. Только в парках и садах почвенный слой сохранился в относительно мало-

изменѐнном виде и представлен дерново-подзолистыми почвами. Восточные 

окрестности, расположенные в Сухонской впадине, покрыты аллювиальными 

отложениями. На террасах распространенны дерново-глеевые, на пойме - аллю-

виально-дерновые и болотистые почвы. На склонах Вологодской возвышенно-

сти, на которых расположены западные и южные окрестности города, преобла-

дают дерново-подзолистые почвы на покровном суглинке, образовавшиеся из 

сильноподзо-листых лесных почв [1]. 

Вологда расположена в полосе южной тайги подзоно-хвойных лесов. Ос-

новной тип растительности южной тайги - это ельники - зелѐномошники, ель-
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ники-травянистые, но характерно присутствие и отдельных представителей 

широколи-ственных лесов (ясень, липа, дуб, клѐн) [1]. 

В пределах города растительность представлена в основном искусствен-

ными насаждениями, общая площадь которых составляет около 515 га. Зелѐные 

насаждения (парки, скверы) насчитывают около 320 га. Наиболее крупными яв-

ляются парк-пляж по улице Парковой (135 га. ), парк Мира (20,5 га. ), парк Ве-

теранов труда ( 9,5 га. ) - все они заложены и выращены в послевоенный пери-

од. Увеличивают зелѐный наряд города многочисленные бульвары, насаждения 

вдоль улиц, набережных, общая протяжѐнность этих насаждений составляет 

195 км. Основными породами деревьев в насаждениях являются берѐзы (пуши-

стая и бородавчатая), вяз гладкий, клѐн плантоновидный и ясенелистный, липа 

крупно-лиственная, ясень обыкновенный, лиственница сибирская, ель, сосна и 

другие. Из кустарников произрастают акация жѐлтая, боярышник, сирень, жи-

молость, бузина красная, барбарис и другие [1]. 

Проектируемое предприятие располагается в городе Вологда с численно-

стью населения 287 тысяч человек. В настоящее время в городе имеется два 

крупных предприятия выпускающих молочную продукцию.  

Промышленная переработка масла в Вологодской губернии началась в 

1835 году, когда были организованы первые два завода. В последующие два-

дцать лет были основаны еще 8 заводов. Все эти заводы принадлежали поме-

щикам и вырабатывали сыры: швейцарский, голландский и др. Выработка мас-

ла была эпизодической - из сливок прокисшего молока, непригодного для сы-

роделия. Сливочное масло в те времена было дефицитным и дорогим [2]. 

Началом же промышленного маслоделия в Вологодской губернии приня-

то считать 1881 год, когда частный предприниматель Буман организовал на 

территории поселка Молочное маслодельный завод. Этот завод был первым 

специализированным маслодельным заводом не только в Вологодской губер-

нии, но и в России. На этом заводе впервые в нашей стране в 1881 году был 

установлен сепаратор для получения сливок. Кроме того, маслозавод Бумана 

был примечателен еще и тем, что при нем в течение ряда лет существовала 

школа мастериц маслоделия [2]. 

Этот завод в 1911 г. вместе со всем хозяйством Бумана был приобретен 

для создаваемого Вологодского молочного института и с 1913 по 1916 год яв-

лялся учебно-производственной базой школы молочного хозяйства, организо-

ванной при институте [2]. 

Первый завод по выработке масла размещался в специально построенном 

одноэтажном деревянном здании. На заводе ежегодно перерабатывалось около 

500 т молока, получаемого на фермах Бумана и из крестьянских хозяйств окру-

жающих деревень. Вырабатывалось преимущественно вологодское (парижское) 

масло, которое пользовалось широким спросом [2]. 

В 1916 г. был пущен в эксплуатацию молочнохозяйственный завод Воло-

годского молочного института, а завод Бумана закрыт. Завод ежедневно пере-

рабатывал по 1,5 т молока, которое перерабатывалось на масло и голландский 

сыр [2]. 
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В 1923 г. завод передан в подчинение треста "Вологдамаслопром", где как 

промышленное предприятие находился до 1959 года [2]. 

За годы первых пятилеток завод стал крупным промышленным предприя-

тием по переработке молока колхозов и совхозов Вологодского района. Завод 

оснащался новым оборудованием, расширена сырьевая зона, расширился ас-

сортимент продукции: кроме масла вологодского и сладко-сливочного и гол-

ландского сыра, стали выпускать творог, сметану, а в 1933 году был смонтиро-

ван и пущен в эксплуатацию вакуумный аппарат системы "Йенсен-Андерсен" 

[2]. 

В годы Великой Отечественной войны в основном вырабатывалось сгу-

щенное обезжиренное молоко и масло для фронта и госпиталей. С 1946 по 1948 

г. на заводе была проведена реконструкция: смонтированы маслоизготовители 

непрерывного действия "Фриц" и "Альфа", вакуум-аппарат "Вигонд" и "Лурги", 

распылительная сушилка, сепараторы закрытого типа. Проведена реконструк-

ция котельной и компрессорной - завод перешел на машинное охлаждение мо-

лока и продукции [2]. 

На завод поступало 20-25 т молока в сутки, которое перерабатывалось на 

любительское масло, сгущенное обезжиренное молоко с сахаром, сухое обез-

жиренное молоко, сливочное и молочное мороженое, кефир, молоко, творог [2]. 

В 1952 г. смонтирована линия по производству масла методом преобразо-

вания высокожирных сливок [2]. 

В 1959 г. завод вновь передан Вологодскому молочному институту и ему 

присвоено наименование "Учебно-опытный завод" [2]. 

В 1979 г. пущен в эксплуатацию новый молочный завод, построенный по 

индивидуальному проекту, мощностью 68 т молока в смену [2]. 

На заводе, кроме выработки продукции, предусмотрено проведение науч-

но-исследовательских работ, испытание новых машин и проведение занятий со 

студентами в производственных условиях [2]. 

В 1979 г. завод вышел на полную мощность, перерабатывая до 160 т мо-

лока в сутки. Оснащен завод современным оборудованием отечественного про-

изводства [2]. 

ОАО «Учебно-опытный молочный завод» ВГМХА им. Н.В.Верещагина» 

- предприятие по переработке молока и учебно-производственная база Воло-

годской государственной молочно хозяйственной академии им. 

Н.В.Верещагина. «Учебно-опытный молочный завод» ВГМХА является обла-

дателем свидетельства №1 на право пользования наименованием места проис-

хождения товара – вологодского масла. На заводе вырабатывается широкий ас-

сортимент цельномолочной продукции, сухое молоко, масло крестьянское, 

масло вологодское. Из года в год расширяется ассортимент выпускаемой про-

дукции, и в Молоко (включая УВТ, топленое, сливки), кисломолочная продук-

ция (кефир, «Бифилайф», снежок, ряженка, йогурт), сметана, творог, масло 

сливочное крестьянское, вологодское, традиционное. Молочная продукция 

УОМЗ отгружается во многие регионы России. Завод производит и реализует 

продукцию 364 дня в году (кроме 1 января). Летом завод работает в две смены, 
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перерабатывая 180-220 т молока в сутки, зимой в одну смену 110-120 т молока 

в сутки. Учебно-опытный завод в настоящее время - крупное промышленное-

предприятие, перерабатывающее около 60 000 т молока в год, выпускает про-

дукцию, пользующуюся широким спросом у населения [2].  

Вологодский молочный комбинат – был образован в 1933 году, и за все 

годы его существования он много раз реконструировался, несколько раз полно-

стью были проведены технические перевооружения, устанавливалось фасовоч-

ное оборудование шведской фирмы «Тетра Пак», постоянно улучшались мето-

ды управления производством, усовершенствовались технологии производства. 

Многочисленные награды от престижных международных и российских выста-

вок свидетельствуют о высоком качестве выпускаемой продукции и успехах 

предприятия. На данный момент ассортимент предприятия насчитывает около 

50 наименований различной молочной продукции, которая пользуется большим 

спросом на всей территории Российской Федерации. Контроль за качеством 

выпускаемой продукции осуществляет собственные аккредитованные лабора-

тории комбината, к тому же разрабатывающие еще и новые виды молочной 

продукции: биойогурт, биокефир, йогурт; кефир; масло; масса творожная слад-

кая; молоко;  напиток сывороточный пастеризованный с соком;  пахта свежая; 

ряженка; сливки; сметана;  сыворотка молочная питьевая пастеризованная;  сыр 

плавленый колбасный копченый, сыр, сырки, творог [3]. 

В основу, по планированию, молочного комбината легли следующие фак-

торы: 

- увеличение объемов производства молочной продукции, как в городе, 

так и в области; 

- производство молочных продуктов для реализации в других регионах; 

- предприятие оснащено современным оборудованием; 

- изготовление молочных продуктов повседневного спроса, для широких 

слоев населения; 

- реализуются все компоненты молока; 

Имеющиеся, действующие молочные предприятия выпускают продукции 

недостаточно для реализации, а также здания и оборудование морально устаре-

ли, поэтому целесообразно проектирование и строительство предприятия в го-

роде Вологда [3]. 

Расчет проектной мощности предприятия. 

Производственная мощность проектируемого молочного комбината по 

выпуску цельномолочной продукции рассчитывают с учетом физиологических 

норм потребления, разработанных институтом питания АМН РФ на одного че-

ловека в год. Данные представлены в таблице 1 [4]. 
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Таблица 1 – Нормы потребления цельномолочной продукции в РФ на од-

ного человека в год 

 

В натуральном выражении, 
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Годовую потребность населения в питьевом молоке и цельномолочной 

продукции рассчитывают с учетом физиологических норм потребления, разра-

ботанных Институтом питания АМН РФ на одного человека в год (т/год), рас-

считывается по формуле 1 [4]: 

 

                                                                        
 

где В – норма потребления молочной продукции на одного человека, кг/год; 

А – численность населенного пункта строительства, тыс. чел. 

 

                   

 

Расчеты следует провести с учетом численности населения по данным 

последней переписки населения города Вологды. Результаты представлены в 

таблице 2 [4]. 

 

Таблица 2 – Расчет годовых норм потребления цельномолочных продук-

тов 

 

Вид про-

дукции 

 

Нормы потребления на челове-

ка в год по РФ, кг 

Общее количество продукции 

в год, т 

в натуральном 

выражении 

в пересчете 

на молоко 

в натуральном 

выражении 

в пересчете 

на молоко 

Молоко и 

диет. про-

дукты 

116,0 116,0 56,0 56,0 

Творог 8,8 35,0 4,2 16,74 

Сметана 6,5 59,0 3,11 28,22 

Итого:  210  100,96 

 

Номинальная годовая производственная мощность предприятия рассчи-

тывается по количеству перерабатываемого молока – сырья с учетом возврата 
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обезжиренного молока сдатчикам и потерь при производстве цельномолочной 

продукции (т/год), рассчитывается по формуле 2 [4]: 

 

                                                               
 

где    1,25 – 25% молока на сепарирование для возврата обезжиренного молока 

сдатчикам и потери при производстве цельномолочной продукции. 

 

                            

 

Сменная мощность проектируемого предприятия по выработке цельно-

молочной продукции (кг/смену) определяют по формуле 3: 

 

    
    

 
                                                              

 

где Н – расчетное количество смен работы предприятия, (2 смены). 

 

    
     

   
        

 

Расчет проектной мощности по выработке планируемого ассортимента: 

а) в пересчете на молоко (т/смена): 

 

             
       

   
      

 

         
      

   
       

 

              
      

   
       

 

б) в натуральном выражении (т/смена): 
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Сырьевая зона проектируемого предприятия. Вологодская область – это 

густо населенная область, прежде всего это связано с близостью столицы Рос-

сии, развитой автомобильной сетью дорог, а также железнодорожных сетей. 

Для молочных комбинатов радиус доставки состовляет до 150 км, в этой зоне 

находятся следующие населенные пункты, представленные в таблице 3. 

 

Таблица 3 – Сырьевая зона 

 

Населенный пункт 

Рассто-

яние, 

км 

Село Сямжа, Россия, Вологодская область, Сямженский район 120 

Харовск, Россия, Вологодская область 110 

село Шуйское, Россия, Вологодская область, Междуреченский рай-

он,  
99 

деревня Воробьево, Россия, Вологодская область, Сокольский район 86 

поселок городского типа Шексна, Россия, Вологодская область, 

Шекснинский район,  
86 

поселок Селино, Россия, Вологодская область, Шекснинский район 85 

поселок городского типа Молодки, Россия, Вологодская область, 

Шекснинский район 
69 

деревня Вязовое, Россия, Вологодская область, Сокольский район 69 

деревня Котлакса, Россия, Вологодская область, Сокольский район 68 

деревня Чекшино, Россия, Вологодская область, Сокольский район 67 

деревня Княжево, Россия, Вологодская область, Сокольский район 67 

поселок городского типа Льнозавод, Россия, Вологодская область, 

Шекснинский район 
71 

поселок городского типа Карамитка, Россия, Вологодская область 

Шекснинский район, 
70 

деревня Пирогово, Россия, Вологодская область, Грязовецкий район 50 

деревня Гари, Россия, Вологодская область, Грязовецкий район 49 

деревня Щекутьево, Россия, Вологодская область, Грязовецкий рай-

он 
49 

Кадников, Россия, Вологодская область, Сокольский район 45 

деревня Степурино, Россия, Вологодская область, Грязовецкий рай-

он 
45 

поселок Слобода, Россия, Вологодская область, Грязовецкий район 42 

деревня Хорошево, Россия, Вологодская область, Грязовецкий рай-

он 
40 

деревня Юрово, Россия, Вологодская область, Грязовецкий район 39 

деревня Панфилово, Россия, Вологодская область, Грязовецкий 

район 
38 

Минькино, Россия, Вологодская область, Грязовецкий район, село 

Минькино 
32 
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Расположение некоторых сел, деревень и поселков городского типа пред-

ставлены на рисунке 1. 

 

 

Рисунок 1 – Карта Вологодской области 

 

Обоснованные принципы выбора точки строительства. На проектуемом 

предприятии планируется использование в качестве ресурсов топлива – уголь, 

теплоснабжение – собственная котельная, холодоснабжение – собственное 

компрессорное отделение, электроснабжение – от государственной системы 

электроснабжения, с понижающим трансформатором, водоснабжение – от 

собственной артезианской скважины. 

В пригороде расположена « Вологодская молочно-хозяйственная акаде-

мия» из которой выпускаются высоко квалифицированные специалисты., по-

этому трудовые ресурсы для предприятия – обеспечены. 

Роза ветров города Вологды представлена на рисунке 2. 
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Рисунок 2 – Роза ветров города Вологды 

 

Следовательно, можно сделать вывод, что строительство нового молоч-

ного комбината в городе Вологда, Вологодской области, целесообразно эко-

номическими и социально оправдано. 
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2 Технологическая часть 

 

2.1 Схема переработки молока-сырья 

 

 

Схема направлений переработки молока-сырья показывает, наглядно, на 

какие продукты и в какие процессы направляется сырье.  Основная часть мо-

лока проходит стадию «Нормализация в потоке», в результате получают нор-

мализованную смесь и необходимым содержания жира. После ряда техноло-

гических операций производят: молоко пастеризованное 2,5%, молоко пасте-

ризованное 6%, кефир 1,5%, ряженка 4%, масло сливочное «Крестьянское» 

72,5% и пахту пастеризованную, как вторичный продукт от масла сливочного.  

После процесса «Сепарирование» получается молоко обезжиренное и 

сливки с массовой долей жира 10,8% - для сметаны 10%, и сливки с массовой 

долей жира 55% - для производства творога с массовой долей жира 9%.  

Основная масса обезжиренного молока возвращается сдатчику, а из 

оставшейся части производят обезжиренный творог и закваску, необходимую 

для кефира 1,5%, ряженки 4%, сметаны 10% и йогурта плодово-ягодного 2,5%. 

Из оставшееся молока-сырья производят йогурт плодово-ягодный с мас-

совой долей жира 2,5%. 

Данная схема направления переработки молока-сырья представлена на 

рисунке 3. 
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Рисунок 3 – Схема направлений переработки молока
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Ассортимент продукции проектируемого предприятия представлен в 

таблице 4. 

 

Таблица 4 – Ассортимент продукции проектируемого предприятия 

 

Ассортимент вы-

работки продук-

ции 

Массовая доля 

жира, % 

Мощность, 

т/смена 
Вид упаковки 

Творог  9 4 Стакан, 200г 

Сметана 10 3 Стакан, 400г 

Молоко пастери-

зованное  
6 10 

Тетра-пак, 

1000см
3 

Молоко пастери-

зованное 
2,5 23 

Полиэтиленовая 

пленка, 1000см
3
 

Кефир 
1,5 10 

Тетра-Пак, 

1000см
3
 

Ряженка 4 6 Тетра-пак, 500см
3
 

Йогурт плодово-

ягодный 
2,5 6,5 

Стакан, 250см
3 

 

Физико-химические показатели для молока, пастеризованного с массо-

вой долей жира 2,5% и 6% представлены в таблице 5 [5]. 

 

Таблица 5 – Физико-химические показатели молока пастеризованного 

 

Показатели, ед. измере-

ния 

Молоко пастеризован-

ное 2,5 % 

Молоко пастеризован-

ное 6% 

Массовая доля жира, % 2,5 6 

Массовая доля белка, % 2,8 2,6 

Кислотность, ºТ 21 20 

Плотность, кг/м
3 

1,027 1,024 

Чистота, группа 1 1 

Фосфатаза, отсутствие - - 

Температура при вы-

пуске с предприятия, ºС 
8 8 

 

Физико-химические показатели для ряженки массовой долей жира 4% 

[6] и кефира с массовой долей жира 1,5% [7]. Так же для йогурта плодово-

ягодного с массовой долей жира 2,5% [8], представлены в таблице 6.  
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Таблица 6 – Физико-химические показатели ряженки, кефира, йогурта 

 

Показатели, ед. измере-

ния 
Ряженка 4% Кефир 1,5% 

Йогурт плодо-

во-ягодный 

2,5% 

Массовая доля жира, % 4 1,5 2,5 

Массовая доля белка, % 2,8 3,3 3,3 

Кислотность, не более ºТ 65-70 85-120 80-140 

Чистота, группа 1 1 1 

Фосфатаза, отсутствие - - - 

Температура при выпус-

ке с предприятия, не бо-

лее ºС 

8 8 8 

 

Физико-химические показатели для сметаны массовой долей жира 10% 

[9] и творога с массовой долей жира 9% [10], представлены в таблице 7.  

 

Таблица 7 – Физико-химические показатели сметаны, творога 

 

Показатели, ед. измере-

ния 
Сметана 10% Творог 9% 

Массовая доля жира, % 10 9 

Массовая доля белка, % 2,7 16 

Массовая доля влаги, % - Не более 73 

Кислотность, ºТ Не менее 65 61±5 

Фосфатаза, отсутствие - - 

Температура при выпус-

ке с предприятия, не бо-

лее ºС 

4±2 4±2 

 

Физико-химические показатели для масла сливочного крестьянского 

массовой долей жира 72,5% [11] и пахты пастеризованной [12]. Так же для сы-

воротки концентрированной  [13], представлены в таблице 8. 

 

Таблица 8 – Физико-химические показатели мала «Крестьянского», пах-

ты пастеризованной, сыворотки концентрированной 

 

Показатели, ед. из-

мерения 

Масло сливочное 

«Крестьянское» 

Пахта пасте-

ризованная 

Сыворотка концен-

трированная 

1 2 3 4 

Массовая доля жира, 

не менее% 
72,5 0,3-0,7 - 
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Продолжение таблицы 8 

 

1 2 3 4 

Массовая доля сухих 

веществ, не менее % 
- 7,8-7,4 13,0 

Массовая доля влаги, 

не более %  
25 - - 

Титруемая кислот-

ность , не более ºТ 
26 21,0 150 

Массовая доля лак-

тозы, не менее %  
- - 7 

Температура при 

выпуске с предприя-

тия, ºС 

3±2 4±2 4±2 

 

Планируемый ассортимент разработан с учетом рациональной переработ-

ки молока-сырья на продукты диетического направления, улучшенного каче-

ства а так же биологически полноценные. 

 

 

2.2 Характеристика молока-сырья 

 

 

Молоко натуральное коровье-сырье – это молоко без извлечений и доба-

вок молочных и немолочных компонентов, подвергнутое первичной обработке 

(очистке от механических примесей и охлаждению до температуры (4±2)ºС 

после дойки и предназначенное для дальнейшей переработки. 

Молоко, в зависимости от микробиологических, органолептических и 

физико-химических показателей, подразделяют на сорта: высший, первый, 

второй. 

Общие технические требования.  Молоко получают от здоровых живот-

ных в хозяйствах, благополучных по инфекционным болезням, согласно Вете-

ринарному законодательству [14], [15], [16], [17], и по качеству должно соот-

ветствовать настоящему стандарту и нормативным документам, регламенти-

рующим требования к качеству и безопасности пищевых продуктов [18], [19]. 

По органолептическим показателям молоко должно соответствовать 

требованиям, указанным в таблице 9. 
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Таблица 9 – Органолептические показатели молока-сырья 

 

Наименование 

показателя 

Норма для молока сорта 

высшего первого второго 

Консистенция Однородная жидкость без осадка и хлопьев. Замораживание 

не допускается 

Вкус и запах Чистый, без посторонних запахов и привкусов, не свойствен-

ный свежему натуральному молоку 

  Допускается в зимне-

весенний период, слабовы-

раженный кормовой при-

вкус и запах 

Цвет От белого до светло-кремового 

 

По физико-химическим показателям молоко должно соответствовать 

нормам, указанным в таблице 10. 

 

Таблица 10 – Физико-химические показатели молока сырья 

 

Наименование 

показателя 

Норма для молока сорта 

высшего первого второго 

Кислотность, ºТ От 16,00 до 18,00 От 16 до 18,00 От 16,00 до 20,99 

Группа чистоты, 

не ниже  
I I II 

Плотность, кг/м
3
 1028,0 1027,0 1027,0 

Температура 

замерзания, ºТ* 
Не выше минус 0,520 

* Может использоваться взамен определения плотности молока. 

 

Содержание токсичных элементов, афлатоксина М1, антибиотиков, инги-

бирующих веществ, радионуклидов, пестицидов, патогенных микроорганизмов, 

в т.ч сальмонелл, КМАФАнМ и соматических клеток в молоке должно соответ-

ствовать действующим санитарным нормам [18]. 

Молоко, предназначенное для изготовления продуктов детского питания, 

должно соответствовать требованиям высшего сорта и по термоустойчивости 

должно быть не ниже II группы в соответствии с ГОСТ 25228.  

Базисная общероссийская норма массовой доли жира молока – 3,4 %, ба-

зисная норма массовой доли белка – 3,0%. 

Молоко после дойки должно быть профильтровано (очищено). Охлажде-

ние молока проводят в хозяйстве не позднее 2ч после дойки до температуры 

(4±2)ºС. 
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Согласно. № 88-ФЗ от 12 июня 2008 года "Технический регламент на 

молоко и молочную продукцию" [20]. Сырое молоко должно быть получено от 

здоровых сельскохозяйственных животных на территории, благополучной в 

отношении инфекционных и других общих для человека и животных заболе-

ваний.   

Изготовитель должен обеспечивать безопасность сырого молока в целях 

отсутствия в нем остаточных количеств ингибирующих, моющих, дезинфици-

рующих и нейтрализующих веществ, стимуляторов роста животных (в том 

числе гормональных препаратов), лекарственных средств (в том числе анти-

биотиков), применяемых в сельском хозяйстве в целях откорма, лечения скота 

и (или) профилактики его заболеваний [20]. 

Содержание  сухих обезжиренных веществ в коровьем сыром молоке 

должна составлять не менее чем 8,2 процента. Плотность коровьего молока, 

массовая доля жира в котором составляет 3,5 %, должна быть не менее чем 

1,027 килограммов на кубический метр при температуре 20ºС [20]. 

Показатели химической и радиологической безопасности коровьего сы-

рого молока, сырого обезжиренного молока и сырых сливок не должны пре-

вышать установленных [19]. Данные показатели приведены в таблице 11. 

 

Таблица 11 – Показатели химической и радиационной безопасности  мо-

лока-сырья 

 

Продукт Потенциально опасные ве-

щества 

Допустимый уровень, мл/гр (л), 

не более 

1 2 3 

Сырое моло-

ко-сырье 

Токсичные элементы: 

 

Свинец 

Мышьяк 

Кадмий 

Ртуть 

 

Микотоксины: 

 

Афлатоксин М_1 

 

Антибиотики: 

Левомицитин 

Тетрациклиновая группа 

Стрептомицин 

 

 

 

0,1 

0,05 

0,03 

0,0005 

 

 

 

0,0005 

 

 

Менее 0,01 

Менее 0,01 ед/г 

Менее 0,5 ед/г 

 



 

 23 

 
Изм. Лист № докум. Подпись Дата 

Лист 

 
ОКЗ 00.00.000 ПЗ 

 

Продолжение таблицы 11 

 

1 2 3 

 Пестициды: 

Гексахлорциклогексан (аль-

фа-, бета-, гамма-изомеры) 

Дихлордифенил-

трихлорэтан, инсектицид и 

его метаболиты 

 

Радионуклеиды: 

Цезий-137 

Стронций-90 

 

Менее 0,01 ед/г 

 

Не допускаются 

 

 

 

0,05 (1,25 для сливок в пересче-

те на жир) 

 

0,05 (1,0 для сливок в пересчете 

на жир) 

 

 

 

100Бк/л (кг) 

25 Бк/л (кг) 

 

Показатели микробиологической безопасности и содержания соматиче-

ских клеток коровьего сырого молока-сырья не должны превышать установ-

ленных, приведенных в таблице 12. 

 

Таблица 12 – Показатели микробиологической безопасности 

 

Продукт 

КМАФАнМ, 

КОЕ/см
3
 (г), 

не более 

Масса продукта (г,см
3
), в кото-

рой не допускаются Содержание 

соматических 

клеток в 1 см
3
 

(г), не более 

БГКП 

(коллифор-

мы) 

Патогенные  

микроорганиз-

мы, в том числе 

сальмонеллы 

Молоко-

сырье, сорт: 

Высший 1×10
5
 - 25 4×10

5
 

Первый 5×10
5
 - 25 1×10

6 

Второй 4×10
6 

- 25 1×10
6 

 

Решение об использовании сырого молока, неудовлетворяющих требо-

ваниям безопасности к допустимым уровням содержания потенциально опас-

ных веществ, микроорганизмов и соматических клеток, принимает изготови-
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тель в соответствии с требованиями законодательства Российской Федерации 

о ветеринарии, законодательства Российской Федерации в области обеспече-

ния санитарно-эпидемиологического благополучия населения и законодатель-

ства в области экологической безопасности. [20]. 

 

 

2.3 Выбор и обоснование технологических процессов 

 

 

Молоко пастеризованное 2,5% и 6%. 

Подогрев, очистка, нормализация. Молоко поступающее на переработку 

перед очисткой и нормализацией необходимо подогреть в секции регенерации 

автоматизированной пастеризационно-охладительной установке до темпера-

туры 40-45ºС, данный процесс необходим для более эффективной очистки и 

нормализации. Нормализация совмещена с очисткой на сепараторе-

нормализаторе  (нормализация в потоке).она необходима для того, чтобы в го-

товом продукте массовая доля жира была ровна заявленной.  

Гомогенизация проходит при давлении 12±2,5% и температуре 45-70ºС. 

Молоко с массовой долей жира 2,5% подвергаем гомогенизации для повыше-

ния дисперсности в них жировой фазы, что позволяет исключить отстаивание 

жира во время хранения молока, развитие окислительных процессов, дестаби-

лизацию и подсбивание при интенсивном перемешивании и транспортирова-

нии. 

Пастеризация проходит при температуре 76±2ºС с выдержкой 20секунд 

в результате погибает вредная микрофлора, а так же формируются органолеп-

тические свойства продукта. 

Охлаждение идет до температуры 4-6ºС в секции пастеризации, водяно-

го рассольного охлаждения пастеризационно-охладительной установки. 

Промежуточное резервирование необходимо для заполнения резервуа-

ров, и непрерывного процесса розлива.  

Кефир с массовой долей жира 1,5%. 

Подогрев и очистка, как для молока пастеризованного. 

Нормализация. Исходное молоко нормализуют по содержанию жира с 

учетом внесения закваски, на обезжиренном молоке. Нормализацию преду-

сматривают в потоке, на сеператорах-нормализаторах.  

Пастеризация. Один из основных процессов производства, так как при 

производстве кефира необходимо снизить до минимума  содержание остаточ-

ной микрофлоры с тем чтобы заменить ее на микрофлору закваски формиру-

ющей органолептические свойства продукта., в  противном случае  можно по-

лучить нетипичный продукт. Для  достижения цели  параметр пастеризации 

составят: температура 85-87ºС с выдержкой 5-10 минут. 

Гомогенизация  при давлении 17,5 МПа и температуре 45-48ºС, обеспе-

чивает однородный состав готовой продукции, предупреждает отстой жира.  
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Процесс заквашивания протекает после внесения закваски в количестве 

3-5%, с выдержкой 10 часов, при температуре 30-35ºС. 

Сквашивание при температуре 23-25ºС, продолжительность 10 часов. По 

окончании сквашивания продукт охлаждают до температуры розлива. 

Ряженка 4%. 

Подогрев, очистка, нормализация. Молоко поступающее на переработку 

перед очисткой и нормализацией необходимо подогреть в секции регенерации 

автоматизированной пастеризационно-охладительной установке до темпера-

туры 40-45ºС, данный процесс необходим для более эффективной очистки и 

нормализации. Процесс нормализации предусмотрен в потоке, на сепараторе-

нормализаторе, со снятием обезжиренного молока и  получения молока жир-

ностью 3,94%. 

Режим пастеризации 95-97ºС. А режим гомогенизации аналогичен с 

производством кефира. 

Далее пастеризованное молоко с температурой 95-97 поступает в резер-

вуар для топления. Молоко топится 4 часа при температуре 95-99ºС, для 

предотвращения образования пленок  смесь перемешивают 1-2 раза в час. 

Топленое молоко проходит через пластинчатый охладитель, на выходе 

температура 40-45ºС, поступает в резервуар для свашивания, куда вносится 

закваска, процесс сквашивания длится 3,5 часа. Далее продукт охлаждают и 

направляют  на розлив. 

Сметана 10% 

Производство сметаны планируется из молока. Молоко из резервуара 

хранения поступает на подогрев до 40-45 °С, который необходим  для умень-

шения вязкости молока, повышение эффективности процесса разделения мо-

лока на сливки и обезжиренную фракцию, а также для перевода тугоплавкой 

фракции жира в жидкое состояние, что в последствии улучшает процесс 

очистки и отделения сливок. 

При сепарирование молока получают сливки с массовой долей жира 

10,8%. С учетом дальнейшего введения закваски на обезжиренном молоке. 

Подогрев сливок до 60-65 °С необходим для уменьшения вязкости и увеличе-

ния пластичности оболочек жировых шариков.  

Гомогенизация ( режим 12-15МПа) проводится для дробления жировых 

шариков и образования гомогенной смеси, что способствует улучшению кон-

систенции и предотвращению отстоя фракций. 

Режим пастеризации нормализованных сливок 90-95 °С  с выдержкой 5-

10 минут. Во время пастеризации происходит:  уничтожение вегетативных 

форм микроорганизмов, инактивация ферментов, находящихся в нативном со-

стоянии. Такой режим пастеризации обеспечивает безопасность продукта, со-

здает условия для развития микрофлоры закваски и формирования необходи-

мой консистенции готового продукта. 

Сливки поступившие в резервуар для кисломолочных продуктов охла-

ждаются до температуры сквашивания 30±2ºС, которая является оптимальной 
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для развития микрофлоры закваски, количество которой составляет 5% от 

массы нормализованных сливок. Продолжительность процесса заквашивания 

и сквашивания  длится не менее 10 часов. Далее продукт  охлаждается до тем-

пературы розлива,  фасуется и направляется в камеру, где происходит созре-

вание сметаны уже в упакованном виде. 

Йогурт плодово-ягодный 2,5%. 

В ѐмкость для составления смеси согласно рецептуре направляют: обез-

жиренное молоко, цельное молоко, сухое молоко. Смесь подогревают до тем-

пературы 35-50ºС очищают на сепараторе-молокоочистеле. После очистки 

смеси следуют процессы: пастеризации с выдержкой (Т=85-87˚С τ=15 мин 

(Т=92±2 С τ=2-8  мин)), гомогенизации с режимом 12-15 Мпа при температуре 

50-60ºС и охлаждения до температуры заквашивания 38-42ºС. Далее смесь по-

ступает в  резервуар для кисломолочных, куда  вносится закваска. Процесс 

сквашивания длится 3,0 часа. Затем вносят плодово-ягодный наполнитель, пе-

ремешивают и охлаждают до температуры розлива и отправляют на фасовку. 

Резервуарный способ. На предприятии на кисломолочные напитки вы-

рабатывают резервуарным способом. Сквашивание осуществляется в специ-

альных резервуарах для выработки кисломолочных продуктов. Готовый сгу-

сток охлаждается в этой же емкости или на охладителе пластинчатого типа и 

дальше направляется из этого же резервуара на розлив. Таким образом, все 

основные операции по выработке продукта происходят в одной единице тех-

нологического оборудования. В этом случае исключается наличие термостат-

ных камер и снижается требуемая площадь камер охлаждения. Резервуарным 

способом вырабатывают следующие кисломолочные продукты: кефир, йогурт, 

ряженку. Выбор способа производства связан в основном с требованиями к 

консистенции напитков. Сквашивание в резервуарах позволяет быть сгустку 

перемешанным, нарушенным. Преимущества резервуарного способа. Внедре-

ние резервуарного способа выработки кисломолочных напитков экономически 

более эффективен и целесообразен, чем термостатный. Он позволяет увели-

чить съем продукции с производственных площадей в 1,5-2 раза, сократить 

трудовые затраты, затраты холода, тепла. Все это приводит к снижению себе-

стоимости продукта. Возможна автоматизация процесса сквашивания, уста-

навливая приборы контроля за температурой, активной кислотностью. Повы-

шается производительность труда. 

Творог 9%. 

Творог планируется на проектируемом предприятии вырабатывать  раз-

дельным способом. Вначале получают обезжиренный творог и  затем вносят 

сливки, жирностью 55% для получения творога 9% жирности.  

Подогревают цельное молоко до  температуры 40-45ºС, очищают и 

направляют на сливкоотделитель. Сливки пастеризуют (85-87), охлаждают 6-

8С в ванне длительной пастеризации и  резервируют до использования.  

Из резервуаров промежуточного хранения обезжиренное молоко 

направляется на  пастеризатор режим пастеризации 78-80ºС с выдержкой 15-
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20 секунд), после охлаждается до температуры заквашивания (летом 28-30ºС, 

зимой 30-32ºС) и направляется в творогоизготовители ТИ-4000 с прессующей 

ванной.  

В молоко подготовленное вносится 5% закваски. Температура скваши-

вания 32±2ºС в течении 6,5 часов, затем обработка сгустка: резка лирами на 

кубики, выдержка 35 минут для укрепления сгустка и удаление сыворотки. 

Охлаждение творога до 15ºС  и внесение сливок 55,0% жирности через доза-

тор смеситель. Затем творог направляется на фасовку. 

Преимущество раздельного способа: облегчается отделение сыворотки 

из нежирного сгустка, значительно снижаются потери жира в производстве; 

экономия жира на 1 т творога с массовой долей жира 18% составляет 13,2, а 

9% – 14,2 кг, более высокое качество творога, за счѐт снижения его кислотно-

сти. Этому способствует добавление к обезжиренному белковому сгустку 

свежих пастеризованных сливок, кислотность которых почти в 20 раз меньше, 

чем кислотность продукта. Охлажденные сливки снижают температуру белко-

вого сгустка, что препятствует дальнейшему повышению кислотности готово-

го продукта. 

Масло сливочное крестьянское с массовой долей жира 72,5%. 

Из резервуара сливки направляют на пастеризацию 85-90ºС в летний пе-

риод и 90-95ºС в летний период и дезодорацию, которая позволяет исключить 

посторонние запахи, а затем на сепаратор для высокожирных сливок, в ре-

зультате образуются сливки жирностью близкой к жирности масла и пахта. 

Сливки проходят нормализацию по влаге и белку.  

Нормализованные высокожирные сливки подают в маслообразователь. 

В маслообразователе происходит быстрое охлаждение и интенсивная обработ-

ка высокожирных сливок, которая приводит к превращению их в масло. Тем-

пература масла сливочного «Крестьянского» на выходе из маслообразователя 

13-16°С в зависимости от периода года. Затем пахту сливают в резервуар, а 

масло фасуют. Преимущество способа — значительно (в 2—Зраза) сокращает-

ся продолжительность технологического процесса. 

Пахта пастеризованная. 

Из резервуара промежуточного хранения пахта проходит через АППОУ 

с режимом  74—76 °С с выдержкой 18—20 с или при 85— 87 °С без выдержки 

и сливается в промежуточный резервуар для охлаждения до температуры роз-

лива. После охлаждения пахта фасуется. 

Сыворотка концентрированная. 

Сыворотка от производства  творога собирается в промежуточные емко-

сти. Затем ее пастеризуют режим 67-68ºС и направляют в промежуточный ре-

зервуар, перед обратноосмотической установкой в которую  идет забор сыво-

ротки на для концентрирования. готовый продукт фасуется в полимерные 

бочки. 
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2.4 Продуктовые расчеты 

 

 

Расчет ведем по используемой литературе [4]. 

Молоко питьевое, пастеризованное с массовой долей жира 2,5% выраба-

тывают из натурального молока-сырья. 

Норма расхода нормализованного молока на 1 т пастеризованного моло-

ка рассчитывается по формуле 4: 

 

                                                        (4) 

 

где Рнм – норма расхода нормализованного молока (смеси) на 1 т продукта, кг; 

К – коэффициент, учитывающий потри сырья (    
 

   
); 

П – норма потерь сырья, %. 

 

         (  
    

   
)         

 

Масса нормализованного молока на весь объем выпускаемой продукции 

в смену (кг) определяется по формуле 5: 

 

    
       

    
                                                             

 

где Мгп – масса готового продукта, кг. 

 

    
            

    
          

 

При выработке предприятием молока пастеризованного с массовой до-

лей жира  2,5% используется нормализация в потоке.  Для расчета массы нор-

мализованного молока используем формуле 6, так же рассчитываем массу 

цельного молока по формуле 7, а массу сливок по формуле 8. 
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Проверку делаем по формуле 6. 

Проверка:             

 

    
      (  

    
   )

    
         

 

    
                

      
         

 

    
               

        
       

 

Проверка:                                 

 

Расчет для молока пастеризованного с массовой долей жира 6%. 

Норма расхода нормализованного молока на 1 т пастеризованного моло-

ка рассчитывается по формуле 4: 

 

         (  
    

   
)         

 

Для расчета массы нормализованного молока воспользуемся формулой 7: 

 

    
      (  

    
   )

    
         

 

Масса цельного молока используемого для производства пастеризован-

ного молока 6% рассчитывается по формуле 9: 

 

    
             

       
                                           

 

    
                

        
         

 

Масса обезжиренного молока рассчитывается по формуле 10: 
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Проверку осуществляем по формуле 11: 

 

                                                             
 

Проверка:                                    

Кисломолочные напитки. 

Кефир 1,5%. Норма расхода нормализованного молока на 1 т готового 

продукта рассчитывается по формуле (4), массу нормализованной смеси на 

весь объем выпускаемой продукции в смену – по формуле (5). 

 

         (  
    

   
)           

 

    
            

    
         

 

Массовую долю жира нормализованного молока (%) до внесения за-

кваски, приготовленной на обезжиренном молоке, рассчитывается по формуле 

12: 

 

 

    
             

      
                                       

 

где Рз – количество закваски в каждых 100 кг заквашенной смеси (3-5 кг). 

 

    
              

     
        

 

Масса бактериальной закваски (кг)рассчитывается по формуле 13: 

 

   
      

   
                                                           

 

   
       

   
     

 

Масса нормализованного молока (кг) определяется по формуле 14: 
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Ряженка 4%.Норма расхода нормализованного молока на 1 т готового 

продукта рассчитывается по формуле (4), массу нормализованной смеси на 

весь объем выпускаемой продукции в смену – по формуле (5). 

 

         (  
   

   
)          

 

    
         

    
      

 

При расчете продуктов с длительной тепловой обработкой – жирность 

нормализованного молока (%), с учетом закрытых емкостей, рассчитывается 

по формуле 15: 

 

    
        

   
                                                         

 

    
      

   
        

 

Определяем норму расхода (кг) закваски на 6 тонн продукта по формуле 

16: 

   
            

      
                                                    

 

   
           

     
          

 

Определяем норму нормализованного молока жирностью Жнм на 6 т 

продукта по формуле 17: 

 

                                                                   
 

                     
 

Количество цельного молока определяем по формуле 9: 
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Количество обезжиренного молока определяем по формуле 10: 

 

    
              

      
       

 

Масса нормализованного молока определяется по формуле 14: 

 

                         
 

Сметана 10%.Норма расхода нормализованной смеси (кг) на 1 т сметаны 

рассчитывается по формуле 4: 

 

         (  
    

   
)            

 

Расход нормализованной смеси (кг) на весь выпуск продукта определя-

ют по формуле 5: 

 

    
           

    
           

 

Масса закваски (кг) в нормализованной смеси определяется по формуле 

18: 

   
      

   
                                                             

 

   
        

   
        

 

Масса нормализованных сливок (кг) в смеси рассчитывается по формуле 

19: 

                                                                   
 

                          
 

Жирность нормализованных сливок (%) определяют по формуле 20: 

 

     
             

      
                                         



 

 33 

 
Изм. Лист № докум. Подпись Дата 

Лист 

 
ОКЗ 00.00.000 ПЗ 

 

 

     
             

     
        

 

По количеству нормализованных сливок и их жирности находят расход 

цельного молока (кг) на 1 т продукта, определяют по формуле 21: 

 

    
               

                     
                               

 

    
                 

                       
         

 

Расход цельного молока на весь выпуск готовой продукции (кг), опреде-

ляют по формуле 22: 

 

    
        

    
                                                           

 

    
             

    
         

 

Количество обезжиренного молока (кг), оставшегося от производства, 

определяют по формуле 23: 

 

    (        )  
     

   
                                           

 

                    
        

   
        

 

Йогурт плодово-ягодный 2,5%.  

Норма расхода нормализованного молока на 1 т йогурта плодово-

ягодного 2,5 %, рассчитывается по формуле 5: 

 

         (  
    

   
)         

 

Расход нормализованной смеси (кг) на весь выпуск продукта определя-

ют по формуле 6: 
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Согласно рецептуре пересчитываем количество цельного молока на 1 т 

готовой продукции, с массовой доли жира 3,2% на массовую долю 3,6%, со-

гласно формуле 24: 

 

        
           

   
                                                    

 

        
         

   
        

 

Массу сырья на весь объем продукции определяем по формуле 25: 

 

      
          

    
                                                    

 

        
           

    
         

 

        
          

    
         

 

         
        

    
        

 

              
         

    
      

 

          
       

    
       

 

Творог 5% раздельный способ. Количество творога с учѐтом потерь при 

производстве (П1) и расфасовке (П2) определяют по формуле 26: 

 

    
           

                 
                                   

 

где     П1 – потери при производстве раздельным способом 5% творога на су-

ществующем оборудовании составляют 0,6%; 

П2 – потери при расфасовке (0,55). 
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При производстве творога раздельным способом используют сливки 

жирностью 50%, 55%. Их количество определяется по формуле 27: 

 

    
       

   
                                                      

 

    
        

  
       

 

Количество обезжиренного творога определяют по разности: 

 

                
 

                             

 

По количеству сливок определяют расход цельного молока на 1 т сливок 

по формуле 28: 

 

    
              

                    
 

       

   
                       

 

где    Пм – потери молока 0,10%; 

Псл – потери сливок (Псл+Пм=0,59%). 

 

    
              

                       
 

        

   
             

 

На требуемое количество сливок расход молока рассчитывается по фор-

муле 29:  

 

    
       

    
                                                           

 

    
             

    
             

 

Количество обезжиренного молока, оставшегося после сепарирования, 

определяют по формуле 30: 
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    (       )  
     

   
                                         

 

где   П – потери обезжиренного молока 0,4%. 

 

                    
        

   
           

 

Требуемое количество обезжиренного молока для получения обезжи-

ренного творога находят следующим образом. 

Норму расхода обезжиренного молока на 1 т нежирного творога опреде-

ляют по формуле 31: 

 

    
           

   
                                               

 

где  237,4 – масса белка, необходимого для  выработки 1 т нежирного творога 

с массовой долей влаги 77,5%; 

Боб – фактическая массовая доля белка в обезжиренном молоке, %; 

К – коэффициент, учитывающий потери обезжиренного молока на при-

емку, пастеризацию, охлаждение и хранение в зависимости годового 

объема переработанного молока:     
 

   
  

 

где П – потери, 0,48% - для завода 4-й группы. 

 

    
    

   
            

 

Массовую долю белка в молоке в (%) находят по формуле 32: 

 

                                                                   
 

                     

 

    
                

   
           

 

Количество обезжиренного молока (кг) на весь выпуск творога опреде-

ляют по формуле 33: 
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Недостающее количество обезжиренного творога для производства 

обезжиренного творога можно восполнить обезжиренным молоком, остав-

шимся от производства сметаны и пастеризованных сливок, или дополнитель-

ным сепарированием цельного молока, но уже с меньшим содержанием жира 

в сливках. 

 

Количество закваски (кг) определяют по формуле 18: 

 

   
         

   
           

 

Выход сыворотки (кг) рассчитывается по формуле 34: 

 

     
      

   
                                                          

 

     
          

   
           

 

Сепарирование. Масса обезжиренного молока полученного при сепари-

ровании определяется по формуле 35: 

 

    (            )  
       

   
                              

 

                       
       

   
            

 

Масса сливок полученных при сепарировании (кг) определяется при се-

парировании определяется по формуле 36: 
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Сыворотка концентрированная. Расчет нормы  расхода сыворотки про-

водится по формуле 37: 

 

     
   

               
                                        

 

где    Спр – массовая доля сухих веществ в продукте, %; 

Ссыв – массовая доля сухих  веществ в исходной сыворотке, %; 

П – потери сухих веществ сырья в производстве, % (П=3%). 

 

     
  

              
          

 

Массу готового продукта определяем по формуле (6): 

 

    
             

       
         

 

 

Масло сливочное «Крестьянское» 72,5 %. Масло сливочное  получаем 

путем преобразования высоко жирных сливок, согласно формуле 38: 

 

    
             

       
 

       

   
                            

 

где    Жпх –массовая доля жира в пахте(0,4), %; 

Пмс – норматив потерь жира при переработке сливок (0,46), %. 

 

    
               

        
 

        

   
          

 

              
       

   
  

 

где Ппх – потери пахты, %. 

 

                     
     

   
          

 

Пахта пастеризованная. Масса расхода нормализованной смеси для про-

изводства 1 т пахты пастеризованной определяем по формуле (5): 
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         (
    

   
  )          

Массу готовой продукции определяем по формуле 6: 

 

    
            

      
         

 

Сводная таблица продуктового расчета представлена в таблице 13. 
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Таблица 13 - Сводная таблица продуктового расчета 

 

Кол-

во, кг 

Затрачено на производство, кг Получено при производстве, кг Воз-

вра-

щенно 

обез-

жи-

ренно-

го 

моло-

ка 

сдат-

чикам 

Норм в том числе 

Слив

ки 

10,8

% 

Сливки 

35% 

Сливки 

55% 

Сыво-

ротка 
Пахта 

Обез-

жи-

ренное 

молоко 

Слив

ки 

35% 

Слив-

ки 

10,8% 

Слив-

ки 

55% 

Сыво-

ротка 
Пахта Сме-

си, кг 

Цель-

ного 

молока 

Обез-

жирен. 

моло-

ка 

За-

квас

ка 

1 Поступило на 

комбинат ц.м 
  

100000,

5 
              

2 Выработка мо-

лока: пастеризо-

ванного 6% 

10000 
10007,

5 
16773,1 - -      6765,6       

3 Пастеризованное 

2,5% 
23000 

23225,

4 
24039 - -       813,6      

4 Творог  9 % 
4000 

27030,

15 
10190,8 25743 1287,1   654,5   9483,9   654,5 19307,25   

5 Сметана 10% 3000 3028,2 8492,9 - 151,4 2876,8     5568,9  2876,8     

6 Ряженка 4% 6000 6072 6703,3 - 285      678,8       

7 Кефир 1,5% 10000 10160 9990,1 - 508       338,1      

8 Йогурт плод-

ягоды 2,5% 
6500 6508,6 4121,12 1342,89 329,3             

                  

Итого:  86109,25 80310,32 27085,8  2551,8 2876,8  654,5   22497,2 1151,7 2876,8 654,5 19307,25   

Сепарирование    19690,18        17675,53 1943,67     10505 

Итого: 
  100000,5  

2551,

85 
2876,8  645,5   40172,73 3095,4 2876,8 654,5 19307,25  10505 

Сыворотка кон-

центрированная 
5530,0                 

Масло крестьян-

ское 72,5% 
1478,62      3095,4  19307,25      19307,25 1584,5  

Пахта пастеризо-

ванная 
1566,45         1584,45      1584,45  
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2.5 Технологические особенности вырабатываемой продукции 

 

 

Молоко – продукт нормальной физиологической секреции молочных 

желез, полученный от одного или более лактирующих животных от одного 

или более доений без каких-либо добавлений или извлечений из него [21]. 

Технологические особенности по выработке молока пастеризованного с 

массовой долей жира 2,5 и 6%, представлены на рисунке 4.  

 

Приемка и оценка качества сырья 

Молоко коровье-сырье В соответствии с ГОСТ Р 52054 

 

Охлаждение, промежуточное хранение 

Пластинчатый охладитель  ООЛ-25 Т=4±2ºС 

Резервуар В2-ОХР-25 

 

Подогрев 

В секции регенерации АППОУ Т=40-45ºС 

 

Очистка, нормализация 
М.д.ж, м.д.белка – в соответствии с 

табл. 2,3 ГОСТ Р 52090 
Фильтр, сепаратор-нормализатор 

ОМБ-3С 

 

Гомогенизация 
Р=(12,5±2,5) МПа 

Гомогенизатор А1-ОГМ-10 

 

Пастеризация, охлаждение Т=76±2ºС, τ=20с. 

Т=4±2ºС Пастеризационно-охладительная 

установка А1-ОКЛ-10 

 

Промежуточное хранение  Т=6ºС, τ≤6 часов. 

Резервуар РМ-Б-10, РМ-Б-15 

 

Розлив, фасовка, маркировка 

 

Рисунок 4 – Технологические особенности по выработке молока пастери-

зованного с массовой долей жира 2,5 и 6%. 

 

По микробиологическим показателям молоко пастеризованное с массовой 

долей жира 2,5 и 6% должно соответствовать требованиям СанПиН 2.3.2.1078. 

Бактерии группы кишечной палочки – не допускаются, куагулазо-
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положительные S.Aureus в 1 г продукта – не допускаются, КМАФАнМ, КОЕ в 1 

см
3
 продукта, не более 10

5
, L. Monocytogenes в 25 см

3
 – не допускаются. 

Фосфатаза – не допускается. 

По органолептическим характеристикам продукт должен соответствовать 

требованиям таблице 14 [22]. 

 

Таблица 14 – Органолептические показатели молока пастеризованного  

 

Наименование по-

казателя 
Характеристика 

Внешний вид 

Непрозрачная жидкость. Для жирных и высокожир-

ных продуктов допускается незначительный отстой 

жира, исчезающий при перемешивании 

Консистенция 
Жидкая, однородная не тягучая, слегка вязкая. Без 

хлопьев белка и сбившихся комочков жира. 

Вкус и запах 

Характерные для молока, без посторонних привкусов 

и запахов, с легким привкусом кипячения. Для топ-

ленного и стерилизованного молока –выраженный 

привкус кипячения. Для восстановленного и рекомби-

нированного допускается сладковатый привкус 

Цвет 

Белый, равномерный по всей массе, для топленного и 

стерилизованного – с кремовым  оттенком, для обез-

жиренного – со слегка синеватым оттенком  

 

Отличительные особенности выработки молока пастеризованного 2,5% и 

6% состоят в нормализации продукта по содержанию жира и белка. Хранение 

на складе при температуре 0-6ºС не более 36 часов, в дальнейшем наблюдаются  

пороки вкуса и запаха микробиологического происхождения, а так же измене-

ние физико-химических показателей [5].  

Кефир – национальный кисломолочный продукт смешанного молочно-

кислого и спиртового брожения, изготавливаемый сквашиванием молока за-

кваской, приготовленной на кефирных грибках без добавления чистых культур 

молочнокислых бактерий и дрожжей, содержание молочнокислых микроорга-

низмов в  готовом продукте в конце срока годности составляет не менее 10
7
 

КОЕ в 1г продукта, а дрожжей не менее 10
4
 КОЕ в 1 г продукта, без добавления 

немолочных компонентов [21]. 

Технологические особенности по выработке кефира с массовой долей 

жира 1,5 %, представлены на рисунке 5. 
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Приемка и оценка качества сырья 

Молоко коровье-сырье В соответствии с ГОСТ Р 52054 

 

Охлаждение, промежуточное хранение 

Пластинчатый охладитель  ООЛ-25 Т=4±2ºС 

Резервуар В2-ОХР-25 

 

Подогрев 

В секции регенерации АППОУ Т=40-45ºС 

 

Очистка, нормализация 
М.д.ж, м.д.белка – в соответствии с 

табл. 2,3 ГОСТ Р 52090 
Фильтр, сепаратор-нормализатор 

ОМА-3М 

 

Гомогенизация 
Р=(12,5±2,5) Мпа, Т=45-48ºС 

Гомогенизатор ОГБ-5 

 

Пастеризация, охлаждение 
Т=85-87ºС, τ=5-10минут или Т=90-

92ºС, τ=2-8минут 

Т=22-30ºС 

Автоматизированная пластинчатая 

пастеризационно-охладительная 

установка ОПЛ-5 

 

Заквашивание  

Т=30-35ºС, τ=10 часов Резервуар для кисломолочных В2-

ОМБ-6,3 

 

Сквашивание, охлаждение  
Т=23-25ºС, τ=10 часов 

Т=10-12ºС 
Резервуар для кисломолочных В2-

ОМБ-6,3 

 

 

Созревание Т=10-12ºС 

τ= от 12 часов до 3 суток В холодильной камере 

 

Хранение готового подукта  
Т=0-6ºС, τ≤36 часов 

Склад 

 

Рисунок 5 – Технологические особенности по выработке кефира с мас-

совой долей жира 1,5% 

 

Розлив, фасовка, маркировка 



 

44 

 
Изм. Лист № докум. Подпись Дата 

Лист 

 
ОКЗ 00.00.000 ПЗ 

 

По органолептическим характеристикам продукт должен соответство-

вать требованиям таблице 15 [23].  

 

Таблица 15 – Органолептические показатели кефира с массовой долей 

жира 1,5% 

 

Наименование показателя Характеристика 

Вкус и запах 

Чистые , кисломолочные, без посторон-

них привкусов и запахов. Вкус слегка 

острый, допускается дрожжевой при-

вкус. 

Цвет 
Молочно-белый , равномерный по всей 

массе. 

Консистенция и внешний вид 

Однородная, с нарушенным или нена-

рушенным сгустком. Допускается газо-

образование, вызванное действием мик-

рофлоры кефирных грибков. 

 

Ряженка – национальный кисломолочный продукт, изготовляемый 

сквашиванием топленого молока чистыми культурами термофильных молоч-

нокислых стрептококков, содержание которых в готовом продукте в конце 

срока годности составляет не менее 10
7
 КОЕ в 1г продукта, без добавления 

немолочных компонентов [17]. 

Технологические особенности по выработке  ряженки  с массово долей 

жира 4% представлены на рисунке 6. 

 

Приемка и оценка качества сырья 

Молоко коровье-сырье В соответствии с ГОСТ Р 52054 

 

Охлаждение, промежуточное хранение 

Пластинчатый охладитель  ООЛ-25 Т=4±2ºС 

Резервуар В2-ОХР-25 

 

Подогрев 

Пластинчатый подогреватель А1-

ОНС-10 

Т=40-45ºС 

 

Очистка, нормализация М.д.ж, м.д.белка – в соответствии с 

табл. 2,3 ГОСТ Р 52090 Фильтр, сепаратор-нормализатор 

ОМБ-3М 
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Гомогенизация Р=(12,5±2,5) МПа 

Гомогенизатор А1-ОГМ-5 

 

Пастеризация, охлаждение Т=76±2ºС, τ=20с. 

Т=4±2ºС Пастеризатор трубчатый ПТУ-5 

 

Томление 
Τ=4 часа, Т=95ºС; 

Резервуар Я1-ОСВ-6,3 

 

Заквашивание перемешивание   Т=38-42ºС, τ≤4 часов. 

Резервуар Я1-ОСВ-6,3 

 

Сквашивание перемешивание, ча-

стичное охлаждение 

Т=38-42ºС, τ = 4 часа, К>65-70ºТ, рН 

от 4,7 до 4,5, τперемеш = от 10 до 20 

мин, τохл, сгустка=(16-18)ºС;  Резервуар Я1-ОСВ-6,3 

 

Охлаждение  
Т≤8ºС 

Охладитель 

 

Розлив, упаковка, маркировка Мнетто=500г 

Автомат для фасовки «Тетра-Пак» 

 

Доохлаждение  
Т=(4±2)ºС 

Холодильная камера 

 

Рисунок 6 – Технологические особенности по выработке ряженки с мас-

совой долей жира 4% 

 

По органолептическим характеристикам продукт должен соответство-

вать требованиям таблице 16 [24]. 

 

Таблица 16 – Органолептические показатели ряженки с массовой долей  

жира 4%  
 

Наименование показателя Характеристика 

Вкус и запах Чистые, кисломолочные, с выраженным привку-

сом пастеризации, без посторонних запахов и 

привкусов 

Цвет Светло-кремовый, равномерный по всей массе 

Консистенция и внешний 

вид 

Однородная, с нарушенным или ненарушенным 

сгустком, без газообразования 
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По микробиологическим показателям ряженка с массовой долей жира 

4% должно соответствовать требованиям СанПиН 2.3.2.1078. Бактерии группы 

кишечной палочки – не допускаются, Патогенные микроорганизмы, в т.ч 

сальмонеллы в 25 г продукта – не  допускаются. Куагулазо-положительные 

S.Aureus в 1 г продукта – не допускаются, Количество молочнокислых микро-

организмов, КОЕ в 1 г продукта, не менее  - 10
7
. 

Хранение готового продукта осуществляется в камерах при температуре 

0-6ºС при влажности 85-90%. Продолжительность хранения на предприятии 

не более 18 часов [7]. 

Йогурт – кисломолочный продукт с повышенным содержанием сухих 

обезжиренных веществ молока, изготовляемый путем сквашивания протосим-

биотической смесью чистых культур термофильных молочнокислых стрепто-

кокков и молочнокислой болгарской палочки, содержание которых в готовом 

продукте в конце срока годности составляет не менее 10
7
 КОЕ в 1 г продукта, 

так же допускается добавление пищевых добавок, фруктов, овощей и продук-

тов их переработки [21]. 

Выработка данного вида продукта предусматривает рецептуру. Техноло-

гические особенности по выработке йогурта плодово-ягодного с массовой до-

лей жира 2,5%, представлены на рисунке 7. 

 

Приемка и оценка качества сырья 

Молоко коровье-сырье В соответствии с ГОСТ Р 52054 

 

Охлаждение, промежуточное хранение 

Пластинчатый охладитель  ООЛ-25 Т=4±2ºС 

Резервуар В2-ОХР-25 

 

Подогрев 

Пластинчатый подогреватель А1-

ОНС-10 
Т=40-45ºС 

 

Составление рецептурной смеси  

Согласно рецептуре Резервуар для кисломолочных Р4-

ОТН-4 

 

Гомогенизация 
Р=(12,5±2,5) Мпа, Т=45-48ºС 

Гомогенизатор ОГБ-5 

 

Пастеризация, охлаждение Т=85-87ºС, τ=5-10минут или Т=90-

92ºС, τ=2-8мимут 

Т=22-30ºС 
Автоматизированная пластинчатая 

пастеризационно-охладительная 

установка ОПЛ-5 
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Заквашивание  

Т=30-35ºС, τ=10 часов Резервуар для кисломолочных Р4-

ОТН-4 

 

Сквашивание, охлаждение  
Т=23-25ºС, τ=10 часов 

Т=10-12ºС 
Резервуар для кисломолочных В2-

ОМБ-6,3 

 

 

Розлив, фасовка τ=2 часа 

Мнетто=250г Фасовочный автомат МК-ОФЛ-1 

 

Рисунок 7 – Схема технологического процесса производства йогурта 

плодово-ягодного с массовой долей жира 2,5% 

 

Йогурт по органолептическим показателям должен соответствовать тре-

бованиям, указанным в таблице 17 [25]. 

 

Таблица 17 – Органолептические показатели йогурта плодово-ягодного  

с массовой долей жира 2,5% 

 

Наименование показателя Характеристика 

Внешний вид и консистенция 

 

 

Однородная, в меру вязкая. При добавлении 

стабилизатора - желеобразная или кремооб-

разная. При использовании вкусоароматиче-

ских пищевых добавок - с наличием их 

включений 

Вкус и запах 

 

 

Кисломолочный, без посторонних привкусов 

и запахов  

При выработке с вкусоароматическими пи-

щевыми добавками и вкусоароматизаторами 

- с соответствующим вкусом и ароматом 

внесенного ингредиента 

Цвет 

 

 

При выработке с вкусоароматическими пи-

щевыми добавками и пищевыми красителя-

ми - обусловленный цветом внесенного ин-

гредиента 

 

Внесение плодово-ягодного наполнителя 
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Бактерии группы кишечной палочки – не допускаются, Патогенные 

микроорганизмы, в т.ч сальмонеллы в 25 г продукта – не  допускаются. Нали-

чие загрязнителей химического происхождения – остаточные количества пе-

стицидов, токсичных элементов, микотоксинов, антибиотиков и гормональ-

ных препаратов в продукте должны соответствовать требованиям и санитар-

ным нормам качества продовольственного сырья и пищевых продуктов. 

Хранение готового продукта осуществляется в камерах при температуре 

0-6ºС при влажности 85-90%. Продолжительность хранения на предприятии 

не более 18 часов [8]. 

Сметана – национальный кисломолочный продукт, изготовляемый 

сквашиванием сливок чистыми культурами лактококков или смеси чистых 

культур лактококков и термофильных молочнокислых стрептококков в соот-

ношении (от 0,8 до 1,2) : 1, содержание молочнокислых бактерий в готовом 

продукте в конце срока годности составляет не менее 10
7
 КОЕ в 1 г продукта, 

без добавления немолочных компонентов [21]. 

Технологическая схема производства сметаны с массовой долей жира 

10% представлена на рисунке 8. 

 

Приемка и оценка качества сырья 

Молоко коровье-сырье В соответствии с ГОСТ Р 52054 

 

Охлаждение, промежуточное хранение 

Пластинчатый охладитель  ООЛ-25 Т=4±2ºС 

Резервуар В2-ОХР-25 

 

Подогрев 

Пластинчатый подогреватель А1-

ОНС-10 

Т=40-45ºС 

 

Очистка, сепарирование 
М.д.ж, м.д.белка – в соответствии с 

табл. 2,3 ГОСТ Р 52090 
Фильтр, сепаратор-сливкоотделитель 

ОСН-С 

 

Гомогенизация сливок 
Р=12-15 Мпа, Т=70ºС 

Гомогенизатор К5-ОГА-1,2 

 

Пастеризация, охлаждение 

Т=90-95ºС, τ=5-10мимут 

Т=30±2ºС 
Автоматизированная пластинчатая 

пастеризационно-охладительная 

установка ОП1-У1 

 

Заквашивание, сквашивание  Т=30±2ºС, τ≤10 часов 
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Резервуар для кисломолочных Р4-

ОТН-4 

 

Розлив, фасовка τ=2 часа 

Мнетто=250г Фасовочный автомат МК-ОФЛ-1 

 

Рисунок 8 – Схема технологического процесса производства сметаны с 

массовой долей жира 10% 

 

По органолептическим характеристикам продукт должен соответство-

вать требованиям таблице 18 [26]. 

 

Таблица 18 – Органолептические показатели сметаны с массовой долей 

жира 10% 

 

Наименование показателя Характеристика 

Внешний вид и консистенция Однородная густая масса с глянцевой по-

верхностью 

Вкус и запах Чистые, кисломолочный, без посторонних 

привкусов и запахов.  

Для продуктов из рекомбинированных 

сливок допускается привкус топлѐного 

масла 

Цвет  Белый с кремовым оттенком, равномер-

ный по всей массе 

 

В закваске сметаны содержатся бактериальные концентраты лактокок-

ков. Срок годности  продукта при температуре 4±2ºС в течении 7 суток [9]. 

Творог – национальный кисломолочный продукт, изготавливаемый 

сквашиванием молока чистыми культурами лактококков или смесью чистых 

культур лактококков и термофильных молочнокислых стрептококков в сооб-

ношении (1,5…2,5) : 1 с использованием методов кислотной, кислотно сычуж-

ной или термокислотной коогуляции белков с последующем удалением сыво-

ротки самопрессованием и/или прессованием молочнокислых бактерий в го-

товом продукте в конце срока годности не менее 10
6
 КОЕ в 1 г продукта, мас-

совой долей белка не менее 14,0 %, без добавления немолочных компонентов 

[21]. 

Микробиологические показатели готового продукта. Бактерии группы 

кишечной палочки – не допускаются, куагулазо-положительные S.Aureus в 1 г 

продукта – не допускаются, патогенные микроорганизмы, в т.ч сальмонеллы в 

25 г продукта – не допускаются, количество молочнокислых микроорганиз-

мов, КОЕ в 1 г не менее  - 10
6
. [27] 
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Хранение готового продукта 4±2ºС не более 72 часа. 

Технологические особенности по выработка творога с массовой долей 

жира 9%, раздельным способом представлены на рисунке 9. 

 

 

Приемка и оценка качества сырья 

Молоко коровье-сырье В соответствии с ГОСТ Р 52054 

 

Охлаждение, промежуточное хранение 

Пластинчатый охладитель  ООЛ-25 Т=4±2ºС 

Резервуар В2-ОХР-25 

 

Подогрев 

Пластинчатый подогреватель А1-ОНС-10 Т=40-45ºС 

 

Очистка, сепарирование  
Разделение молока на две фракции: 

обезжиренное молоко, сливки 55% 
Фильтр, сепаратор-сливкоотделитель 

ОСН-С 

 

Сливки 55% Т=90-95ºС  

Τ=15-20сек 

 Обезжиренное моло-

ко Т=78-82ºС 

τ=15-20 сек. Пастеризатор  Пастеризатор ОПЛ-

10 

 

 

Охлаждение 

Т=4-8ºС  

Заквашивание, 

сквашивание, обра-

ботка  сгустка 

Т=32±2ºС 

τ=3 часа 

Т=32±2ºС 

τ=3 часа, 

τ=1 час 
Трубчатый 

охладитель 

Творогоизготовитель 

ТИ-4000 

 

Хранение 

Т=4-8ºС  
Самопрессование, 

прессование сгустка 
τ=1 час Резервуар 

Я9-ОСВ-3 

 

Охлаждение 
Т=8-15ºС Охладитель 209-ОТД 

 

Смешивание  

Т=8-15ºС Дозатор смеситель 

ОСТ-1 
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Фасовка Мнетто=200г 

Автомат М6-АР-2Т 

 

Рисунок 9 – Схема технологического процесса производства творога с 

массовой долей жира 9% 

 

Срок годности продукта 72 часа при температуре 4±2ºС [13]. 

Масло сливочное «Крестьянское» с массовой долей жира 72,5%. 

Масло из коровьего молока – это  молочный продукт из эмульсионной 

жировой основе преобладающей составной частью является молочный жир, 

который произведен из коровьего молока, молочных продуктов или побочных 

продуктов переработки молока путем отделения от них жировой фазы и рав-

номерного распределения в ней молочной плазмы [21]. 

Технологическая схема производства масла сливочного «Крестьянско-

го» с массовой долей жира 72,5% представлена на рисунке 10. 

 

Накопление сливок после нормализа-

ции Т=4±2ºС 

Резервуар Я1-ОСВ-3 

 

Пастеризация  t=83-85 (93-95)ºС, 
Т=90-95ºС 

τ=15-20сек 
Пастеризатор трубчатый для сливок 

сливок П8-ОЛФ-3 

 

Дезодорация  
Р=0,08-0,09 Мпа, Т=55-65ºC 

Дезодоратор ОДУ 

 

Получение ВЖС 
Т=55-65ºС 

Сепаратор ВЖС 

 

Нормализация ВЖС 
Нормализация по влаге и жиру 

Ванна нормализации 

 

Получение масла 
Т=13-16ºС 

Маслообразователь 

 

Фасовка 

 

Рисунок 10 – Схема технологического процесса производства масла  

сливочного «Крестьянского» с массовой долей жира 72,5% 
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По органолептическим показателям масло сливочное должно соответ-

ствовать требованиям представленным в таблице 19 [28]. 

 

Таблица 19 – Органолептические показатели масла сливочного  

«Крестьянского» с массовой долей жира 72,5% 

 

Наименование по-

казателя 

Высший Первый 

Вкус и запах Выраженный сливочный 

и привкус пастеризации, 

без посторонних привку-

сов и запахов, недоста-

точно выраженный сли-

вочный привкус пастери-

зации 

Невыраженные сливочный 

и/или привкус пастериза-

ции, и/или излишне выра-

женный привкус пастериза-

ции, и/или слабокормовой 

привкус, и/или привкус рас-

топленного масла. 

Консистенция Плотная, пластичная, од-

нородная или недостаточ-

но плотная и пластичная; 

поверхность на срезе бле-

стящая или слабо-

блестящая, или слегка ма-

товая 

Слабо крошливая, и/или 

рыхлая, и/или слоиста, 

и/или мучнистая; поверх-

ность с наличием одиноч-

ных мелких капелек влаги.  

Цвет От светло-желтого, одно-

родный по всей массе 

От светло-желтого до жел-

того, незначительная неод-

нородность по массе 

 

Микробиологические показатели для масла не должны превышать норм, 

установленных нормативными актами Российской Федерации, и показателей, 

указанных в таблице 20. 

 

Таблица 20 – Микробиологические показатели масла сливочного  

«Крестьянского» с массовой долей жира 72,5% 

 

Наименование показателя Норма 

КМАФнМ, КОЕ/г, не более 10
5
 

Масса продукта, г, в которой не допускается: 

БГКП (колиформы) 

S.Аureus 

Патогенные,  в том числе сальмонеллы 

L/monocytogenes 

 

0,01 

0,1 

25 

25 

Плесневелые грибы, КОЕ/г, не более 
100 в сумме 

Дрожжи, КОЕ/г, не более 
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Масло хранят при температуре  от +5 до – 3ºС при относительной влаж-

ности воздуха не более 90% [11]. 

Пахта – это вторичное молочное сырье, получаемое при производстве 

сливочного масла [21]. 

Пастеризованная пахта предназначенные для непосредственного упо-

требления в пищу, производят в соответствии с требованиями настоящего 

стандарта по технологической инструкции, с соблюдением требований, уста-

новленных нормативными правовыми актами Российской Федерации. 

Технологическая схема производства пахты пастеризованной представ-

лена рисунке 11. 

 

Сбор пахты 
Т=4±2ºС 

Резервуар 

 

Пастеризация, охлаждение Т=76±2ºС, τ=20с. 

Т=4±2ºС Пастеризационно-охладительная 

установка А1-ОКЛ-10 

 

Промежуточное хранение  Т=6ºС, τ≤6 часов. 

Резервуар  

 

Розлив, фасовка 

Мнетто= 1литр Фасовочный автомат в пленку Л5-

ОЛП 

 

Рисунок 11 – Схема технологического процесса производства пахты па-

стеризованной 

 

По органолептическим показателям пахта пастеризованная должна со-

ответствовать требованиям представленным таблице 21 [29]. 

 

Таблица 21 – Органолептические показатели пахты пастеризованной 

 

Наименование пока-

зателя  

Характеристика для пастеризованной пахты  

 

Вкус и запах  

 

Молочный с привкусом пастеризации, без посторон-

них привкусов и запахов. 

Внешний вид и кон-

систенция  

Однородная жидкость без осадка, хлопьев и комочков 

жира. 

Цвет  

 

Белый или со слегка кремовым оттенком, равномер-

ный по всей массе. 
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Микробиологические показатели пахты не должны превышать норм, 

установленных нормативными правовыми актами Российской Федерации и 

показателей. Количество мезофильных аэробных и факультативно-анаэробных 

микроорганизмов, КОЕ/см
3
, не более 1·10

5
, Количество молочнокислых мик-

роорганизмов, КОЕ/см
3
, не менее – отсутствие, Количество бифидобактерий, 

КОЕ/см , не менее – отсутствие. 

Масса продукта, см , в которой не допускаются: 

- БГКП* (колиформы) – 0,1; 

- патогенные, в том числе сальмонеллы – 25; 

- L.monocytogenes – 25; 

- S.aureus – 1,0; 

- Дрожжи*, КОЕ/см , не более – отсутствие 

- Плесневые грибы*, КОЕ/см , не более – отсутствие . 

Сыворотка молочная концентрированная с массовой долей сухих ве-

ществ 20%. Вторичное молочное сырье получаемое при производстве творога 

[21].  

Технологическая схема производства сыворотки концентрированной 

представлена на рисунке 12. 

 

Сбор сыворотки 

Резервуар РМ-Б-10 Т=4±2ºС 

 

Пастеризация сыворотки 

Пастеризатор трубчатый Т=67-68ºС 

 

Промежуточное резервирование  

РМ-Б-10 Т=67-68ºС 

 

Концентрация сыворотки 

Обратно осмотическая установка Т=66ºС, τ=12ч. 

 

Розлив  

Л5-ОЛП В полимерную бочку 

 

Рисунок 12 – Схема технологического производства сыворотки концен-

трированной с массовой долей сухих веществ 20% 

 

По органолептическим показателям сыворотка концентрированная 

должна соответствовать требованиям таблице 22 [12]. 
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Таблица 22 – Органолептические показатели сыворотки концентриро- 

ванной с массовой долей сухих веществ 20% 

 

Наименование показателя 
Характеристика для пастеризованной 

пахты 

Вкус запах Чистый, слегка соленый, кислый; для 

сыворотки сгущенной с сахаром — 

кисло- сладкий. Цвет светло-желтый, 

с зеленоватым оттенком, в массе од-

нородный.  

Консистенция Текучая жидкость 

Цвет Светло- желтый с зеленоватым оттен-

ком 

 

Сроки хранения сыворотки молочной концентрированной при температу-

ре 6-10ºС – 5 суток, а при температуре 18-22ºС – 2 суток. 

 

 

2.6 Организация производственного контроля 

 

 

Производственный контроль – это комплекс обязательных мероприятий 

направленных на обеспечение контроля за соблюдением санитарных правил и 

выполнения санитарно эпидемиологических мероприятий в целях обеспечения 

безопасности и безвредности для человека и среды обитания в процессе про-

изводства, хранения транспортировки и реализации продукции при выполне-

нии работ и оказании услуг в том числе лабораторных испытаний осуществля-

емых индивидуальными лицами. 

Производственный контроль осуществляется с помощью методов техно-

химического и микробиологического контроля.   

Производство молочных продуктов высокого качества требует обяза-

тельного использования на предприятиях соответствующих приборов и изме-

рительной техники для выработки и контроля качества продукции. 

Важным условием обеспечения рационального ведения технологических 

процессов и высокого качества молочной продукции является организация 

технохимического контроля производства (ТХК) и микробиологического кон-

троля. Главными задачами технохимического контроля являются следующие: 

предотвращение выработки и выпуска предприятием продукции не соответ-

ствующей требованиям ТД;  укрепление технологической дисциплины и по-

вышение ответственности всех звеньев производства за качество выпускаемой 

продукции;  осуществление мер по рациональному использованию материаль-
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ных ресурсов, постоянному увеличению на этой основе выпуска продуктов из 

1 т сырья при меньших затратах материальных, трудовых, финансовых и энер-

гетических ресурсов. 

Технохимический контроль производства включает в себя: контроль ка-

чества сырья и материалов, технологических процессов и качества готовой 

продукции, режимов и качества санитарной обработки оборудования и др., а 

так же контроль метрологических требований по обеспечению качества вы-

пускаемой продукции. 

Целью же микробиологического контроля является обеспечение выпус-

ка высококачественной продукции по микробиологическим показателям в со-

ответствии с требованиями нормативно-технической документации; повыше-

ние вкусовых и питательных достоинств продуктов. 

Микробиологический контроль заключается в проверке качества посту-

пающих молока, материалов, закваски, готовой продукции, а так же соблюде-

нии технологических и санитарно-гигиенических режимов производства. При 

контроле качества сырья необходимо обращать внимание на его общую бакте-

риальную обсемененность; при контроле эффективности пастеризации – на 

содержание БГКП; при контроле заквасок – на их микробиологическую чисто-

ту и активность.  

Схема контроля показателей качества молока представлена в таблице 23. 

 

Таблица 23 – Схема контроля показателей молока 

 

Объект 
Контролируе-

мый показатель 

Периодич-

ность кон-

троля 

Отбор проб 

1 2 3 4 

Запах, цвет, вкус, 

консистенция 

Ежедневно 

Из каждой 

транспорти-

руемой ем-

кости 

 

Органолептически 

ГОСТ 13264-88 

Температура, 
о
С 

 

В каждом 

отсеке ци-

стерны 

ГОСТ 26754-85 

Кислотность, 
о
Т 

Титриметрически 

ГОСТ 3624-67 

Плотность, кг/м
3 Ареометрически 

ГОСТ 3625-84 

Определение чисто-

ты по эталону 

Не реже 1 раза 

в декаду 

Фильтрование 

ГОСТ 8218-56 

Массовая доля белка, 

% 
Каждая партия ГОСТ 25179-82 
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Основным требованием к схеме является ее наглядность и понятность. 

Технологическая блок схема включает в себя все этапы производственного 

процесса от начала до конца – от приемки сырья до готового продукта. В схеме 

должны быть отражены технологические параметры процесса, обозначены 

ККТ и учтены все вспомогательные операции. 

Блок схемы производства принятого ассортимента продукции представ-

лены на схемах 1 – 7. 

 

 

Продолжение таблицы 23 

 

1 2 3 4 

Массовая доля жира, 

% 
 

 Кислотный ГОСТ 

5867-90 

Термоустойчивость 
Алкогольная проба 

ГОСТ 25228-82 

Натуральность 
В каждой пар-

тии (при подо-

зрении фальси-

фикации) 

Стойловая проба, 

определение точки 

замерзания, рефрак-

тометрически 

Наличие:  

пероксида водорода 
ГОСТ 24067-80 

соды ГОСТ 24065-80 

аммиака ГОСТ 24066-80 

ртути 

В соответствии 

с установлен-

ной инструкци-

ей 

ГОСТ 26947-86 

железа ГОСТ 26928-86 

мышьяка ГОСТ 26930-86 

меди ГОСТ 26931-86 

свинца ГОСТ 29932-86 

кадмия ГОСТ 26933-86 

цинка ГОСТ 26934-86 

олова ГОСТ 26935-86 

афлотоксинов ГОСТ 26936-86 
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Блок-схема 1 – Контроль сырого молока и сливок, пахты 

 

Условные обозначения: ОП – органолептические показатели; 

ФХ – физико-химические показатели:  

1 –  температура; 2 – кислотность (рН); 3 – плотность; 4 – массовая доля 

жира; 5 – массовая доля белка; 6 – термоустойчивость; 7 – группа чистоты; 8 – 

натуральность; 9* – показатели химической безопасности (пестициды, ток-

сичные элементы, микотоксины, радионуклиды); 

М – микробиологические показатели:  

1 – редуктазная проба; 2 – КМАФАнМ; 3 – БГКП; 4 – ингибирующие 

вещества; 5 – антибиотики; 6 – соматические клетки; 7 – специальные иссле-

дования; 8* – Salmonella. 
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Блок-схема 2 – Контроль производственной закваски 

 

Условные обозначения:  

ОП – органолептические показатели; 

ФХ – физико-химические показатели: 

1 – кислотность (рН); 2 – плотность; 3 – массовая доля сухих веществ; 4 

– температура; 5 –  термоустойчивость; 6 – эффективность пастеризации; 7–

показатели химической безопасности;  

М – микробиологические показатели: 

] – КМАФАнМ; 2 – БГКП; 3 – микроскопирование; 4 – дрожжи и плесе-

ни; 5 –  молочнокислые микроорганизмы; 6 – эффективность пастеризации; 7 

– термоустойчивые молочнокислые палочки; 8* –  Staph. aureus; 9* –  

Sа1топеllа.  

Примечания: * –  Исследования проводят в аккредитованных лаборато-

риях. 
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Блок-схема 3 – Контроль жидких кисломолочных продуктов 

 

Условные обозначения: 

ОП – органолептические показатели; 

ФХ – физико-химические показатели: 

1 – кислотность (рН); 2 – массовая доля жира; 3 – массовая доля сухих 

веществ; 4 – плотность; 5 – термоустойчивость; 6 – эффективность пастериза-

ции; 7 – вязкость; 8 – температура; 9 –  массовая доля белка; 10 – упаковка, 

маркировка; 11 – масса нетто; 12 – показатели химической безопасности;  

М – микробиологические показатели: 

1 – КМАФАнМ; 2 – БГКП; 3 – микроскопирование; 4 – дрожжи, плесе-

ни (кроме продуктов, изготовленных с использованием заквасок, содержащих 

дрожжи); 5 – молочнокислые бактерии; 6 – бифидобактерии (в случае их ис-

пользования); 7* – Staph. аureus; 

8* – Sа1топе11а. 

Примечания: 

Периодичность контроля установлена программой производственного 

контроля. * — Исследования проводят в аккредитованных лабораториях. 
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Блок-схема 4 – Контроль производства сметаны 

 

Условные обозначения: 

ОП – органолептические показатели; 

ФХ – физико-химические показатели: 

1 – кислотность (рН); 2 – массовая доля жира; 3 – термоустойчивость; 4 

– эффективность пастеризации; 5 – эффективность гомогенизации; 6 – темпе-

ратура; 7 – массовая доля сухих веществ; 8 – массовая доля белка; 9 – упаков-

ка, маркировка; 10 – масса нетто; 11 – показатели химической безопасности;  

М – микробиологические показатели: 

1 – КМАФАнМ; 2 – БГКП; 3 – микроскопирование; 4 – дрожжи, плесе-

ни; 5 – молочнокислые бактерии; 6 – специальные исследования; 7* – Staph. 

аureus; 8* – Sа1топе11а. 
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Блок-схема 5 – Контроль производства творога 

 

Условные обозначения: 

ОП – органолептические показатели; 

ФХ – физико-химические показатели: 

1 – кислотность (рН); 2 – массовая доля жира; 3 – массовая доля сухих 

веществ; 4 – плотность; 5 – эффективность пастеризации; 6 – массовая доля 

влаги; 7 – температура; 8 – массовая доля белка; 9 – упаковка, маркировка; 10 

– масса нетто; 11 – показатели химической безопасности;  

М – микробиологические показатели: 

1 – КМАФАнМ; 2 – БГКП; 3 – микроскопирование; 4 – дрожжи, плесе-

ни; 5 – молочнокислые микроорганизмы; 6 – специальные исследования; 7* – 

Staph. аureus; 8* – Sа1топе11а. 
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ОП 

ФХ1-ФХ3 

Нормализованные 

сливки 

 

ФХ8 Термообработка М1-М3, М5 

 

ФХ1-ФХ2, 

 ФХ8 

Получение ВЖС 

 

 

 

ФХ1-ФХ2,  

ФХ8 

Нормализованные 

ВЖС 

 

ОП 

ФХ2, ФХ5, ФХ8 

Маслообразование 

 

ОП 

ФХ2, ФХ4, ФХ8, 

ФХ10, ФХ11 

Фасовка масла 

 

ОП 

ФХ1-ФХ5, ФХ8, 

ФХ11 

Готовый продукт М1, М2, М4-

М9 

 

ФХ8 Хранение 

 

Блок-схема 6 – Производство масла «Крестьянского» 

 

Условные обозначения: 

ОП  –  органолептические показатели; 

ФХ –  физико-химические показатели: 

1 –  кислотность; 2 –  массовая доля жира; 3 –  термоустойчивость; 4 –  

массовая доля влаги; 5 –  массовая доля СОМО; 8 – температура; 9 – упаковка, 

маркировка; 10 – масса нетто; 11* – показатели химической безопасности.  

М — микробиологические показатели: 

1 — КМАФАнМ; 2 — БГКП; 3 — дрожжи, плесени; 4 — протеолитиче-

ские бактерии; 5 — липолитические бактерии; 6 — редуцирующие бактерии; 

7* — Staph. аureus; 8* — Sа1топе11а; 9* — L. Monocytogenes. 

  

ФХ2 Пахта 
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ОП 

ФХ1, ФХ2, ФХ4,  

Сбор сыворотки 

 

ФХ1 Сепарирование 

 

ФХ1, ФХ7 Пастеризация М1-М5 

 

ОП 

ФХ1-ФХ3 

Концентрирование 
М2, М3 

 

ОП 

ФХ1-ФХ3, ФХ5-

ФХ6 

Готовый продукт М2-М3 

 

ОП 

ФХ1, ФХ4 
Хранение 

 

Блок-схема 7 – Производство сыворотки концентрированной» 

 

ОП – органолептические показатели; 

ФХ – физико-химические показатели: 

1 – температура; 2 – массовая доля сухих веществ; 3 – массовая доля 

влаги; 4 – кислотность (рН); 5 – упаковка, маркировка; 6 – масса нетто; 7-

эффективность пастеризации. 

М – микробиологические показатели: 

1 – Патогенные МО в т.ч сальмонеллы; 2 – КМАФАнМ; 3 – БГКП; 4* – 

Staph. Aureus; 5 – плесневелые грибы, дрожжи, 6* – Listeria monocytogenes. 

 

 

2.7 Подбор технологического оборудования  

 

 

Подбор технологического оборудования при выполнении технического 

задания осуществлен на основании выполненного продуктового расчета, тех-

нологической части и графика организации технологических процессов, кото-

рые предопределяют необходимое количество машин, аппаратов, оборудова-

ния. Совмещенного графика организации технологических процессов и рабо-

ты оборудования, представленных в приложении А. 

При расчете и подборе технологического оборудования предусмотрели 

модернизированные, новые, высокопроизводительные прогрессивные машины 

и аппараты непрерывного действия, обеспечили механизацию трудоемких 

процессов. Сводная таблица  представлена в таблице 24. 
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Таблица 24 – Сводная таблица 

 

Наименование 

оборудования 
Марка 

Производит-

льность кг/ч. 

Вмести-

мость, 

тонн 

Габаритные размеры Пло-

щадь 

Кол-

во 

Общ 

пло-

щадь 
Длина Ширина Высота 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Приемно-аппаратный цех 

Насос центробеж-

ный 

50-3М-25-

31 

25 650 390 450 0,25 2 0,5 

Счетчик молока R9-ПМС-2 25 730 380 465 0,28 2 0,56 

Охладитель пла-

стинчатый 

ООЛ-25 25 2000 705 1460 1,41 2 2,82 

Резервуар молока В2-ОХР-25 25 3000 3775 5425 11,33 6 68 

        71,88 

Аппаратный цех 

Охладитель сли-

вок 

ОГС-3 1,9    7,5 1 7,5 

Резервуар сливок Я1-ОСВ-3 2,5 1735 1535 3100 2,66 1 2,66 

Сепаратор-

сливкоотделитель 

ОСН-С 10 1390 1000 1785 1,4 1 1,4 

Пластинчатый-

подогреватель 

А1-ОНС-10 10 2300 1300 2500 3,0 1 3,0 

Промежуточный 

резервуар молока 

В2-ОХР-25 25 3000 3775 5425 11.33 1 11,33 

Пластинчатый 

охладитель  

001-Y10 10 1600 700 1250 1,12 1 1,12 

Сепаратор-

нормализатор 

ОМБ-3С 10 936 600 1785 0,56 1 0,56 

Гомогенизатор А1-ОГМ-10 10 1480 1110 1640 1,64 1 1,64 

Пастеризатор А1-ОКЛ-10 5430 5430 4300 2500 23,35 1 23,35 

        52,56 

Сепаратор ОМА-3М 5 900 680 1265 0,61 1 0,6 

Гомогенизатор ОГБ-5 5 1300 1000 1370 1,3 1 1,3 

Пастеризатор ОПЛ-5 5 4500 4000 2500 18 15 10 

        19,9 

Гомогенизатор А1-ОГМ- 10 1480 1110 1640 1,64 1 1,64 

Пастеризатор-

трубчатый 

ПТУ-5 5 1650 1350 1750 3,5 1 3,5 

Пластинчатый 

охладитель 

001-У10        

        5,14 

         

Резервуар слив РМ-2,5 2,5 1510 1510 2600 2,28 1 2,28 

Пастеризатор ОП1-У1 1 3400 2460 2500 8,16 1 8,16 

Гомогенизатор К5-ОГА-1,2 1,2 965 930 1400 0,9 1 0,9 

        11,34 

Подогреватель А1-ОСН-10 10 2300 1300 2500 3,0 1 0,42 

Сепаратор-

сливкоотделитель 

ОСН-С 10 1390 1000 2500 3,0 1 3,0 

Пастеризатор 

обезжиренного 

молока 

ОПЛ-10 10 4500 4200 2500 18,9 1 18,9 

Пастеризатор 

(АППОУ) 

П8-ОУП-2,5 2,5 1500 1400 1500 2,1 1 2,1 

Резервуар РМ-Б-10 10 2224 2224 3800 4,95 4 20 
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Продолжение таблицы 24 

 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Пастеризатор 

трубчатый 

П8-ОПО-5 5 3000 1300 1800 3,9 1 3,9 

Обратноосмоти-

ческая установка 

А1-ОУС 4 16500 3000 1828 49,5 1 49,5 

        73,4 

Творожный цех 

Ванна ВДП Г6-ОПА-600 0,60 1600 1470 1700 3,5 2 7 

Творогоизготови-

тели 

ТИ-4000 0,57 6020 3074 3400 18,5 7 129,5 

Охладитель тво-

рога 

209-ОТД 4000 0,78 1300 3036 5,2 2 11,4 

Смешивание со 

сливками 

ОСТ-1 0,8 2190 1010 1540 2,2 2 4,4 

        152,3 

Диетический цех 

Резервуар для 

кисломолочных 

В2-ОМБ-6,3 6,3 2324 2260 2855 5,25 4 21 

Резервуар для 

томления 

Я1-ОСВ-6,3 6,3 2900 2535 3762 7,35 2 14,7 

Резервуар для 

кисломолочных 

Я1-ОСВ-10 10 2500 2135 

ДИАМ 

3920 5,34 1 5,34 

Резервуар для 

кисломолочных 

Я1-ООВ-4 4 2100 1735 3420 3,6 2 7,2 

Резервуар для 

кисломолочных 

Р4-ОТН-4 4 1817 2630 1230 4,8 2 9,6 

        57,84 

Молочный участок 

Промежуточное 

резервуар 

РМ-Б-10 10 2224 2224 3800 4,95 1 4,95 

 РМ-Б-15 15 2276 2276 4900 5,18 1 5,18 

Промежуточный 

резервуар 

РМ-Б-10 10 2224 2224 3800 4,95 1 4,95 

        15,08 

Масло цех 

Установка П8-ОЛФ       42 

         

ФАСОВКА 

Фасовочный ав-

томат в пленку 

Л5-ОЛП 3000 2050 1540 4000 3,2 1 6,4 

Линия фасовки 

«Тетра-Пак» 

 3000 2550 2330 2500 5,9 3 17,7 

Автомат «Тетра-

Пак» 

 6000 2900 1100 2000 3,2 1 3,2 

Фасовочный ав-

томат 

МК-ОФЛ-1 8000 3100 1100 2100 3,4 2 6,4 

Автомат для фа-

совки (фольга) 

М6-АР-2Г 3600 2920 1470 1560 4,3 2 8,6 

        39,3 

 

Первостепенно  подобрано, основное оборудование цехов: маслопреоб-

разователь, творогоизготовитель, вакуум-выпарная установка, а затем вспомо-

гательное: насос, нормализатор, гомогенизатор. Спецификация технологиче-

ского оборудования приведена в приложении А. 
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2.8 Организация санитарной обработки технологического оборудования 

 

 

Главная задача санитарной обработки на пищевых предприятиях – это 

полное, 100%-ное  удаление остатков продуктов, различных производствен-

ных загрязнений и микроорганизмов с поверхностей технологического обору-

дования, тары, инвентаря, производственных площадей [30]. 

Чистота обработки поверхностей определяется как по физико-

химическим, так и по микробиологическим показателям [30]. 

Процесс санитарной обработки оборудования. 

Процесс  санитарной обработки оборудования  в основном проводят в 

два приѐма: вначале производят его мойку растворами моющих средств, а за-

тем, после ополаскивания водой, дезинфицируют. В некоторых случаях дан-

ные процессы можно совместить, если для очистки   использовать моюще-

дезинфицирующие композиции [30]. 

Мойка. Под мойкой и очисткой следует понимать физико-химические 

процессы, направленные на удаление с различных поверхностей всевозмож-

ных загрязнений [30]. На проектируемом предприятии для мойки технологи-

ческого оборудования используют средства, представляющие собой отдель-

ные химические вещества, или сложные смеси – технические моющие сред-

ства. Водные растворы моющих средств определенной концентрации должны 

обеспечить абсолютную чистоту обрабатываемых поверхностей; быть без-

вредными для здоровья человека и не влиять на качество пищевых продуктов; 

не оказывать разрушающего действия на материалы, из которых изготовлено 

оборудование; быть дешевыми и удобными для применения в производствен-

ных условиях. 

Моющие средства для очистки оборудования и помещений, а также тех-

нологические режимы, подбираются в зависимости от вида оборудования, ти-

па и структуры обрабатываемой поверхности, характера и степени загрязне-

ния, методов и способов  мойки [30]. 

Для щелочной мойки технологического оборудования на предприятии 

используют синтетические моющие средства: «Витязь АЛМ», «Катрил», 

«Стекломой». Рекомендуемая концентрация их в водных растворах 0,5–1,0%, 

но может быть повышена в зависимости от вида загрязнения и типа оборудо-

вания до 1,5–2,5%. 

Концентрированное моющее средство «Ника КМ пенное», применяется 

для очистки сильно загрязненных полов, а так же стен. Для обработки исполь-

зуется водный раствор температурой 20-70ºС, концентрацией 4-6%. Для до-

стижения более полного удаления загрязнения, рекомендуется на предвари-

тельно разогретую поверхность нанести раствор и выдержать 15-20 минут.  

При неправильно организованной мойке оборудования на производ-

стве, происходит процесс накопления остатков продукта (жиров, белков, мо-

лочного камня, различных органических и минеральных отложений)  и произ-



 

68 

 
Изм. Лист № докум. Подпись Дата 

Лист 

 
ОКЗ 00.00.000 ПЗ 

 

водственных загрязнений на поверхностях, особенно в застойных зонах, труд-

нодоступных местах, пористых материалах. Это происходит при несоблюде-

нии технологических режимов, при использовании неэффективных или непра-

вильно подобранных моющих и дезинфицирующих средств, не рациональных 

методах мойки и т.п [30]. 

Под воздействием температуры, солей жесткости воды и различных хи-

мических компонентов продукта, происходит постепенный процесс образова-

ния отложений, адгезионно-прочно связанных между собой и с поверхностью. 

Удаление таких отложений является сложной технологической задачей [30]. 

Многослойные прочные загрязнения являются главным источником за-

ражения продукта. Микроорганизмы и продукты их жизнедеятельности – ток-

сины, находятся во всех слоях отложений [30]. 

Промывка водой, даже горячей или мойка малоэффективными моющи-

ми растворами приводит к лишь удалению свежего, верхнего слоя отложения. 

Дальнейшее воздействие дезинфектанта, даже очень эффективного, на плохо 

отмытую поверхность, не приносит желаемого результата. В этом случае про-

исходит лишь бактериостатическое действие дезинфицирующего раствора, 

т.е. подавление жизнедеятельности микробов в верхних слоях отложений, а не 

уничтожение микроорганизмов [30]. 

Дезинфекция. На предприятиях пищевой промышленности основное 

назначение дезинфекции заключается в предупреждении микробного инфици-

рования продуктов питания, обеззараживания поверхностей. Дезинфекцию 

оборудования и производственных площадей осуществляют физическими и 

химическими методами [30]. 

К физическим способам дезинфекции относятся обработка горячей во-

дой, кипячением, паром, пастеризация, обработка горячим воздухом, ультра-

фиолетовыми лучами, ультразвуком и т.д. Большинство патогенных вегета-

тивных микроорганизмов погибает в воде температурой 60-90ºС в течении 25-

30мин [30]. 

На предприятии планируется использовать химические средства, обла-

дающие дезинфицирующим действием. Это водные растворы содержащие ак-

тивный хлор, четвертично – аммонийные соединения, перекись водорода, 

надуксусную кислоту. Кроме того, они обладают слабовыраженными моющи-

ми свойствами. Гибель микроорганизмов при воздействии этих препаратов 

наступает от того, что они обволакивают бактериальную клетку, дезорганизуя 

этим тонкий механизм проницаемости поверхностных структур и нарушая при 

этом все обменные процессы в ней. К препаратам на основе ЧАС относят 

«СептАбик» (0,025–0,05%-ный раствор), «Санэффект» (0,1–0,2%-ный рас-

твор), «Септодор» (0,015–0,02%-ный раствор). 

Проведение санитарной  мойки только одним дезинфицирующим сред-

ством, (например, раствором гипохлорита, ЧАС и т.п.) без предварительной 

химической очистки поверхностей от остатков продукта, является бессмыс-

ленным и малоэффективным процессом [30]. 
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Кроме того, при контакте дезинфицирующих веществ (например, со-

держащих активный хлор) с остатками загрязнения и органическими веще-

ствами (белок, жиры), происходит химическое взаимодействие между ними 

(хлор является очень сильным окислителем). Причем на окисление остатков 

продукта может израсходоваться значительная часть активного хлора, в ре-

зультате чего резко снизится антимикробное действие дезинфицирующего 

препарата [30]. 

Для получения чистого по бактериологическим показателям оборудова-

ния,  необходима полная очистка поверхностей от органических веществ, 

остатков продукта, и тем самым создание оптимальных условий для непосред-

ственного контакта дезинфицирующего препарата с  микробной клеткой. Эф-

фективно продезинфицировать можно только хорошо вымытое оборудование 

[31]. 

Очищаемая поверхность должна быть тщательно отмыта  с использова-

нием специальных, эффективных моющих средств, при этом удаляется основ-

ная масса загрязнения и микроорганизмов более чем на 99,99%  (до 2-го лога-

рифмического порядка). И только затем должна проводится дезинфекция. На 

этой стадии очистки происходит окончательное уничтожение микроорганиз-

мов (до 4-5 логарифмического порядка). Происходит бактерицидное действие 

дезинфицирующего раствора на патогенные вегетативные микроорганизмы 

[30]. 

Пастеризационные и вакуум-выпарные установки  стерилизуют горячей 

водой температурой 95–97°С или острым паром непосредственно перед нача-

лом технологического цикла. Это  один из лучших и надежных способов дез-

инфекции, стерилизация  может быть использована при производстве всех мо-

лочных продуктов. 
Таким образом, на предприятии санитарную обработку технологическо-

го оборудования  проводят в две стадии. Сначала с оборудования удаляют 

остатки продуктов и загрязнения, а затем его дезинфицируют. Раздельное про-

ведение этих операций обусловлено тем, что применяемые моющие препараты 

почти не обладают дезинфицирующим действием, а дезинфицирующие — не-

обходимым моющим эффектом [30]. 

Благодаря  правильному  уходу за оборудованием, его мойке и дезин-

фекции, соблюдение личной гигиены персонала, исключают инфицирование 

продуктов питания микроорганизмами, что позволяет предприятиям выпус-

кать продукцию высокого качества, повышать культуру производства. 

На проектируемом предприятии планируется использование безразбор-

ной мойки основного технологического оборудования. Для проведения про-

цесса мойки в основном производственном корпусе предусмотрено помеще-

ние наводки моющих растворов и централизованной мойки, которые сблоки-

рованы с бойлерной. 
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2.9 Расчет площадей и компоновка производственного корпуса 

 

 

Расчет ведем согласно используемой литературы [4]. 

Проводим ориентировочный  расчет производственных цехов по форму-

ле 39: 

 

     ∑                                                         

 

где     Fц – площадь цеха, м
2
; 

ƩFоб – суммарная площадь, занятая технологическим оборудованием без 

учета площадей обслуживания, м
2
; 

к – коэффициент запаса площади, который зависит от назначения цеха, 

наличия цеховых транспортных средств, линейных размеров обору-

дования. 

 

Приемно-аппаратный цех: 

  

                  

 

Аппаратный цех: 

 

                   

 

Творожный цех: 

 

                 

Диетический цех: 

 

                

 

Молочный участок: 

 

               

 

Цех фасовки: 

 

            

 

Расчет площади приемно-моечного отделения. 
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Количество молока поступающего в час (Мчас) на предприятие (т) опре-

деляется по формуле 40: 

 

     
  

 
                                                           

 

где    Мм – количество молока поступающего на предприятие, т; 

τ – время в течении которого поступает молоко-сырье, час. 

 

     
  

 
      

 

Потребляемое количество машин (Пм) рассчитывается по  формуле 41: 

 

   
    

  
                                                           

 

где    Мц – вместимость одной автомолцестерны, т. 

 

   
    

   
     

 

Принимаем 3 автомолцестерны.  

Общее время приемки и мойки (Z, мин) Пм автомолцестерны определя-

ют по формуле 42: 

 

                                                            

 

где   Zпр – продолжительность приемки молока из автомолцестерны, которая 

принимается равной 60 мин, не зависимо от количества машин; 

Zв – продолжительность вспомогательных операций для Пм автомолци-

стерны, которая для одной машины принимается равной 2-5 мин. 

 

                      

 

Общее количество постов (n) для обеспечения часовой приемки и мойки 

автомолцистерн рассчитываем по формуле 43: 
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Площадь приемно-моечного отделения составит Fпл=72×2=144 м
2
. 

Расчет площадей термостатной, хладостатной и камер хранения на го-

родском молочном комбинате.  

Для  молока 2,5 и 6%, кефира 1,5%, ряженки 4%, сыворотки и пахты, 

площадь камеры хранения (Fk) определяем по формуле 44: 

 

   
     

   
                                                           

 

где    М – максимальное количество одновременно находящегося продукции; 

m – норма укладочной массы 

 

   
                         

         
     

 

Для сметаны 10% и йогурта плодово-ягодного 2,5%, рассчитываем по 

формуле 44: 

 

   
            

         
       

 

 

 

Для творога 9%, определяем по формуле 44: 

 

   
     

        
       

 

Для масла сливочного «Крестьянского» 72,5% определяем по формуле 

45: 

 

   
   

   
                                                            

 

   
     

     
    

 

Сводная таблица площадей представлена в таблице 25. 
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Таблица 25 – Сводная таблица площадей 

 

Nº 

п/п 
Помещение 

Площадь 

Приме-

чание 

Расчетная 

(принятая) 
Компоновочная 

м
2 в строит. 

кв. 
м

2 в строит. 

кв. 

1 2 3 4 5 6 7 

1 Приемно-аппаратный 288 4 288 4  

2 Аппаратный цех 504 7 504 7  

3 Творожный цех 609 8,5 609 8,5  

4 Диетический цех 180 2,5 180 2,5  

5 Молочный участок 72 1 72 1  

6 Фасовка 180 2,5 180 2,5  

7  Сыворотка концентри-

рованная 
206 3 206 3 

 

8 Масло 144 2 144 2  

9 Бойлерная 36 0,5 36 0,5  

10 Трансформаторная 36 0,5 36 0,5  

11 Компрессорная 144 2 144 2  

12 Ремонтные мастерские 72 1 72 1  

13 Тарные склады 72 1 72 1  

14 Материальные склады 72 1 72 1  

15  Помещение КИП 36 0,5 36 0,5  

16 Лаборатория, приемно-

ечного отделения 
36 0,5 36 0,5 

 

17 Помещение для навод-

кий моечных растворов 
36 0,5 36 0,5 

 

18 Помещение для ценра-

лизованной мойки 
72 1 72 1 

 

19 Заводская лаборатория 144 2 144 2  

20 Заквасочная 36 0,5 36 0,5  

21  Цеховые кладовые 36 0,5 36 0,5  

22 Экспедиция 36 0,5 36 0,5  

23 Бытовые 144 2 144 2  

24 Приемномоечное 144 2 144 2  

25 Хранение: молока 72 1 72 1  

 - сметаны 72 1 72 1  

 - творога 36 0,5 36 0,5  

26 Хранение масла 36 0,5 36 0,5  

27 Склад тары-масла 36 0,5 0,5 36  
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Проектируемое предприятие комбинорованной этажности, на первом 

этаже размещены складские и другие подсобные помещения, в месте высокого 

потолка творожный и диет цех. Здание  главного корпуса выполнено из сбор-

ных железобетонных конструкций в бес подвальном и чердачном решении с 

самонесущими кирпичными стенами. Высота производственного корпуса от 

уровня пола до низа несущих конструкций в средней части здания 7,2 м, в всех 

других частях производственного корпуса – 4,8 м. Производственные поме-

щения расположены на отметке +1,2 над уровнем земли, что улучшает органи-

зацию разгрузочно-погрузочных работ. Сетка колон в средней  части здания 

составляет 6×6 м, а во всех остальных частях здания 6×12 м. 

Производственный корпус решен в виде одноэтажного здания с разме-

рами 48×84 м. Приемно-моечное отделение для автомолцестерн, решенное в 

сквозном варианте длинной 12м, и позволяет одновременно обслуживать  две 

автомолцестерны. Охлаждение части молока и хранение молока до переработ-

ки осуществляют в приемно-аппаратном цехе.  

 

 

  

Продолжение таблицы 25 

 

1 2 3 4 5 6 7 

28 Бытовка 36 0,5 0,5 36  

29  Вентеляционные 144 2 144 2  

30 Хранение моющих  

растворов 
36 0,5 36 0,5 

 

31  Итого: 3623 51 3623 51  
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2.10 Спецчасть «Исследование влияния соевой клетчатки на органолеп-

тические показатели сливочного масла» 

 

 

В настоящее время все больше населения стремится к здоровому и пол-

ноценному питанию. При выборе продуктов питания учитываются биологиче-

ская и пищевая ценность, а так же потребляемая пища должны обладать как 

можно меньшей калорийностью.  

Содержание жира в сливочном масле составляет 83-50,0%, при этом ко-

эффициент усвояемости 97-98%. Ненасыщенные жирные кислоты имеются в 

малом количестве (29,9 – 36,1% от молочного жира), тогда как насыщенных 

жирных кислот  (63,9 – 70,1%). 

Пищевую ценность сливочного масла повышают содержащиеся в нем 

фосфолипиды, особенно лецитин оболочек жировых шариков. В организме 

человека фосфолипиды взаимодействуют со многими веществами. В комплек-

се с белками они участвуют в построении мембран клеток организма человека. 

Фосфолипиды входят в состав миелиновых оболочек нервных клеток и отно-

сятся к тем веществам, потребность в которых резко повышается при нервных 

напряжениях [32]. 

Физиологическая ценность масла характеризует влияние отдельных со-

держащихся в нем веществ на нервную, сердечно-сосудистую, пищеваритель-

ную и другие системы организма человека и его сопротивляемость инфекци-

онным заболеваниям. Физиологическая ценность сливочного масла во многом 

определяется наличием в нем не только лецитина, но и холестерина [32]. 

Холестерин является исходным компонентом при образовании желчных 

кислот. Он участвует в образовании гормонов коры надпочечников, витамина 

D, оказывает защитное действие в отношении кровяных телец, может действо-

вать как антитоксин. Однако его избыток может вызвать атеросклероз. Содер-

жание холестерина в сливочном масле не должно превышать 0,2% [32]. 

Таким образом, сравнительно высокая биологическая ценность коровье-

го масла обуславливается содержанием полиненасыщенных жирных кислот, 

фосфолипидов, жирорастворимых витаминов, а также его хорошей усвояемо-

стью. При смешанном питании усвояемость молочного жира составляет в 

среднем 93 .98% [32]. 

Для расширения ассортимента и повышения биологической ценности 

продукта в состав вносятся различного рода добавки: пищевое волокно, соевая 

клетчатка, стабилизаторы и др. 

Преобразование традиционного масла в функциональный продукт за-

ключается в пошаговом изменении его составляющих. Первый шаг – оптими-

зация состава жировой фазы путем изменения жировой композиции, снижения 

или исключение содержания холестерина и увеличения ненасыщенных жир-

ных кислот. На втором этапе изменяется соотношение жировой и водной фаз с 

целью получения масла низкой и средней жирности, третий этап  - введение в 
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пищевую основу функциональных ингредиентов (витамины, минеральные ве-

щества, антиоксиданты, пробиотики и пребиотики).К таким компонентам от-

носят и пищевые волокна, которые на сегодняшний день являются одними из 

самых востребованных и наиболее широко применяемых ингредиентов благо-

даря своей многофункциональности. [33]. 

Производство сливочного масла с жирностью менее 72,5% м добавлени-

ем апельсинового волокна «Цитри-Фай» очень актуально. Улучшается конси-

стенция масла, за счет способности связывать воду, формируют полноту вку-

са, компенсируют недостаток жира в низко-жирном масле, а так же гаранти-

руют стабилизацию эмульсии и пластификацию, хорошую дисперсность влаги 

и равномерное ее распределение. [33]. 

Выработка масла сливочного преобразованием высокожирных сливок. 

При производстве сливочного масла используется технология масла преобра-

зованием высокожирных сливок (ПВЖС). Выработка масла ПВЖС включает в 

себя: приемку молока, охлаждение, хранение, подогревание, сепарирование 

молока (производство сливок средней жирности), тепловую обработку сливок, 

сепарирование сливок (производство высокожирных сливок), посолку ( для 

соленого масла), нормализация ВЖС по влаге, термомеханическую обработку 

ВЖС, фасование и термостатирование масла, хранение масла [34]. 

Для производства масла используются сливки только высшего и первого 

сортов, полученные непосредственно на предприятии с массовой долей жира 

32-35%, пастеризованные при температуре 85-87ºС, кислотностью 14-16ºТ. 

Сливки повторно направляют на сепарирование, которое идет при температу-

ре 70-90ºС. В процессе получения высокожирных сливок, при более высоких 

температурах снижается вязкость, тем самым облегчается получение и выте-

кание сырья из сепаратора. При использовании сливок с более высокой кис-

лотностью, в процессе пастеризации приводит к образованию нагара из коагу-

лированных частиц белка на нагреваемой поверхности пастеризатора, и появ-

лению не нужного привкуса [34]. 

Процесс получения ВЖС можно условно поделить на две стадии, име-

ющие отличия по затратам механической энергии и по механизму концентра-

ции жировых  шариков [34]. 

На первой стадии под воздействием центробежной силы жировые шари-

ки, преодолевая сопротивление плазмы, концентрируются до содержания жи-

ра 62-64% и максимально приближаются друг к другу [34]. 

При высоких температурах сепарирование жир в жировых шариках пол-

ностью жидкий, поэтому оболочки глобул находятся в состоянии предельной 

гидратированности и, не смотря на максимальное сближение их поверхностей, 

самопроизвольного разрушения оболочек во время сепарирования не проис-

ходит. Однако концентрация жира в сливках до 62-65% является предельно1, 

выше которой происходит максимальное уплотнение упаковки жировых ша-

риков. Между крупными и  средними по размерам жировыми шариками рас-

пределяются более мелкие . Прослойки плазмы между жировыми шариками 
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становится тоньше. Вместе с плазиой происходит удаление наиболее гидрати-

рованных липопротеиновых комплексов, в первую очередь фосфатидов. На 

первой стадии затрачивается энергии меньше и концентрирование  жира про-

текает быстрее. [34]. 

На второй стадии происходит уплотнение и вытеснение плазмы из про-

светов между шариками. Механизм концентрирования жировой фазы изменя-

ется: из капиллярных пор между жировыми шариками под действием центро-

бежной силы  вытесняется плазма. При уплотнении шарики трутся друг о дру-

га, деформируются, в какой-то мере теряют шаровидную форму (сжимаются, 

сплющиваются под давлением соседних шариков) и их оболочка в связи с 

этим растягивается.  Жировые шарики теряю еще больше оболочечного веще-

ства, оболочки становятся тоньше, уменьшается их стабильность  и прочность, 

происходит процесс гидрофобизации жировых шариков. Критическая толщи-

на оболочки шарика, при которой сохраняется стабильность жировой эмуль-

сии, составляет 40 мкм [34]. 

Оболочечное вещество, перешедшее в плазму, уходит в пахту или осе-

дает на стенках вместе с сепараторной слизью. На второй стадии расходуется 

значительно больше энергии, чем на первой. По мере увеличения содержания 

жира в высокожирных сливках повышаются затраты энергии на концентриро-

вание жира в связи с возрастанием сопротивления плазмы движению по узким 

капиллярам и увеличением поверхности раздела плазма-жир вследствие до-

полнительной деформации жировых шариков. Процесс фильтрации плазмы 

через узкие капилляры проходит медленно, по мере по мере концентрации 

жира он замедляется и производительность сепаратора снижается. С повыше-

нием концентрации жира в сливках скорость концентрирования жира на вто-

рой стадии уменьшается. Это, в свою очередь, приводит к снижению произво-

дительности сепаратора [34]. 

Максимальная концентрация жира в сливках, которой можно достигнуть 

без дестабилизации жировых шариков, составляет 83,5%. Дальнейшее повы-

шение жирности сливок может привести к потере жировыми шариками обо-

лочек и вытапливанию жира, вследствие этого из рожка сепаратора будет вы-

текать желтый молочный жир, сепаратор быстро забьется сепараторной сли-

зью, резко снизится его производительность и повысится отход жира в обез-

жиренное молоко [34]. 

В результате удаления дисперсионной среды и плотной упаковки жиро-

вых шариков при сепарировании между ними образуются очень тонкие ад-

сорбционно-гидративные пленки, от свойств которых зависит устойчивость 

жировой эмульсии. Устойчивость высокожирной эмульсии можно объяснить 

расплавленным состоянием жировых шариков и предельной гидратированно-

стью их поверхности. Важно обеспечить как можно более полное сохранение 

оболочек жировыми шариками в сливках, поскольку в дальнейшем при охла-

ждении эмульсии в маслообразователе оболочки ограничивают размеры обра-
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зующихся кристаллов жира, способствуя образованию пластичной и гомоген-

ной консистенции в готовом продукте [34]. 

Для обеспечения устойчивости процесса необходимо на сепарирование 

направлять сливки одинаковой жирности, свежие, чистые, с кислотностью 

плазмы не выше 24 °Т, поддерживать одинаковую температуру сепарирова-

ния, постоянную частоту вращения барабана сепаратора [34]. 

Производительность сепаратора регулируют так, чтобы жирность пахты 

была не больше 0,4%. С уменьшением содержания жира в высокожирных 

сливках облегчается процесс сепарирования, снижается от-ход жира в пахту, 

повышается производительность сепараторов. Производительность сепаратора 

регулируют изменением притока сливок в барабан. С ростом притока сливок в 

барабан сепаратора эффективность сепарирования снижается, увеличивается 

жирность пахты и уменьшается жирность сливок. С увеличением жирности 

сепарируемых сливок повышается производительность сепаратора, растет 

жирность пахты при одновременном уменьшении ее количества, поэтому 

суммарный отход жира в пахту не увеличивается. Кроме того, снижается со-

держание СОМО и увеличивается степень дестабилизации жировой эмульсии 

[34]. 

С повышением жирности исходных сливок с 30 до 41% массовая доля 

СОМО уменьшается с 1,92 до 1,66%, а степень дестабилизации увеличивается 

на 6,5%. Содержание СОМО в высокожирных сливках увеличилось с 1,87 до 

2,4% при сепарировании сливок, выдержанных сутки при 0-2 °С [34]. 

Чтобы обеспечить высокое качество сепарирования, необходимо прово-

дить его при температурах не ниже 70 °С, не применять двойной пастериза-

ции, вызывающей дестабилизацию жировых шариков; поддерживать постоян-

ный приток сливок, используя для этого поплавковую камеру, так как умень-

шение подачи сливок может привести к дестабилизации жировой эмульсии; 

своевременно удалять сепараторную слизь. [34]. 

При снижении температуры сепарируемых сливок в связи с увеличени-

ем их вязкости независимо от жирности сливок в них снижается количество 

СОМО, повышается содержание газовой фазы, возрастает жирность пахты. С 

повышением температуры сепарирования с 80 до 90 °С, наоборот, массовая 

доля СОМО в высокожирных сливках увеличивается на 0,1-0,15% и повыша-

ется степень дестабилизации жировой эмульсии на 12-17% в связи со сниже-

нием стабильности оболочек жировых шариков. С повышением температуры 

сепарируемых сливок увеличивается денатурация сывороточных белков: при 

85 °С денатурирует 22-30%, а при 90 °С полностью коагулированные сыворо-

точные белки переходят на поверхности оболочек жировых шариков, поэтому 

при получении высокожирных сливок повышается содержание в них СОМО. 

[34]. 

С повышением кислотности сливок увеличиваются их вязкость и сте-

пень перехода оболочечного вещества с жировых шариков в плазму, что, в 

свою очередь, вызывает снижение эффективности сепарирования и заметное 
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увеличение содержания жира в пахте. Повышается степень дестабилизации 

жировой фазы, сепаратор быстро забивается слизью и значительно сокращает-

ся продолжительность его работы. С увеличением кислотности плазмы исход-

ных сливок с 18,4 до 23,8 °Т степень дестабилизации эмульсии жира увеличи-

вается на 37,8%. [34]. 

Высокожирные сливки после сепаратора поступают в двухстенную ван-

ну с мешалкой, где при необходимости их нормализуют по содержанию влаги 

пахтой или пастеризованными сливками; последние улучшают вкус масла. Ес-

ли содержание влаги в высокожирных сливках завышено, их нормализуют 

жиром или высокожирными сливками с более низким содержанием плазмы. 

[34] 

Часть влаги в высокожирных сливках находится в связанном состоянии 

с белком оболочек жировых шариков и аналитически не определяется. Но по-

сле преобразования высокожирных сливок в масло оболочки жировых шари-

ков разрушаются и связанная вода высвобождается. Фактическое содержание 

связанной воды эмпирически уточняют путем сравнения анализов содержания 

влаги в высокожирных сливках и в масле. Но чтобы не получить масло с за-

вышенным против стандарта содержанием влаги, принимают количество свя-

занной воды 0,5-0,6%, а нормализацию высокожирных сливок проводят на 

0,2-0,3% ниже стандарта. Если нормализацию проводят пахтой, то для повы-

шения влажности 100 кг сливок на 1% добавляют 1,33 кг пахты. [34]. 

После нормализации сливки тщательно перемешивают. При нормализа-

ции не следует выдерживать сливки в ваннах, чтобы не допустить испарения 

влаги, которое ослабляет аромат масла и может привести к различному содер-

жанию влаги в отдельных ящиках; кроме того, в процессе выдержки может 

произойти вытапливание жира, что в дальнейшем может привести к образова-

нию в готовом продукте мучнистой консистенции. Поэтому ванны заполняют 

высокожирными сливками поочередно и в том же порядке их освобождают. 

После нормализации ванны закрывают крышками во избежание испарения и 

загрязнения, и сразу же сливки направляют в маслообразователь, периодиче-

ски (через каждые 10-15 мин) перемешивая их, чтобы избежать отстоя [34]. 

В качестве пищевой добавки при производстве масла сливочного «Кре-

стьянского» используем соевую клетчатку ФайбриАп/FibriUp. Это натураль-

ные пищевые  волокна, полученные из генетически не модифицированных со-

евых бобов,  извлекается из клеточного материала путем механической обра-

ботки, без использование химических препаратов. Клетчатка представляет со-

бой бежевые,слегка коричневатые отрубистые частицы, размером до  0,5 мм. 

Клетчатка представляет ряд функционально-технологических свойств: 

загуститель, наполнитель, эмульгатор, стабилизатор без индекса «Е», структу-

рообразователь, высокая влаго- и жиросвязывающая способность. Воду быст-

ро и прочно связывает в соотношении 1: 8-10 и сохранять ее на протяжении 

всего технологического процесса производства, благодаря данным характери-

стикам добавки   увеличивается сроки хранения продукта [35].  
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Рекомендуемая дозировка внесения клетчатки составляет 1-6 % к массе 

от веса готового продукта. Она содержит до 80% диетических пищевых воло-

кон  и 20% белка, плодотворно влияет на организм человека, очищает его от 

шлаков и тормозит развития ряда заболеваний, таких как рак, сосудистые и 

кишечные заболевания, сахарный диабет и др. [35]. 

Пищевая добавка получила широкое распространение в мясной про-

мышленности, благодаря низкой себестоимости.  Имеется возможность улуч-

шить ряд органолептических, физико-химических показателей и тем самым 

расширить ассортимент выпускаемой продукции. Так в паштетах и ливерных 

колбасах клетчатка используется как наполнитель - эмульгатор, стабилизиру-

ющий эмульсию и предотвращающий ее расслоение, для хорошей пластично-

сти и намазываемости готового продукта и невелирования привкуса жирного 

сырья и горечи печени [35]. 

Внесение, предварительно обработанной  соевой клетчатки осуществля-

ется после второго сепарирования. Полученный продукт тщательно переме-

шивается и остается на загустевание. 

Анализ производства масла сливочного методом преобразования высоко 

жирных сливок, массовая доля жира составила 67%, в качестве пищевой до-

бавки использовалась соевая клетчатка.  

Выработаны образцы сливочного масла: Контрольный (без добавления 

соевой клетчатки), 1%, 2%, 3%, 4%, 5%, 6% - соевой клетчатки. 

Органолептические показатели образцов определяли по пятибалльной 

шкале. Контролировали следующие показатели: вкус, запах, консистенция, 

внешний вид, которым было присвоено количественное выражение в балах. 

Данные приведены в таблице 26. 

 

Таблица 26 – Органолептическая оценка масла сливочного 

 

№ п/п Наименование показателя Баллы 

1 Вкус, запах 2 

2 Консистенция 2 

3 Цвет и внешний вил 1 

Сумма:  5 

 

Органолептическая оценка проводилась согласно ГОСТ Р ИСО 22935-2-

2011. [36]. Приведена в таблице 27. 
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Таблица 27 – Органолептические показатели масла сливочного 

 

№ образца 
Внесение 

СК, % 

Наименование показателя 

Сумма Вкус, за-

пах 
Консистенция 

Цвет и 

внешний 

вид 

1 (контроль) - 2 0,5 1 3,5 

2 1 2 0,65 1 3,65   

3 2 2 0,75 1 3,73 

4 3 2 2 1 5 

5 4 1,5 1,7 1 4,2 

6 5 1,75 2 0,5 4,25 

7 6 1,5 2 0,5 4 

 

В ходе проведенных испытаний, пришли к заключению, что дозировка 

соевой клетчатки в размере 3% является самой оптимальной. При более высо-

кой дозировке  ощутимы частички соевой клетчатки, а так же структура сли-

вочного масла приобретает более неоднородную и рыхлую консистенцию. На 

запах данная добавка ни как не влияет. 

Рассмотрим более подробно соевую клетчатку. ФайбриАп/FibriUp — сое-

вая клетчатка, полученная в результате переработки структурообразующих 

компонентов генетически не модифицированных, обезжиренных соевых бобов. 

Основная часть FibriUp, до 68% — это пищевые волокна, представляющие со-

бой полисахаридный комплекс с массовой долей белка 17-20%. Пищевые во-

локна «ФайбриАп» являются нейтральным наполнителем с высокими функци-

ональными и технологическими свойствами при производстве продуктов пита-

ния. В пищевых продуктах работает как влагосвязывающий, в гидратации 1:10-

12, и как жироэмульгирующий агент —  образуя стабильные эмульсии в соот-

ношении клетчатка : масло : вода как 1:8:10-12. [35]. 

Свойства пищевых волокон FibriUp:  

- стабилизирующие, структурообразующие, эмульгирующие свойства; 

- свойства бифильности - работает как влагосвязывающий, в гидратации 

1:10-12, и как жироэмульгирующий агент -  образуя стабильные эмульсии в со-

отношении клетчатка : масло : вода как 1:8:10-12; 

- идеально комбинируется в рецептурах с другими функциональными до-

бавками и усиливает их действие; 

- увеличивает выход продукта 

- продлевает срок годности, а также сохраняет свежесть и микробиологи-

ческую устойчивость продуктов за счет снижения показателя активности воды; 

- инертны к любым рецептурным ингредиентам продукта; 

- обладают антиоксидантным действием; 
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- применение волокон в рецептурах позволяет декларировать их как про-

дукцию лечебно-профилактического назначения; 

- не имеет классификационного номера в международной системе коди-

фикации добавок «Е» и относится к пищевому сырью [35]. 

Технология производства соевой клетчатки. Очищенные и откалиброван-

ные семена сои норией подаются в агрегат термообработки. Сначала семена 

пропариваются острым паром при температуре 98-100
0
С в течение 6-8 мин до 

содержания влаги 13-15%, а затем поступают на сушку во вращающийся бара-

бан, где обычно в течение 10 мин. удаляется капельная влага с помощью потока 

воздуха, нагнетаемого вентилятором из помещения. Из сушильного барабана 

соевые смена поступают во вращающийся обжарочный барабан на обжарива-

ние (до достижения 9% влагосодержания) при температуре 108-115
0
С с помо-

щью пара, подаваемого под давлением в трубную решетку. [37]. 

Обжаренные семена направляются во вращающийся барабан на охлажде-

ние до температуры 70-75
0
С встречным потоком воздуха, подаваемым из по-

мещения. Охлажденные обжаренные семена сои поступают в шелушильную 

машину, где происходит отделение оболочек и разделение семени на семядоли. 

Крупка и шелуха, полученные на шелушильной машине, разделяются на сепа-

раторе. Шелуха, пригодная для использования в комбикормах, с помощью ас-

пирационной системы поступает в бункер-накопитель, а крупка пневмотранс-

портом подается в бункер-накопитель для соответствующей выдержки в тече-

ние 24 часов при нормальных условиях. После этого крупка вибротранспорте-

ром направляется на штифтовый измельчитель для предварительного измель-

чения и разделения на фракции. При необходимости продукт может подаваться 

в вихревую мельницу для тонкого измельчения (помол 28 мкм). Полученная та-

ким образом соевая крупа находит применение при приготовлении каш или 

крупяных смесей на основе рисовой, гречневой, перловой крупы, пшена [37]. 
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3 Безопасность в производственных условиях  

 

 

Производственная среда – всѐ, что окружает человека в процессе произ-

водственной деятельности и прямо или косвенно влияет на его состояние, здо-

ровье, результаты труда и т.п. [38]. 

Опасность – предметы, объекты, явления, процессы, характеристики 

среды и т.п., способные в определенных условиях вызывать нежелательные 

последствия. [38].  

Идентификация опасностей – процесс обнаружения и установления ка-

чественных, количественных, временных, пространственных и др. характери-

стик опасностей, необходимых и достаточных для разработки профилактиче-

ских и оперативных мероприятий, направленных на обеспечение комфортной 

трудовой деятельности человека или безаварийного функционирования про-

изводственных процессов [38]. 

Безопасность – такое состояние трудовой (производственной) деятель-

ности человека, при которой потенциальные опасности реализуются в нежела-

тельные последствия с определенной вероятностью [38]. 

В производственной деятельности риск можно определить четырьмя пу-

тями: [38]. 

- инженерный (расчет частот, вероятностей, построение графических за-

висимостей типа «дерево опасностей», «дерево отказов» и др.); [38]. 

- модельный (построение моделей воздействия опасностей на человека, 

профессиональную группу, общество и т.п. с получением соответствующих 

откликов); [38]. 

- экспертный (оценка вероятности реализации опасностей путем опроса 

специалистов (экспертов) по определенной системе); 

- социологический (оценка вероятности реализации опасностей путем 

опроса всех работающих, в том числе и неспециалистов, включая население). 
[38]. 

Поскольку все пути отражают разные стороны риска, их применяют в 

совокупности. [38]. 

Учитывая принятую выше аксиому о потенциальной опасности любой 

деятельности человека, можно заключить, что нулевой риск невозможен. [38]. 

 

Основные причины производственного травматизма и аварийности. 

Причины производственного травматизма и аварийности можно разде-

лить на 4 основные группы: организационные; технические; санитарно-

гигиенические; личностные. Рассмотрим каждую из групп причин в отдельно-

сти. [38]. 
Организационные причины: несоответствующая условиям труда про-

должительность рабочей смены; отсутствие или несоответствие трудовому 

ритму перерывов в работе; неудовлетворительные обучение и аттестация ра-
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ботников по знаниям безопасных приѐмов работы и др. производственных 

факторов; формальное проведение инструктажей работников по вопросам 

производственной безопасности; отсутствие или неудовлетворительное состо-

яние информационно-справочного материала об опасных и вредных производ-

ственных факторах на рабочих местах; отсутствие или неудовлетворительное 

состояние нормативной документации; отсутствие планов ликвидации ава-

рийных ситуаций; отсутствие или нарушение эргономических требований без-

опасности труда и др. [38]. 

Технические причины: неудовлетворительное состояние электрохозяй-

ства; наличие открытых движущихся частей технологического оборудования; 

неудовлетворительное состояние защитных ограждений и экранов; отсутствие 

или неудовлетворительное состояние предохранительных устройств и блоки-

ровок и др. [38]. 

Санитарно-гигиенические причины: наличие в воздухе рабочей зоны 

токсических веществ и пыли с концентрациями выше ПДК; отклонение пара-

метров микроклимата помещений от допустимых значений; превышение нор-

мативных параметров шума, вибрации, неионизирующих электромагнитных и 

ионизирующих излучений; неудовлетворительное состояние светового клима-

та; превышение нормативных показателей тяжести и напряжѐнности трудово-

го процесса; отсутствие или неудовлетворительное состояние средств индиви-

дуальной защиты; отсутствие или неудовлетворительное состояние вентиля-

ции помещений и др. [38]. 

Личностные причины: профессиональная некомпетентность; отсутствие 

опыта работы на данном рабочем месте; эмоциональная неустойчивость; сла-

бая воля; низкая способность к самоуправлению; рассеянность; невниматель-

ность; низкое чувство ответственности; недисциплинированность; склонность 

к аффективным состояниям и др. [38]. 

С целью установления причин производственного травматизма и ава-

рийности каждый несчастный случай, авария и инцидент на промышленных 

предприятиях России обязательно расследуются. Расследование несчастных 

случаев на производстве проводится в соответствии с требованиями, изложен-

ными в Трудовом кодексе РФ (ст. 227…231) и «Положении об особенностях 

расследования несчастных случаев на производстве в отдельных отраслях и 

организациях». Техническое расследование причин аварий и инцидентов про-

водится в соответствии с требованиями, изложенными в Федеральном законе 

«О промышленной безопасности опасных производственных объектов» (№ 

116–ФЗ) и «Положении о порядке технического расследования причин аварий 

на опасных производственных объектах» (РД 03-293-99). [38]. 

 

Устройство рабочих мест. 

Рабочее место (РМ) – часть территории помещения постоянного или пе-

риодического пребывания работников в процессе трудовой деятельности. [38]. 



 

85 

 
Изм. Лист № докум. Подпись Дата 

Лист 

 
ОКЗ 00.00.000 ПЗ 

 

Рабочая зона (РЗ) – пространство, ограниченное высотой 2 м от уровня 

пола или площадки, на которых находится рабочее место. [38]. 

Рабочее место может быть постоянным и непостоянным. Постоянным 

считается такое рабочее место, на котором работник находится более 50 % ра-

бочей смены или более 2 часов непрерывно. Если работа производится в раз-

ных местах рабочей зоны, то постоянным рабочим местом считается вся РЗ. 
[38]. 

Рабочее место человека-оператора рассчитывается на работу сидя, стоя 

и сидя-стоя попеременно. Конструкция рабочего места и взаимное расположе-

ние всех его элементов (сиденье, средства отображения информации (СОИ), 

органы управления и др.) должны соответствовать антропометрическим, фи-

зиологическим и психологическим требованиям, а также характеру работы, 

т.е. требованиям эргономики. [38]. 

Конструкция рабочего места должна обеспечить выполнение трудовых 

операций в пределах зоны досягаемости моторного поля человека как в верти-

кальной, так и в горизонтальной плоскостях. Кроме того, при конструирова-

нии рабочего места и обслуживаемого оборудования должно быть обеспечено 

оптимальное положение работающего в пространстве путем регулирования 

высоты рабочей поверхности, сиденья и пространства для ног. [38]. 

 

Требования безопасности, предъявляемые к основному производствен-

ному оборудованию. 

Несмотря на большое разнообразие технологического оборудования по 

назначению, устройству и особенностям эксплуатации, к нему предъявляются 

общие требования безопасности, соблюдение которых обеспечивает безопас-

ность эксплуатации ПО. Эти требования сформулированы в ГОСТ 12.2.003-91 

ССБТ «Оборудование производственное. Общие требования безопасности». 
[38]. 

В соответствии с ГОСТом оборудование производственное должно удо-

влетворять требованиям безопасности при монтаже, эксплуатации, ремонте, 

транспортировании и хранении, при использовании отдельно или в составе 

комплексов и технологических систем. [38]. 

В процессе эксплуатации производственное оборудование должно удо-

влетворять следующим требованиям: [38]. 

– не загрязнять окружающую природную среду выбросами вредных ве-

ществ выше санитарных норм; [38]. 

– должно быть пожаро- и взрывобезопасным; [38]. 

– не создавать опасности в результате воздействия влажности, солнеч-

ной радиации, вибрации, экстремальных температур и давления, агрессивных 

веществ и др. негативных факторов. [38]. 

Требования безопасности предъявляются к производственному оборудо-

ванию в течение всего срока службы, при этом его безопасность должна обес-

печиваться следующими мерами: [38]. 
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– правильным выбором принципов действия, конструктивных схем, ма-

териалов, способов изготовления и др.; [38]. 

– применением средств механизации, автоматизации и дистанционного 

управления; [38]. 

– применением специальных средств защиты; [38]. 

– выполнением эргономических требований; [38]. 

– включением требований безопасности в техническую документацию 

на монтаж, эксплуатацию, ремонт, транспортирование и хранение [38]. 

 

Электробезопасность. 

Электричество широко применяется во всех сферах деятельности чело-

века (промышленной, сельскохозяйственной, бытовой, медицинской и др.). 

Оказывая человечеству неоценимую помощь в его прогрессивном развитии, 

электричество в определѐнных ситуациях является опасным для человека фак-

тором. Поэтому в практической жизни человека большое внимание уделяется 

вопросам электробезопасности [38]. 

Электробезопасность – система организационных, инженерно-

технических, правовых и др. мероприятий, обеспечивающих защиту людей от 

вредного и опасного воздействия электрического тока, электрической дуги, 

электромагнитного поля, статического и атмосферного электричества [38]. 

 

Снижение вибрации производственного оборудования путѐм вибропо-

глощения и виброизоляции. 

Вибропоглощение. Принцип вибропоглощения заключается в уменьше-

нии амплитуды колебаний аппарата (машины) или отдельных его частей за 

счѐт облицовки вибрирующих поверхностей жѐсткими и мягкими демпфиру-

ющими покрытиями. При этом энергия колебательного процесса переходит во 

внутреннюю энергию облицовки в результате трения между еѐ отдельными 

частицами (доменами), которые имеют различную собственную частоту коле-

баний. [38]. 

В качестве жѐстких покрытий используются пластмассы с динамиче-

ским модулем упругости 100…1000 МПа, которые наиболее эффективны на 

низких и средних частотах (1… 1000 Гц). [38]. 

Мягкие покрытия (резина, мягкие пластмассы, мастики и т. п. материа-

лы) с динамическим модулем упругости ~10 МПа более эффективны на высо-

ких частотах (> 1000 Гц). [38]. 

Толщина вибропоглощающего слоя в обоих случаях составляет 2…3 

толщины стенки защищаемого оборудования [38]. 

Виброизоляция. Принцип виброизоляции заключается в создании упру-

гой связи между источником колебаний (машины и аппараты) и поддержива-

ющей его конструкцией (опора, основание и др.) путѐм размещения между 

ними амортизаторов. В качестве амортизаторов используются стальные пру-

жины или упругие прокладки из резины и других подобных материалов [38].  
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4 Обеспечение экологической безопасности 

 

 

Примеси, содержащиеся в производственных сточных водах предприя-

тий по переработке молока, включают потери молока и молочных продуктов, 

отходы производства, реагенты, применяемые в основном для мойки тары и 

оборудования. Количество сточных вод зависит от профиля производства, 

наличия оборотных систем водоснабжения и составляет от 1,0 до 6,0 л на 1 л 

переработанного молока. Концентрация примесей также зависит от вида вы-

пускаемой продукции. http://ecologia.by/number/2014/5/UR1_5_2014_11/ 

Технология очистка производственных сточных вод предприятий мо-

лочной промышленности выбирается исходя из того, куда отводятся очищен-

ные сточные воды. Сточные воды могут отводиться в системы канализации 

населенных пунктов, водные объекты. Кроме того, сточные воды могут очи-

щаться для повторного использования для производственного водоснабжения.  

Научно была обоснована возможность использования природных эколо-

гических систем для полной биологической очистки сточных вод молочного 

производства с целью дальнейшего внедрения в переработку.  

Одним из удачных решений утилизации сточных вод молочной про-

мышленности является использование их в оросительных системах, что поз-

воляет сочетать эффективную их очистку с повышением урожайности сель-

скохозяйственных культур и предотвращает загрязнение водоемов.  

Помимо этого для решения экологических проблем молочного произ-

водства разрабатываются различные машины для очистки вод. Например, но-

вые компактные сооружения для физико-химической очистки, совмещающие 

процессы усреднения, расхода и состава и одновременной очистки сточных 

вод с выделением взвешенных веществ и жиров, которые можно использовать 

на предприятиях различной производительности. В состав сооружений для 

предварительной очистки (с использованием коагулянтов) входит узел пере-

работки отходов анаэробными методами. Стабилизированные осадки могут 

выступать в качестве органоминерального удобрения в сельском хозяйстве. 

Пищевая промышленность, которая на первый взгляд не наносит такого урона 

природе, как металлургическая или нефтеперерабатывающая, все же вносит 

свою долю в общее загрязнение. Молочная промышленность – отрасль, пред-

приятия которой требуют проведения ряда модернизационных работ для по-

вышения экологичности производства. Выброс вредных веществ на предприя-

http://ecologia.by/number/2014/5/UR1_5_2014_11/
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тиях переработки молока связан с двумя основными факторами: большое ко-

личество водопотребления и водоотведения. (http://www.oborud.info/news/?t=9963)  

Предприятия молочной промышленности, перерабатывающие сырье 

животного происхождения, являются большим потребителем таких природ-

ных компонентов, как вода и воздух. Количество используемой в производ-

стве воды и образуемых сточных вод зависит от типа и мощности предприя-

тия.  

В сточные воды молочных предприятий могут попадать продукты, по-

лученные в результате очистки молока после обработки последнего с помо-

щью сепараторов-молокоочистителей или сепараторов-нормализаторов. 

Основные загрязнения сточных вод представлены органическими со-

единениями (белковымии и минеральными веществами животного произхож-

дения), концентрацию которых можно установить по количеству кислорода, 

необходимого для химического окисления, или эквивалентного количеству 

кислорода, необходимого для их биологического окисления. 

Для удаления из воды растворенных органических веществ наиболее ча-

сто применяют биохимическое их окисление в природных или искусственно 

созданных условиях. В первом случае для этого используют почвы, проточные 

и замкнутые водоемы, во втором – специально построенные для очистки со-

оружения (биофильтры, аэротенки и другие окислители различных модифика-

ций). Эти сооружения аналогичны сооружениям, применяемым для очистки 

бытовых сточных вод; специфичны лишь исходные расчетные данные 

(нагрузки по воде и по количеству загрязняющих веществ на единицу объема 

сооружения), которые определяются особенностями состава производствен-

ных стоков. http://ru-ecology.info/term/12479/ 

В системах биологической очистки стоков от молочных предприятий 

наибольшее распространение получили аэротенки и биофильтры. Для эффек-

тивной эксплуатации этого оборудования к жидким стокам предъявляют сле-

дующие требования: концентрация  органических веществ в них не должна 

превышать величину БПК 1000мг/л в случае применения аэротенков и 500мг/л 

при использование биофильтров; оптимальное рН стоков 6,5 - 8,5; температу-

ра стоков должна быть в пределах 6 - 37 ˚С; концентрация минеральных солей 

не должен превышать 10 мг/дм
3
. Снабжение стоков кислородом должно быть 

непрерывным и в таком количестве, чтобы в очищенной сточной жидкости, 

выходящей из систем биологической очистки, его было не менее 2 мг/дм
3. 

В то же время относительно высокая концентрация хлоридов, обуслов-

ленная попаданием в стоки растворов поваренной соли, отработанных мою-

http://www.oborud.info/news/?t=9963
http://ru-ecology.info/term/12479/
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щих и дезинфицирующих растворов, затрудняет биологическую очистку. В 

этом случае целесообразно применять для очистки сточных вод метод элек-

трофлотации и электрокоагуляции. 

Одним из современных принципов подхода к очистке сточных вод явля-

ется максимальное извлечение из них продуктов с целью утилизации или по-

вторного использования их, с направлением в систему промышленного водо-

снабжения освобожденной от них воды. Указанные задачи глубокой очистки 

сточных вод, их кондиционирования, а также извлечения из них продуктов 

решаются применением различных методов физико-химической очистки 

сточных вод. 

На предприятиях молочной промышленности можно применять локаль-

ные системы и системы полной очистки. 

Локальная система очистки позволяет удалить взвеси и отвести освет-

ленную воду на городские очистные сооружения. 

Защита воздушного бассейна от газовых выбросов предприятий молоч-

ной промышленности заключается в разработке мероприятий, направленных 

на достижение законодательно установленных нормативных документов са-

нитарно-гигиенических норм содержания вредных веществ в атмосфере. 

Предприятия молочной промышленности отнесены в основном к пред-

приятиям четвертого (сыродельные заводы) и пятого (молочные, молочнокон-

сервные и маслодельные заводы) классов. 

Технологические мероприятия по снижению загрязненности окружаю-

щей среды предусматривают разработку и применение процессов и оборудо-

вания по принципу малоотходной и безотходной технологии, в которых резко 

сокращены или ликвидированы выбросы вредных веществ в окружающую 

природную среду. 

Санитарно-технические мероприятия включают очистку вентиляцион-

ного воздуха от вредных веществ, утилизацию и обезвреживание отходов. Са-

нитарно-технические мероприятия относятся также рассеивание выбросов че-

рез дымовые трубы и вентиляционные вытяжные шахты. 

Расчет и порядок установления предельно допустимых выбросов (ПДВ) 

и временно согласованных выбросов (ВСВ) загрязняющих веществ в атмосфе-

ру для стандартных источников являются обязательными для все организаций 

и предприятий отрасли при их проектировании, реконструкции и эксплуата-

ции. Работа по нормированию выбросов предприятиями организуется в соот-

ветствии со стандартом. 
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5 Генеральный план 

 

 

Генеральный план – это план взаимного расположения зданий и соору-

жений, транспортных, подземных и наружных коммуникаций и сетей [4]. 

Генеральный план – важная составляющая часть проекта промышленно-

го предприятия, содержащая комплексное решение  вопросов рациональной 

компоновки и благоустройства территории для наилучшей организации тех-

нологических процессов производства планируемого ассортимента молочной 

продукции и создания безопасных и здоровых условий труда для работающих 

[4]. 

При проектировании определили взаимное расположение зданий и со-

оружений, с учетом соблюдения поточности производства. Разрешен вопрос 

расположения предприятия к жилым зданиям и общая ориентация предприя-

тия по отношению к господствующим ветрам (роза ветров). 

В генеральном плане предусмотрели: 

- возможность расширения и реконструкции предприятия за счет ис-

пользования свободной территории на промышленной площадке; [4] 

- кооперирование с населенным пнктом и предприятиями по использо-

ванию теплоцентрали, теплоэлектроцентрали, системы энергоснабжения, 

подъездных автомобильных дорог, внешних инженерных сетей и сооружений 

и т.д [4]. 
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6 Расчет технико-экономических показателей 

 

Расчет производственной мощности и производственной программы.  

Основными показателями производственная мощность и производ-

ственная программа. Производственную программу проектируемого предпри-

ятия отмечаем в натуральном и стоимостном показателях. В технологической 

части на основании определена  сменная мощность по производству всех ви-

дов продукции. На основании этой сменной мощности отмечаем годовой объ-

ем производства продукции по видам с учетом коэффициента сезонности в 

натуральном и стоимостном выражении. 

При проектировании строительства нового предприятия для расчета 

производственной программы, используемые в таблице 28. 

 

Таблица 28 – Производственная программа 

 

№ Наименование продукции 
Производственная 

мощность, т/смену 

Количество 

смен рабо-

ты в год 

Годовой объ-

ем производ-

ства в год, 

тонн 

1 Молоко пастеризованное 6% 10 

600 

6000 

2 Пастеризованное молоко 2,5% 23 13800 

3 Творог  9 % 4 2400 

4 Сметана 10% 3 1800 

5 Ряженка 4% 6 3600 

6 Кефир 1,5% 10 6000 

7 Йогурт плод-ягоды 2,5% 6,5 3900 

8 Сыворотка концентрированная 5,53 

300 

1659 

9 Масло крестьянское 72,5% 1,47862 443,586 

10 Пахта пастеризованная 1,56645 469,935 

11 Итого:     40 072,52 

 

 

Определение численности промышленно-производственного состава 

персонала предприятия. 

Расчет численности основных производственных рабочих начинается с 

составления баланса рабочего времени одного среднесписочного рабочего за 

год в днях и часах (таблица 28). Баланс рабочего времени приведен в таблице 

29. 
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Таблица 29 – Баланс рабочего времени одного среднесписочного рабо-

чего 

 

Перечень учитываемых параметров Кол-во дней 

1. Календарный фонд 365 

2. Праздничные дни 8 

3. Выходные дни 97 

4. Планируемые не выходы на работу: 29 

 - в том числе очередной и дополнительный отпуск 24 

 - отпуск в связи с обучением 2 

 - невыходы по болени 3 

5. Итого эффективный фонд работы, дней 231 

6. Средняя продолжительность рабочего дня, час 8 

7. Эффективный фонд рабочего времени, час 1848 

 

Расчет численности и фонда заработной платы проведен в таблицах 30-

34. 

таблице 30 таблице 31 таблице 32 таблице 33 таблице 34 

Таблица 30 - Расчет численности рабочих основного производства 

 

Вид продукции 

Вы-

пуск 

про-

дукции 

в год, 

тонн 

Укрупнен-

ная норма 

времени на 

1 тонну 

продукции, 

чел.-час 

Затраты 

времени на 

выпуск 

продукции 

в год, чел.-

час 

Эффектив-

ный фонд 

работы 1 

рабочего в 

год, час 

Среднесписочная 

численность рабо-

чих, чел. 

расчет-

ная 
явочная 

1 2 3 4=2*3 5 6=4/5 7 

Молоко пастери-

зованное 6% 
6000 3,89 23 340,00 1848 12,63 

13 
Пастеризованное 

молоко 2,5% 
13800 3,89 53 682,00 1848 29,05 

Творог  9 % 2400 28,4 68 160,00 1848 36,88 37 

Сметана 10% 1800 12,4 22 320,00 1848 12,08 12 

Ряженка 4% 3600 6,4 23 040,00 1848 12,47 
21 

Кефир 1,5% 6000 6,4 38 400,00 1848 20,78 

Йогурт плод-

ягоды 2,5% 
3900 6,4 24 960,00 1848 13,51 6 

Сыворотка кон-

центрированная 1659 15 24 885,00 1848 13,47 6 

Масло крестьян-

ское 72,5% 
443,586 29 12 863,99 1848 6,96 5 

Пахта пастери-

зованная 
469,935 3,89 1 828,05 1848 0,99 2 

Итого: 40072,52         109 
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Таблица 31 - Расчет численности рабочих вспомогательного производства 

Вид участка, профессий          

рабочих 

Режим работы 

участка (кол-во 

смен в сутки) 

Число смен 

работы 

участка в 

год 

Годовой фонд 

работы 

участка, чел. 

Норма об-

служивания 

участка,       

чел. - час. 

Затраты 

труда по 

участку за 

год, чел. - 

час. 

Эффективный 

фонд работы одно-

го рабоче- го в го-

ду, час 

Среднесписочная 

численность рабо-

чих, чел. 

расчетная явочная 

1 2 3 4 5 6 7 8 

1. Электрохозяйство: 

1 300 2400 
 

1872 

 
эксплуатационников 0,66 1584 0,8 

1 
ремонтников 0,33 792 0,4 

2. Водоучасток: 

2 600 4800 

  

аппаратчиков 1 4800 2,6 3 

машинистов насосной 

станции 
1 4800 2,6 3 

слесарей - сантехников 0,66 3168 1,7 2 

3. Котельная 

2 600 4800 

  
аппаратчиков 2 9600 5,1 5 

помощников аппаратчи-

ков 
1,66 7968 4,3 4 

слесарей - ремонтников 1,33 6384 3,4 3 

4. Холодильно-компрес- 

сорное отделение 

2 600 4800 

  

машинистов 1 4800 2,6 3 

слесарей - ремонтников 0,33 1584 0,8 1 
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Продолжение таблицы 30 
 

1 2 3 4 5 6 7 

5. Обслуживание техно-

ло-гического оборудо-

вания 

2 600 4800 

 

1872 

 

наладчиков-

регулировщиков 
2 9600 5,1 5 

слесарей - ремонтников 3,33 15984 8,5 8 

6. Ремонтно-

механические мастер-

ские 

1 300 2400 

  

токарей 2 4800 2,6 3 

слесарей 4 9600 5,1 5 

сварщиков 1 2400 1,3 1 

прочих 3 7200 3,8 4 

Итого: 
 

51 
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Таблица 32 - Штатное расписание административно-управленческого персонала предприятия, заработная 

плата 

  

Должность 
Кол-во единиц, 

чел 

Должностной 

оклад, руб. 

Годовой 

фонд,з/платы, 

руб. 

Сумма доплат по 

районному коэф-

фициенту, руб. 

Общий фонд з/платы 

с учетом районного 

коэффициента, руб. 

1. Директор 1 100 000 1200000 360000 1560000 

2. Зам. директор  1 80 000 960000 288000 1248000 

3. Начальник отдела кадров 1 75 000 900000 270000 1170000 

4. Главный инженер-технолог 1 85 000 1020000 306000 1326000 

5. Главный энергетик 2 60 000 720000 216000 936000 

6. Главный механик 2 50 000 600000 180000 780000 

7. Главный экономист 1 40 000 480000 144000 624000 

8. Начальник отдела труда и зарплаты 
1 35 000 420000 126000 546000 

9. Главный бухгалтер 1 45 000 540000 162000 702000 

10. Начальник отдела заготовок 2 40 000 480000 144000 624000 

11. Начальник отдела снабжения и сбыта 1 40 000 480000 144000 624000 

12. Начальник лаборатории 1 45 000 540000 162000 702000 

13. Лаборанты  2 18 000 216000 64800 280800 

14. Кассир 1 23 000 276000 82800 358800 

Итого: 18       11 481 600,00 
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Таблица 33 – Расчет фонда заработной платы 

 
Наименование 

продукции            

Вид продукции 

Выпуск 

про-

дукции   

в год, 

тонн 

Укрупнен-

ная расцен-

ка за 1 тон-

ну продук-

ции, руб. 

справ. 

Укруп-

ненная 

расценка 

за 1 тон-

ну про-

дукции, 

руб. с 

инфля-

цией 

Сдель-

ный 

фонд      

з/пл., 

тыс. руб. 

Допла-

ты к 

фонду, 

тыс. 

руб. 

Фонд 

основной      

з/пл., 

тыс. руб. 

Фонд до-

полни-

тельной 

з/пл., тыс. 

руб. 

Общий 

фонд 

з/пл., тыс. 

руб.  

Заработ-

ная плата 

на весь 

объем 

выраба-

тываемой 

продук-

ции  

тыс.руб. 

Заработ-

ная плата 

на тонну 

выраба-

тываемой 

продук-

ции тыс. 

руб 

Молоко пастеризо-

ванное 6% 
6000 1,9 190 1 140,00 570,00 1 710,00 342,00 2 052,00 2 052,00 0,34 

Пастеризованное 

молоко 2,5% 
13800 1,9 190 2 622,00 1 311,00 3 933,00 786,60 4 719,60 4 719,60 0,34 

Творог  9 % 2400 14,2 1420 3 408,00 1 704,00 5 112,00 1 022,40 6 134,40 6 134,40 2,56 

Сметана 10% 1800 9,4 940 1 692,00 846,00 2 538,00 507,60 3 045,60 3 045,60 1,69 

Ряженка 4% 3600 3,2 320 1 152,00 576,00 1 728,00 345,60 2 073,60 2 073,60 0,58 

Кефир 1,5% 6000 3,2 320 1 920,00 960,00 2 880,00 576,00 3 456,00 3 456,00 0,58 

Йогурт плод-ягоды 

2,5% 
3900 3,2 320 1 248,00 624,00 1 872,00 374,40 2 246,40 2 246,40 0,58 

Сыворотка концен-

трированная 
1659 3 300 497,70 248,85 746,55 149,31 895,86 895,86 0,54 

Масло крестьян-

ское 72,5% 
443,586 14,35 1435 636,55 318,27 954,82 190,96 1 145,78 1 145,78 2,58 

Пахта пастеризо-

ванная 
469,935 1 100 46,99 23,50 70,49 14,10 84,59 84,59 0,18 

Итого:                 25 853,83 
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Таблица 34 – Расчет фонда заработной платы рабочих вспомогательных рабочих и служб 

 

Профессия 

Тарифный   

разряд 

Часовая 

тариф-

ная 

ставка, 

руб. 

Затраты 

труда по 

участку 

в год, 

чел. - 

час. 

Тарифный 

фонд 

з/пл.,  

тыс. руб. 

Доплаты 

по фонду 

основной 

з/пл., 

тыс. руб. 

Фонд 

основной 

з/пл., 

тыс. руб. 

Фонд допол-

нитель- ной 

з/пл., тыс. 

руб. 

Общий 

фонд 

з/пл., 

тыс. 

руб. 

Доплаты по 

район- ному 

коэффициенту, 

тыс. руб. 

Общий 

фонд з/пл.          

с учетом 

районного 

коэф-та, 

тыс. руб. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

1. Электрохозяй-

ство: 
                    

эксплуатационник- 

ремонтник 
6 100 2400 240 120 360 72 432 129,6 561,6 

2. Водоучасток:                     

аппаратчиков 3 70 4800 336 168 504 100,8 604,8 181,44 786,24 

машинистов насос-

ной станции 4 80 4800 384 192 576 115,2 691,2 207,36 898,56 

слесарей - сантех-

ников 
3 70 4800 336 168 504 100,8 604,8 181,44 786,24 

3. Котельная:                     

аппаратчиков 4 80 4800 384 192 576 115,2 691,2 207,36 898,56 

помощников аппа-

ратчиков 
3 70 4800 336 168 504 100,8 604,8 181,44 786,24 

слесарей - ремонт-

ников 
4 80 4800 384 192 576 115,2 691,2 207,36 898,56 

4. Холодильно-

компрес- сорное 

отделение: 

                    

машинистов  5 90 4800 432 216 648 129,6 777,6 233,28 1010,88 

слесарей - ремонт-

ников 
4 80 4800 384 192 576 115,2 691,2 207,36 898,56 
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Продолжение таблицы 34 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

5. Обслуживание 

техноло-гического 

оборудования: 

                    

наладчиков-

регулировщиков 3 70 4800 336 168 504 100,8 604,8 181,44 786,24 

слесарей - ремонт-

ников 
4 80 4800 384 192 576 115,2 691,2 207,36 898,56 

6. Ремонтно-

механические ма-

стерские: 

                    

токарей 4 80 2400 192 96 288 57,6 345,6 103,68 449,28 

слесарей 4 80 2400 192 96 288 57,6 345,6 103,68 449,28 

сварщиков 3 70 2400 168 84 252 50,4 302,4 90,72 393,12 

прочих 4 80 2400 192 96 288 57,6 345,6 103,68 449,28 

Итого:                    10 951,20    
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Изм. Лист № докум. Подпись Дата 

Лист 

 
  ОКЗ 00.00.000 ПЗ 

 

Себестоимость продукции. 

Себестоимость — это стоимостная оценка используемых в процессе 

производства продукции (работ, услуг) природных ресурсов, сырья, материа-

лов, топлива, энергии, основных фондов, трудовых ресурсов и других затрат 

на еѐ производство и реализацию. 

Себестоимость готовой продукции изменяется в зависимости от объема затрат 

при еѐ изготовлении. Таким образом, существуют следующие виды себестои-

мости: 

- Технологическая — определяется затратами на сырье и материалы, 

комплектующие, возвратные отходы, З/П рабочим, налоги и отчисления от 

З/П, а также расходы на оборудование; 

- Цеховая — представлена затратами всех цехов и других производ-

ственных структур, которые непосредственно участвовали в процессе изго-

товления определенного набора товаров и услуг; 

- Производственная себестоимость — определяется путем прибавления 

к цеховой себестоимости общезаводских и целевых расходов; 

- Полная себестоимость — включает затраты организации не только на 

выпуск продукции и организацию производственного процесса, но и на еѐ ре-

ализацию, то есть поставку на рынок конечных товаров и услуг. 

Кроме данной классификации, существует еще деление себестоимости 

на индивидуальную и среднеотраслевую (в учет берутся все предприятия от-

дельной отрасли), плановую, которая формируется на базе текущих, и факти-

ческую, относящуюся к данному моменту времени. 

Для исчисления себестоимости продукции проектируемого предприятия 

составляем проектную калькуляцию себестоимости товарной продукции, при-

ведена в таблице 35.  Расчет затрат на сырье и основные материалы представ-

лен в таблице 36. Затраты на топливо и энергию представлены в таблице 37. 
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Таблица 35 - Калькуляция себестоимости продукции (1 тонны) 

 
Наименова-

ние продук-

ции 

Затраты 

на сырье    

и основ-

ные ма-

териалы, 

руб 

Затраты 

на вспо-

мога-

тельные 

материа-

лы, руб 

Затраты 

на тару       

и упа-

ковку, 

руб 

Затраты 

на топ-

ливо   и 

энер-

гию, 

руб 

Затраты 

на зара-

ботную 

плату 

произ-

водствен

ствен-

ных ра-

бочих, 

руб 

Расходы 

на содер-

жание и 

эксплуа-

тацию 

оборудо-

вания, 

руб 

Цехо-

вые        

расхо-

ды, руб 

Обще-

завод-

ские 

расхо-

ды, руб 

Произ-

водствен-

ная себе-

стои-

мость, 

руб 

Внепро-

извод-

ствен-

ные 

(ком-

мерче-

ские) 

расходы, 

руб 

Полная      

себестои-

мость, 

руб 

Молоко па-

стеризован-

ное 6% 

33 518,02 1 340,72 1 675,90 608,07 342,00 3 351,80 171,00 684,00 41 691,52 833,83 42 525,35 

Пастеризо-

ванное мо-

локо 2,5% 

20 340,78 813,63 1 017,04 608,073 342,00 2 034,08 171,00 684,00 26 010,60 520,21 26 530,82 

Творог  9 % 70 903,39 2 836,14 3 545,17 2993,83 2 556,00 7 090,34 1 278,00 5 112,00 96 314,86 1 926,30 98 241,16 

Сметана 10% 53 277,33 2 131,09 2 663,87 3273,48 1 692,00 5 327,73 846,00 3 384,00 72 595,51 1 451,91 74 047,42 

Ряженка 4% 24 274,35 970,97 1 213,72 749,204 576,00 2 427,44 288,00 1 152,00 31 651,68 633,03 32 284,71 

Кефир 1,5% 19 721,87 788,87 986,09 749,204 576,00 1 972,19 288,00 1 152,00 26 234,23 524,68 26 758,91 

Йогурт плод 

-ягоды 2,5% 
57 847,02 2 313,88 2 892,35 749,204 576,00 5 784,70 288,00 1 152,00 71 603,16 1 432,06 73 035,22 

Сыворотка 

концентри-

рованная 

5 429,99 217,20 271,50 620,073 540,00 543,00 270,00 1 080,00 8 971,77 179,44 9 151,20 

Масло кре-

стьянское 

72,5% 

154 

328,87 
6 173,15 7 716,44 7749,5 2 583,00 15 432,89 1 291,50 5 166,00 

200 

441,35 
4 008,83 

204 

450,18 

Пахта пасте-

ризованная 
2 528,73 101,15 126,44 510,573 180,00 252,87 90,00 360,00 4 149,76 83,00 4 232,75 
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Таблица 36 – Расчет затрат на сырье и основные материалы 

 

Наименование 

продукции и 

сменный выпуск 

Сырье и основные материалы 
Расход сырья и основных 

материалов 
Отходы при производстве Стоимость 

сырья         и 

основных 

материалов                 

за вычетом      

отходов, 

тонна/руб 

Наименование 
Цена за ед., 

руб. 

Количество, 

кг 

Стоимость, 

руб 
Наименование Цена, руб 

Коли-    

чество, кг 

Стои-     

мость, 

туб 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10=(5-9)/1 

Молоко пастеризо-

ванное 6% 

Молоко цель-

ное 3,5% 
22,00 16 773,10 369 008,20 

Обезжиренное 

молоко 
5,00 6 765,60 33 828,00 33 518,02 

Пастеризованное 

молоко 2,5% 

Молоко цель-

ное 3,5% 
22,00 24 039,00 528 858,00 Сливки 35% 75,00 813,60 61 020,00 20 340,78 

Творог  9 % 
Молоко цель-

ное 3,5% 
22,00 10 190,80 224 197,60 Сыворотка 1,50 19 307,25 28 960,88 70 903,39 

 

Обезжиренное 

молоко 
5,00 25 743,00 128 715,00 

Обезжиренное 

молоко 
5,00 9 483,50 47 417,50 

 

 
Закваска 5,50 1 287,15 7 079,33 

     

Сметана 10% 
Молоко цель-

ное 3,5% 
22,00 8 492,90 186 843,80 

Обезжиренное 

молоко 
5,00 5 568,90 27 844,50 53 277,33 

 
Закваска 5,50 151,40 832,70 

     

Ряженка 4% 
Молоко цель-

ное 3,5% 
22,00 6 703,30 147 472,60 

Обезжиренное 

молоко 
5,00 678,80 3 394,00 24 274,35 

 
Закваска 5,50 285,00 1 567,50 
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Продолжение таблицы 36 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Кефир 1,5% 
Молоко цель-

ное 3,5% 
22,00 9 990,10 219 782,20 Сливки 35% 75,00 338,10 25 357,50 19 721,87 

 
Закваска 5,50 508,00 2 794,00 

     
Йогурт плод-ягоды 

2,5% 

Молоко цель-

ное 3,5% 
22,00 4 121,12 90 664,64 

    
57 847,02 

 

Обезжиренное 

молоко 
5,00 1 342,89 6 714,45 

     

 
Закваска 5,50 329,30 1 811,15 

     

 

Варенье мали-

новое 
345,00 790,32 272 660,40 

     

 

Малиновый 

ароматизатор 
3 000,00 0,40 1 185,00 

     

 

Сок сухой из 

свеклы 
1 500,00 1,98 2 970,00 

     

   
6 586,01 376 005,64 

     
Сыворотка кон-

центрированная 
Сыворотка 19 307,25 1,50 28 960,88 

    
5 429,99 

Масло крестьян-

ское 72,5% 
Сливки 35% 75,00 3 095,40 232 155,00 Пахта 2,50 1 584,50 3 961,25 154 328,87 

Пахта пастеризо-

ванная 
 Пахта  1 584,45 2,50 3 961,13   

   
2 528,73 
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Таблица 37 – Расчет на все виды энергии 

 

Наименование  про-

дукции 

Электроэнергия Вода Холод Пар 

Общая стоимость 

на 1 тонну 
Расход,     

кВт*час 

Стои-     

мость 

Расход,   

м³ 

Стои-     

мость 

Расход,   

тыс. кДж 

Стои-     

мость 

Расход,  

тонн 

Стои-     

мость 

Молоко пастеризо-

ванное 6% 
27 81 6,5 292,5 146,7 174,573 0,24 60 608,073 

Пастеризованное мо-

локо 2,5% 
27 81 6,5 292,5 146,7 174,573 0,24 60 608,073 

Творог  9 % 113 339 44 1980 354,9 422,331 1,01 252,5 2993,831 

Сметана 10% 153 459 46 2070 337,8 401,982 1,37 342,5 3273,482 

Ряженка 4% 31 93 6,5 292,5 221,6 263,704 0,4 100 749,204 

Кефир 1,5% 31 93 6,5 292,5 221,6 263,704 0,4 100 749,204 

Йогурт плод-ягоды 

2,5% 
31 93 6,5 292,5 221,6 263,704 0,4 100 749,204 

Сыворотка концен-

трированная 
31 93 6,5 292,5 146,7 174,573 0,24 60 620,073 

Масло крестьянское 

72,5% 
100 300 150 6750 300 357 1,37 342,5 7749,5 

Пахта пастеризован-

ная 
27 81 6,5 195 146,7 174,573 0,24 60 510,573 

Итого: 
        

18611,217 
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Расчет прибыли предприятия, оптовые цены, товарной продукции. 

Расчет прибыли предприя производим по формуле 46: 

 

                                                                           
 

где     ТП – объем товарной продукции, тыс. руб; 

С – себестоимость товарной продукции, тыс. руб. 

 

Уровень рентабельности продукции находим по формуле 47 

 

  
 

 
                                                                      

 

где       П – прибыль от реализации данного вида продукции, тыс. руб.; 

С – себестоимость, %. 

 

Объем производства продукции в стоимостном выражении (товарная 

продукция) приведена в таблице 38. 
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Таблица 38 – Расчет товарной продукции  

 

 

Вид продукции 

Годовой 

объем про-

изводства,  

тонн 

Себестоимость,    руб. Рента-   

бель-

ность, % 

Прибыль, руб. Цена опто-

вая за ед. 

прод., руб. 

Товарная продукция,     

руб. 

1 тонны в год 1 тонны в год 

Молоко пастеризо-

ванное 6% 
6000 42 525,35 255 152 082,82 19% 8 079,82 48 478 895,74 50 605,16 303 630 978,55 

Пастеризованное 

молоко 2,5% 
13800 26 530,82 366 125 266,19 19% 4 908,20 67 733 174,24 31 439,02 433 858 440,43 

Творог  9 % 
2400 98 241,16 235 778 782,48 23% 22 595,47 54 229 119,97 120 836,63 290 007 902,45 

Сметана 10% 
1800 74 047,42 133 285 353,91 19% 14 069,01 25 324 217,24 88 116,43 158 609 571,16 

Ряженка 4% 
3600 32 284,71 116 224 970,80 19% 6 134,10 22 082 744,45 38 418,81 138 307 715,25 

Кефир 1,5% 
6000 26 758,91 160 553 483,32 21% 5 619,37 33 716 231,50 32 378,29 194 269 714,81 

Йогурт плод-ягоды 

2,5% 
3900 73 035,22 284 837 369,01 20% 14 607,04 56 967 473,80 87 642,27 341 804 842,81 

Сыворотка концен-

трированная 
1659 9 151,20 15 181 843,51 17% 1 555,70 2 580 913,40 10 706,91 17 762 756,90 

Масло крестьян-

ское 72,5% 
443,586 

204 

450,18 
90 691 237,24 21% 42 934,54 19 045 159,82 247 384,72 109 736 397,06 

Пахта пастеризо-

ванная 
469,935 4 232,75 1 989 119,13 18% 761,90 358 041,44 4 994,65 2 347 160,58 

Итого 
40 072,52 

 
1 659 819 508,41 19,55% 

 
330 515 971,61 

 
1 990 335 480,01 
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Технико-экономическая  оценка проекта строительства предприятия. 

На основании выполненных  в проекте расчетов, приведены в таблице 

39. 

 

Таблица 39 - Технико-экономические показатели проектируемого пред-

приятия 

 

Наименование показателя Ед.измерения Значение 

1.Производственная мощность 

предприятия 
т/см 100 

2.Колличество перерабатываемого 

молока в год 
тыс.тонн 60 

3.Товарная продукция тыс.руб 1 990 335,48 

4.Численность работающих,всего чел. 178 

в том числе рабочих 
 

160 

5. Произв. труда работающего, 

произв. труда:   

      работающих Тыс. руб на чел. 11181,66 

      рабочего 
 

12439,60 

6. Фонд оплаты труда,всего тыс.руб 48 286,63 

7. Средняя заработная плата в ме-

сяц:   

      одного работающего руб. 22 606,10 

      одного рабочего руб. 19 169,29 

8. Себестоимость товарной про-

дукции 
тыс.руб 1 659 819,51 

9. Прибыль тыс.руб 330 515,97 

10. Уровень общей рентабельности 

производства. 
% 19,55 

11. Безубыточный объем производ-

ства, м-ка 2,5% 
тонн 5 656,54 

 

Технико-экономические показатели проектируемого предприятия поло-

жительные, благодаря себестоимости и общей рентабельности производства.  
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

 

 

В связи с повышенным  спросом на молочные продукты, перед работни-

ками агрокомплекса ставится задача по увеличению объемов производства 

высококачественного молока-сырья, а перед предприятиями молочной про-

мышленности – расширение и совершенствование ассортимента вырабатыва-

емых продуктов и в том числе  с использованием сырья не молочного проис-

хождения, ориентированных на различные возрастные группы потребителей.  

Одно из решений выполнения этих задач, явилась разработка проекта 

молочного комбината в городе Вологда, Вологодской области с численностью 

населения 287 тысяч человек.  

Возведенный молочный комбинат решит вопрос недостатка молочных 

продуктов в регионе, а так же в крупных ближайших населенных пунктах. 
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Приложение А 

 
№ Наименование оборудования Кол-во Примечание 

1 Резервуар В2-ОХР-25 7  

2 Насос центробежный 50-3М-25-31 2  

3 Охладитель пластинчатый ООЛ-25 2  

4 Пастеризатор А1-ОКЛ-10 1  

5 Пастеризатор ОПЛ-10 1  

6 Пастеризатор ОПЛ-5 1  

7 Гомогенизатор А1-ОГБ-10 1  

8 Гомогенизатор А1-ОГБ-5 1  

9 Пластинчатый подогреватель А1-ОНС-

10 

2  

10 Пастеризатор ОП1-У1 1  

11 Резервуар Я1-ОСВ-3 1  

12 Гомогенизатор К5-ОГА-1,2 1  

13 Охладитель сливок ОГС-3 1  

14 Пластинчатый охладитель ОО1-У10   

15 Сепаратор ОМА-3М 1  

16 Сепаратор-сливкоотделитель ОСН-С 2  

17 Сепаратор-нормализатор ОМБ-3С 1  

18 Маслообразователь 1  

19 Линия фасовки «Тетра-Пак» 3  

20 Твороженный автомат для фасовки М6-

АР-2Т 

2  

21 Фасовочный автомат в пленку Л5-ОЛП 1  

22 Автомат фасовки в стакан МК-ОФЛ-1 1  

23 Фасовочный автомат «Тетра-Пак» 1  

24 Творогоизготовители ТИ4000 7  

25  Охладитель творога 209-ОТД 2  

26 Дозатор смеситель ОСТ-1 2  

27 Ванна ВДП Г6-ОПА-600 2  

28 Резервуар РМ-Б-10 4  

29 Пастеризатор трубчатый П8-ОПО-5 2  

30  Обратно осмотическая установка А1-

ОУС 

1  

31 Резервуар РМ-Б-10 2  

32 Резервуар РМ-Б-15 1  

33 Резервуар В2-ОМВ-6,3 4  

34 Резервуар Я1-ООВ-4 2  

35 Резервуар Я1-ОСВ-6,3 2  

36 Резервуар Р4-ОТШ-4 2  
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Приложение Д 
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Приложение Е – Технико-экономические показатели проектируемого предприятия 

 

 

Наименование показателя Ед.измерения Значение 

1.Производственная мощность пред-

приятия 
т/см 100 

2.Колличество перерабатываемого 

молока в год 
тыс.тонн 60 

3.Товарная продукция тыс.руб 1 990 335,48 

4.Численность работающих,всего чел. 178 

в том числе рабочих 
 

160 

5. Произв.труда работающего, про-

изв.труда:   

      работающих 

Тыс. руб на 

чел. 
11181,66 

      рабочего 
 

12439,60 

6. Фонд оплаты труда,всего тыс.руб 48 286,63 

7. Средняя заработная плата в месяц: 
  

      одного работающего руб. 22 606,10 

      одного рабочего руб. 19 169,29 

8. Себестоимость товарной продук-

ции 
тыс.руб 1 659 819,51 

9. Прибыль тыс.руб 330 515,97 

10. Уровень общей рентабельности 

произв. 
% 19,55% 

11. Безубыточный объем производ-

ства, м-ка 2,5% 
тонн 5 656,54 
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