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ВСТУП 

 

Сучасні умови активного розвитку ринкових відносин 

та євроінтеграційних процесів вимагають підвищення рів-

ня конкурентоспроможності вітчизняних підприємств. 

Ключовим аспектом забезпечення їх комерційного успіху 

постає формування таких систем управління, які б гаран-

тували їм ефективне функціонування в умовах конкурент-

ного середовища на внутрішньому та зовнішньому ринках.  

Олійно-жировий комплекс є одним із найбільших та 

значущих у структурі економіки України. Вирощування 

олійних культур та виробництво олійно-жирової продук-

ції слугує передумовою для функціонування суміжних 

галузей національної економіки, що забезпечують насе-

лення, підприємства й організації продукцією продоволь-

чого і не продовольчого призначення. Розвиток підпри-

ємств олійного-жирового комплексу в Україні має перс-

пективи з точки зору зростаючих потреб внутрішнього і 

зовнішнього ринків у якісних та безпечних олійно-

жирових продуктах. Проте існуючі проблеми щодо під-

вищення екологічності вирощування олійних культур, 

необхідність збалансування економічних відносин між 

підприємствами в ланцюгу виробництво – переробка – 

зберігання – реалізація олійно-жирової продукції, важли-

вість нарощування обсягів збуту на зовнішній ринок про-

дуктів із високою часткою доданої вартості (продукція 

переробки сої і ріпаку) та інші вимагають надійного нау-

кового забезпечення, удосконалення управління виробни-

чою та зовнішньоекономічною діяльністю підприємств 

олійно-жирового комплексу з метою отримання економі-

чного і соціального ефекту від використання можливос-

тей ведення бізнесу на внутрішньому та зовнішньому ри-

нках [1]. 

У сучасних умовах важливу роль у підвищенні ефек-

тивності господарювання відіграє кадрова складова капі-

талу підприємства, що являє собою сукупність знань, на-

вичок персоналу, новаторських здібностей працівників, 
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уособлення організаційної культури та філософії підпри-

ємства і формує його ділову репутацію. Високий рівень 

свободи підприємництва й самостійності господарюван-

ня, необхідність забезпечення належного рівня конкурен-

тоспроможності зумовлюють необхідність і значущість 

ефективного управління персоналом.  

За сучасних умов господарювання відбуваються змі-

ни у соціально-трудовій сфері, підвищується змістовність 

праці, її вмотивованість для працівників. Нормування 

праці є важливою складовою менеджменту персоналу, 

яка виступає регулятором параметрів екстенсивного та 

інтенсивного використання останнього, його професійно-

кваліфікаційної структури, способом формування норма-

льних умов праці, джерелом отримання прибутку через 

оптимізацію трудових витрат. Крім того, прогресивність 

науково обґрунтованих норм і нормативів не тільки спри-

яє підвищенню ефективності використання трудового по-

тенціалу, а й слугує свідченням організаційно-технологіч-

ного рівня виробництва та управління підприємством [2]. 

Організоване належним чином нормування праці зда-

тне забезпечувати вдосконалення організаційної структу-

ри і методів управління, підвищувати дієвість та ефекти-

вність економічних важелів, стимулювати пошук резервів 

і здійснення режиму економії ресурсів, підвищувати об-

ґрунтованість виробничих програм та стратегічних планів 

підприємства. Це зумовлює пріоритетність і актуальність 

викладених положень. 
 

Збірник підготували: В. М. Івченко (вступ, загальна 

частина), І. М. Демчак (розділ 1), І. М. Мягкий (розділи 3, 

4), А. Л. Солошонок (розділи 1, 2, 7), Е. А. Щербак (роз-

діли 2, 5, 8), О. М. Полонська (розділ 6), К. М. Корпач 

(розділ 7), Г. П. Некова (додаток А). 
 

У підготовці збірника брали участь фахівці науково-

дослідних центрів „Лісостепагропромпродуктив-

ність” – Ю. В. Заприлюк, О. М. Ткачук; „Черкасиаг-

ропромпродуктивність” – В. О. Вакулін, Л. В. Тимоше-
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нко; „Степагропромпродуктивність” – А. Є. Величко, 

І. В. Маслова; „Чернігівагропромпродуктивність” – 

В. М. Тютін, Л. М. Братиця; „Сумиагропромпродуктив-

ність” – О. П. Суховій, П. І. Тарасенко; „Чернівціагроп-

ромпродуктивність” – Г. М. Прішко, Р. В. Задоровська, 

М. Д. Берник; „Івано-Франківськагропромпродук-

тивність” – Л. М. Пнівчук, Ю. Р. Белюженко; „Миколаї-

вагропромпродуктивність” – А. Л. Денега, Л. О. Завєрю-

ха, Н. М. Гордіюк; „Запорізькагропромпродуктивність” – 

Л. А. Бондаренко, Н. В. Тевікова; „Херсонагропромп-

родуктивність” – К. В. Маслов, Т. О. Шабля; „Одесаг-

ропромпродуктивність” – А. М. Картакай, І. П. Во-

доп’янова.  
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ЗАГАЛЬНА ЧАСТИНА 

 

Нормування трудових та інших витрат у ринковій 

економіці розглядається як спеціальна функція мене-

джменту щодо встановлення нормативних витрат на 

одиницю продукції. З одного боку вони забезпечують 

такий обсяг продукції, який би відповідав величині по-

питу ринку при фіксованому рівні ціни на товар, а з 

іншого – були орієнтованими на застосування прогре-

сивних технологій, методів організації праці тощо, які 

дозволяють мінімізувати витрати на кожному робочому 

місці та підприємстві в цілому [3]. 

З метою створення сучасної економічної системи 

норм і нормативів проводяться наукові дослідження на 

підприємствах агропромислового комплексу та форму-

ються науково-практичні видання для тієї чи іншої га-

лузі, у томі числі й для підприємств із виробництва олії 

та тваринних жирів. 

Представлене науково-практичне видання (збірник 

норм і нормативів трудових витрат ) призначене для 

використання при нормуванні праці на всіх стадіях у 

виробництві олії та тваринних жирів, маргарину та по-

дібних харчових жирів, майонезу, ремонті технологіч-

ного устаткування. Він вміщує норми часу, продуктив-

ності, нормативи чисельності для різних дільниць олій-

но-жирового виробництва. 

В основу розробки збірника покладено: державні стан-

дарти, затверджені технології виконання робіт, дані фото-

хронометражних спостережень; розрахунки норм і норма-

тивів, дані про кількість і технічні характеристики устат-

кування та розподіл зон обслуговування, сучасні форми і 

методи організації праці, умови праці, які відповідають 

правилам техніки безпеки та виробничої санітарії. 

Найменування професiй у цьому збiрнику наведені 

згідно з дiючим Класифікатором професій ДК 003:2010 та 

довідниками кваліфікаційних характеристик професій пра-

цівників (ДКХПП): вип. 7 „Загальні професії виробництв 

харчової промисловості”, вип. 11 „Виробництво харчової 
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промисловості”, розділ „Виробництво олії та жирів” і вип. 1 

„Професії працівників, які є загальними для всіх видів еко-

номічної діяльності”, розділ 2. „Професії робітників” [4–7]. 

При внесенні змін до цих довідників відповідно зміню-

ються і найменування професій робітників, зазначених у 

збірнику. 

Науково обґрунтовані норми продуктивності і часу 

розроблені й викладені у збірнику в послідовності відпо-

відно до узагальненої схеми технологічного процесу ви-

робництва олії та тваринних жирів (рис. 1) і виробницт-

ва маргарину та подібних харчових жирів (рис. 2) згідно 

з Класифікатором трудових процесів виробництва олії та 

тваринних жирів [8]. Класифікатор гармонізований з 

Національним класифікатором України ДК 009 : 2010 

“Класифікація видів економічної діяльності” (КВЕД) [9]. 

Класифікація здійснена для автоматизованого обліку й 

пошуку інформації та розроблення економічних норм і 

нормативів, забезпечення переходу на безтекстову нор-

мативно-технічну документацію та моделювання трудо-

вих процесів. Систематизоване зведення найменувань і 

кодів викладено в класифікаційних таблицях трудових 

процесів (додаток А). 
Збірник розроблено відповідно до етапів процесу нор-

мування, узагальнених вченими-економістами [10] і наве-
деними нижче. 

Перший етап. Визначення систем і підсистем норму-
вання праці та збирання вихідних даних; вивчення існуючих 
методичних і нормативних матеріалів, даних про аналіз ви-
конання діючих норм; встановлення або уточнення переліку 
робіт, на які повинні розроблятися норми праці; система-
тизація паспортів устаткування, характеристики інструмен-
ту і пристосувань, визначення інших технологічних пара-
метрів (характеристики матеріалів, заготовок і сировини, 
режими роботи устаткування тощо); вивчення змісту тру-
дового процесу, передових прийомів і методів праці; визна-
чення чинників, що впливають на величину витрат праці, а 
також організації робочих місць та їх обслуговування. 
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ПРИЙМАННЯ, ЗБЕРІГАННЯ  ОЛІЙНОЇ СИРОВИНИ 

 

ПЕРВИННА ОБРОБКА СИРОВИНИ 

 

ПІДГОТОВКА ОЛІЙНОЇ СИРОВИНИ 

 

ПОДРІБНЕННЯ, ВОЛОГО-ТЕПЛОВА ОБРОБКА 

 

ПРЕСУВАННЯ, ПЕРВИННЕ ОЧИЩЕННЯ ОЛІЇ 

 
 

ЕКСТРАГУВАННЯ, ОБРОБКА МІЦЕЛИ, ШРОТУ 

 

 

РАФІНУВАННЯ 

 

ГІДРОГЕНІЗАЦІЯ 

 

 

ПЕРЕЕТЕРИФІКАЦІЯ 

 

ПЕРЕМІЩЕННЯ 

 

ФРАКЦІОНУВАННЯ  

 

ФАСУВАННЯ, ОФОРМЛЕННЯ, УКЛАДАННЯ, 

ПАКУВАННЯ ГОТОВОЇ ПРОДУКЦІЇ  

 

ОБЛІК, ЗБЕРІГАННЯ, ВІДПУСКАННЯ ГОТОВОЇ ПРОДУКЦІЇ 

 

ТЕХНОХІМІЧНИЙ КОНТРОЛЬ ВИРОБНИЦТВА ОЛІЇ ТА  

ТВАРИННИХ ЖИРІВ 

 

Рис. 1. Узагальнена схема технологічного процесу  

виробництва олії та тваринних жирів 
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Рис. 2. Узагальнена схема технологічного процесу ви-

робництва маргарину та подібних харчових жирів 

 
Другий етап. Розробка макета збірника, проведення 

хронометражних, фотохронометражних спостережень, 
фотографій робочого дня, експериментальних та інших 
дослідницьких робіт; первинна обробка зібраних матеріа-
лів.  

 

ПІДГОТОВКА СИРОВИНИ ДО ВИРОБНИЦТВА 

ДОЗУВАННЯ, ЗМІШУВАННЯ, ТЕМПЕРУВАННЯ 

ЕМУЛЬГУВАННЯ, ОХОЛОДЖЕННЯ, ПЛАСТИЧНА 
 ОБРОБКА 

ТРАНСПОРТУВАННЯ, НАВАНТАЖЕННЯ,  
ШТАБЕЛЮВАННЯ 

ФАСУВАННЯ, ОФОРМЛЕННЯ, УКЛАДАННЯ, ПАКУВАН-
НЯ МАРГАРИНУ ТА ПОДІБНИХ ХАРЧОВИХ ЖИРІВ  

ОБЛІК, ЗБЕРІГАННЯ ГОТОВОЇ ПРОДУКЦІЇ 

ТЕХНОХІМІЧНИЙ КОНТРОЛЬ ВИРОБНИЦТВА МАРГА-
РИНОВОЇ ПРОДУКЦІЇ 
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Третій етап. Встановлення залежності між показ-

никами та чинниками, що впливають на величину трудо-

вих витрат; підготовка пропозицій щодо раціональної ор-

ганізації праці; проведення розрахунку норм і нормативів 

витрат праці; підготовка проєкту збірника у першій ре-

дакції; складання методичних вказівок щодо проведення 

апробації (перевірки) збірника у виробничих умовах. 

Четвертий етап. Проведення апробації збірника 

норм у виробничих умовах; обробка та систематизація 

результатів апробації; підготовка пропозицій щодо кори-

гування проєкту збірника. 

П'ятий етап. Внесення змін і доповнень (підготовка 

другої редакції збірника). 

Шостий етап. Розгляд проєкту збірника на вченій 

раді інституту, подання на затвердження профільному 

міністерству та погодження з ЦК профспілки працівників 

агропромислового комплексу. 

Сьомий етап. Проведення дополіграфічної підготов-

ки та видання збірника норм і нормативів. 

Восьмий етап. Дослідження стану забезпеченості 

нормативними матеріалами підприємств АПК, визна-

чення регіональних потреб згідно із замовленнями, 

впровадження у виробництво. 

Дев'ятий етап. Ведення, доповнення та оновлення 

збірників норм і нормативів відповідно до нових техно-

логій та організаційно-технологічних варіантів згідно з 

галузевими Класифікаторами трудових процесів. 

Останній етап має виняткове значення, оскільки аку-

мулює всю науково-дослідну роботу з поліпшення обгрун-

тованості норм на тривалий період часу. Галузеві збірни-

ки норм і нормативів витрат праці постійно вдоско-

налюються згідно з інноваційними досягненнями у сфері 

виробництва олії та тваринних жирів. 

Технологічний комплекс олійно-жирового підприємс-

тва відноситься до складних систем, суттєвою особливіс-

тю яких є взаємозв'язок і взаємовплив усіх елементів на 

кінцевий результат. Важливою умовою економічного роз-

витку та підвищення конкурентоспроможності таких під-
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приємств виступає ефективне управління його потенцій-

ними ресурсами, зокрема, трудовими. З огляду на це, осо-

бливого значення набуває система норм і нормативів, яка 

після впровадження у виробництво дасть можливість ви-

являти й використовувати внутрішні резерви для підви-

щення продуктивності підприємств і отримання конкуре-

нтних переваг. 

Терміни, використані в цьому Класифікаторі, установ-

лені відповідно до ДСТУ 2333:2008 „Жири модифіковані. 

Виробництво та переробляння. Терміни та визначення 

понять”, ДСТУ 6032:2008 „Олії. Переробляння. Терміни 

та визначення понять”, ДСТУ 3001:2008 „Продукція мар-

гаринова. Виробництво. Терміни та визначення понять” 

[11–13]. 
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РОЗДІЛ 1. ОСНОВНІ МЕТОДИЧНІ ПОЛОЖЕННЯ 

 

Процес виробництва будь-якої продукції являє собою 

сукупність взаємопов’язаних процесів праці. Під остан-

нім розуміється доцільна діяльність людини, яка за до-

помогою засобів праці вносить заздалегідь намічені зміни 

в предмет праці. Наявність засобів і предметів праці ство-

рює тільки передумови для здійснення процесу праці. Не-

обхідна третя складова – доцільна діяльність робітника, 

тобто жива праця, яка поєднує засоби і предмети праці та 

надає їм результативності й динамічності. 

Для вимірювання кількості витраченої праці викорис-

товується тільки один об’єктивний вимірник – кількість 

витраченого часу. Витрати робочого часу характеризують 

витрати праці у виробництві, а норма часу встановлює 

суспільно необхідні витрати праці за певних організа-

ційно-економічних умов.  

Завдання нормування полягає не в тому, щоб тільки 

фіксувати час, відображати усталені умови і способи 

впливу людини на предмет праці, а в тому, щоб дати їм 

критичну оцінку через норми часу і запропонувати 

раціональніші способи. 

Головна мета нормування полягає у підвищенні про-

дуктивності праці. Для цього необхідне наступне [14, 15]: 

посередництвом науково обґрунтованих норм витрат 

праці створити базу для організації, планування і конт-

ролю за виробництвом продукції, а також оплати праці  

відповідно до її кількості та якості; 

створити умови для підвищення професійної май-

стерності, планомірного удосконалення процесу праці з 

подальшою її механізацією та автоматизацією; 

залучати робітників до активної участі в удосконаленні 

процесів праці та розроблення прогресивних норм. 

Основними принципами нормування є наукова об-

грунтованість, комплексність (системний підхід), плано-

мірність (або неперервність), оптимальність використання 

розумових і фізичних можливостей, принцип гуманізації праці, 

раціональне використання засобів і предметів праці [16, 17]. 
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Особливості нормування праці  

в олійно-жировому виробництві 

 

Основне виробництво в олійно-жировій 

промисловості характеризується високим ступенем 

механізації та автоматизації, застосуванням потокових 

методів обробки сировини. Технологічні машини 

виробничих процесів об'єднані у комплекси 

взаємопов’язаних і взаємодоповнюючих знарядь, які 

мають одне спільне призначення – перетворювати 

сировину в продукцію певної якості. На підприємствах 

галузі превалюють машинні та апаратурні процеси, які 

посідають головне місце у загальних витратах часу на 

виробництво продукції. Ці особливості справляють вплив 

на форми організації праці і види норм праці – в галузі 

застосовуються переважно бригадні форми організації 

праці з оплатою за кінцевий результат, бригадні норми 

виробітку і нормовані завдання робітникам-

погодинникам. Бригади, як правило, комплексні. 

Організація технологічного процесу справляє вплив 

на зміст процесу праці. На підприємствах галузі до 

основної роботи належать переважно операції з 

обслуговування технологічного устаткування, спрямовані 

на забезпечення безперервної, високопродуктивної та 

технологічно ефективної переробки сировини. При цьому 

основна робота включає широкий комплекс елементів 

розумової праці: контроль режимів роботи устаткування 

на основі даних лабораторного й органолептичного 

аналізу і прийняття рішень. 

Наведені особливості складу процесу праці необхідно 

враховувати при вивченні робочого часу та обробці 

результатів спостережень [18]. 

Обслуговуване робітниками устаткування основного 

виробництва у більшості випадків є неперервнодіючим, і 

основна робота робітників, які обслуговують ці машини, 

як і підготовчо-заключна, допоміжна й обслуговування 

робочого місця, не має циклічного характеру. Внаслідок 

цього вивчення і нормування часу основної роботи за 
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даними хронометражних спостережень неприйнятне. 

Основним методом спостереження є фотографія робочого 

дня. 

В олієдобувному виробництві виробничий процес 

одержання олії поділяється на комплекси операцій, 

безпосередньо пов’язаних між собою у наступному 

неперервному потоці виробництва: підготовка насіння і 

ядра; пресування; екстракція. 

Потужність потокової лінії на олієекстракційних 

заводах визначається за продуктивністю екстракційної 

установки, тоді як на пресових заводах – за 

продуктивністю пресів остаточного пресування. 

На олієекстракційних заводах, які переробляють 

насіння соняшнику, сої, льону та інших культур, процес 

екстракції є провідним і саме за ним визначають та 

регулюють продуктивність і темп роботи на всіх 

попередніх та наступних етапах. 

Норму виробітку за цих умов встановлюють одну для 

всієї бригади робітників, що зумовлено тісним зв’язком 

між усіма стадіями виробництва (неперервним потоком). 

Норма продуктивності устаткування повинна 

враховувати максимальні можливості його використання 

за одиницю часу. В олієдобувному виробництві 

продуктивність окремих машин та апаратів, що 

утворюють єдиний технологічний потік, не завжди 

збігається на всіх операціях виробничого процесу. Ця 

невідповідність призводить до виникнення на 

підприємствах "вузьких місць" і неповного використання 

можливостей деяких машин та апаратів. Тому норма 

продуктивності окремих машин та апаратів у подібних 

випадках не завжди може бути застосована при 

встановленні норм виробітку. В усіх випадках необхідно 

ув’язувати норму продуктивності даної машини, апарату 

з нормою продуктивності суміжного, взаємопов’язаного з 

ним у спільному процесі устаткування. 

Тому в олієдобувному виробництві встановлюють 

одну норму виробітку для бригади робітників, які 

обслуговують всі операції процесів підготовки насіння і 
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ядра, пресування та екстракції. Норму встановлюють у 

тоннах виробленої кондиційної олії за зміну. 

В основу розрахунку норм приймають норми 

продуктивності провідного устаткування та вихід олії у 

відсотках від маси перероблюваного насіння. Провідною 

дільницею (цехом) для пресового заводу є пресовий цех 

(основне устаткування – прес остаточного віджиму), для 

екстракційного – екстракційний цех (основне 

устаткування – екстракційна установка). 

При визначенні норм виробітку для робітників 

олієдобувних заводів необхідно враховувати вплив на 

вихід олії олійності насіння. Розрахунок норми провадять 

на основі планового показника олійності. 

Основне виробництво маргаринових підприємств має 

декілька стадій і характеризується високим ступенем 

механізації і застосуванням неперервно-потокового 

методу, різноманітних технологічних схем. 

У маргариновому виробництві застосовують норми 

продуктивності потокової лінії, норми виробітку бригади 

робітників лінії, індивідуальні норми обслуговування 

устаткування. При цьому встановлюють норми виробітку 

диференційовані (на кожну стадію виробництва) або 

укрупнені (на весь виробничий процес). 

Теоретично технічні норми продуктивності потокової 

лінії повинні визначатися продуктивністю провідного 

устаткування, за якого в умовах маргаринових 

підприємств приймаються: для потокової лінії 

неперервної дії з витискним охолоджувачем – 

фасувальний автомат для фасування маргарину в пачки 

масою 200 або 250 г; для потокової лінії з агрегатом 

холодильний барабан-вакуум-комплектор – холодильний 

барабан із безпосереднім випаровуванням аміаку та 

довжиною циліндрів 1400 мм. 

Нормування праці у рафінаційному та 

гідрогенізаційному виробництвах полягає у визначенні 

науково обґрунтованих норм обслуговування та норм 

виробітку.  Норми виробітку у рафінаційному 

виробництві встановлюють на основі діючого 
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технологічного регламенту і технічної документації 

устаткування. При визначенні норм обслуговування і 

нормативів чисельності робітників необхідно ретельно 

дослідити можливості ефективного використання 

робочого часу, суміщення професій. Норми 

обслуговування повинні відповідати технологічним 

інструкціям, які визначають умови виробництва 

високоякісної продукції. 

Неперервна і періодична гідрогенізація – типовий 

апаратурний процес із суворо регламентованими 

режимами температури, тиску тощо. При неперервному 

виробництві саломасу процес поділяють на операції 

гідрування та фільтрування. При періодичному способі 

виробництва в процесі гідрогенізації виділяють наступні 

операції: підготовка до пуску автоклава, подавання 

водню, зупинка і вивантаження автоклава, фільтрування 

саломасу і передавання його на зливну станцію. 

Норми виробітку у виробництві саломасу визначають 

на основі технічної продуктивності провідного 

устаткування – автоклава, норми обслуговування 

встановлюють аналітичним методом із застосуванням 

фотографій робочого часу та часу використання 

устаткування. 

 

Нормування ручних і машинно-ручних робіт 

 

При нормуванні ручних і машинно-ручних робіт 

доцільно встановлювати норми часу та норми 

продуктивності. 

Норми часу на ручні і машинно-ручні роботи 

складаються з наступних категорій витрат робочого часу: 

 

      птвопобспздопоч ТТТТТТН  ,      (1.1) 

 

де То – основний (технологічний) час; Тдоп – допоміжний 

час; Тпз – час підготовчо-заключної роботи; Тобс – час 

організаційного та технічного обслуговування; Твоп – час 
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на відпочинок та особисті потреби; Тпт – час перерв, 

передбачених технологією та організацією виробничого 

процесу. Основний і допоміжний час складає 

оперативний час (Топ). 

У випадках, коли виділити окремі категорії витрат 

часу при розрахунку норм неможливо або це не 

приводить до збільшення точності норм, такі категорії 

можуть не виділятися. 

Для розрахунку норм продуктивності (Нп) на ручні та 

машинно-ручні роботи використовують формули: 

 

        
оп

птвопобспззм
п

t

)ТТТ(ТТ
Н


 ,          (1.2) 

 

або   

оп

птвопобспззм
п

t100):К(1

)ТТТ(ТТ
Н




 ,             (1.3) 

 

де Тзм – тривалість зміни, хв; Тпз – час підготовчо-

заключної роботи, хв; Тобс – час на обслуговування 

робочого місця, хв; Твоп – час на особисті потреби (Тосп) та 

відпочинок (Твід), хв; Тпт – час перерв, передбачених 

технологією та організацією виробничого процесу, хв;   

tоп – оперативний час на одиницю продукції, хв; К – час на 

відпочинок, % від оперативного часу.  

Оперативний час на одиницю продукції (tоп) 

визначають за формулою:  

 

                         ,
Q

Т
t оп

оп                                  (1.4) 

 

де Топ – фактичний оперативний час; Q – кількість 

виготовленої продукції (обсяг робіт) в одиницях виміру 

норми продуктивності. 

Норму часу (Нч ) визначають за формулою: 
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п

зм
ч

Н

ЧТ
Н


 ,                                       (1.5)                                                  

де Ч – чисельність працівників, що виконують таку 

роботу. 

Приклад 1. Упродовж восьмигодинної робочої зміни 

вручну упаковано в картонні ящики 15,286 тис. шт. 

упаковок «дой-пак» із майонезом масою 385 г. 

Фактичний оперативний час становив 455 хв, час 

підготовчо-заключної роботи – 16,67 хв, час 

обслуговування робочого місця – 0 хв, час на відпочинок 

та особисті потреби – 8,33 хв, час перерв, передбачених 

технологією і організацією виробничого процесу – 0 хв.  

 

77,29
15,286

455
tоп   хв/тис. шт. упаковок. 

 

28,15
29,77

)33,8(16,67480
Нп 


  тис. шт. упаковок. 

 

Норма часу на упакування в ящики 1 тис. шт. 

упаковок «дой-пак» із майонезом масою 385 г 

становитиме: 

 

0,52
15,28

18
Нч 


  люд.-год. 

 

Приклад 2. За робочу зміну тривалістю 8 годин 

розфасовано макової олії холодного пресування в скляну 

тару місткістю 0,2 л у кількості 2100 шт. на лінії, яка 

складається з напівавтомату розливу РВ-2, 

закупорювального напівавтомату РВК-2 та 

етикетувального напівавтомату. Фактичний оперативний 

час становив 400 хв, час підготовчо-заключної роботи – 

26 хв, час обслуговування робочого місця – 20 хв, час на 



 21 

відпочинок та особисті потреби – 28 хв. Чисельність 

робітників з обслуговування устаткування – 20 осіб. 

 

48,190
2,1

400
tоп   хв/тис. шт. пляшок. 

 

65,4
190,48

)2820(26960
Нп 


 тис. шт. пляшок. 

 

 Норма часу на розфасування олії становитиме: 

 

44,3
4,65

28
Нч 


  люд.-год/тис. шт. пляшок. 

 

Приклад 3. Упродовж робочої зміни,  тривалість якої 

8 годин, на напівавтоматичній видувній машині ВПА-

1000 з ручним подаванням заготовок та вийманням 

готових виробів вироблено 4,265 тис. шт. ПЕТ-пляшок 

місткістю 1,0 л для розливання олії. Фактичний 

оперативний час становив 405 хв, час підготовчо-

заключної роботи – 20 хв, час обслуговування робочого 

місця – 7 хв, час на відпочинок та особисті потреби  –     

12 хв, час перерв, передбачених технологією і 

організацією виробничого процесу – 0 хв.  

 

96,94
4,265

405
tоп   хв/тис. шт. пляшок. 

 
Норматив часу на відпочинок, % від оперативного 

часу, становитиме: 

100
405

12
Рвід х =3 %. 

 

63,4
96,94100):3(1

)7(20480
Нп 




 тис. шт. ПЕТ-пляшок.  
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Норма часу на формування 1 тис. шт. ПЕТ-пляшок 

місткістю 1 л становитиме: 
 

73,1
4,63

18
Нч 


  люд.-год. 

 

Нормування машинних  і апаратурних процесів 
 

До машинних процесів в олієдобувному виробництві 

належать, наприклад, процеси підготовки олієнасіння 

(очищення насіння буратами, віброситами, насіннєочисними 

машинами, сепараторами) та ядра (обрушування 

насіннєрушками, лущильниками; поділ обрушеної сировини 

насіннєвійками, сепараторами);  подрібнення  (дробарками, 

вальцьовими верстатами); волого-теплова обробка 

(обжарювання м’ятки в жаровнях); пресування м’ятки 

(шнекові преси, пресові агрегати та прес-гранулятори, прес-

екструдери); первинне очищення олії (фільтр-пресами, 

центрифугами, агрегатами первинного очищення та ін.). До 

машинних належать також процеси фасування, оформлення, 

пакування олії та маргарину на машинах і установках різних 

систем та конструкцій. 

До апаратурних процесів належать, наприклад, 

процеси рафінування, гідрогенізації та переетерифікації 

олії та жирів, які здійснюються на спеціальному 

устаткуванні (апаратах).  

Норму продуктивності на машинних та апаратурних 

операціях визначають за формулою: 
 

                    ,ННН опрп                                         (1.6) 

де Нп – змінна норма продуктивності; Нпр – норма 

продуктивності одиниці устаткування; Но – норма 

обслуговування або кількість одиниць однотипного 

устаткування, яке обслуговує один робітник за зміну. 

Норму продуктивності одиниці устаткування (Нпр) за 

зміну розраховують за формулою: 
 

                         ,ТКАН змвгпп                       (1.7) 
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де Агп – розрахункова годинна продуктивність 

устаткування в період його машинної або циклічної 

роботи; Тзм – тривалість зміни, год; Кв – коефіцієнт 

використання устаткування в часі: 

 

                  ,
Т

ТТ
К

зм

прзм

в


                              (1.8) 

де Тпр – регламентовані простої в роботі устаткування за 

зміну, хв. 

Розрахункову годинну продуктивність устаткування 

обчислюють за формулою: 

                       ,
Т

Q
А

м

гп                                  (1.9) 

 

де Q – кількість виробленої продукції за зміну під час 

машинної роботи устаткування; Тм – машинний час 

роботи устаткування. 

До часу регламентованих перерв у роботі 

устаткування належить час допоміжних робіт, необхідний 

для виконання основної роботи, який не перекривається 

машинним часом (Тдн), час перерв у роботі устаткування, 

зумовлений підготовчо-заключною роботою, 

обслуговуванням робочого місця і відпочинком 

робітників (Тпз, Тобс, Твоп), а також час перерв у роботі 

устаткування, зумовлений установленою технологією та 

організацією виробництва (Тпт). 

Приклад 1. За матеріалами фотографій робочого дня 

тривалість зміни з обрушування насіння соняшнику на 

шеретувально-віяльній машині Б6-МРА-3 становила    

480 хв, або 8 год, час машинної роботи устаткування – 

444 хв, або 7,4 год. Середній фактичний виробіток за 

зміну – 6,98 т насіння соняшнику. Регламентовані 

перерви в роботі устаткування були в межах: час 

підготовчо-заключної роботи (Тпз) – 13 хв, час на 

обслуговування робочого місця (Тобс) – 16 хв. Усього час 

регламентованих перерв становив 29 хв, або 0,48 год. 
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Розрахункова продуктивність устаткування визначена 

як: 

943,0
7,4

6,98
Агп   т за годину. 

 

Коефіцієнт використання устаткування в часі 

становитиме: 
 

0,94
480

)16(13480
Кв 


 . 

 

Змінна норма продуктивності шеретувально-віяльної 

машини Б6-МРА-3 буде на рівні: 
 

1,780,94943,0Нп   т насіння соняшнику. 
 

Змінну норму продуктивності устаткування можна 

визначити також за формулою: 
 

              )Т(ТАН прзмгппр  .                  (1.10) 

 

Приклад 2. За даними фотографій робочого дня 

машинний час роботи лінії розливу олії  у ПЕТ-пляшки 

об'ємом 0,95 л, яка складається з фасувального автомата 

РОЗМА-030, укупорювального автомата УКМА та 

етикетувальної машини ЕТМА становив 418,33 хв, або 

6,97 год, виробіток за зміну – 24,07 тис. шт. пляшок. 

Регламентовані перерви в роботі устаткування були в 

межах: час підготовчо-заключної роботи (Тпз) – 24,3 хв, 

час допоміжної роботи, який не перекривається 

машинним часом (Тдн) – 4,7 хв, час на обслуговування 

робочого місця (Тобс) – 25,3 хв, час на відпочинок та 

особисті потреби (Твоп) – 6,7 хв. Всього час 

регламентованих перерв визначено 61 хв, або 1,02 год. 

Розрахункова продуктивність лінії становить: 

453,3
6,97

24,07
Агп   тис. шт. пляшок за годину. 
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Змінна норма продуктивності лінії з розливу та 

закупорювання ПЕТ-пляшок з олією об'ємом 0,95 л буде 

такою: 

 

1,241,02)(8453,3Нп   тис. шт. ПЕТ-пляшок.  

 

На машинних та апаратурних операціях із циклічним 

процесом норми продуктивності розраховують за 

формулою: 

 

В,
t

)ТТТТ(ТТ
Н

ц

днптвопобспззм

п 


   (1.11) 

де tц – тривалість одного циклу; В – виробіток за один 

цикл. 

Приклад 3. Розрахунок норми продуктивності на 

вибілювання соняшникової олії у вакуум-вибілювальній 

установці Л4-МСБ-5-01 місткістю 5 тонн. За даними 

фотографій робочого дня, тривалість циклу (tц) 

вибілювання соняшникової олії у вакуум-вибілювальній 

установці становить 328 хв, у тому числі: час 

надходження порції олії до вакуум-вибілювального 

апарату та її нагрівання – 64 хв, адсорбція фарбуючих 

речовин (введення в олію вибільної глини та її 

перемішування) – 30 хв, фільтрування вибіленої олії на 

фільтр-пресах – 234 хв. Регламентовані перерви в роботі 

устаткування були в межах: час підготовчо-заключної 

роботи (Тпз) – 20 хв, час обслуговування робочого місця – 

86 хв, час допоміжної роботи, який не перекривається 

машинним часом (Тдн) – 9 хв. Виробіток продукції за 

один цикл (В) визначено 4,678 тонн вибіленої олії. 

Змінна норма продуктивності на вибілювання олії 

становитиме: 

 

206,5678,4
328

)986(20480
Нп 


 т. 
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Виробничий процес одержання олії поділяється на 

комплекси операцій, безпосередньо взаємопов’язаних у 

наступному неперервному потоці виробництва. 

Продуктивність потокових ліній визначається 

продуктивністю провідного устаткування. Наприклад, 

потужність потокової лінії на пресових заводах 

визначається продуктивністю пресів остаточного 

пресування, на олієекстракційних – продуктивністю 

екстракційних установок. 

Приклад 4. Розрахунок норми продуктивності на 

виробництво нерафінованої соняшникової олії на лінії 

продуктивністю 72 т/добу, до складу якої входять: 

машина попереднього очищення МПОМ продуктивністю 

5 т/год, насіннєрушка НРХ-4-01 продуктивністю         

100 т/добу, вальцьовий верстат СВ-4 продуктивністю 

100 т/добу, жаровня парова ПЖ-6-2000 продуктивністю 

3000 кг/год, подрібнювач макухи ИЖ-5 продуктивністю  

5 т/год, прес шнековий ПМ-3000 продуктивністю 3 

т/год, прес остаточного віджимання ПДМ-1000 

продуктивністю 1000 кг/год (2 шт.), відцентровий 

фільтр ФЦ продуктивністю 4 т/год. 

Провідним устаткуванням лінії є преси кінцевого 

віджимання олії ПДМ-1000 (2 шт.). За даними фотографій 

робочого дня, машинний час роботи лінії визначено  

450,3 хв, або 7,51 год, виробіток за зміну – 21,99 т 

насіння. Годинна норма продуктивності лінії 

становитиме:  

93,2
7,51

21,99
Агп  тонн насіння. 

Час регламентованих перерв в роботі лінії (Тпр) був у 

межах 15 хв, або 0,25 год (огляд устаткування та 

підготовка його до роботи, виведення устаткування на 

робочий режим).  

Отже, змінна норма продуктивності робітників, які 

обслуговують лінію, становитиме: 

7,22)25,0(893,2)Т(ТАН прзмгппр  т 

насіння соняшнику. 
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Чисельність робітників, які обслуговують 

устаткування, що входить до складу лінії, розраховують 

за формулою: 
 

                ,
ТТ

Т
Ч

відпзм

з





                         (1.12) 

 

де ∑Тз – час зайнятості робітника з обслуговування одиниці 

устаткування, хв (за даними досліджень); ∑Тз = Топ + Тпз + 

Тобс; Твідп – час на відпочинок та особисті потреби, хв (за 

даними досліджень). 

Так, необхідна чисельність робітників з 

обслуговування устаткування даної лінії згідно з часом їх 

зайнятості впродовж зміни становитиме: 

очищувальної та шеретувальної машин, вальцьового 

верстата: 
 

95,0
26480

4820367
Ч 




 = 1 особа; 

 

жаровень: 

96,0
25480

1915405
Ч 




  = 1 особа; 

 

пресів: 

96,0
26480

2117396
Ч 




  = 1 особа; 

 

фільтра олії:  

          86,0
21480

1215368
Ч 




  = 1 особа. 

Норма часу на переробку 1 тонни насіння соняшнику 

з урахуванням чисельності робітників визначено: 

 

41,1
22,7

48
Нч 


  люд.-год. 
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Нормування витрат праці на обслуговування 

устаткування 

 

При дослідженні витрат праці на обслуговування 

устаткування розраховують норми обслуговування і 

нормативи чисельності робітників, необхідних для 

виконання виробничих завдань.  

Під нормою обслуговування розуміють встановлену 

максимально можливу кількість одиниць устаткування 

(машин, механізмів, агрегатів, апаратів), закріплених для 

обслуговування за одним або групою робітників при 

повній їх зайнятості, та найбільш повне використання 

устаткування. 

Норми обслуговування встановлюють таким чином: 

– відповідно до конструкції апарата, агрегату або 

машини визначають робочі місця, на яких робітники 

повинні виконувати ту чи іншу роботу; 

– залежно від вимог технологічного процесу і від 

конструкції апарата або машини встановлюють 

послідовність і періодичність виконання робітником 

виробничого завдання; 

– методом суміщеного спостереження (фотографія 

виробничого процесу) вивчають витрати робочого часу 

робітника і часу використання устаткування; 

– аналізують витрати часу, виявлені при 

спостереженні, визначають необхідні витрати робочого 

часу на виконання кожного елемента роботи і витрати 

праці на обслуговування одиниці устаткування; 

– на основі даних аналізу використання робочого 

часу складають нормальний (проєктований) баланс 

робочого часу для всіх робітників; 

– за тривалістю робочого часу, витраченого на 

обслуговування певного апарата або машини, визначають 

витрати праці на обслуговування устаткування. 

Норму обслуговування технологічного устаткування 

розраховують за формулою:   
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    ,
Т

ТТ
Н

з

вопзм
о


                                (1.13) 

де Тзм – тривалість зміни, хв; Твоп – час на відпочинок і 

особисті потреби, хв; Тз – середній час зайнятості 

робітника на певному апараті протягом зміни за 

відсутності випадкових збігів необхідності обслуговувати 

одночасно кілька апаратів, хв (визначають за даними 

фотографій робочого дня), 

або ,
Н

Т
Н

чобс

зм
о                                   (1.14) 

 

де Тзм – тривалість робочої зміни, хв; Нчобс – норма часу 

обслуговування одиниці устаткування, хв. 

Норму часу обслуговування одиниці устаткування 

визначають за формулою: 

 

             ,ТТТТН вопобспзопчобс               (1.15) 

де Топ – оперативний час на одиницю устаткування, люд.-хв; 

Тпз – підготовчо-заключний час на одиницю устаткування, 

люд.-хв; Тобс – час обслуговування робочого місця на 

одиницю устаткування, люд.-хв; Твоп – час на відпочинок та 

особисті потреби на одиницю устаткування, люд.-хв. 

Норми часу обслуговування устаткування можна 

також розрахувати за формулою: 

,
Т:Т1

Т
Н

змвоп

з
чобс


                                (1.16) 

де Тз – час зайнятості, хв. Він включає: 
 

          ,ТТТТТТ пнобспздоз                   (1.17) 

 

де То – основний час або час активного спостереження, 

хв; Тд – допоміжний час, хв; Тобс – час обслуговування 

робочого місця, хв; Тпз – підготовчо-заключний час, хв; 

Тпн – час неусувних перерв, що передбачені технологією 

й організацією виробничого процесу, хв. 
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Приклад 1. За даними фотографій робочого дня 

(восьмигодинна робоча зміна) встановлено, що середній 

час зайнятості робітника (Тз) з обслуговування однієї  

бичової насіннєрушки МНР на процесі обрушування 

насіння соняшнику становить 25,4 хв. Час на відпочинок 

та особисті потреби – 18 хв за зміну. Визначаємо норму 

часу обслуговування однієї насіннєрушки: 

26,4
480:181

25,4
Нчобс 


  люд.-хв. 

На підставі витрат праці на обслуговування 

розраховують норми обслуговування та нормативи 

чисельності. 

Норму обслуговування бичових насіннєрушок 

визначають за формулою: 

18
26,4

480

Н

Т
Н

чобс

зм
о   насіннєрушок. 

Для визначення нормативів чисельності робітників на 

кожну технологічну схему залежно від кількості 

встановленого провідного устаткування та його 

продуктивності, розраховують комплект необхідного 

технологічного устаткування. Норматив чисельності 

робітників за зміну визначають діленням кількості 

устаткування в комплекті на норму обслуговування по 

цьому виду устаткування: 

 

   ,
Н

К
.......

Н

К

Н

К

Н

К
Н

обс10

10

обс3

3

обс2

2

обс1

1
ч      (1.18) 

 

де К1, К2, К3........К10 – кількість устаткування по видах; Нобс1, 

Нобс2, Нобс3 .......Нобс10 – норми обслуговування по кожному 

виду устаткування. 

Для заводу потужністю 800 т переробки насіння 

соняшнику за добу необхідно мати 16 бичових насіннєрушок 

продуктивністю 50 т на добу (800 т : 50 т = 16). 

Чисельність робітників для обслуговування бичових 

насіннєрушок становитиме: 
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       0,89
18

16
Нч   осіб за зміну.     

Приклад 2. Розрахунок нормативів чисельності 

робітників підготовчого цеху олієекстракційного заводу, 

який переробляє насіння соняшнику за технологічною схемою 

„форпресування – екстракція”. Потужність заводу з 

переробки насіння 720 т на добу (дві екстракційні установки 

НД-1250 продуктивністю 360 т насіння за добу кожна). 

Згідно із затвердженими нормами продуктивності 

технологічного устаткування підприємств олійно-жирової 

промисловості розраховують необхідний комплект 

устаткування для згаданого заводу діленням його добової 

продуктивності на норму продуктивності для кожного виду 

устаткування. Наприклад, необхідна кількість сепараторів 

типу ЗСМ-50 продуктивністю 250 т/добу становитиме 3 шт. 

(720 т : 250 т = 3 сепаратори). Таким же чином визначають 

комплекти і для інших видів устаткування. 

Для забезпечення нормального перебігу 

технологічного процесу заводу необхідно: три сепаратори 

ЗСМ-50, п'ятнадцять бичових насіннєрушок, дванадцять 

аспіраційних насіннєвійок, дев'ять п’ятивальцьових 

верстатів. Потім визначають норму обслуговування 

діленням змінного часу на норму часу обслуговування 

одиниці устаткування: 

Нобс сепараторів = 480 : 94 = 5; 

Нобс насіннєрушок = 480 : 26,4 = 18; 

Нобс насіннєвійок = 480 : 30 = 16; 

Нобс вальцьових верстатів = 480 : 43 = 11. 

Норматив чисельності робітників становитиме: 

30,820,750,830,6
11

9

16

12

18

15

5

3
Нч  особи. 

Як засвідчує розрахунок, при роботі двох 

екстракційних установок НД-1250 у підготовчому цеху, 

виходячи з витрат часу, для ведення технологічного 

процесу  необхідно 3 особи за зміну.  

Добову явочну чисельність робітників визначають як 

добуток змінної явочної чисельності на кількість змін. 
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Нормування ремонтних робіт 
 

Норми часу при ремонті технологічного устаткування 

розраховують за формулою: 

                   ),
100

К
(1tН опч                      (1.19) 

 

де Нч – норма часу на одиницю роботи, люд.-год; tоп –  

оперативний час на виконання одиниці роботи, год; К – 

сума часу на підготовчо-заключні роботи, 

обслуговування робочого місця, відпочинок та особисті 

потреби виконавців у відсотках від оперативного часу. 

                    ),
100

ααα
(1К воппзобсл 
                (1.20) 

 

де αобсл, αпз, αвоп – витрати часу на обслуговування 

робочого місця, підготовчо-заключні роботи, відпочинок 

та особисті потреби.  

При розрахунку норм часу на підготовчо-заключні 

роботи враховано 10 % від оперативного часу, на 

обслуговування робочого місця, на відпочинок і особисті 

потреби – також 10 % від оперативного часу. 

Норму часу на ремонт одиниці устаткування (Нч) 

визначають за формулою: 

                  ,
60

ТТТТ
Н воподпз

ч


                  (1.21) 

 

де Нч – норма часу на ремонт одиниці устаткування по всіх 

операціях, люд.-год; Тпз – час підготовчо-заключної роботи, 

хв; Тд – час на додаткову роботу, хв; То – час на основну 

роботу, хв;  Твоп – час на відпочинок та особисті потреби, хв. 

 

Нормування вантажно-розвантажувальних  робіт 
 

У допоміжному виробництві важливе значення 

мають транспортні та вантажно-розвантажувальні роботи, 

пов’язані з доставкою сировини, матеріалів, тари, палива 

тощо, а також з перевезенням готової продукції. 
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При нормуванні праці на вантажно-розвантажувальних 

роботах застосовують міжгалузеві норми. На роботи, не 

передбачені такими нормами, можуть встановлюватись 

місцеві науково обґрунтовані норми. При їх розробленні 

керуються галузевими нормами для вантажів, аналогічних за 

упаковкою, масою, обсягом і технологією проведення робіт. 

Для розробки норм часу (виробітку) вивчають обсяг 

перевезень та вантажопотоки, регламент міжцехового та 

внутрішньоцехового обслуговування. Значну допомогу в 

цьому надають маршрутні фотографії робочого дня. 

Найефективніше переміщення вантажів по кільцевих 

технологічних маршрутах. У цьому випадку оперативний 

час на один рейс розраховують за формулою: 
 

                               ,/vLttmt tttрtн                      (1.22)  

 

де m – кількість вантажно-розвантажувальних пунктів на 

маршруті; tнt – середній час навантаження на одному 

пункті, хв; tрt – середній час розвантаження на одному 

пункті, хв; Lt – довжина кільцевого маршруту; vt – 

середня швидкість руху по маршруту, хв. 

При нормуванні робіт у допоміжному виробництві 

необхідно враховувати специфічні особливості організації 

праці робітників, зайнятих ремонтом і міжремонтним 

обслуговуванням, транспортними, прибиральними та іншими 

роботами, зокрема, закріплення допоміжних робітників не за 

одним робочим місцем, а за зоною обслуговування, що 

внаслідок різної організації праці на вихідній базі, в зоні 

обслуговування і на місці безпосереднього виконання робіт 

визначає регламент праці допоміжних робітників, маршрути 

обслуговування, оснащення. Ці та інші особливості 

організації праці допоміжних робітників визначають 

особливості нормування їх праці. 



 

 

3
4

 

РОЗДІЛ 2. НОРМИ ВИТРАТ ПРАЦІ НА ВИРОБНИЦТВО ОЛІЇ ТА ЖИРІВ  

 

2.1. Приймання, зберігання олійної сировини 

Таблиця 2.1 

Приймання, зважування 

Наймену-

вання 

операції 

Вид сирови-

ни 

Код операції, 

тип та марка 

устаткування 

Зміст роботи 
Професія, 

розряд 

Норма 

часу, 

люд.-

год/т 

проду-

ктив-

ності,т 

1 2 3 4 5 6 7 

Приймання 

сировини 

Насіння 

соняшни-

ку, ріпаку, 

сої, 

гірчиці, 

льону 

10.41.01.10. Приймання    

10.41.011001 

З автомо-

більного транс-

порту 

Перевірка супровід-

них документів на 

вантаж, зовнішній 

огляд сировини, ве-

дення обліку  

Приймаль-

ник-здава-

льник  

харчової  

продукції, 

3-й розр. 

– 1 особа 

 

Те ж 

- - 

     

 10.41.011002 

Із залізничного 

транспорту 

Те ж 

 

- 

 

- 
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Продовження табл. 2.1 

1 2 3 4 5 6 7 

  10.41.0120.           Зважування    

Зважування Насіння 

соняшнику 

10.41.012001 Переодягання, огляд 

та перевірка ваг на 

початку зміни. Прий-

мання вантажу та 

перевірка супровідних 

документів на нього. 

Зважування на вагах 

автомобіля з вантажем 

та після розвантажен-

ня, оформлення 

документів та ведення 

обліку прийнятої си-

ровини. Догляд за 

вагами протягом 

зміни. Прибирання 

робочого місця 

Вагар 0,048 168,2 

Ваги 

автомобільні  

ВЦ-25 

   

     

     

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

       



 

 

3
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Продовження табл. 2.1 

1 2 3 4 5 6 7 

Зважування Насіння 

соняшнику 

10.41.012003 Приймання зміни, 

проведення огляду 

ваг. Приймання супро-

відних документів, їх 

перевірка. Контроль 

правильності встанов-

лення вагона-хопера 

на платформу ваг. 

Проведення зовніш-

нього огляду вагона, 

перевірка цілісності 

пломб. Зважування 

вагона з насінням та 

без. Оформлення 

документів, ведення 

журналу обліку сиро-

вини.  Прибирання 

робочого місця 

Вагар 0,021 379,7 

Ваги залізничні 

ВЦ-100 
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Таблиця 2.2 

Вивантаження, навантаження 

Наймену- 

вання 

операції 

Вид 

сировини 

Код операції, 

тип та марка 

устаткування 

Зміст роботи 
Професія, 

розряд 

Норма 

часу, 

люд.- 

год/т 

проду-

ктив-

ності, 

т 

1 2 3 4 5 6 7 

  10.41.0130.           Вивантаження, навантаження   

Вивантаження Насіння 10.41.013001 Приймання зміни, 

підготовка робочого 

місця до роботи. Оз-

найомлення з доку-

ментацією на сиро-

вину, відбір проб, 

проведення експрес-

аналізу. Вивантажен-

ня мішків з гірчицею 

з автомобіля вручну, 

перенесення мішків у  

Приймаль- 

ник-здава- 

льник  

харчової 

продукції 

3-й розр.  

– 1 особа 

Вантажник 

– 3 особи 

0,749 42,7 

з автомобіля гірчиці Вручну   
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Продовження табл. 2.2 

1 2 3 4 5 6 7 

   склад на відстань 12 м 
(маса мішка 50 кг), 
штабелювання в ряд по 
три та по п’ять мішків, 
уверх по 10 мішків. 
Оформлення докумен-
тів обліку на сирови-
ну. Прибирання робо-
чого місця 

   
      
      
      
      
      
      
      
      

Вивантаження Насіння Вручну Переміщення ванта-
жу лопатами, совками 
у кузові автомобіля 

   
з автомобіля соняшнику     
у лоток:      
з відкриванням 
1-го борту 

   Вантажник 
– 1 особа 

0,374 21,4 
     

з висипанням 
із тари 

   Те ж 0,560 14,3 
      

у завальну яму:           
з відкриванням  
1-го борту 

   " 0,293 27,3 
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Продовження табл. 2.2 

1 2 3 4 5 6 7 

 2–3-х бортів    Вантажник 0,232 34,5 

з висипанням із  

тари 

    – 1 особа   

   Те ж 0,354 22,6 

       

Вивантаження Насіння Вручну Переміщення  вантажу 

у вагоні лопатами, сов-

ками  

   

із залізничних 

вагонів у: 

соняшнику     

     

 лоток                      " 0,261 30,6 

 завальну яму    " 0,209 38,3 

Вивантаження: Те ж " Набирання вантажу у 

тару, переміщення на 

відстань до 20 м, ви-

сипання з тари на 

висоту до 1,6 м 

   

з автомобіля   " 1,156 7,0 

з вагона   " 1,404 5,7 

      

      

       

Вивантаження Насіння: 10.41.013002 

Самопливом 

Контроль правильної 

подачі вагона на роз-

вантажувальну  плат-  

Транспорту-   

із залізничного соняшнику вальник, 0,049 163,3 

вагона, перемі-  10.41.100003 3-й розр.    



 

 

4
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Продовження табл. 2.2 

1 2 3 4 5 6 7 

щення у склад  Стрічковий  форму. Вмикання та – 1 особа   

 ріпаку транспортер вимикання привода 

стрічкового і гвинто-

вого транспортерів та 

норії. Зрізування пломб 

та відкривання трьох 

люків. Регулювання по-

дачі насіння по довжині 

складу шляхом перекла-

дання якоря та лотка, 

спостереження за жив-

ленням шнеків та їх 

регулювання, запобіган-

ня перевантаженню 

шнеків, розчищення 

завалів спеціальними 

пристосуваннями 

Те ж 0,135 118,2 

  10.41.100010 

Ланцюгова 

норія 

2 особи   

     

     

  10.41.100014 

Шнек 

стаціонарний 
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Продовження табл. 2.2 

1 2 3 4 5 6 7 

Вивантаження 

 з автомобіля, 

 зважування 

Насіння 

соняшнику 

10.41.013008 

Автомобілероз- 

вантажувач  

універсальний 

ГУАР-15 

вантажопідйом- 

ністю 15 т 

Вмикання механізму 

повороту платформи  

Вивантаження насіння 

самопливом у прий-

мальний бункер, ви-

микання механізму 

повороту платформи 

та опускання її в го-

ризонтальне положе-

ння, контроль роботи 

устаткування та його 

обслуговування. Зва-

жування автомобіля з  

вантажем та без нього 

Машиніст зе- 

рнових нава- 

нтажувально- 

розвантажу- 

вальних ма- 

шин, 3-й розр. 

– 1 особа 

0,044 180,0 

  

   

    

    

    

    

 Насіння сої 10.41.012001 

Атомобільні 

ваги ВВУ-60Д  

вантажопідйом- 

ністю 60 тонн 

Те ж 0,038 210,0 

     

       

Вивантаження Насіння 10.41.013024 

Механічна 

лопата 

Переміщення вантажу 

механічними лопата-

ми  у  приймальну  во- 

Вантажник   

із залізничного  

вагона 

соняшнику – 1 особа 0,230 34,8 
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Продовження табл. 2.2 

1 2 3 4 5 6 7 

з автомобіля   ронку пересувного 

транспортера, розрів-

нювання  вантажу  на 

складі вручну у раді- 

усі до 3 м 

Вантажник 

– 1 особа 

0,279 28,7 

       

Вивантаження 

 з автомобіля, 

переміщення 

у склад 

Насіння 

соняшнику 

10.41.013024 

Механічна пе-

ресувна лопата 

Контроль правильності 

заїзду автомобіля на 

розвантажувальну 

платформу, відкриван-

ня борта автомобіля, 

встановлення пересув-

ної механічної лопати. 

Вмикання транспор-

терів та норії, спосте-

реження за розванта-

женням насіння. Регу-

лювання подачі насіння  

Транспорту- 

вальник, 

3-й розр.  

– 2 особи 

0,146 109,9 

  

   

 10.41.100003 

Стрічковий  

транспортер 

  

     

     

  10.41.100009 

Стрічкова 

норія 

   

     

     

  10.41.100014 

Шнек 

   

      

  стаціонарний    
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Продовження табл. 2.2 
1 2 3 4 5 6 7 

   по довжині складу за 

допомогою якоря і лотка, 

контроль живлення 

шнеків. Розчищення 

завалів спеціальними 

пристосуваннями. 

Вимикання устаткуван-

ня, прибирання робочо-

го місця 

   

      

      

      

       

Вивантаження:  Насіння 

соняшнику 

10.41.013025 

Вагонорозван- 

тажувач 

Переміщення ванта-

жу механічними ло-

патами до вагонороз-

вантажувача, розрів-

нювання вантажу на 

складі вручну у 

радіусі до 3 м  

Машиніст 

навантажу- 

вальної ма- 

шини,  

3-й розр. 

– 1 особа 

  

із залізничного  

вагона 

0,233 34,3 

   

з автомобіля   0,257 31,1 
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Продовження табл. 2.2 

1 2 3 4 5 6 7 

Вивантаження Те ж 10.41.013026 

Транспортер 

 без самопо- 

давача 

Переміщення вручну 

вантажу у вагоні, 

автомобілі, заванта-

ження приймальної 

воронки транспортера, 

переміщення вантажу 

   

із залізничного  

вагона 

 Вантажник 0,366 21,9 

 – 1 особа   

з автомобіля  Те ж 0,357 22,4 

      

   від головки транспор-

тера у радіусі до 3 м 

   

       

Навантаження Шрот 10.41.013026 

Транспортер 

 без самопо- 

давача 

Завантаження  вручну 

приймальної воронки 

транспортера перемі-

щенням вантажу до 

транспортера у 

радіусі до 3 м, 

переміщення та 

розрівнювання ван-

тажу 

   

у залізничний  

вагон 

 Вантажник 

– 1 особа 

0,402 19,9 

   

в автомобіль  Те ж 0,389 20,6 
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Продовження табл. 2.2 
1 2 3 4 5 6 7 

у залізничний  

вагон 

Те ж 10.41.013027 

Транспортер 

 із самопода- 

вачем 

Завантаження прий-

мальної воронки тра-

нспортера самопода-

вачем з переміщен-

ням вантажу до само-

подавача вручну  у  

Вантажик 

– 1 особа 

0,306 26,1 

 Те ж   

в автомобіль   0,314 25,5 

     

      

      

    радіусі 3 м, перемі-

щення та розрівню-

вання вантажу у 

вагоні, автомобілі 

   

 
  

 
   

Навантаження Макуха 10.41.013030 

Транспортер- 

 ний шнек 

ТШ 

продуктивністю 

200 кг/год 

Переодягання, отри-
мання змінного зав-
дання. Регулювання 
напрямку заїзду авто-
мобіля. Під’єднання 
шнека до автомо-
біля, його вмикання.  

Вантажник 

– 1 особа 

0,982 8,2 

в автомобіль    
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Продовження табл. 2.2 

1 2 3 4 5 6 7 

   Навантаження лопа-

тою вручну макухи 

на шнек. Вимикання 

шнека, від'єднання від 

автомобіля. Підчища-

ння макухи лопатою 

   

 



 

 

4
1

4
7

 

4
7
 

2.2. Первинна обробка сировини  

Таблиця 2.3  

Очищення, калібрування, висушування  

 

Наймену- 

вання 

операції 

Вид 

сировини 

Код операції, 

тип та марка 

устаткування 

Зміст роботи 
Професія, 

розряд 

Норма 

часу, 

люд.-год/т 

продук- 

тивності, 

т 

1 2 3 4 5 6 7 

  10.41.0210. Очищення    
Очищення  
сировини 

Насіння 
соняшнику 

10.41.021006 Підготовка устатку-
вання до роботи. Пуск 
устаткування, виведен-
ня його на робочий 
режим. Спостереження 
за роботою норії та 
очисної машини, пере-
вірка якості очищення 
насіння. Зупинка уста-
ткування. Прибирання 
робочого місця 

Машиніст 
очищуваль- 
них машин, 

3-й розр.  
– 1 особа 

0,930 8,6 
Насіннєочисна 

машина 
„Петкус” 
К-531А 

продуктивністю 
1,3 т/год за 
насінням 

  
    

     
    
    
     
     
      
      
      



 

 

4
1

4
8

 

4
8
 

Продовження табл. 2.3 

1 2 3 4 5 6 7 

Очищення  Насіння „Петкус-Гігант” 
К531/1 

продуктивністю 
3,4 т/год 

Огляд устаткування та 
підготовка його до ро-
боти. Завантаження 
насіння в приймальний 
бункер. Пуск устатку-
вання. Регулювання 
подавання насіння до 
зерноочисної машини. 
Активне спостереження 
за процесом очищення 
насіння та транспорту-
ванням його до нагро-
маджувального бунке-
ра, контроль якості 
очищення. Зупинка ус-
таткування. Перевірка 
машини на залишок на-
сіння, чищення сит, при-
бирання  робочого  місця 

Машиніст 
очищуваль- 
них машин, 

3-й розр.  
– 1 особа 

0,324 24,7 
сировини соняшнику   
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Продовження табл. 2.3 
1 2 3 4 5 6 7 

Очищення 
сировини 

Насіння: 
соняшни-

ку 

Насіннєочисна 
машина  
SMA-05 

продуктивністю 
6 т/год  

Отримання виробничо-
го завдання та інструк-
тажу з техніки безпеки. 
Огляд устаткування та 
підготовка його до ро-
боти. Пуск устаткуван-
ня. Регулювання та 
налагодження режимів 
роботи устаткування. 
Спостереження за 
очищенням насіння. 
Відбір проб відходів, 
контроль якості очи-
щення насіння.   

Машиніст 
очищуваль- 
них машин, 

3-й розр. 
– 1 особа 

0,226 35,4 

    
    
 кукурудзи 15 т/год Те ж 0,114 70,3 

     
      
      
      
      
      
      

       
Очищення  
сировини 

Насіння 
соняшнику 

10.41.021008 
Комбінована  
установка для 
очищення та  

Підготовка робочого 
місця та устаткування 
до роботи. Завантажен-
ня  сировини у прийма- 

Машиніст 
очищуваль- 
них машин, 

3-й розр.  

7,11 1,125 
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Продовження табл. 2.3 
1 2 3 4 5 6 7 

  обрушування 
сировини  

продуктив- 
ністю  

200-1000 кг/год 

льний бункер устатку-
вання для очищення та 
обрушування сировини. 
Подача повітря для про-
віювання сировини. 
Активне спостереження 
та контроль за роботою 
установки. Очищення 
бункера, заміна напов-
нених відходами мішків 
на порожні, очищення 
магнітного уловлювача, 
заміна решіт 

– 1 особа   
     
     
     

       
Очищення  Насіння 10.41.021009 

Електросепара- 
тор А1-ДЕС 

продуктивністю  

Пуск та зупинка сепа-
ратора. Спостереження 
за надходженням на-
сіння  на очищення, ре- 

Машиніст 
очищуваль- 
них машин, 

3-й розр.  

1,60 5,0 
сировини соняшнику   
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Продовження табл. 2.3 
1 2 3 4 5 6 7 

  1 т/год гулювання параметрів 

роботи сепаратора, кон-

троль якості очищення 

– 1 особа   

       

 Насіння 10.41.021012 

Сепаратор  

повітряно-сито- 

вий з комплексу 

 устаткування: 

Огляд устаткування та 

підготовка його до ро-

боти. Подавання насін-

ня в сепаратор. Актив-

не спостереження та 

контроль за роботою 

сепаратора. Очищення 

бункера від відходів і 

сміття, заміна мішків, 

наповнених відходами, 

на порожні. Очищення  

магнітного уловлювача 

   

 соняшнику    

     

     

     

  ЛПП-7 

продуктивністю 

350 кг/год 

Те ж 3,38 2,4 

     

     

 " КМП-400 

продуктивністю 

450 кг/год 

" 2,42 3,3 

     

     



 

 

4
1

5
2

 

5
2
 

Продовження табл. 2.3 
1 2 3 4 5 6 7 

Очищення  
сировини 

Насіння 
соняшнику 

Сепаратор 
Б6-МСА-1  

продуктивністю 
1т/год 

та решіт сепаратора. 
Спостереження за про-
цесом очищення насін-
ня. Періодичний конт-
роль якості очищення. 
Транспортування за до-
помогою норії очище-
ного насіння на насту-
пну операцію. Приби-
рання робочого місця 

Машиніст 
очищуваль- 
них машин, 

3-й розр.  
– 1 особа 

  
1,36 5,9 

   
    
 Те ж ЗСМ-2,5 

продуктивністю 
2,5  т/год 

0,53 15,2 
     
     
      
      

       
 Насіння 

маку 
ІСМ-5 

продуктивністю 
5 т/год 

Огляд устаткування та 
підготовка його до ро-
боти. Закріплення по-
рожніх мішків для 
очищеної сировини. 
Піднесення мішків із 
сировиною, заванта-
ження  її   в  завантажу-  

Те ж 0,432 18,5 
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Продовження табл. 2.3 
1 2 3 4 5 6 7 

   вальний шнек для по-
дачі в бункер сепара-
тора. Активне спосте-
реження та контроль за 
очищенням сировини 
від пилу, соломи, луш-
пиння. Заміна напов-
нених очищеною сиро-
виною мішків. Очи-
щення бункера від за-
сміченості. Прибиран-
ня робочого місця, зда-
вання зміни 

   
      
      
      
      
      
      
      
      

       
 Насіння А1-БМС-6 Машиніст 

очищуваль-
них машин,  

3-й розр.  

0,4 20,24 
 соняшнику продуктивністю   
  6 т/год   
 Насіння  ЗСМ-10 0,17 47,1 
 ріпаку продуктивністю    
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Продовження табл. 2.3 
1 2 3 4 5 6 7 
  10 т/год  – 1 особа   
       

 Насіння 
соняшнику 

Універсальний 
повітряно-ситовий 

сепаратор   
TAS 154A-4  

продуктивністю 
60 т/год 

Обхід території, огляд 
устаткування (сепара-
тора, транспортерів, 
норій, фільтра, цикло-
на) та підготовка його 
до роботи; контроль 
рівня насіння в сило-
сах. Включення сепа-
ратора і транспортного 
устаткування, відкри-
вання заслінки на си-
лосі. Спостереження за 
надходженням насіння 
соняшнику на очищен-
ня, контроль рівномір-
ного розподілу його по 
ситах.  Спостереження  

Машиніст 
очищуваль- 
них машин, 

3-й розр. 
– 1 особа 

0,018 446,2 
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Продовження табл. 2.3 
1 2 3 4 5 6 7 
   за очищенням насіння та 

роботою   устаткування . 
Контроль якості очи-
щення насіння органо-
лептично (огляд очи-
щеного насіння на 
наявність у ньому сто-
ронніх мінеральних й 
органічних домішок; 
огляд зразків відходів 
із сит та аспіраційних 
камер на наявність у 
них нормального зер-
на) і за результатами 
лабораторних аналізів 
(вміст сміттєдомішок 
після очищення, вміст 
олійних домішок у 
смітті, що відходить, 
ціле насіння соняшни- 
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Продовження табл. 2.3 
1 2 3 4 5 6 7 

   ку у відходах). Регу-
лювання режимів робо-
ти устаткування. Чи-
щення устаткування 
(сит та аспірації сепа-
ратора, циклонів) від 
забивання пилом і від-
ходами. Прибирання 
робочого місця. Зда-
вання зміни  

   

       

 Насіння БСХ -100 (2 шт.) Приймання зміни, кон-

троль і запис маси си-

ровини в журнал. Пе-

ревірка справності ус-

таткування, закріплен-

ня  сит  на сепараторах, 

Машиніст 

очищуваль- 

них машин, 

3-й розр. 

– 1 особа 

0,041 194,3 

 соняшнику продуктивністю   

  100 т/год   

 Те ж А1-БИС-100  0,032 246,5 

  (4 шт.) продуктив-   

  ністю  

100 т /год 
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Продовження табл. 2.3 
1 2 3 4 5 6 7 

   перевірка натягу пасів 
привода, наявності 
мастила в тертьових 
частинах устаткування. 
Контроль відведення 
очищеного насіння та 
відходів. Контроль ро-
боти циклонів і очи-
щення їх від пилу. Ре-
гулювання подавання 
насіння, контроль за   
живленням шнеків, роз-
чищення завалів. При-
бирання робочого місця 

   
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
       

Очищення  Насіння: 10.41.021014 Огляд устаткування та 
підготовка його до ро-
боти. Активне спосте-
реження за надходжен- 

Машиніст   
сировини соняшнику  Зерноочисний очищуваль- 1,34 5,96 

 ріпаку комплекс 
КБ-01-1000 

них машин, 1,16 6,88 
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Продовження табл. 2.3 
1 2 3 4 5 6 7 

  продуктивністю ням насіння в прийма-
льний бункер зерноо-
чисного комплексу та 
процесом очищення. 
Контроль роботи уста-
ткування, технічне 
обслуговування та ре-
гулювання. Контроль 
якості очищення насін-
ня. Прибирання робо-
чого місця 

3-й розр.  
– 1 особа 

  
  1 т/год   
     
      
      

Очищення 
сировини 

Насіння 
ріпаку 

 

10.41.021015 
Сепаратор аеро-

динамічний 
«Алмаз-30» 

Приймання зміни, огляд 
устаткування. Спосте-
реження за очищенням 
насіння, контроль робо-
ти сепаратора. Контроль 
процесу очищення на-
сіння, його переміщен-
ня, контроль наявності у  

Машиніст 
очищуваль-
них машин,  

3-й розр.   

0,038 207,9 

  продуктивністю 
30 т/год 

– 1 особа   
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Продовження табл. 2.3 
1 2 3 4 5 6 7 

   відходах придатного 

насіння. Регулювання 

та налагодження ре-

жимів роботи устатку-

вання. Прибирання 

робочого місця 

   

       

Очищення 

сировини 

Насіння 

соняшнику 

 

Насіння 

ріпаку 

10.41.021016 

Вібровідцентро-

вий сепаратор 

БЦС-50 

продуктивністю 

50 т/год 

 

Приймання зміни, на-

лагодження та регулю-

вання режиму роботи 

устаткування. Спосте-

реження за переміщен-

ням та завантаженням 

сировини, контроль 

процесу та якості очи-

щення насіння  

Машиніст 

очищуваль-

них машин,  

3-й розр.  

– 1 особа 

0,025 

 

 

0,028 

315,2 

 

 

283,0 
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Продовження табл. 2.3 
1 2 3 4 5 6 7 

   10.41.0220. Калібрування   

Калібрування Насіння 

соняшнику 

10.41.022003 

Пневмостіл 

Cimbria Heid 

продуктивністю 

500 кг/год 

Огляд устаткування та 

підготовка його до ро-

боти. Пуск устаткуван-

ня. Ведення процесу 

калібрування насіння 

соняшнику за щільністю  

Апаратник 

оброблення 

зерна, 

4-й розр.  

– 1 особа 

2,94 2,72 

   

    

    

    

      

   та масою, спостережен-

ня за роботою устатку-

вання, регулювання по-

давання насіння до пне-

вмостолу. Контроль 

якості каліброваного 

насіння. Спостережен-

ня за своєчасним і без-

перервним видаленням 

сміття з осадкових ка-

мер,  а  також  станом  
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Продовження табл. 2.3 
1 2 3 4 5 6 7 

   повітропроводів. Зупин-
ка устаткування, чищен-
ня бункерів та устатку-
вання, прибирання робо-
чого місця 

   

       

  10.41.0230. Висушування    
       

Висушуван- 
ня 

Насіння: 
соняшнику 

10.41.023001 
Стаціонарна су- 
шарка шахтова 

М819 
продуктивністю 

20 т/год 

Отримання виробничого 
завдання, проходження 

Сушильник  
харчової 

продукції, 
4 розр. 

– 1 особа 

  
0,148 54,0 

  ріпаку інструктажу з техніки 
безпеки. Огляд устат-
кування та перевірка 
його роботи без наван-
таження. Завантаження 
приймального бункера 
та шахт сушарки насін-
ням. Активне спосте-
реження  за   сушінням  

0,065 123,44 
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Продовження табл. 2.3 
1 2 3 4 5 6 7 

   насіння та перебігом 
технологічного проце-
су. Регулювання пода-
вання теплоносія в 
сушильні  частини су-
шарки. Відбір проб 
насіння та визначення 
його вологості. Конт-
роль температурного 
режиму. Транспорту-
вання насіння до 
приймального бункера 
висушеного насіння 
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Продовження табл. 2.3 
1 2 3 4 5 6 7 

Висушування Насіння 
соняшнику 

Сушарка  
ARAJ S69 

продуктивністю 
за сировиною 

15 т/год 

Отримання виробничо-
го завдання та інструк-
тажу з техніки безпеки. 
Огляд устаткування та 
підготовка його до ро-
боти. Пуск устаткуван-
ня. Регулювання та 
налагодження режимів 
роботи. Спостереження 
за роботою устатку-
вання сушінням зерна, 
контроль показників 
температури, вологос-
ті, тиску за КВП суша-
рки. Контроль якості 
сушіння зерна. Спосте-
реження за надходжен-
ням висушеного зерна 
до  силосів   зберігання 

Сушильник 
харчової 

продукції,  
4-й розр.  
– 1 особа 

0,084 95,3 
  

    
    
   
     
 Насіння 

кукурудзи 
продуктивністю 

за сировиною 
 6,3 т/год 

0,199 40,2 
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Продовження табл. 2.3 
1 2 3 4 5 6 7 

 Насіння 
соняшнику 

Шахтова поточ-
на зерносушар-

ка 
Monsun KT  

9-006/7 
продуктивністю 

27 т/год 

Отримання змінного 
завдання, проходжен-
ня інструктажу з тех-
ніки безпеки; огляд 
устаткування та пере-
вірка його стану.  Ви-
ставлення на панелі 
керування параметрів 
сушіння насіння. 
Включення транспор-
тного устаткування, 
спостереження за рів-
номірним надходжен-
ням насіння соняшни- 
ку в надсушильний 
бункер сушарки, кон-
троль рівня насіння в 
ньому за датчиками. 
Включення    газового  

Сушильник 
харчової 

продукції, 
4-й розр.  
– 1 особа 

0,055 146,3 
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Продовження табл. 2.3 
1 2 3 4 5 6 7 
   пальника та вентиля-

тора, спостереження 
за подаванням агента 
сушки (пари) в кало-
рифер та його нагні-
танням до сушильної 
зони шахти. Спосте-
реження за сушінням 
насіння соняшнику, 
контроль температур-
них показників проце-
су. Спостереження за 
вивантаженням вису-
шеного насіння з су-
шарки, контроль ро-
боти транспортного 
устаткування. Конт-
роль якості висушено-
го насіння органолеп-
тично та  за  результа- 
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Продовження табл. 2.3 
1 2 3 4 5 6 7 

   тами лабораторних 
аналізів. Регулювання:  
процесу горіння газо-
вого пальника та по-
дачі пари в калори-
фер; продуктивності 
випускного механізму 
сушарки; подавання 
насіння на сушіння. 
Прибирання робочого 
місця. Здавання зміни 
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2.3. Підготовка олійної сировини 

Таблиця 2.4 

  
Обрушування, поділ обрушеної олійної сировини, обробка лушпиння 

 

Наймену- 

вання 

операції 

Вид 

сировини 

Код операції, 

тип та марка 

устаткування 

Зміст роботи 
Професія, 

розряд 

Норма 

часу, 

люд.-год/т 

продук- 

тивності, 

т 

1 2 3 4 5 6 7 

  10.41.0310. Обрушування    

Обрушування Насіння 10.41.031007 Огляд устаткування та 

підготовка його до ро-

боти. Завантаження на-

сіння соняшнику в на-

сіннєрушку за допо-

могою норії. Спостере-

ження за обрушуван-

ням насіння, видален-

ням лушпиння та пода- 

Машиніст 

шеретува- 

льних  

установок, 

3-й розр. 

– 1 особа 

  

 соняшнику Насіннєрушки 

бичові: 

ХЦ 5/17.00.00000  

ПС продуктив- 

ністю 300 кг/год 

  

    

  5,92 1,35 

    

    

  З комплексу 

устаткування: 

   

     

 Те ж ЛПП-7 Те ж 3,36 2,38 



 

 

6
8

 

Продовження табл. 2.4 

1 2 3 4 5 6 7 

  продуктивністю 

350 кг/год 

ванням рушанки на 

вальцьовий верстат. 

Зупинка устаткування. 

Чищення устаткування, 

прибирання робочого 

місця 

 

   

Обрушування Насіння КПМ-400 

продуктивністю 

300–400 кг/год 

Машиніст 

шеретува- 

льних  

установок, 

3-й розр. 

– 1 особа 

2,76 2,9 

 соняшнику   

    

  Насіннєрушка 

Л4-МКР/1 

продуктивністю 

600 кг/год 

1,98 4,04 

 Те ж   

     

 " Насіннєрушка  

продуктивністю 

750 кг/год  

Те ж 1,86 4,3 

      

      

 " Насіннєрушки 

МРХ-4-01 (7 шт.) 

продуктивністю 

100 т/добу 

Огляд устаткування, пе-

ревірка наявності та 

стану захисних огоро-

джень. Ведення процесу 

обрушування насіння, 

контроль   якості   обру- 

Машиніст 

шеретува- 

льних  

установок, 

5-й розр. 

– 1 особа 

0,059 136,7 
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Продовження табл. 2.4 

1 2 3 4 5 6 7 

  Насіннєрушки 

МРН (2 шт.) 

продуктивністю 

8 т/год 

шування. Регулювання 

процесу обрушування та 

рівномірності розподілу 

насіння по живильному 

валу. Контроль роботи 

подавального та відвід-

ного транспорту – норії, 

шнеків, редлера. Спосте- 

реження за живленням 

шнеків, запобігання їх 

перевантаженню. Конт-

роль наповнення бунке-

рів лушпинням, пода-

вання лушпиння в паро-

силовий цех. Очищення 

бункера насіннєрушок, 

шнеків. Прибирання 

робочого місця 

Машиніст 

шеретува- 

льних  

установок, 

5-й розр. 

– 1 особа 

0,072 111,6 

    

    

     

  Насіннєрушки 

МСР-100 (5 шт.) 

продуктивністю 

100 т/добу 

0,05 159,7 
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Продовження табл. 2.4 

1 2 3 4 5 6 7 

 Обрушування Насіння 
соняшнику 

10.41.031008 Огляд устаткування та 
підготовка його до ро-
боти. Пуск устаткуван-
ня, виведення його на 
робочий режим. Спо-
стереження за роботою 
норії та насіннєрушки, 
перевірка  якості  обру-
шування насіння. Зупи-
нка устаткування. При-
бирання робочого місця 

Машиніст 
шеретува- 

льних  
установок, 

3-й розр. 
– 1 особа 

2,0 4,1 
 Насіннєрушка 

відцентрова 
(2 шт.) 

продуктивністю 
300 кг/год 

  
   

     
    

      
      

      

       

Обрушування Насіння 10.41.031009 Огляд устаткування та 
підготовка його до ро-
боти. Пуск устаткуван-
ня, завантаження насін-
ня вручну в бункер лу-
щильної машини. Спо-
стереження за процесом  

Те ж 1,73 4,62 
 соняшнику Машина     
  лущильна     
  М8-МША    
  продуктивністю    
  1 т/год    
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Продовження табл. 2.4 

1 2 3 4 5 6 7 

    обрушування насіння та 
роботою лущильної ма-
шини. Контроль якості 
обрушування. Регулю-
вання режиму роботи 
устаткування. Зупинка. 
Очищення робочих ор- 
ганів лущильної маши-
ни. Прибирання робо-
чого місця 

   
      

       

Обрушування Насіння 
соняшнику 

10.41.031011 Проходження інструк-
тажу з техніки безпеки. 
Огляд робочого місця 
та устаткування, підго-
товка його до роботи. 
Пуск устаткування, 
спостереження за рів-
номірним    надходжен- 

   
 Шеретувально-

віяльна машина 
Б6-МРА-3 

продуктивністю 
1 т/год 

Машиніст 
шеретува- 

льних  
установок, 

3-й розр. 
– 1 особа 

1,13 7,1 
   
    
    
    



 

 

7
2

 

Продовження табл. 2.4 

1 2 3 4 5 6 7 
   ням насіння на обрушу-

вання, контроль наван-
таження на устаткуван-
ня. Спостереження за 
обрушуванням насіння 
та відвіюванням луш-
пиння від ядра, конт-
роль рівномірного роз-
поділу рушанки по си-
тах. контроль якості 
обрушування насіння і 
відвіюванння лушпиння 
органолептично та за 
результатами лаборато-
рних аналізів. Регулю-
вання режимів роботи 
устаткування, його чи-
щення. Прибирання 
робочого місця. Здаван-
ня зміни    
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Продовження табл. 2.4 

1 2 3 4 5 6 7 
Обрушування 
насіння, под-

рібнення ядра, 
відвіювання 
лушпиння 

Насіння 
сої 

10.41.031014 Огляд робочого місця 
та устаткування,  під-
готовка його до робо-
ти. Включення устат-
кування, спостережен-
ня за надходженням 
насіння сої на обрушу-
вання. Контроль наван-
таження на устатку-
вання та рівномірного 
розподілу насіння сої 
по валках.  Спостере-
ження за шеретуван-
ням і подрібненням 
насіння сої;  контроль 
якості обрушування та 
подрібнення насіння. 
Спостереження за ро-
ботою аеросепаратора 
та   циклона,   контроль  

Машиніст 
шеретува-

льних  
установок, 
3-й розр. 
– 1 особа 

  
Лущильно-

подрібнюваль-

ний агрегат 

SG-4 

продуктивністю 

4 т/год 

0,28 29,0 
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Продовження табл. 2.4 

1 2 3 4 5 6 7 

   процесу відвіювання 
лушпиння від подріб-
неного ядра та вине-
сення лушпиння з про-
цесу. Спостереження за 
роботою транспортно-
го устаткування (шне-
ків та норії), контроль 
навантаження на нього; 
підкидання подрібне-
ного зерна на шнек. 
Перевірка кількості 
відходів у накопичува-
льному бункері, відва-
нтаження відходів  
(лушпиння) в автотран-
спорт. Регулювання 
режимів роботи устат-
кування.   Прочищення 
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Продовження табл. 2.4 

1 2 3 4 5 6 7 

   устаткування (циклона, 

валків агрегату, магні-

ту) від забивання пи-

лом, продуктом та ме-

талевих домішок. При-

бирання робочого міс-

ця 

   

    

  10.41.0320. Поділ обрушеної олійної сировини  

Поділ обруше- Насіння 10.41.032002 

Насіннєвійка 

аспіраційна 

Приймання зміни: пе-

ревірка якості захисних 

огороджень, наявності 

кришок на транспорте-

рах. Закріплення на 

місцях   приймальних   і  

Машиніст 

шеретува- 

льних  

установок, 

4-й розр. 

– 1 особа 

  

ної олійної соняшнику   

сировини    

  Р1-МС-2Т 

продуктивністю 

3,3 т/год 

0,41 19,6 

    

     



 

 

7
6

 

Продовження табл. 2.4 

1 2 3 4 5 6 7 

  М2С-50 (14 шт.) 
продуктивністю 

2 т/год 

випускних рукавів роз-
сіву. Спостереження за 
роботою насіннєвійок. 
Контроль і регулюван-
ня рівномірного розпо-
ділу рушанки по ши-
рині війки за допомо-
гою живильних клапа-
нів. Спостереження за 
процесом аспірації, 
підтримування повіт-
ряного режиму. Конт-
роль чистоти сит і пе-
ріодичне їх очищення. 
Контроль відведення 
сировини і подавання її 
в бункер. Контроль 
роботи шнека подаван-
ня сировини на валь-
цьові верстати 

Машиніст 
шеретува- 

льних  
установок, 

4-й розр. 
– 1 особа 

0,044 181,1 

     

  М1-РСТ (9 шт.) 

продуктивністю 

2,5 т/год 

0,059 135,1 
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Продовження табл. 2.4 

1 2 3 4 5 6 7 

  10.41.0330. Обробка лушпиння 

Обробка  

лушпиння 

Лушпиння 

насіння 

соняшнику 

10.41.33007     

Прес-гранулятор 

РЕ-250  

продуктивністю 

 250 кг/год 

Отримання змінного 
завдання, огляд устат-
кування та підготовка 
його до роботи. Пуск   
устаткування, виве-
дення прес-грануля-
тора на робочий ре-
жим. Спостереження 
за рівномірним надхо-
дженням лушпиння до 
завантажувального бу-
нкера, зволоженням та 
перемішуванням луш-
пиння у змішувачі, 
його гранулюванням. 
Контроль навантажен-
ня на прес-гранулятор 

Апаратник 

грануляції, 

 4-й розр. 

 – 1 особа 

4,21 1,9 

   

   

   

      

  ОГМ-1,5 

продуктивністю 

1-1,5 т/год 

 

Те ж 1,08 7,42 
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Продовження табл. 2.4 

1 2 3 4 5 6 7 
   за показаннями ампер-

метра.  Спостереження 
за охолодженням гото-
вих гранул в охоло-
джувачі; контроль тем-
ператури гранул на  
виході. Спостереження 
за просіюванням гото-
вих гранул та повер-
ненням просипу на 
доопрацювання. Конт-
роль якості готових 
гранул органолептично 
та за результатами ла-
бораторних аналізів. 
Регулювання режимів 
роботи устаткування. 
Чищення устаткування, 
прибирання робочого 
місця     
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Продовження табл. 2.4 

1 2 3 4 5 6 7 
  Обробка 
лушпиння 

Лушпиння 
насіння 

соняшнику 

10.41.033008 
Лінія виробниц- 
тва гранульова-  
ного лушпиння  
„Mashinenbau 

Hilder” 
(Німеччина) 

продуктивністю 
2,7 т/год: 

молоткова 
дробарка 
SDHM 15, 

прес-гранулятор 
RMP-800, 

охолоджувач  
гранул, 

роторний просі-
ювач гранул 

Приймання зміни, от-
римання інструктажу з 
техніки безпеки. Веден-
ня процесу виробництва 
гранульованого луш-
пиння, пуск та зупинка 
устаткування. Активне 
спостереження за про-
цесами подрібнення та 
гранулювання луш-
пиння, охолодженням 
та просіюванням гото-
вих гранул. Передаван-
ня гранульованого лу-
шпиння на зберігання. 
Регулювання парамет-
рів технологічного про-
цесу та режимів робо-
ти устаткування лінії. 
Контроль  якості  вихід- 

Апаратник 
Грануляції, 

5-й розр. 
– 1 особа 

0,4 20,16 
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Продовження табл. 2.4 

1 2 3 4 5 6 7 

   ного матеріалу і готової 
продукції. Щозмінне 
технічне обслуговуван-
ня устаткування. При-
бирання робочого місця 

   

       

 Обробка 
лушпиння 

Лушпиння 
насіння 

соняшнику 

10.41.033009 Огляд робочого місця 
та устаткування, під-
готовка його до робо-
ти. Пуск устаткуван-
ня, спостереження за 
рівномірним надхо-
дженням лушпиння в 
бункер брикетуваль-
ної установки, конт-
роль його рівня.  Спо-
стереження за брике-
туванням лушпиння 
соняшнику,   контроль 

Пресува-
льник  

формува-
льник  

харчової 
продукції,  
3-й розр.  
– 1 особа 

1,63 4,9 
Брикетувальна 

установка  
LB-500 

продуктивністю 
до 700 кг/год 
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Продовження табл. 2.4 

1 2 3 4 5 6 7 

   навантаження на уста-

ткування. Спостере-

ження за охолоджен-

ням брикетів та над-

ходженням їх до біг-

бегу, перевірка ступе-

ня наповнення мішка 

брикетами. Контроль 

якості брикетів орга-

нолептично. Від'єдна-

ння наповненого біг-

бегу від рамки,  відко-

чування піддону з ним 

ручним візком із гідра-

влічним підйомом вил 

у бік, піднесення піддо-

на, закріплення порож-

нього біг-бегу на рамку. 
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Продовження табл. 2.4 

1 2 3 4 5 6 7 

   Регулювання режимів 

роботи устаткування. 

Зупинка устаткування, 

його чищення та при-

бирання робочого міс-

ця 
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2.4. Подрібнення, волого-теплова обробка  
 Таблиця 2.5  

Подрібнення, волого-теплова обробка 

Наймену- 
вання 

операції 

Вид 
сировини 

Код операції, 
тип та марка 
устаткування 

Зміст роботи 
Професія, 

розряд 

Норма 

часу, 
люд.-год/т 

продук- 
тивності, 

т 

1 2 3 4 5 6 7 
  10.41.0410. Подрібнення    

Подрібнення Макухова 10.41.041003 Огляд устаткування, пе-
ревірка наявності і спра-
вності   захисних    огоро- 
джень. Ведення процесу 
подрібнення макухової 
черепашки, контроль яко-
сті подрібнення. Конт-
роль роботи подавального 
та відвідного транспорту 
– шнеків, редлеру, недо-
пускання їх  перевантаже- 

Вальцюва- 
льник  

сировини  
та напів-

фабрикатів,  
3-й розр. 
– 1 особа 

  
сировини черепашка Молоткова 

дробарка 
  

    
  ДРМ-25 

продуктивністю 
1 т/год 

1,14 7,0 
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Продовження табл. 2.5 
1 2 3 4 5 6 7 
 Макухова 

черепашка 
ДДМ-2 

 продуктивністю 
2,9 т/год 

ння. Контроль подавання 
макухового крупця в екс-
трактор. Чищення ус-
таткування, прибирання 
робочого місця 

 0,19 16,2 
    
     

 Те ж ДДМ-3 
продуктивністю 

5 т/год 

 0,158 50,6 
     

      

       
Подрібнення 
сировини 

Насіння 
соняшнику 

10.41.041005 Огляд устаткування та 
підготовка його до робо-
ти. Регулювання вальцьо-
вого верстату. Пуск ус-
таткування. Регулювання 
надходження насіння на 
подрібнення. Активне 
спостереження за проце-
сом подрібнення, конт-
роль  роботи  устаткуван- 
ня   та  якості  подрібнен-  

Вальцюва- 
льник сиро- 
вини та на- 
півфабри- 

катів, 
 3-й розр. 
– 1 особа 

2,76 2,9 
Верстати вальцьо- 

ві однопарні: 
з комплекту 

устаткування 
КПМ-400 

продуктивністю 
300–400 кг/год 

  
    
    
    
    

     
     
      

 Те ж КМП-400  
продуктивністю 

Те ж 2,45 3,26 
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Продовження табл. 2.5 
1 2 3 4 5 6 7 

  400–450 кг/год ня насіння. Очищення по-

верхні вальців спеціаль-

ними пристосуваннями 

від налипання подрібненої 

маси. Регулювання та 

обслуговування устатку-

вання. Зупинка. Приби-

рання робочого місця 

   
      

 Насіння 

соняшнику 

М8-ЖСВ 

продуктивністю 

" 2,18 3,67 

 500 кг/год    

      

      

      

      
      

Подрібнення 

сировини 

Ядро  

насіння  

соняшнику 

10.41.041006 

Двопарний 

вальцьовий  

верстат 

Б6-МВА 

продуктивністю 

100 т/добу 

Огляд, підготовка до ро-

боти та пуск устаткуван-

ня. Регулювання рів-

номірного та безперебій-

ного подавання сировини 

на подрібнення, величини 

міжвалкових зазорів. 

Спостереження за роботою 

верстатів, контроль дотри- 

Вальцюва-

льник сиро-

вини та на-

півфабри-

катів, 

4-й розр.  

– 1 особа 

0,29 

 

27,6 

  

    

    

    

 Насіння 

соняшнику 

10.41.041010    

 Верстат п’яти- Те ж 0,065 122,6 
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Продовження табл. 2.5 
1 2 3 4 5 6 7 
  вальцьовий  мання технологічного ре-

жиму діючого устаткуван-
ня за показаннями конт-
рольно-вимірювальних 
приладів. Контроль якості 
подрібнення ядра, роботи 
транспортних засобів. Пе-
редавання м’ятки на по-
дальшу обробку. Зупинка 
устаткування, прибиран-
ня робочого місця 

   
  ВС-5 (7 шт.) 

продуктивністю 
2,5 т/год 

   
     
     
      
 Те ж Б6-МВА (4 шт.) 

та ВС-5 (4 шт.) 
продуктивністю 

2,5  т/год 

Те ж 0,057 139,8 
     
     
     

       

Подрібнення Насіння 10.41.041011   Огляд, підготовка до ро-
боти та пуск устаткуван-
ня. Спостереження за 
рівномірним подаванням 
рушанки в бункер плю-
щильної машини, а також   

Вальцюваль- 
ник  

сировини  
та напів- 

фабрикатів, 
3-й розр. 

 

5,92 1,35 
сировини соняшнику Плющильні валь-  

цьові верстати: 
ПЗ-Ф-3В 

продуктивністю 
215 кг/год 
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Продовження табл. 2.5 
1 2 3 4 5 6 7 

Подрібнення Насіння Л4-МКР/2 
продуктивністю 

600 кг/год 

за розплющуванням ядра. 
Регулювання роботи плю-
щильного верстата 

– 1 особа 1,98 4,02 

сировини соняшнику    

     

      

 Те ж СПВ-200 (3 шт.)  
продуктивністю 

200 т/добу 

Приймання зміни у валь-
цювальника попередньої 
зміни, огляд устаткування 
дільниці, ознайомлення з 
проблемними зонами в ро-
боті устаткування за попе-
редню зміну. Спостере-
ження за рівномірним над-
ходженням ядра соняшни-
ку до вальцьових плющи-
льних верстатів та розпо-
ділом матеріалу по дов-
жині вальців. Спостере-
ження за вальцюванням 
ядра соняшнику та робо-
тою плющиль- 

Вальцюваль- 

ник сирови- 

ни та напів- 

фабрикатів, 

3-й розр. 

– 1 особа 

0,05 159,72 
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Продовження табл. 2.5 
1 2 3 4 5 6 7 

   них вальцьових верста-
тів; контроль наванта-
ження на устаткування. 
Відбирання пелюсток 
ядра на виході з вальців, 
контроль якості вальцю-
вання органолептично. 
Регулювання швидкості 
надходження ядра соня-
шнику до вальцьових 
плющильних верстатів.  
Простукування та про-
чищення циклонів аспі-
раційної системи від 
накопичень олійного 
пилу. Підтягування в 
процесі роботи гайок 
кріплення на верстатах. 
Обмітання устаткування 
від  пилу  та забруднень,  
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Продовження табл. 2.5 
1 2 3 4 5 6 7 

   прибирання робочого 
місця. Здавання зміни 

   

       
Подрібнення 
зерна,  
відокремлення 
зародків 
(дежермінація) 

Зерно ку- 
курудзи 

10.41.041013 
Дежермінатор 
(зародковідок- 

ремлювач) 
СИМО ДС-2 

продуктивністю 
2,5 т/год 

Огляд, підготовка до ро-
боти та пуск устаткуван-
ня. Спостереження за 
надходженням зволоже-
ного зерна з бункера зво-
ложення на дежерміна-
тор. Ведення процесу 
дежермінації зерна (под-
рібнення та відокремлен-
ня зародків), провіювання 
подрібненої маси і збага-
чення зародків на пнев-
мосепараторі. Обслугову-
вання та налагодження 
устаткування,  регулю-
вання   режимів   його  

Вальцюваль- 
ник сирови- 
ни та напів- 
фабрикатів, 

4-й розр. 
– 1 особа 

0,43 18,6 
  

   
   
   

    
     
  Бункер зволо- 

ження зерна 
місткістю 5 т (2 шт.) 
Пневмосепара- 
тор У1-БПС-01 
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Продовження табл. 2.5 
1 2 3 4 5 6 7 

   роботи. Очищення бунке-
ра від відходів, приби-
рання робочого місця 

   

      

      
      

Подрібнення Насіння 

сої 

10.41.041014  Огляд устаткування. 
Приймання зміни. Конт-
роль подачі сировини у 
виробництво та її рівня у 
бункері. Спостереження за 
подрібненням насіння, 
контроль навантаження на 
устаткування. Контроль 
якості подрібнення. Регу-
лювання подачі насіння 
вентилем шляхом відкри-
вання та закривання ши-
бера на норії. Зупинка 
устаткування,   чищення  

Машиніст 

шеретува-

льних  

установок,  

5-й розр.  

– 1 особа 

0,046 174,2 

 Вальцьовий 

млин Roller mill 

DPX1200-52 

продуктивністю 

700-750 т/добу 
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Продовження табл. 2.5 
1 2 3 4 5 6 7 

   його від бруду. Ведення 
технологічного журналу, 
запис параметрів процесу 
в нього. Прибирання ро-
бочого місця. Здавання 
зміни 

   

       

Подрібнення Макуха Вальцьовий 

млин ВМ-100 

продуктивністю 

40 т/добу 

Підготовка устаткування 
до роботи, технічне об-
слуговування розмельно-
го устаткування, встанов-
лення місткостей для від-
ходів, отримання та під-
везення мішків до робо-
чого місця. Контроль і 
спостереження за подаван-
ням макухи  до  прийма-
льного   бункера,   актив- 

Машиніст 

розмельного 

устаткування, 

3-й розр. 

– 1 особа 

4,0 2,0 

 гірчична   
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Продовження табл. 2.5 
1 2 3 4 5 6 7 

   не спостереження за под-

рібненням гірчичної ма-

кухи, контроль і ре-

гулювання роботи вальців 

та розсівів, визначення 

якості помелу гірчичного 

порошку, наповнення ним 

мішків (по 30 кг), зважу-

вання і зашивання мішків 

швацькою машиною, ук-

ладання їх на піддони. 

Обслуговування та чи-

щення устаткування 

   

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

  10.41.0420. Волого-теплова обробка    

Волого-теп- 

 лова обробка 

Насіння  

соняшнику 

10.41.042001 Приймання зміни, огляд 

магнітного захисту, ас- 

піраційної системи, конт- 

Жарівник, 

4-й розр. 

– 1особа 

7,21 1,11 

Жаровня чанова  

продуктивністю     
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Продовження табл. 2.5 
1 2 3 4 5 6 7 

Волого-теп- 
 лова оброб-

ка 

Насіння  

соняшнику  

150 кг/год рольно-вимірювальних при-

ладів і автоматики, наяв-

ності мастила в редукто-

рах жаровень. Контроль 

роботи шнеків, подавання 

м’ятки у жаровні, роботи 

аспіраційної системи. Чи-

щення магнітних сепара-

торів та каналів аспіра-

ційної системи, проду-

вання конденсаційних 

горшків. Контроль і ре-

рулювання подавання 

води в чани жаровні, тем-

ператури і вологості мезги 

у нижньому чані, тиску 

пари.  Спостереження  за  

   

Жаровня 

ППМ-500-08 
продуктивністю 

215 кг/год 

Жарівник, 
4-й розр. 
– 1 особа 

6,78 1,18 

    
    

  Жаровні з комп- 
лексу устатку- 

вання: 

   
   

     
 Те ж КПМ-400 

продуктивністю 
300-400 кг/год 

Те ж 3,2 2,42 
    
    
 " КМП-400 

продуктивністю 
400-450кг/год 

" 3,05 2,62 
     
     
 " Жаровні: 

Л4-МКР/3 
продуктивністю 

600 кг/год 

" 1,98 4,02 
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Продовження табл. 2.5 
1 2 3 4 5 6 7 

Волого-теп- 
 лова обробка 

Насіння 
соняшнику 

ППМ-500 
продуктивністю 

750 кг/год 

прожарюванням м’ятки на 

жаровнях. Контроль якос-

ті прожарювання (ві-

зуально). Зупинка ус-

таткування. Прибирання 

робочого місця 
Те ж 

Жарівник, 
4-й розр. 
– 1особа  

1,86 4,3 

  М8-МКА (2 шт.) 
продуктивністю 
416-625 кг/год 

1,64 4,87 

 Те ж Жаровня 
продуктивністю  

20 т/добу 

Те ж 1,19 6,7 

  Жаровні:    
 " ЖЗУ-8 

продуктивністю 
40 т/добу 

" 0,62 12,8 

 " Ж-62 (5 шт.) 
продуктивністю 

4 т/год 

" 0,055 145,5 
     
     
 " Ж-68 

продуктивністю 
5 т/год 

" 0,29 27,6 
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Продовження табл. 2.5 
1 2 3 4 5 6 7 

Волого-теп- 
 лова обробка 

Насіння 
соняшнику  

Ж-68 (6 шт.) 
продуктивністю 

5 т/год 

Те ж 
 
 
" 
 
 
 

Жарівник, 
4-й розр. 
– 1 особа  

0,039 205,0 

Насіння 
ріпаку 

Жаровні чанові 
(3 шт.) 

загальною 
продуктивністю 

6,3 т/добу 

" 4,17 1,92 

 Насіння 
гірчиці 

Жаровні чанові  
(3 шт.) 

загальною 
продуктивністю 

8 т/добу 

Те ж Те ж 3,38 2,37 

       

Екструдуван-
ня  

Соя 10.41.042007 Огляд устаткування та 
підготовка його до робо-
ти. Пуск устаткування, 
спостереження за рівномі-
рним надходженням сиро- 

Пресуваль-
ник-

віджимач 
харчової 

продукції, 

1,25 6,42 
 Шнековий 

екструдер 
Е-1000 

продуктивністю 

  
Ріпак 1,08 7,4 
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Продовження табл. 2.5 
1 2 3 4 5 6 7 

  1000 кг/год вини в приймальний бун-

кер, контроль рівня про-

дукту в ньому. Спостере-

ження за процесом екст-

рудування, контроль на-

вантаження на устатку-

вання та параметрів про-

цесу за показами прила-

дів. Відбір проб екструда-

ту для проведення лабора-

торних аналізів, контроль 

його якості органолептич-

но та за результатами ви-

пробувань. Спостережен-

ня за роботою шнеків 

відведення пари з екстру-

дованого матеріалу. Регу-

лювання  режимів  роботи  

4-й розр. 

 – 1 особа 
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Продовження табл. 2.5 
1 2 3 4 5 6 7 

   устаткування та парамет-

рів процесу. Чищення 

фільєри екструдера від 

забивання продуктом. 

Прибирання робочого 

місця 
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2.5 Пресування, первинне очищення олії 
Таблиця 2.6  

       Пресування, первинне очищення олії 
 

Наймену- 

вання опе-

рації 

та виду 

культури 

Код операції, 

тип та марка 

устаткування 

Зміст роботи 
Професія, 

розряд 

Оди-

ниця 

виміру 

Норма 

часу, 

люд.-год/т 

продук- 

тивності, 

т 

1 2 3 4 5 6 7 

  10.41.0510. Пресування   
Пресування 

насіння 
соняшнику 

10.41.051001 Огляд преса та підгото-
вка до роботи, перевірка 
роботи на холостому хо-
ду. Виведення на робо-
чий режим (t°80–120°С). 
Завантаження насіння 
або підготовленої м’ятки 
в бункер преса вручну 
або механічним спосо-
бом.   Контролювання  

Пресуваль- 
ник-віджи- 

мач харчової 
продукції, 
4-й розр.  
– 1 особа 

 

т 
насіння 

  
Преси шнекові:   

МП-150 
продуктивністю 

150 кг/год 

  
 8,74 0,915 

 ПХП-200 
продуктивністю 

200 кг/год 

Те ж 6,02 1,33 

     

 МПШ-350 " " 3,64 2,2 
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

 продуктивністю пресування м’ятки, ре-
гулювання надходження 
продукту на пресування 
та температурного ре-
жиму. Ведення процесу 
віджимання олії, конт-
роль виходу олії та ма-
кухи. Зупинка устатку-
вання. Прибирання  ро-
бочого місця 

 

    

 300 – 350 кг/год     
Пресування 

насіння 
соняшнику 

УММП-1М-50 
продуктивністю 

330 кг/год 

Пресуваль- 
ник-віджи- 

мач харчової 
продукції, 
4-й розр. 
 – 1 особа 

т 
насіння 

3,39 2,36 
  

   
 КПМ-400 

продуктивністю 
300-400 кг/год 

Те ж 3,31 2,42 
    

    

 ПШЗ 
продуктивністю 

400 кг/год 

" " 3,14 2,55 
     
     
 КМП-400 

продуктивністю 
400-450 кг/год 

" " 3,05 2,62 
      
      
 ММШ-450 

продуктивністю 
" " " 2,76 2,9 

      
 420-450 кг/год      
 Т15-МОА " " " 2,76 2,9 



 

 

1
0

0
 

Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

 продуктивністю 
500 кг/год 

     
      

Пресування 
насіння 

соняшнику 

М8-МШП  
продуктивністю 

500 кг/год 

Огляд преса та підготовка 
до роботи, перевірка ро-
боти на холостому ходу. 
Виведення на робочий 
режим (t 80–120

0
С). Зава-

нтаження насіння або пі-
дготовленої м’ятки в бун-
кер преса вручну або ме-
ханічним способом. Кон-
тролювання пресування 
м’ятки, регулювання над-
ходження продукту на 
пресування та температу-
рного режиму. Ведення 
процесу віджимання олії,  
контроль  виходу  

Пресуваль- 
ник-віджи- 

мач харчової 
продукції, 
4-й розр. 
 – 1 особа 

т 
насіння 

2,19 3,64 

  
   

 Л4-МШП 
продуктивністю 
400 – 600 кг/год 

Те ж 2,0 4,0 
    
    
  УП-10 

продуктивністю 
1 т/год 

Те ж " 1,45 5,5 

     
     
 МП-68 

продуктивністю 
5 т/год  

" " 0,78 10,3 
     
     
 ЕТП-20 (9 шт.) 

продуктивністю 
2,5 т/год 

" " 0,06 134,1 
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

гірчиці ПШО-190 
продуктивністю 

8 т/добу 

олії та макухи. Зупинка 
устаткування. Прибиран-
ня  робочого місця 

Пресуваль- 
ник-віджи- 

мач харчової 
продукції, 
4-й розр. 
– 1 особа 

Те ж 
 
  
" 

т 
насіння 

3,45 2,32 
льону 

зародків 
кукурудзи 

3,57 
3,38 

2,24 
2,37 

     
      

Насіння 
ріпаку 

Прес  
продуктивністю 

265 кг/год 

Те ж Те ж 4,21 1,9 
    

     
 Прес 

SP-1000 
 продуктивністю 

 1 т/год 

Отримання змінного за-
вдання, огляд устатку-
вання та підготовка його 
до роботи. Пуск устатку-
вання. Спостереження за 
рівномірним подаванням 
насіння за допомогою 
гріючого живильника та 
роботою преса віджи-
мання олії холодним спо-
собом.  Ведення  процесу 

" 1,08 7,4 
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 
  пресування насіння, кон-

троль якості пресування 
органолептично та за ре-
зультатами лабораторних 
аналізів. Контролювання 
навантаження на прес за 
показаннями приладів. 
Регулювання швидкості 
подавання насіння на 
пресування та якості ві-
джимання олії. Чищення 
камери преса та шнека 
відведеня олії від заби-
вання продуктами пере-
робки. Прибирання ро-
бочого місця. Здавання 
зміни  

    
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      

       

Ріпакова 
макуха 

SP-1000-50 
 продуктивністю 

Отримання змінного за-
вдання, огляд устаткуван- 

Пресувальник- 
віджимач 

т  
макухи 

1,7 4,7 
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

екструдова-

на 

1 т/год ня та підготовка його до 
роботи. Спостереження за 
надходженням екструдату 
на пресування, контроль 
його якості. Спостере-
ження за пресуванням 
макухи, контроль якості 
пресування органолепти-
чно та за результатами 
лабораторних аналізів. 
Контроль навантаження 
на устаткування. Спосте-
реження за очищенням 
олії на гущевловлювачі та 
відведенням її в ємність 
вистоювання. Спостере-
ження за охолодженням 
макухи на охолоджувачі. 
Регулювання роботи 
устаткування, його чи-
щення. Здавання зміни   

харчової  
продукції, 
 4-й розр. 
 – 1 особа 
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

Пресування 
насіння 
 ріпаку 

Прес 
МП-68 

продуктивністю 
5 т/год 

Огляд преса та підготовка 
до роботи, перевірка робо- 
ти на холостому ходу. Ви-
ведення на робочий ре-
жим (t 80–120

0
С). Заван-

таження насіння в бункер 
преса механічним спосо-
бом. Контролювання пре-
сування м’ятки, регулю-
вання надходження про-
дукту на пресування та 
температурного режиму. 
Ведення процесу віджи-
мання олії, контроль ви-
ходу олії та макухи. Зупи-
нка устаткування. Приби-
рання  робочого місця 

Пресуваль-
ник-віджимач 

харчової  
продукції, 
 4-й розр.  
– 1 особа 

т 
 насіння 

0,465 17,2 

 
 
 

    
    
     
      
      
      
      
      
      
      

       

Насіння: Прес 
ММШ-130 

продуктивністю 

Огляд робочого місця й 
устаткування та підготов-
ка його до роботи. Заван- 

Пресуваль-
ник-віджимач 

харчової  

   
маку т  

насіння 
9,95 0,804 

рижію 9,59 0,834 
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 
 130 кг/год таження сировини в прий- 

мальний бункер. Пуск 
устаткування, налаго-
дження та регулювання 
роботи маслопреса. Спо-
стереження за роботою 
преса та віджиманням 
олії. Контроль рівня олії в 
накопичувальній ємності, 
заміна повної на порож-
ню. Регулювання ширини 
вихідного отвору преса та 
шару макухи. Зупинка 
преса. Прибирання робо-
чого місця 

продукції, 
 4-й розр. 
– 1 особа 

   
     

      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      

       

Пресування 
насіння сої 

Прес ОР-1000 
продуктивністю 

1000 кг/год 

Огляд робочого місця й 
устаткування та підгото-
вка його до роботи. Пуск  

Пресувальник-
віджимач  
харчової  

   

т 
насіння 

1,27 6,31 
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

  устаткування, спостере- 
ження за рівномірним 
подаваннм екструдованої 
сої на пресування, конт-
роль її якості. Спостере-
ження за пресуванням 
екструдату, контроль на-
вантаження на устатку-
вання за показаннями 
приладів. Спостереження 
за очищенням олії на гу-
щевловлювачі та охоло-
дженням макухи, пере-
міщенням її у склад. Ко-
нтроль якості пресування 
органолептично та за ре-
зультатами аналізів. Ре-
гулювання роботи устат-
кування,  його  чищення 

продукції,  
4-й розр. 
 – 1 особа 

   

      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      



 

 

1
0

7
 

Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

Пресування 
насіння сої 

МПШ-92 (8 шт.) 
продуктивністю 

100 т/добу 

Приймання зміни, огляд 
устаткування. Спостере-
ження за процесом пре-
сування мезги, ведення 
процесу віджимання олії, 
контроль температурного 
режиму. Контроль виходу 
олії та макухи. Регулю-
вання надходження про-
дукту на пресування та 
температурного режиму 
процесу пресування за 
допомогою вентиля. Усу-
нення накопичень подрі-
бненої мезги (осипу) у 
збірнику олії. Чищення 
устаткування від бруду та 
пилу, миття пресів. Ве-
дення технологічного жу- 

Пресуваль-
ник-віджимач 

харчової  
продукції, 
 5-й розр. 
 – 1 особа 

т  
насіння 

0,045 178,1 
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

  рналу, запис в нього па-

раметрів процесу пресу-

вання. Прибирання робо-

чого місця. Здавання змі-

ни 

    

      

      

      

      
       

Пресування-

насіння  

соняшнику 

10.41.051002 

Шнековий прес-

експелер 

ЕПМ-20 

Огляд устаткування та 

підготовка його до робо-

ти.   Пуск   устаткування, 

виведення його на робо-

чий режим. Спостере-

ження за механічним за-

вантаженням м'ятки в 

бункер преса. Контроль 

пресування м'ятки, регу-

лювання надходження  

продукту на  пресування  

та температурного режи- 

Пресувальник-

віджимач  

харчової 

 продукції, 

 4-й розр.  

– 1 особа 

т 

насіння 

0,98 8,2 

  

   

 продуктивністю 

1,2-1,5 т/год 
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

  му. Ведення процесу ві-

джимання олії, контроль 

виходу олії та макухи. Зу-

пинка пресу. Чищення 

устаткування, прибирання 

робочого місця 

    

       
Пресування 

насіння 
соняшнику 

10.41.051006 Огляд устаткування та  
підготовка до роботи. 
Пуск агрегату, спосте-
реження за віджиманням 
насіння соняшнику та 
переробленням одержа-
ної макухи 

Пресуваль- 
ник-віджи- 

мач харчової 
продукції, 
4-й розр.  
– 1 особа 

т 
насіння  

3,1 2,6 
Пресовий агре- 
гат подвійної 

дії продуктивністю 
7,5–8 т/добу 

  

   
    
    

      
      

Пресування 
насіння: 

10.41.051008 Огляд устаткування та 
підготовка його до робо-
ти (збирання установки,  

Пресуваль- 
ник-віджи- 

мач харчової 

   
Пресові  

установки: 
   

соняшнику т  287,77 0,0278 



 

 

1
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

балансу  
(80% льону, 

20% росторо-
пші, 20% ама-

ранту) 

CZR-309 
продуктивністю 

5 кг/год 

її вмикання, прогріван-
ня). Піднесення насіння, 
завантаження його в бу-
нкер-накопичувач вруч-
ну. Спостереження за 
роботою маслопреса, ко-
нтроль виходу олії та 
макухи. Вибирання маку-  
хи з місткості в мішок.  
Зупинка устаткування. 
Віднесення мішків із ма-
кухою. Розбирання уста-
ткування, його миття. 
Прибирання робочого 
місця 

продукції, 
4-й розр.  
– 1 особа 

насіння 273,97 0,0292 

льону    258,06 0,031 
      

      

      

      

      

      
      

       

Пресування 

насіння 

соняшнику 

УЕП-150 

продуктивністю 

150-180 кг/год 

Огляд устаткування та 
підготовка до роботи. 
Пуск  установки.   Заван- 

Пресуваль- 

ник-віджи- 

мач харчової 

 6,79 1,18 
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

Пресування 

насіння 

соняшнику 

УЕП – 250  

продуктивністю 

220-250 кг/год 

таження очищеного на-

сіння в бункер установ-

ки. Спостереження за ро-

ботою установки і проце-

сами подрібнення, тепло-

вої обробки та пресуван-

ня сировини. Контроль 

температурного режиму. 

Регулювання ширини вихі-

дного отвору установки, 

подавання  насіння в уста-

новку та режимів його ро-

боти. Визначення якості 

олії та вмісту олії в макусі. 

Зупинка установки. При-

бирання робочого місця 

продукції, 

4-й розр. 

 – 1 особа 

Те ж 4,9 1,62 
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

Пресування 
насіння 

соняшнику 

10.41.051010  
Гідравлічний  

прес ДП 9233А1 
продуктивністю 
230-300 кг/год 

Огляд устаткування та під-
готовка його до роботи. 
Пуск преса. Завантаження 
прожареної мезги в зеєри 
преса, перекладання їх ста-
левими кругами. Спостере-
ження за пресуванням мез-
ги. Розбирання зеєрів, вий-
мання кругів макухи. Зупи- 
нка преса. Очищення ста-

левих кругів, прибирання 

робочого місця 

Пресуваль- 
ник-віджи- 

мач харчової 
продукції, 
4-й розр.  
– 1 особа 

т 
насіння 

6,67 1,2 

       

 Пресування 

насіння 

соняшнику 

10.41.051012 

Прес-екструдер 

ЕК-75/1200 

продуктивністю 

175 кг/год 

Приймання зміни, огляд 

та підготовка до роботи 

устаткування. Регулю-

вання подавання сиро-

вини  у  прес-екструдер  

Пресуваль- 

ник-віджи- 

мач харчової 

продукції, 

4-й розр.  

 

т 

насіння 

7,14 1,12 
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

  Активне спостереження 

та контроль за роботою 

прес-екструдера (пере-

мішуванням, подрібнен-

ням та волого-тепловою 

обробкою сировини). Ре-

гулювання ширини вихі-

дного отвору преса та 

товщини шару макухи. 

Контроль за надходжен-

ням олії в місткість для 

вистоювання 

– 1 особа    
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

Пресування 

насіння 

соняшнику 

Прес-екструдер 

з комплексу  

устаткування 

лінії  

ЛПП-7 

продуктивністю 

350 кг/год 

Огляд устаткування та 

підготовка до роботи. 

Пуск преса. Регулюван-

ня режиму роботи устат-

кування (прес-

екструдера і преса вто-

ринного пресування). 

Активне спостереження 

і контроль за роботою 

устаткування та проце-

сом віджимання олії. Зу-

пинка устаткування, 

прибирання робочого 

місця 

Пресуваль- 

ник-віджи- 

мач харчової 

продукції, 

4-й розр. 

 – 1 особа 

т 

насіння 

3,36 2,38 

     

      

      

      

      

      

      

      

       



 

 

1
1

5
 

Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

Холодне 

пресування: 

Прес-екструдер 

ЕК-75/1200 

(2 шт.) 

продуктивністю 

175 кг/год 

Огляд прес-екструдерів 

та підготовка їх до ро-

боти. Вмикання устат-

кування, виведення йо-

го на робочий режим. 

Наповнення нагрома-

джувальних бункерів 

насінням. Спостере-

ження за роботою прес-

екструдерів, контроль 

температурного ре-

жиму процесу пресу-

вання. Контроль якості 

макухи. Прибирання 

робочого місця 

Пресуваль- 

ник-віджи- 

мач харчової 

продукції, 

4-й розр. 

– 1 особа 

   

   

ріпаку т 3,72 2,15 

соняшнику насіння 3,19 2,51 
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

Макуха: ЕК-ПД 120/820 

(2 шт.) 

продуктивністю 

150 кг/год 

Огляд устаткування та 

підготовка до роботи. 

Вмикання преса. Спо-

стереження за надхо-

дженням макухи на по-

вторне пресування, за 

формуванням макухи. 

Контроль температури 

нагрівання корпусу 

преса, її регулювання. 

Контроль якості маку-

хи на виході з преса. 

Вимикання прес-екст-

рудера, прибирання ро-

бочого місця 

Пресуваль- 

ник-віджи- 

мач харчової 

продукції, 

4-й розр.  

– 1 особа 

   

ріпакова т 4,06 1,97 

соняшникова насіння 3,56 2,25 
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

  10.41.0520. Первинне очищення олії   
     

Первинне 
очищення 

олії 
соняшникової 

10.41.052003 Огляд устаткування та 
підготовка до роботи. 
Вмикання насоса пода-
вання олії. Спостере-
ження за процесом філь-
трування олії та перека-
чуванням її до місткос-
тей. Регулювання роботи 
фільтра, визначення яко-
сті фільтрованої олії. 
Зупинка устаткування, 
очищення фільтра, при-
бирання робочого місця 

    
Фільтр-прес: 

ФРМ-60 
продуктивністю 

60 л/год 

Фільтрува- 
льник, 

4-й розр. 
– 1 особа 

   
т 19,1 0,420 

олії   
    
 з комплексу 

устаткування 
ЛПП-7 

продуктивністю 
350 кг/год  
по насінню 

Те ж Те ж 9,1 0,88 

     
     

     
     

 М8-МКА 
продуктивністю 

145 кг/год 

" " 7,57 1,056 
     
     
 МЧВП „Гарант” 

продуктивністю 
250 кг/год 

Те ж " " 5,09 1,57 
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

Первинне 
очищення 

олії 
соняшникової 

РОМ 
продуктивністю 
400–420 л/год 

" Фільтрува- 
льник, 

4-й розр. 
– 1 особа 

т 2,95 2,71 
 олії   
    

      

 Фільтри 
„Прогрес” 

ХТМ-40 (1 шт.) 
з площею фільт-

рації 40 м² та 
ХТМ-60 (3 шт.) 
з площею фільт-

рації 60 м² 

Огляд фільтр-пресів, тру-
бопроводів подавання і 
відведення олії, шнеків 
для відведення фузи, 
справності контрольно-
вимірювальних та регу-
лювальних приладів; пе-
ревірка стану технологі-
чного процесу очищення 
олії на наявність відхи-
лень від норми, перевір-
ка чистоти робочого міс-
ця. Ведення процесу 
очищення олії, контроль 
якості  очищення,  тиску 

Те ж Те ж 0,132 60,8 
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

  олії у фільтрах та їх за-

битості. Контроль ці-

лісності салфеток і рука-

вів, якими стікає олія, їх  

заміна. Контроль напов-

нення баків олією. При-

бирання робочого місця 

    

      

      

      

       

       

Первинне 

очищення 

олії: 

Фільтр „Форм-4” 

продуктивністю 

40 л/год (2 шт.) 

Огляд устаткування та  

підготовка до роботи. 

Спостереження та кон-

троль за перека-

чуванням олії з місткості 

вистоювання через фузо-

вловлювачі на фільтру-

вання, процесом очи-

щенння олії від  

механічних  домішок   та 

Фільтрува- 

льник, 

4-й розр. 

– 1 особа 

   

   

гірчичної т 13,79 0,58 

лляної  олії 10,26 0,78 

кукурудзяної   Те ж 11,43 0,7 

макової    12,78 0,626 
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

  надходженням олії в мі-
сткості для зберігання. 
Технічне обслуговуван-
ня устаткування (заміна 
фільтрів, очищення фу-
зовловлювачів від оса-
ду). Прибирання робочо-
го місця 

    

       

Первинне 
очищення 

олії 

10.41.052007 Огляд фільтра та під-
готовка до роботи. Пуск 
устаткування. Спо-
стереження за перекачу-
ванням олії до фільтра та 
її очищенням. Контроль 
якості очищення, пере-
качування фільтрованої 
олії в місткості для збе-
рігання. Обслуговування 

    

Фільтр  
вакуумний 

СКИФ 8/100 
продуктивністю 

100 кг/год 

Фільтрува- 
льник, 

4-й розр. 
– 1особа 

т   
олії   

соняшникової  10,13 0,790 
    

з рижію   12,9 0,62 
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

  фільтра. Зупинка устат-
кування, прибирання ро-
бочого місця 

    

      

       

Первинне 
очищення 

олії 
соняшникової 

10.41.052009 Огляд устаткування та 
підготовка його до робо-
ти. Пуск устаткування, 
спостереження за 
рівномірним надход-
женням олії на очищен-
ня, її фільтруванням та 
стіканням у збірник, а 
також перекачуванням 
на подальше очищення. 
Спостереження за схо-
дом осипу з вібросита, 
прочищення залізним 
дротом сходу від нали-
пання та  забивання  оса- 

Фільтрува- 
льник, 

4-й розр.  
– 1особа 

т 
олії 

1,01 7,9 
Вібраційне  

сито ВС  
продуктивністю 

1 т/год 
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

  дом. Зупинка устатку-
вання. Очищення устат-
кування, прибирання ро-
бочого місця 

    
      
      
      
       

Первинне 
очищення 

олії 
соняшникової 

10.41.052010 
Агрегат первин- 
ного очищення 

МОУ-150 
продуктивністю 
150 кг олії/год 

Огляд агрегату та під-
готовка його до роботи. 
Встановлення місткості 
для збирання очищеної 
олії. Пуск агрегату. Спо-
стереження та контроль 
за його роботою Пе-
рекачування очищеної 
олії в місткості для збе-
рігання. Проведення за-
міни фільтрувального 
матеріалу. Прибирання 
робочого місця 

Фільтрува- 
льник, 

4-й розр.  
– 1особа 

т 
олії 

7,84 1,02 
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 

Первинне 
очищення 

олії: 

10.41.052012 Огляд устаткування та 
підготовка до роботи. 
Вмикання устаткування, 
ведення процесу фільт-
рації олії, регулювання 
тиску у фільтрі. Відби-
рання проб олії та зда-
вання їх на аналіз. Ве-
дення обліку, замі-
рювання рівнів та визна-
чення обсягів продукції. 
Обслуговування відстій-
ників та фільтрувальної 
установки. Вимикання 
устаткування, приби-
рання робочого місця 

    

 Лінії фільтрації: 
ЛФ-2 

продуктивністю 
75 л олії/год 

    
Фільтрува- 

льник, 
4-й розр. 
– 1особа 

т 
олії 

  
ріпакової 16,0 0,5 

    

соняшникової ЛФ-5 
продуктивністю 

700 л/год 

Те ж Те ж 1,78 4,48 
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Продовження табл. 2.6 
1 2 3 4 5 6 7 
 10.41.052013 

Фільтр  
вібраційний 

пневматичний 
ВНП-3 

продуктивністю 
700 кг/год 

Огляд, підготовка до ро-
боти та пуск    устатку-
вання. Спостереження за 
наповненням фільтра 
олією, її циркуляцією, 
намиванням шару осаду, 
випорожненням резер-
вуара фільтра за допо-
могою стисненого пові-
тря та  струшуванням 
осаду з фільтрувальних 
пластин за допомогою 
вібратора. Контроль па-
раметрів технологічного 
процесу за показниками 
контрольно-вимірюваль-
них приладів. Зупинка 
устаткування, прибиран-
ня робочого місця 

 
Фільтрува- 

льник, 
4-й розр. 
– 1особа 

 
т 

олії 

  
ріпакової 1,75 4,57 

соняшникової 1,66 4,83 
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2.6. Екстрагування, обробка міцели, шроту 
 

Таблиця 2.7 

     Екстрагування, обробка міцели, шроту   
 

Наймену- 

вання 

операції 

Код операції, 

тип та марка 

устаткування 

Зміст роботи 
Професія, 

розряд 

Одиниця 

виміру 

Норма 

часу, 

люд.-год/т 

продук- 

тивно-

сті, 

т 

1 2 3 4 5 6 7 

  10.41.0610. Екстрагування   

Екстрагу- 
вання 

10.41.061014 
Екстракційна 

установка 
Олье-НД-1250 

продуктивністю 
за насінням 
500 т/добу 

Огляд екстракційної  
колони і допоміжного 
устаткування. Контроль 
якості й температури 
розчинника, його пода-
вання та рівня в устано-
вці. Обслуговування бен-
зинових насосів,  проведе-  

Апаратник- 
екстрактор- 

ник, 
 5-й розр. 
– 2 особи 

т 
олії 

0,47 34,1 
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Продовження табл. 2.7 
1 2 3 4 5 6 7 

  ння герметизації саль-

никових ущільнювачів, їх 

змащення. Обслугову-

вання та контроль ро-

боти водовідділювачів, 

конденсаторів, шрото-

уловлювачів. Контроль і 

регулювання тиску в екс-

тракційних колонах. Зли-

вання важелем олії. Кон-

троль олійності макухи в 

шнекові відведення орга-

нолептичним методом 

    

      

       

  10.41.0620  Обробка міцели    

Дистиляція 

міцели 

10.41.062012 Приймання зміни, огляд 
устаткування. Спосте-
реження за рівномірним 

Апаратник-

екстрактор-

ник,  

т 

олії 

0,87 9,2 

Дистиляційна 

установка 
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Продовження табл. 2.7 
1 2 3 4 5 6 7 

 ДОД-14  

продуктивністю 

32 т/добу 

подаванням міцели в 
установку. Контроль та 
регулювання температу-
ри на 3-х ступенях дис-
тиляції. Контроль тиску 
процесу дистиляції за 
показами манометра. Ре-
гулювання параметрів 
дистиляції. Контроль ві-
дкачування готової про-
дукції  

5-й розр.  

– 1 особа 

   

     

     

      

      

      

      

      

      

      

       

  10.41.0630 Обробка шроту 

Гранулюван- 

ня 

10.41.063023 

Прес-грануля- 

тор 

CMP  EUROPE BV 

модель 

Огляд устаткування ді-
льниці грануляції шро-
ту. Спостереження за 
процесом грануляції 
шроту та роботою устат- 

Апаратник 

гранулюван- 

ня, 4-й розр. 

– 1 особа 

т 

гранульо- 

ваного 

шроту 

0,118 67,8 
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Продовження табл. 2.7 
1 2 3 4 5 6 7 

 CMP 7900 
продуктивністю 

3,5–5 т/год 

кування за показання-
ми контрольно-вимі-
рювальних приладів. 
Відбір проб готових 
гранул, контроль їх 
якості візуально та за 
результатами лабора-
торних аналізів. Регу-
лювання режимів ро-
боти устаткування, те-
хнічне щозмінне об-
слуговування прес-
гранулятора. Ведення 
технологічного журна-
лу показників якості 
сировини та готової 
продукції, кількості 
виробленої продукції 
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2.7. Рафінування 

Таблиця 2.8 

Рафінування 

Наймену-

вання 

операції 

Вид 

сировини 

Код операції, 

тип та марка 

устаткування 

Зміст роботи 
Професія, 

розряд 

Норма 

часу, 

люд.-год/ 

т 

продук- 

тивності, 

т 

1 2 3 4 5 6 7 

  10.41.070001-10.41.070009. Рафінування періодичним способом 

Гідратування 

та нейтраліза-

ція 

Олія соняш-

никова 

10.41.070001 Проходження інструк-
тажу з техніки безпеки. 
Огляд устаткування та 
робочого місця, підго-
товка їх до роботи. 
Включення насоса, спо-
стереження за подаван-
ням олії в установку, 
контроль рівня олії в 
ній.  Включення  цирку- 

Апаратник 

рафінації 

жирів та 

олії,  

4-й розр. 

 – 1 особа 

1,7 4,7 

Установка нейт-

ралізації рос-

линних олій 

УНРМ-5 

об'ємом 5 м³ 

  

  

    

    

    

      

      

      



 

 

1
3
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Продовження табл. 2.8 
1 2 3 4 5 6 7 

   ляції олії по контуру та 
її нагрівання до t°63°С. 
Підготовка водного 
розчину реагенту, пода-
вання його в установку. 
Спостереження за пере-
мішуванням суміші олії 
та абсорбенту, виклю-
чення мішалки, спосте-
реження за відстоюва-
нням олії. Зливання 
після закінчення проце-
су олії та соапстоку в 
ємності.  Відбирання  
проб олії перед та після 
нейтралізації, а також 
проб соапстоку. Приби-
рання робочого місця. 
Здавання зміни 

   

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      



 

 

1
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Продовження табл. 2.8 
1 2 3 4 5 6 7 

Виморожу-
вання  

Олія 
соняшни- 

кова 

10.41.070003 Підготовка устатку-
вання і матеріалів до 
роботи. Пуск та зупин-
ка устаткування. Спо-
стереження за перемі-
щенням й обробкою 
олії: охолоджуванням, 
кристалізацією, підго-
товкою масляної су-
спензії, подаванням 
олії та компонентів на 
фільтрування, очищен-
ням олії, видаленням 
осаду, переміщенням 
олії на подальшу обро-
бку. Регулювання ре-
жимів роботи устатку-
вання. Чищення, про-
мивання  та   змащення 

Апаратник 
рафінації 
жирів та 

олії, 
5-й розр.  
– 1 особа 

0,313 25,6 
Комплекс уста- 

ткування про-

дуктивністю 

 4 т/год 

(теплообмінни- 

ки, кристаліза- 

тор, сатуратор, 

суспенізатори, 

фільтри гори-

зонтальні плас-

тинчасті, насо-

си) 
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Продовження табл. 2.8 
1 2 3 4 5 6 7 

   устаткування, приби-

рання робочого місця 

   

      
   

Виморожуван- Олія Комплект ус- 

таткування 

ЛПП-7 

продуктивністю 

350 кг насін-

ня/год: 
циліндричний 

апарат 

(експозитор), 

вакуумний  

фільтр 

Підготовка робочого 

місця та устаткування 

до роботи. Пуск устат-

кування. Активне спо-

стереження за проце-

сом виморожування: 

охолодженням олії в 

апараті, кристалізацією 

воску та воскоподібних 

речовин, нагріванням 

олії та її фільтрацією. 

Активне спостереження 

за надходженням олії 

на вакуумний фільтр, 

приготування суспензії  

Апаратник 9,1 0,88 

ня, вибілю-  соняшни- рафінації   

вання кова жирів та   

  олії,   

  4-й розр.   

  – 1 особа   
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Продовження табл. 2.8 
1 2 3 4 5 6 7 

   (сорбенту) та змішуван-
ня його з олією. Спосте-
реження за процесом 
фільтрації олії на вакуу-
мному фільтрі (відбілю-
вання). Перекачування 
вибіленої олії в міст-
кість складу 

   
      

      
      
      

       

Виморожуван- Олія Кристалізатор 
К-1 

об’ємом 1000 кг 

Огляд устаткування 
(кристалізатора, насо-
сів, холодильної маши-
ни, теплообмінника); 
контроль технічного 
стану вузлів і деталей, 
їх чищення та змащен-
ня; перевірка затягуван-
ня гвинтів. Спостере-
ження   за  заповненням 

Апаратник 25,81 0,310 
ня  соняшни- рафінації   
 кова жирів та   
  олії,   
   4-й розр.  

– 1 особа 
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Продовження табл. 2.8 
1 2 3 4 5 6 7 

   кристалізатора олією, 
контроль рівня олії 
через оглядове віконце. 
Вмикання привода мі-
шалки, додавання пер-
літового фільтрувально-
го порошку, спостере-
ження за перемішуван-
ням суспензії.  Прове-
дення охолодження олії 
до температури 5 – 6°C, 
періодичне спостере-
ження за експозицією 
(витримуванням) протя-
гом 11 год. Охолоджен-
ня  олії до температури 
-5°C, спостереження за 
витримуванням та пе-
ремішуванням    суміші  
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Продовження табл. 2.8 
1 2 3 4 5 6 7 
   протягом 12 год. Пода-

вання суспензії на філь-

трацію після кристалі-

зації восків. Прибиран-

ня робочого місця 

   

       

Вибілюван-

ня 

Олія 

 соняшнико-

ва 

10.41.070006 Огляд устаткування, 

підготовка його до ро-

боти. Розрізання мішків 

з вибільною глиною, 

завантаження глини в 

бункер. Включення на-

соса, спостереження за 

надходженням олії у 

вакуум-вибілювальний 

апарат. Включення по-

давання пари в парову 

сорочку  апарата,  спосте- 

Апаратник 

рафінації 

жирів та 

олії,  

4-й розр.  

– 1 особа 

1,39 5,75 

Вакуум-

вибілювальний 

апарат  

Л4-МСБ-5-01  

корисною  

місткістю  

5 тонн 
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Продовження табл. 2.8 
1 2 3 4 5 6 7 

   реження за нагріванням  
олії до t 95°С, контроль 
температури і тиску 
пари. Завантаження 
згідно з аналізами олії 
на колірне число порції 
відбільної глини, спо-
стереження за перемі-
шуванням суміші 
(адсорбцією фарбуючих 
речовин). Включення 
насосів подачі олії на 
фільтрування, спосте-
реження за фільтрацією 
вибіленої олії. Регулю-
вання режимів роботи 
устаткування. Чищення 
устаткування, приби-
рання робочого місця   
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Продовження табл. 2.8 
1 2 3 4 5 6 7 

Дезодору-
вання 

Олія 
 соняшнико-

ва 

10.41.070009 
Лінія дезодора-

ції М8-МДМ 
продуктивністю 

7 т/добу 

Огляд устаткування 
лінії (дезодоратора, кап-
левловлювача, електро-
насосного агрегату, теп-
лообмінника), підготов-
ка його до роботи. 
Включення устаткуван-
ня, спостереження за 
надходженням олії, кон-
троль її рівня в дезодо-
раторі. Включення по-
дачі пари, спостережен-
ня за нагріванням олії 
до температури дезодо-
рування; контроль тем-
ператури нагрівання та 
тиску пари. Спостере-
ження за роботою сис-
теми  вакуумоочищення  

Апаратник 
рафінації 
жирів та 

олії, 
 4-й розр.  
– 1 особа 

3,08 2,6 
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Продовження табл. 2.8 
1 2 3 4 5 6 7 

   та відведенням дезодо-

руючих речовин. Конт-

роль якості дезодору-

вання олії. Виключення 

подавання пари та 

включення подавання 

холодної води, спосте-

реження за охолоджен-

ням дезодорованої олії. 

Перекачування після 

закінчення охолоджен-

ня дезодорованої олії в 

баки зберігання. Регу-

лювання режимів робо-

ти устаткування протя-

гом зміни. Чищення та 

промивання устатку-

вання в кінці зміни  
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Продовження табл. 2.8 
1 2 3 4 5 6 7 

   10.41.070012–10.41.070023. Рафінування безперервним способом 

Гідратування Олія 10.41.070014 Підготовка устаткуван-
ня і матеріалів до робо-
ти. Пуск та регулюван-
ня режимів роботи 
устаткування. Спосте-
реження за процесом 
нагрівання  олії,  введен- 

Апаратник 0,62 26,0 

в установках соняшни- Автоматична рафінації   

для гідрату- кова установка жирів та    

вання  „LURGI” олії,   

  продуктивністю 4-й розр.    

  6 т/год – 1 особа   

   ня компонентів і пере-
мішування одержаної 
суміші, обробка кон-
денсатом, сепарація 
суміші й видалення 
осаду, промивання олії, 
сушіння та подавання в 
проміжну місткість. 
Чищення, промивання 
та змащення устатку-
вання, прибирання ро-
бочого місця 

Апаратник 

гідратації, 

  

   5-й розр.    

   – 1 особа   
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Продовження табл. 2.8 
1 2 3 4 5 6 7 

Вибілювання 

в установках 

для вибілю- 

вання 

Олія 

соняшни- 

кова 

10.41.070017 Підготовка устатку-

вання і матеріалів до 

роботи. Регулювання 

устаткування, спосте-

реження за переміщен-

ням та обробкою олії: 

нагріванням, подаван-

ням олії і компонентів 

у вибілювальний апа-

рат та проведення вибі-

лювання олії, фільтра-

цією олії до  одержання 

Апаратник 

рафінації 

жирів та  

олії, 

4-й розр.  

– 1 особа 

0,31 25,8 

Комплексна ус-

тановка для ви-

білювання 

(теплообмінни-

ки, апарат вибі-

лювальний, фі-

льтри вертикаль- 

ні пластинчасті) 

продуктивністю 

5 т/год 

  

  

   

    

    

     

     

     

     

     

     

   прозорої рідини після 

очищення, знежирю-

вання та видалення 

осаду, переміщення олії 

після обробки на насту-

пну  операцію. Чищення, 
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Продовження табл. 2.8 
1 2 3 4 5 6 7 

   промивання та зма-
щення устаткування, 
прибирання робочого 
місця 

   

       

Дезодоруван- 
ня в установ- 
ках для де- 

зодорування 

Олія 
соняшни- 

кова 

10.41.070018 Підготовка устаткуван-
ня та матеріалів до ро-
боти. Пуск устаткуван-
ня. Спостереження за 
переміщенням та обро-
бкою олії: термооброб-
кою, фільтруванням, 
деаерацією, дезодору-
ванням; кондесацією 
парів жирних кислот, їх 
видаленням, збиранням 
очищеної олії; перемі-
щенням очищеної олії на 
подальшу   обробку.  Ре- 

Апаратник 
рафінації 
жирів та  

олії, 
6-й розр.  
– 1 особа 

0,32 25,4 
Автоматична  
комплексна  
установка 

„Альфа-Лаваль” 
продуктивністю 

  
  
  

    
    
  5 т/год    
  (насоси, тепло-    
  обмінники, кри-    
  сталізатор, філь-    
  три)    
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Продовження табл. 2.8 
1 2 3 4 5 6 7 

   гулювання роботи 
устаткування. Зупинка 
устаткування, його 
промивання та зма-
щення. Прибирання 
робочого місця 

   
      
      
      

       

Гідратування 
на автомати- 

зованих лініях, 
обробка гід- 
ратаційного 

осаду 

Олія 
соняшни- 

кова 
пресова та 
екстракцій- 

на, 
гідратацій- 
ний осад 

10.41.070023 Ведення процесів вод-
ної гідратації олії та 
процесу сушіння гідра-
таційного осаду. Конт-
роль параметрів техно-
логічного процесу за 
показаннями контроль-
но-вимірювальних при-
ладів. Регулювання 
режимів роботи устат-
кування.   Відбір   проб  

Апаратник 
гідратації, 
5-й розр.  
– 2 особи 

0,054 296,6 
Лінії безперерв- 

ної водної 
гідратації 

„De Smet” (3 шт.) 
із сепараторами 
для відокремлен- 
ня гідратацій- 

ного осаду: 
RSA 60 

продуктивністю 
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Продовження табл. 2.8 
1 2 3 4 5 6 7 

  7 м³/год 
RSE110 

продуктивністю 
12,5 м³/год 

RSE200 
продуктивністю 

30 м³/год 
15.42.010035 
Вакуум-суши- 
льна установка  

PEDRONI, 
осушувачі гідра- 
таційного осаду 
об’ємом 4,7 м³  

(2 шт.), 
місткості для  

готового  
концентрату 

фосфатидного концент-
рату; контроль якості 
гідратованої олії та фос-
фатидного концентрату 
візуально та за результа-
тами лабораторних  ана- 
лізів. Ведення техноло-
гічних журналів. Обслу-
говування насосної 
барометричної води: 
контроль роботи насосів 
води та вентиляторів на 
градирнях, чищення 
басейнів 
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Продовження табл. 2.8 
1 2 3 4 5 6 7 

Нейтралізація 
кислот на 

автоматизо- 
ваних лініях, 
розщеплення 

соапстоку 

Олія 
соняшни- 

кова 

10.41.070023 Ведення процесів нейт-
ралізації кислот та роз-
щеплення соапстоку за 
допомогою програмно-
го логічного контроле-
ра. Спостереження за 
безперебійною роботою 
устаткування, контроль 
параметрів технологіч-
них процесів за пока-
заннями контрольно-
вимірювальних  прила- 
дів та візуально. При-
готування робочого 
розчину лимонної кис-
лоти, виливання орто-
фосфорної кислоти з 
каністр у бак. Контроль 

Апаратник 
рафінації 
жирів та 

олії, 
5-й  розр.  
– 2 особи 

0,196 81,7 
Лінія лужної не- 
йтралізації кис-  
лот „De Smet” 

продуктивністю 
250 т/добу  

(кислотний змі- 
шувач марки 
SILVERSON, 
нейтралізацій- 
ний відцентро- 
вий та два про- 
мивальні сепа- 
ратори марки 
WESTFALIA 

продуктивністю 
12000 л/год, 

сушильний апа- 
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Продовження табл. 2.8 
1 2 3 4 5 6 7 

  рат, вакуумна 
установка, плас- 
тинчастий охо- 
лоджувач) та 

лінія розщеплен- 
ня соапстоку про-

дуктивністю 
54 т/добу 

(реактор соап- 
стоку і сірчаної 

кислоти, реактор 
розщеплення 
кислої води й 

олії та ін.) 

якості продукції: відбір 
проб на різних етапах 
технологічного процесу, 
ведення технологічного 
журналу 

   

      
      
      
      
      
      
      

       

Вибілювання Олія 10.41.070023 
Лінії вибілюва- 
ння та дезодору- 
вання „De Smet” 

Ведення процесів дезо-
дорування та відбілю-
вання олії на лініях за 
допомогою програмного 

Апаратник 0,194 82,64 
та дезодо- соняшни- рафінації   
рування кова жирів та    

  олії,   



 

 

1
4
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Продовження табл. 2.8 
1 2 3 4 5 6 7 

  продуктивністю 

250 т олії/добу 

(установка 

напівбезперер-

вної дії для 

дезодорування 

олії 

MULTISTOK, 

лінії з установ-

ками періодич-

ної дії для ви-

білювання олії  

продуктивністю 

 68,2 т/добу 

(3 шт.) та про-

дуктивністю 

45,5 т/добу (1 шт.) 

 

логічного контролера. 

Контроль параметрів 

технологічних процесів 

за показаннями конт-

рольно-вимірювальних 

приладів та візуально. 

Приготування робочо-

го розчину лимонної 

кислоти. Завантаження 

відбільної глини в 

бункер. Контроль якос-

ті дезодорування та 

відбілювання олії за 

результатами лабора-

торних аналізів. Ве-

дення технологічного 

журналу 

5-й  розр.    

  – 2 особи   

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     



 

 

1
4

7
 

Продовження табл. 2.8 
1 2 3 4 5 6 7 

Гідратуван-

ня, вінтери-

зація, нейт-

ралізація, 

вибілювання 

Олія со-

няшникова 

Лінія холодної 

рафінації 

ЛХРМ-40 про-

дуктивністю  

40 т/добу 

Огляд устаткування 

лінії рафінування (на-

сосів олії, коагулятора, 

фільтра) та підготовка 

його до роботи. Вклю-

чення насоса подачі 

олії в коагулятор, спо-

стереження за її надхо-

дженням та контроль 

рівня. Включення по-

дачі води в бак, відмі-

рювання та внесення 

порції реагенту-

коагулянту. Ведення  

процесів гідратації та 

вінтеризації олії. Вве-

дення в суміш розраху-

нкової кількості 25%-го  

Апаратник 

рафінації 

олії та  

жирів, 

 4-й розр. 

– 1 особа 

0,63 12,7 
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Продовження табл. 2.8 
1 2 3 4 5 6 7 

   розчину лугу, ведення 

процесу нейтралізації  

жирних кислот. Приго-

тування 1%-го розчину 

лимонної кислоти, 

введення в суміш, спо-

стереження за перемі-

шуванням. Внесення 

порції вибільної глини  

в коагулятор, ведення 

процесу вибілювання 

олії.  Включення насо-

са, спостереження за 

перекачуванням олії з 

коагулятора у фільтр, 

ведення процесу фільт-

рування олії на вер-

тикальному  напірному  

   



 

 

1
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Продовження табл. 2.8 
1 2 3 4 5 6 7 

   фільтрі; контроль па-

раметрів фільтрації за 

показаннями приладів, 

а також якості фільтру-

вання олії органолеп-

тично та за результата-

ми лабораторних аналі-

зів. Регулювання ре-

жимів роботи устатку-

вання і параметрів тех-

нологічного процесу. 

Чищення устаткування, 

прибирання робочого 

місця. Здавання зміни 

   

 

 

 

 



 

 

1
5

0
 

2.8. Гідрогенізація 
 

Таблиця 2.9 
 Гідрогенізація 

 

Наймену-
вання 

операції 

Вид 
сировини 

Код операції, 
тип та марка 
устаткування 

Зміст роботи 
Професія, 

розряд 

Норма 

часу, 
люд.-год/т 

продук- 
тивності, 

т 

1 2 3 4 5 6 7 
  10.41.0830. Гідрогенізація, фільтрування саломасу 

Гідрогенізація, 
фільтрування 

саломасу 

Рослинні 
олії, 

нерафіно- 
ваний сало- 

мас 

10.41.083004 Ведення процесу гід-
рогенізації жирів за 
допомогою програмно-
го логічного контроле-
ра. Спостереження за 
технологічним проце-
сом і контроль роботи 
устаткування лінії за 
показаннями контроль- 

Гідрогені- 
заторник, 
5-й розр.  
– 1 особа 

0,17 48,0 
Лінія гідрогені-  
зації „De Smet” 
продуктивніс-
тю 150 т/добу 

(реактор-
гідрогенізатор 

на партію  
22,5 т,  

  
  

   
    
     
     
     
     



 

 

1
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Продовження табл. 2.9 
1 2 3 4 5 6 7 

  дозувальний 

пристрій для 

каталізатора, 

трубчастий охо-

лоджувач олії) 

но-вимірювальних при-

ладів та візуально. До-

зування каталізатора 

залежно від виду  жиру 

і   марки    каталізатора, 

введення його в реак-

тор. Спостереження за 

реакцією гідрогенізації, 

охолодженням са-

ломасу та його фільт-

руванням. Контроль 

дотримання параметрів 

технологічного процесу 

шляхом відбору проб 

жирів на різних його 

етапах. Ведення записів 

у технологічному жур-

налі.  Регулювання   па- 

   

  15.41.083010 

Самоочисний 

фільтр-катридж 

S = 33 м² 
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Продовження табл. 2.9 
1 2 3 4 5 6 7 

   раметрів технологічних 

процесів та роботи 

устаткування 

   

       

 

2.9. Переетерифікація 

 

Таблиця 2.10 

     Переетерифікація 

Наймену-

вання 

операції 

Вид 

сировини 

Код операції, 

тип та марка 

устаткування 

Зміст роботи 
Професія, 

розряд 

Норма 

часу, 

люд.-год/т 

продук- 

тивності, 

т 

1 2 3 4 5 6 7 

  10.41.0900. Переетерифікація 
Переетерифі- 

кація на 

автоматизо- 

Рослинні 

олії, 

нерафіно- 

10.41.090003 

Лінія переете-  

рифікації 

Ведення процесу перее-

терифікаціі жирів за 

допомогою програмно- 

Гідрогені- 

заторник, 

5-й розр.  

0,5 16,0 

  

  



 

 

1
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Продовження табл. 2.10 
1 2 3 4 5 6 7 

ваних 
лініях 

ваний са-
ломас 

„De Smet” 
продуктивністю 

50 т/добу 
(періодичний 
реактор-пере-
етерифікатор на 

партію 
7,5 т, насос  

завантаження 
реактора, змі-
шувач олії та 

лимонної 
кислоти, насос 

 переетерифіко- 
ваної олії, ваку-
умна установка 
переетерифіка-

ції) 
 

го логічного контролера. 
Спостереження за про-
цесом переетерифікації  
і контроль роботи устат-
кування лінії за показан-
нями контрольно-вимі-
рювальних приладів та 
візуально. Дозування ка-
талізаторів залежно від 
виду жиру і марки ката-
лізатора, введення його 
в реактор. Спостережен-
ня  за реакцією переете-
рифікації, обробка пе-
реетерифікованих жи-
рів розчином лимонної 
кислоти, їх сушіння та 
охолодження. Контроль  

– 1 особа    
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Продовження табл. 2.10 
1 2 3 4 5 6 7 

   дотримання параметрів 

технологічного процесу 

шляхом відбору проб 

жирів на різних його 

етапах. Ведення записів 

у технологічному жур-

налі. Регулювання па-

раметрів технологічно-

го процесу та роботи 

устаткування 

   

       

 



 

 

1
5

5 

2.10. Переміщення  

Таблиця 2.11  

    Переміщення  
 

Наймену- 

вання 

операції 

Вид 

сировини 

Код операції, 

тип та марка 

устаткування 

Зміст роботи 
Професія, 

розряд 

Норма 

часу, 

люд.-год/т 

проду-

ктив-

ності, 

т 

1 2 3 4 5 6 7 
Переміщення 
у виробництво 

Насіння 
соняшнику 

10.41.100007 
Пневматичний 

транспортер 
Т 207/1 

продуктивністю 
7 т/год 

Огляд транспортера, 
перевірка його техніч-
ного стану, змащення 
рухомих частин. Пуск 
транспортера. Спо-
стереження за пере-
міщенням насіння зі 
складу у виробничий 
цех та подаванням 
його в нагромаджу-
вальний бункер, кон-
троль роботи пневмо- 

Транспорту- 
вальник, 
3-й розр.  
– 1 особа 

0,18 43,75 
  

   

   

    

    

     

     

     

     



 

 

1
5

6 

Продовження табл. 2.11 
1 2 3 4 5 6 7 

   транспортера. Зупин-
ка транспортера. 
Прибирання робочого 
місця 

   
      
      
      
       

Переміщення 
на відстань  
до 3 м:  

Насіння 
соняшнику 

10.41.100008 Переміщення ванта-
жів вручну совками 
або лопатами  

   
Вручну     

     
по довжині 
складу 

  Вантажник– 
1 особа 

0,467 17,1 
    

до відпускних 
воронок скла-
дів включаючи 
переміщення 
насіння  само- 
пливлом 

  Те ж 0,304 26,3 
     
     
     
      
      

       

Переміщення Те ж Те ж  Затарювання вантажу 
у мішки із зав’язуван-
ням, переміщення  на  

" 1,04 7,7 
із затарюванням      

      



 

 

1
5

7 

Продовження табл. 2.11 
1 2 3 4 5 6 7 

   відстань до 20 м, ук-
ладання в штабель на 
висоту до 1,6 м 

   
      
      
       

Переміщення 
із затарюванням    

Насіння Вручну Затарювання вантажу 
у мішки без зав’язуван-
ня, переміщення на 
відстань до 20 м, ви-
сипання з тари  на 
висоту до 1,6 м 

Вантажник– 
1 особа 

1,25 6,4 
соняшнику    

      
      
      
      
       

Переміщення 
без затарювання 

Те ж Те ж Переміщення ванта-
жу, затареного у міш-
ки, на відстань до 20 м, 
розв’язування, виси-
пання з тари на висо-
ту до 1,6 м 

Те ж 0,897 8,9 
     

      
      
      
      
       

Переміщення, " " Набирання із завальної 
ями або засіку насіння  

" 0,899 8,9 
завантаження в      



 

 

1
5
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Продовження табл. 2.11 
1 2 3 4 5 6 7 

устаткування   у відро (по 7 кг кож-
не), перенесення на 
відстань 10 м, заси-
пання в приймаль-
ний бункер устатку-
вання 

   
      
      
      

      

       

Переміщення 
мішків з насін- 
ням зі складу у 
виробництво 

Насіння 
соняшнику 

Вручну Перенесення мішків з 
насінням зі складу у 
виробничий цех на 
відстань до 20 м, 
розв’язування мішків 
та висипання насіння 
в бункер преса  

Вантажник– 1,04 7,7 
 1 особа   

     
     

      
      

       

Переміщення: Те ж 10.41.100009 
Транспортер 
із застосуван- 
ням самопода- 

Переміщення вантажу 
до самоподавача вруч-
ну на відстань до 3 м, 
завантаження вантажу 
у приймальну воронку 

   
у складі  Те ж 0,274 29,2 
зі складу на  

   склад 
 " 0,315 25,4 
    

  вача    
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Продовження табл. 2.11 
1 2 3 4 5 6 7 
   транспортера самопо-

давачем, розрівню-
вання вантажу у   ра-
діусі до 3 м 

   
      
      

       
 Переміщення: Насіння 

соняшнику 
Транспортер 
без застосуван- 
ня самопода- 

вача 

Переміщення ванта-
жу до транспортера 
на відстань до 3 м, 
завантаження вручну 
у приймальну ворон-
ку транспортера, роз-
рівнювання вантажу 
у радіусі до 3 м 

   
 у складі Вантажник– 

1 особа 
0,422 19,0 

 зі складу на  
 склад 

 0,631 12,7 
    

      
      
      
      
       

Переміщення 
зі складу, 
навантаження 
в автомобіль 

Макуха 10.41.100029 
Зернонаванта- 
жувач ковшо- 
вий V=0,45 м³ 
із трактором 

ЮМЗ-6 

Одержання завдання та  
інструктажу з техніки  
безпеки. Огляд техні-
чного стану наванта-
жувача, налагоджен-
ня його роботи, зап-
равлення паливом  

Машиніст зе- 
рнових нава- 
нтажувально- 
розвантажу- 

вальних  
машин,  

3-й розр. 

0,25 32,0 
   
   
   

    
    
     



 

 

1
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Продовження табл. 2.11 
1 2 3 4 5 6 7 

   Під’їзд навантажу-

вачем до складу, за-

вантаження макухи в 

ківш зернонаванта-

жувача за допомогою 

шнека. Переміщення 

вантажу до автомобі-

ля на відстань 50 м, 

перевантаження ма-

кухи в автомобіль. 

Перевірка протягом 

зміни технічного ста-

ну  навантажувача, 

усунення незначних 

несправностей 

– 1 особа   

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

       

 



 

 

1
6
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РОЗДІЛ 3.  КОМЛЕКСНІ НОРМИ ПРОДУКТИВНОСТІ ТА ЧАСУ  

НА ВИРОБНИЦТВО ОЛІЇ 

Таблиця 3.1 
  

Зміст роботи 

Устатку-

вання, 

тип,  

марка 

Склад виконавців 

Вид 

продук-

ції 

Oди-

ниця 

ви-

міру 

Норма 

часу, 

люд.-

год 

Норма 

проду- 

ктив- 

ності, 

т 

професія 
роз-

ряд 

чисель-

ність, 

осіб 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Підготовка устаткування лінії 

до роботи. Пуск лінії: конвеєр-

них систем, сепаратора, преса 

попереднього та кінцевого ві-

джиму олії. Спостереження за 

роботою устаткування лінії 

Лінія Оператор 3-й 1  Олія соня- т 11,67 0,69 

М8-МКІ, лінії вироб-   шникова    

продукти- ництва        

вністю харчової        

350 кг/год продукції       

насіння        
         

Підготовка устаткування лінії 

до роботи. Пуск лінії: конвеєр-

них  систем,  насіннєрушки,  се-  

Лінія 

М8-МКА, 

продукти- 

Те ж 5-й 1 Те ж " 7,27 1,1 
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Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

паратора, вальцьового верстата, 
жаровні, преса, рамного фільт-
ра. Підготовка та встановлення 
місткостей під олію. Спостере-
ження  за роботою устаткування з 
виробництва олії 

вністю 
416–625 
кг/год 

насіння 

       

       

       

        

        

         

Підготовка робочого місця й 
устаткування лінії до роботи. 
Підвезення мішків із сирови-
ною, завантаження насіння льо-
ну в приймальний бункер очис-
ної машини. Активне спостере-
ження за роботою устаткування 
лінії і процесами очищення, 
підсушування, вальцювання 
сировини, пресуванням м’ятки 
та фільтрацією олії. Обслугову-
ваня  устаткування та  регулю-  

Лінія  
продуктив- 

ністю 
8 т/добу 
за насін- 

ням  
(очисні 
машини 
„Петкус” 

У-40-4Г та 
К-546, 

сушильна 

Машиніст 
очищуваль- 
них машин 

3-й 1 Олія лляна т 40,59 0,788 
      
      

Вальцюваль- 
ник сирови- 
ни та напів- 
фабрикатів 

4-й 1     
      
      
      

Пресуваль- 
ник-

віджимач 
харчової   

продукції 

      
4-й 1     
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Продовження табл. 3.1 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 
вання режимів його роботи. 
Контроль якості олії, виходу 
олії та макухи 

машина 
„Петкус” 

691,  
вальцьовий 

верстат 
ВС-5, 
прес 

ПШО-190, 
фільтри  

„Форм-4”, 
центрифуга 

СЦ 1,5) 

Фільтру-
вальник 

3-й 1     

Всього  4     
       
       
       
       
       
       
       
       

         

Підготовка робочого місця й 
устаткування лінії до роботи. 
Підвезення мішків із сирови-
ною, завантаження насіння гір-
чиці в приймальний бункер 
очисної  машини.  Активне спо- 

Лінія  
продуктив- 

ністю 
8 т/добу 
за насін- 

ням 

Машиніст 
очищуваль- 
них машин 

3-й 1 Олія гірчи- т 53,77 0,595 
  чна    
      

Вальцюваль- 
ник сирови- 
ни та напів- 

4-й 1     
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Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

стереження за роботою устат-
кування лінії та процесами 
очищення, сушіння та обрушу-
вання насіння, подрібненням 
ядра, волого-тепловою оброб-
кою м’ятки, пресуванням мезги 
та фільтрацією олії. Обслугову-
вання устаткування та регулю-
вання режимів його  роботи. 
Контроль якості олії, виходу олії 
та макухи 

(очисні 
машини 
„Петкус” 

У-40-4Г та 
К-546, 

лущильно- 
шліфуваль- 
на машина 

К-310А, 
сушильна 
машина 

„Петкус” 
691, 

вальцьовий 
верстат 
ВС-5, 
чанові 

жаровні, 
прес 

фабрикатів       
Жарівник  4-й 1     

Пресуваль-
ник-

віджимач 
харчової 
продукції 

4-й 1     
      
      

Усього  4     
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Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

 ПШО-190,        
 фільтри        
 „Форм-4”,        
 центрифуга        
 СЦ 1,5)        
         

Підготовка робочого місця й 
устаткування лінії до роботи. 
Пуск устаткування лінії. Акти-
вне спостереження за роботою 
устаткування лінії й процесами 
подрібнення зволоженого зерна 
кукурудзи, відокремлення та 
збагачення зародків, очищення 
від домішок, подрібнення заро-
дків, пресування сировини, 
очищення олії. Обслуговування 
устаткування  і   регулювання 

Лінія  Вальцюваль- 4-й 2 Олія т 56,78 0,704 
продуктив- ник сирови-   кукуруд-    

ністю ни та напів-   зяна    
8 т/добу фабрикатів       
за зарод- Машиніст 3-й 1     

ками очищуваль-       
(дежермі- них машин       

натор Пресуваль- 4-й 1     
СИМО ник-віджи-       
ДС-2, мач харчо-       
очисні вої продук-       

машини ції       
„Петкус” Фільтрува- 3-й 1     
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Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

режимів його роботи.  Контроль 
якості олії, виходу олії та макухи 

У-40-4Г та 
К-546, 

вальцьовий 
верстат 
ВС-5, 
прес 

ПШО-190, 
фільтри 

„Форм-4”) 

льник       
Усього  5     

       
       
       

        
        
        

         

Підготовка робочого місця та 
устаткування лінії до роботи. 
Завантаження насіння соняшнику 
в бункер сепаратора. Пуск устат-
кування, спотереження за робо-
тою сепаратора і насіннєрушки, 
за обробкою обрушеної сиро-
вини на прес-екструдері та 
віджимом олії  на  пресі вторин- 

Лінія 
ЛПП-7 

продуктив- 
ністю 

350 кг/год 
за  насін-

ням 

Машиніст 
шеретува- 

льних уста- 
новок  

3-й 1 Олія соня- т 39,37 0,813 
  шникова    
      
      

Пресуваль- 
ник-віджи- 
мач харчо- 

вої продукції 

4-й 1     
      
      
      

Фільтрува- 3-й 1     
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Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

ного пресування. Ведення процесів 
фільтрування на пресі первинного 
очищення олії, за видаленням з олії 
воску в експозиторі (виморожу-
ванням). Введення в олію сорбенту 
та спостереження за її від-
білюванням. Перекачування 
очищеної олії в місткість складу 
готової продукції. Підготовка 
устаткування з розфасування 
олії до роботи: заправлення 
пробками закупорювального 
автомата, клеєм та етикетками – 
етикетувального автомата, 
плівкою – термоусаджувальної 
машини. Спостереження за ро-
ботою лінії, контроль якості 
розливання, закупорювання, 
етикетування  пляшок  та упаку- 

 льник       
 Машиніст 

розфасува- 
льно-пакува- 
льних машин 

4-й 1     
       
       
       
 Усього  4     
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Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

вання їх у поліетиленову 
плівку. Регулювання роботи та 
змащення устаткування. Зупин-
ка устаткування, прибирання 
робочого місця 

        
        
        
        
        

         

Підготовка робочого місця та 
устаткування до роботи. Заванта-
женя насіння в приймальний 
бункер устаткування для очи-
щення та обрушування сирови-
нини. Пуск устаткування. Ак-
тивне спостереження і кон-
троль за процессом очищення 
сировини від домішок, обрушу-
ванням насіння, відокрем-
ленням лушпиння від ядра. Ре-
гулювання подачі сировини до 
прес-екструдера. Активне спос- 

Лінія 
продуктив- 

ністю 
175 кг/год 

за насінням 
(комплект 
устатку- 

вання для  
очищення й  
обрушува- 
ння про- 

дуктивністю 
до 1 т/год, 

Машиніст 
шеретува- 

льних уста- 
новок  

3-й 1 Олія соня- 
шникова 

т 52,17 0,46 
     
      
      

Пресуваль- 
ник-віджи- 
мач харчо- 
вої продук- 

ції  

4-й 1     
      
      
      
      

Фільтрува- 
льник 

3-й 1     
      

Усього  3     
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Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

тереження і контроль за процесом 
надходження сировини в прес-
екструдер, її перемішу-ванням, 
подрібненням та віджи-манням 
олії. Контроль виходу олії та ма-
кухи. Спостереження за 
фільтрацією (очищенням) олії,  
перекачуванням олії в місткості 
для зберігання. Заміна 
фільтрувального матеріалу 

прес-екст- 
рудер 

ЕК-75/1200 
продукти-

вністю 
175 кг/год, 
фільтр ва- 
куумний 

продукти-
вністю 

100 кг/год) 

       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

         

Підготовка устаткування лінії до 
роботи. Завантаження насіння в 
приймальний бункер сепаратора 
для очищення від домішок. Пуск 
устаткування лінії, активне 
спостереження за роботою се-
паратора, вальцювального вер-
стата, чанових  жаровень,  пре- 

Лінія 
продуктив- 

ністю 
6,3 т/добу 

за насінням 
(сепаратор 

ЗС-5, 
вальцюва- 
льний вер- 

Машиніст 
очищуваль- 
них машин 

3-й 1 Олія т 48,17 0,66 
  ріпакова    
      

Вальцюва-
льник  

сировини  
та напів- 

фабрикатів 

4-й 1     
      
      
      

Жарівник 4-й 1     
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Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

са. Регулювання вальцювально-

го верстата, рівня м’ятки в жа-

ровнях, товщини шару мезги та 

виходу мезги на прес. Регулю-

вання надходження мезги на 

пресування та ширини 

вихідного отвору. Зупинка ус-

таткування, чищення, приби-

рання робочого місця 

стат ВС-5, 

чанові жа- 

ровні, 

прес про- 

дуктив- 

ністю 

265 кг/год) 

Пресуваль-

ник-віджи- 

мач харчо- 

вої продук- 

ції  

4-й 1     

      

      

      

Усього  4     

       

       

        
         

Підготовка робочого місця та 

устаткування лінії до роботи. 

Завантаження насіння соняш-

нику в приймальний бункер 

сепаратора. Вмикання подачі 

повітря, активне спостереження 

та контроль за роботою сепара-

тора  і  насіннєрушки,  подаван- 

Лінія  

продуктив- 

ністю 

12 т/добу 

за сирови- 

ною 

(сепаратор 

ЗС-5, 

Машиніст 

шеретува- 

льних уста- 

новок  

3-й 1 Олія соня- т 23,7 1,01 

  шникова    

      

      

Жарівник 4-й 1     

Пресуваль- 

ник-віджи- 

мач  

4-й 1     
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Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

ням рушанки в бункер 
плющильної  машини  та рівно-
мірним надходженням м’ятки в 
чани жаровні, за надходженням 
прожареної м’ятки на пресу-
вання. Контроль за процесами 
зволоження і прожарювання 
м’ятки, віджимання олії, пере-
міщенням макухи в склад та 
олії в місткість для вистоюван-
ня. Регулювання роботи устат-
кування лінії. Прибирання ро-
бочих місць, здавання зміни 

насіннєрушка 
Л4-МКР/1, 
плющильна 

харчової 
продукції 
Усього 

  
 

3 

    

машина        
Л4-МКР/2,        

чанові        
жаровні        
Л4-МКР/3,        

прес        
Л4-МШП        

продуктив-        
ністю        

600 кг/год)        
         

Підготовка робочого місця та 
устаткування до роботи. Пере-
вірка рівня заповнення ної ями 
та стану аспірації. Перевірка  
документів    на   олієнасіння,  

Лінія з Машиніст 3-й 1 Олія т 2,86 8,4 
устатку- шеретува-   ріпакова    
ванням: льних уста-       

сепаратор новок        
ЗСМ-10 Жарівник 4-й 1     
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Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

огляд сировини, спостереження 
за завантаженням у завальну 
яму з автомобіля. Пуск очисної 
машини, активне спостережен-
ня за її роботою. Вмикання 
блока обжарювання, преса, ви-
ведення устаткування на робо-
чий режим. Активне спостере-
ження за роботою вальцьових 
верстатів, жаровень, преса, 
фільтра. Контроль якості 
подрібнення ядра, обжарюван-
ня м’ятки, віджимання олії та її 
фільтрування. Вимикання ус-
таткування. Прибирання робо-
чого місця 

продукти-
вністю 

10 т/год, 
вальцьовий 

верстат 
ВС-5 

продукти-
вністю  
2,5 т/год 
(2шт.), 

Пресуваль-
віджимач 
харчової 
продукції 

4-й 1     
      
      
      

  Усього  3     
       

блок жа- 
ровень 
Ж-68 

продуктив-
ністю  
5 т/год, 

       
       
       
       

прес шне- 
ковий 
МП-68 

продуктивні-
стю  5 т/год, 
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Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

 фільтр ЛФ-2 

продуктив-

ністю  

75 л/год 

       

         

Підготовка устаткування і ро-

бочого місця до роботи. Вми-

кання устаткування лінії: 

насіннєрушки, сепаратора, 

вальцьового верстата, блока 

жаровень, преса віджимання 

олії та прес-фільтра, насосної 

установки. Активне спостере-

ження за роботою устаткування 

та  процесом   виробництва  олії 

Установка 

ОВОР-450  

продукти-

вністю 

450 кг/год 

насіння 

Оператор 

лінії у  

вироб- 

ництві  

харчової 

продукції 

5-й 1 Олія соня- 

шникова 

т 9,64 0,83 
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Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Приймання зміни, огляд устат-
кування лінії, ознайомлення з 
проблемними зонами в роботі 
за попередню зміну. Спосте-
реження за роботою устатку-
вання лінії, ведення процесів 
обрушування насіння і відо-
кремлення лушпиння від ядра, 
вальцювання ядра, волого-
теплової обробки м'ятки та фо-
рпресової макухи, попередньо-
го пресування мезги і кінцево-
го пресування макухового кру-
пця, фільтрування та рафіну-
вання олії, розливання її у 
ПЕТ-пляшки по 1,0 л. Конт-
роль якості обрушування на-
сіння й відвіювання лушпиння,    

Лінія  
М8-КПУ 
продукти-

вністю 
20 т/добу 

за насінням 
(комплекс 
обрушу-

вання  
М8-КОС 

продукти-
вністю 

 500 кг/год 
(2 шт.), 

розмельно-
валь-

цьовий 
верстат 

М8-АРВ 

Машиніст 
шеретува-

льних 
установок 

4-й 1 Насіння 
соняш-
нику 

т 10,13 6,32 
     

      
Вальцюва-
льник си-
ровини і 

напівфаб-
рикатів 

4-й 1     
      
      
      
      

Жарівник 
Пресува-

льник-
віджимач 
харчової 
продукції 

5-й 1     
4-й 1     

      
      
      
      

Фільтру-
вальник 

4-й 1     
      

Апаратник 4-й 1     
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   Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

волого-теплової обробки і  
пресування мезги та макухово-
го крупця, фільтрування, рафі-
нування і фасування олії орга-
нолептично та за результатами 
лабораторних аналізів. Конт-
роль навантаження на устатку-
вання, регулювання режимів 
його роботи. Чищення устат-
кування від забивання продук-
тами переробки та від забруд-
нень. Здавання зміни    

продукти-
вністю  

16 т/добу  
(2 шт.), 

шестичан-
на та три- 

чанні  
жаровні  
(2 шт.),  
шнекові 

преси  
М8-МШП 
продукти-

вністю  
10 т/год 
 (4 шт.), 
вертика-

льний 
напорний 

пластинча-  

рафінації 
олії та жи-

рів 

      
      
      

Машиніст 
розфасу-
вально-

пакуваль-
них машин 

3-й 2     
      
      
      
      
      

Усього  8     
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Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 
 стий 

фільтр 
ВНП-3, 

комплекс 
фільтру-

вання М8-
КФМ про-
дуктивніс-

тю 100- 
150 кг/год, 
рафінацій-
на устано-

вка М8-
ЛРМ-3 

продукти-
вністю  

330 кг/год, 
установка 

розливання  

       
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        



 

 

1
7

7
 

Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 
 олії та 

закупорю-
вання 

пляшок  
М8-МРШ 
продукти-

вністю  
300 пл./год 

       
        
        
        
        
        
        

         

Огляд устаткування лінії, підго-
товка його до роботи. Вмикання 
устаткування лінії. Спостере-
ження за його роботою, ведення 
процесів первинного віджиман-
ня олії з насіння та вторинного 
пресування форпресової маку-
хи, подрібнення макухи на кру-
пець на вальцях, волого-
теплової обробки  макухового   

Лінія  
продукти-

вністю  
20 т/добу з 

устатку-
ванням:  

преса по-
перед-

нього ві-
джимання 

Пресуваль-
ник-

віджимач 
харчової 
продукції 

4-й 2 Насіння 
соняшни-

ку 

т 6,37 6,28 
     
     
      
      

Вальцюва-
льник сиро-
вини та на-
півфабри-

катів  

3-й 1     
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Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

крупця в жаровнях, кінцевого 
віджимання олії на пресі-
експелері та її очищення. Конт-
роль якості обробки пресування 
насіння і макухи, її подрібнення 
на крупець, волого-теплової об-
робки, кінцевого пресування 
підготовленого крупця й фільт-
рування олії органолептично та 
за результатами лабораторних 
аналізів. Контроль навантажен-
ня на устаткування візуально і  
за показами приладів, регулю-
вання режимів його роботи. 
Прочищення устаткування від 
забивання продуктами перероб-
ки та забруднь продовж зміни. 
Вимикання  устаткування. При-  

МПШ-350 
(3 шт.) та 
дожиму 
МПШ-
350М  
(2 шт.) 

подуктив-
ністю  

350 кг/год, 
двоваль-
цьовий 
верстат 

продукти-
вністю  
500 кг 

макухи/год, 
трикас- 
кадна 

 жаровня 

Жарівник 4-й 1     
Фільтру-
вальник 

4-й 1     

Усього  4     
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Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

бирання робочого місця продукти-
вністю  
500 кг 

м'ятки/год, 
прес-

експелер 
МПШ-Э- 
500 про-
дукти-
вністю 

450-500 кг 
форпресо-
вої маку-
хи/год, 
рамний 
фільтр 

МФР-400 
продукти-

вністю  
400 л/год 

       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       



 

 

1
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Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Огляд робочого місця та устат-
кування лінії, підготовка його      
до роботи. Вмикання устатку-
вання, спостереження за рівно-
мірним надходженням сої на 
переробку. Ведення процесів 
грубого очищення сої від міне-
ральних й органічних домішок і 
тонкого очищення (обрушуван-
ня насіння сої від насіннєвої 
оболонки та відокремлення її від 
ядра). Контроль роботи сепара-
тора і лущильної машини, а та-
кож циклонів та системи аспіра-
ції. Ведення процесів екструду-
вання сої і пресування екструда-
ту; контроль роботи устатку-
вання на навантаження на нього. 
Контроль  якості обробки  сиро- 

Лінія  
М8-КПС 

продукти-
вністю  

350 кг/год 
(сепаратор 

грубого 
очищення, 
лущильна 
машина, 

прес-
екструдер, 

прес ві-
джимання 
олії, паль-

цьовий 
подрібню-

вач  
макухи)  

Машиніст 
шеретува-

льних 
установок 

3-й 1 Насіння 
сої 

т 6,15 2,6 
     
      
      

Пресува-
льник-

віджимач 
харчової 
продукції 

4-й 1     
      
      
      
      

Усього  2     
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Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

вини на всіх етапах переробки 

органолептично та за результа-

тами лабораторних аналізів. Ре-

гулювання режимів роботи 

устаткування лінії. Прочищення 

устаткування від забивання 

продуктами та відходами пере-

робки протягом зміни. Зупинка 

устаткування. Чищення устат-

кування, прибирання робочого 

місця 

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        
         

Огляд устаткування лінії, підго-

товка його до роботи, виведення 

на робочий режим. Розшивання 

мішків із насінням соняшнику, 

завантаження його в бункер по-

давального конвеєра. Вмикання  

Автомати-
зована 

лінія сма-
женого 
насіння 

продукти-  

Жарівник 4-й 1 Смажене 

насіння 

соняшни-

ку 

т 35,87 0,446 

Машиніст 

розфасува-

льно-

пакувальних 

машин 

3-й 1    
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Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

устаткування, спостереження за 
рівномірним надходженням йо-
го в піч, смаженням насіння та 
його охолодженням. Контроль 
температурного режиму на яко-
сті обсмаження. Регулювання 
температури обжарювання, 
швидкості подачі насіння в піч, 
товщини шару та потоку повітря 
в охолоджувачі. Ведення проце-
су фасування обсмаженого на-
сіння в «снеки» по 90 г на авто-
маті, контроль ваги пакетів, їх 
герметичності та якості нане-
сення дати; укладання пакетів в 
мішки по 50 шт. Регулювання 
дози продукту та положення 
пакувальної плівки. Зупинка 
устаткування, прибирання робо-
чого місця   

вністю  
50- 

60 кг/год 
(сушильно-

жарочна 
піч ПСЖ-
18БД, охо-
лоджувач 
конвеєр-

ний  
КСО-

3000/0.6, 
фасува-
льно-

пакуваль-
ний  

автомат 
ОД-40)  

Усього  2     
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Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Огляд устаткування лінії та під-
готовка його до роботи. Пуск 
устаткування лінії, спостере-
ження за його рівномірним над-
ходженням до насіннєочисної 
машини. Ведення процесів очи-
щення насіння від сміттєдомі-
шок, його обрушуванням та від-
віюванням лушпиння від ядра. 
Ведення процесів волого-
теплової обробки м'ятки та фор-
пресової макухи, пресування 
мезги та кінцевого віджимання 
олії, очищення олії на фільтрі. 
Спостереження за роботою 
устаткування, контроль наван-
таження на нього. Контроль 
якості процесів переробки на 
всіх  етапах технологічного про- 

Лінія  
продукти-

вністю  
72 т/добу 
(машина 
поперед-

нього 
очищення 

МПОМ 
продукти-

вністю  
5 т/год, 
насіннє-
рушка  

НРХ-4-01 
продукти-

вністю  
100 т/добу, 

вальцьо-
вий верс-  

Машиніст 
шеретува-

льних уста-
новок 

4-й 1 Насіння 
соняшни-

ку 

т 1,41 22,7 
     
     
      

Жарівник 5-й 1     
Пресуваль-

ник-
віджимач 
харчової 
продукції 

5-й 1     
      
      
      
      

Фільтру-
вальник 

4-й 1     
      

Усього  4     
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Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

цесу органолептично та за ре-
зультатами лабораторних ви-
пробувань (очищення насіння, 
його обрушування, вальцювання 
ядра, волого-теплової обробки 
м'ятки та макухового крупця,  
олійності макухи, вмісту осаду в 
олії після очищення). Регулю-
вання режимів роботи устатку-
вання та навантаження на нього. 
Прочищення впродовж зміни 
устаткування від забивання про-
дуктами переробки, сміттєвими 
та металевими домішками,  пи-
лом. Прибирання робочого міс-
ця, винесення відходів. Здавання 
зміни  

тат СВ-4 
продукти-

вністю  
100 т/добу, 

жаровня 
парова 
ПЖ-6-

2000 про-
дуктивніс-

тю 3000 
кг/год, 

подрібню-
вач маку-
хи ИЖ-5 

продукти-
вністю  
5 т/год, 

прес шне-
ковий  

ПМ-3000  
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Продовження табл. 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

 продуктив-
ністю  

3 т/год, 
прес  

дожиму 
ПДМ-1000 
продукти-

вністю 
1000 кг/год 

(2 шт.), 
відцентро-
вий фільтр 
ФЦ проду-
ктивністю 

4 т/год)  
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РОЗДІР 4. НОРМАТИВИ ЧИСЕЛЬНОСТІ РОБІТНИКІВ З ОБСЛУГОВУВАННЯ 

ТЕХНОЛОГІЧНОГО УСТАТКУВАННЯ 

Таблиця 4.1 

Переробка насіння соняшнику за схемою „форпресування–екстракція” на екстракційних лініях з 

установками НД-1250 (дві лінії) при бригадній організації праці 
 

Наймену-

вання 

операції 

Код операції, тип 

та марка устатку-

вання 

Зміст роботи 
Професія, ро-

зряд 

Норматив 

чисельності, 

осіб на зміну 

1 2 3 4 5 

Очищення 
насіння 

10.41.021012 
Повітряно-ситові 

сепаратори 
КДП-100 

Аспіраційні насін- 
нєвійки М2С-50 

Ведення процесу очищення насіння 
від домішок, контроль якості очи-
щення візуально та за результатами 
лабораторних аналізів. Контроль 
роботи сепараторів і транспортного 
устаткування, рівномірного надхо-
дження насіння на очищення та 
натягу стрічок транспортерів. Регу-
лювання роботи устаткування та 
утримання його в робочому стані, 
чищення сит сепараторів  

Машиніст 
очищувальних 

машин, 
3-й розр. 

1 
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Продовження табл. 4.1 
1 2 3 4 5 

Обрушуван- 

ня насіння 

10.41.031007 

Бичові насіннєруш- 

ки МНР, НРХ 

Магнітний сепара- 

тор СМК 

Гвинтові конвеєри 

Т1240 

Ведення процесу обрушування на-

сіння, спостереження за безперебі-

йним подаванням насіння в живи-

льники машин, контроль якості 

обрушування. Контроль та регу-

лювання роботи устаткування 

Машиніст 

шеретувальних 

установок, 

5-й розр. 

1 

 

 

  

   

   

    
     

Поділ обру- 

шеної сиро- 

вини 

10.41.032002 

Аспіраційні насіннє- 

війки М1С50, М2С, 

НВХ, СВХ 

Циклони ЦОЛ 

Норії недоруша та 

ядра НЦ-1-100 

Шнеки недоруша,  

лушпиння, ядра 

Ведення процесу відвіювання лу-

шпиння від рушанки, контроль 

якості розподілу сировини на фра-

кції – ступеня відділення оболонки 

від ядра та виносу оболонки. Кон-

троль та регулювання роботи уста-

ткування 

Машиніст 

шеретувальних 

установок, 

4-й розр. 

1 
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Продовження табл. 4.1 
1 2 3 4 5 

Подрібнення 

ядра 

10.41.041010 

П’ятивальцьові вер- 

стати ВС-5 та чоти- 

ривальцьові  

ВС-400 

Шнекові транспор-

тери м’ятки 

Ведення процесу подрібнення яд-

ра, спостереження за подаванням 

рушанки в живильники вальцьо-

вих верстатів, контроль ступеня 

подрібнення м’ятки та якості по-

мелу 

Вальцювальник 

сировини та на- 

півфабрикатів, 

4-й розр. 

2 

 

  

  

  

   

    
     

Волого-теп- 

лова обробка 

10.41.042001 

Жаровні чанові 

В-230/6 

Шнеки м’ятки над 

жаровнями УШ2-4, 

Т1240 

Ведення процесу волого-теплової 

обробки м’ятки, спостереження за 

роботою жаровень, транспортних 

механізмів, магнітного захисту, 

контроль якості мезги, що вихо-

дить із жаровень. Регулювання 

режимів технологічного процесу 

приготування мезги та налаго-

дження роботи технологічного 

устаткування 

Жарівник, 

5-й розр. 

Жарівник, 

4-й розр. 

1 

 

1 
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Продовження табл. 4.1 
1 2 3 4 5 

Підготовка 
матеріалу до 
екстракції: 

подрібнення 
макухи, 

пелюсткуван- 
ня макухо- 

вого крупця 

10.41.041003 
Молоткові дробар- 

ки ДДМ, С-218  
10.41.041011 

Плющильні валь- 
цьові верстати 

ZWm11 

Ведення процесу подрібнення ма-
кухи на крупець на молоткових 
дробарках та процесу пелюстку-
вання крупця на плющильних ва-
льцьових верстатах. Контроль яко-
сті пелюсткування крупця (товщи-
ни та розміру пелюсток), регулю-
вання роботи устаткування 

Жарівник, 
5-й розр. 

1 

 

Жарівник, 
4-й розр. 

1 

 

  

  

  

   

Пресування 
мезги 

10.41.051001 
Форпреси 
ФП, ЕТП 

Ведення процесу віджимання олії, 
спостереження за рівномірним по- 
даванням мезги на преси і роботою 
пресів та транспортних пристроїв. 
Регулювання навантаження на пре-
си за показниками амперметрів, 
контроль якості мезги, що надхо-
дить на пресування. Контроль за 
виходом кількості і якості олії та 
мінімальним вмістом олії в макусі 

Пресувальник- 
віджимач  
харчової  

продукції, 
5-й розр. 

3 
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Продовження табл. 4.1 
1 2 3 4 5 

Первинне 
очищення  

олії 

10.41.052013 
Фільтри самороз- 

вантажувальні  
вібраційні 

АМА:59V-535МS- 
359;  S = 50 м² 

Вакуум-сушильна 
установка 
PEDRONI  

GV.2M.X/Y-100В 
Гущевловлювач 

Приймання пресової олії після пер-
винного очищення в гущевловлю-
вачах. Ведення процесу осушування 
олії у вакуум-сушильній установці 
для видалення з неї вологи. Спосте-
реження за роботою саморозванта-
жувальних вібраційних фільтрів, 
ведення процесу фільтрації за пока-
зниками приладів, відображених на 
моніторі комп’ютера. Контроль 
якості фільтрації олії та якості фузи 
після висушування. Регулювання 
роботи устаткування дільниці 

Апаратник  
фільтрації,  
4-й розр. 

1 

 

 

  

   

   

   

   

   

   

   

    

Екстрагуван- 
ня 

10.41.061014 
Екстракційні уста- 

новки НД-1250, 
водоосаджувачі, 

конденсатори 

Ведення процесу екстракції на 
установках безперервної дії, спо-
стереження за роботою екстракто-
рів, конденсаторів, водоосаджу-
вачів, шротовловлювачів. Конт-
роль за рівномірним подаванням 

Апаратник -  
екстракторник, 

5-й розр. 

1 

 

  

   



 

 

1
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Продовження табл. 4.1 
1 2 3 4 5 
  пелюсток у завантажувальні коло-

ни, контроль дотримання парамет-
рів ведення технологічного проце-
су за показниками контрольно-
вимірювальних приладів, контроль 
якості пелюсток та розчинника на 
вміст у ньому вологи 

  

    

    

    

    

    

    

     

Обробка 
міцели: 

очищення 

10.41.062006 
Дискові фільтри 

3Т1А8 

Ведення процесу фільтрації міцели 
(очищення її від механічних домі-
шок) на дискових фільтрах. Конт-
роль дотримання параметрів про-
цесу фільтрації (тиску і темпера-
тури) за показниками контрольно-
вимірювальних приладів. Конт-
роль якості фільтрації міцели. 
Промивання фільтрів для очищен-
ня фільтрувальної тканини від 
відходів 

Апаратник- 
екстракторник, 

4-й розр. 

1 
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Продовження табл. 4.1 
1 2 3 4 5 

Дистиляція 10.41.062013 
Дистилятори 

ТДА-8, ТРVА-13 
Насоси міцели  

АНГМ 16-50БУ2,5 
Насоси олії 

АНГМ 5050Б-В У2,5 

Ведення процесу дистиляції міцели – 
відгонки з неї розчинника. Спосте-
реження за роботою дистиляторів, 
насосів. Контроль параметрів тех-
нологічного процесу за показни-
ками контрольно-вимірювальних 
приладів (тиску пари та темпера-
тури), регулювання параметрів 
дистиляції. Контроль якості дис-
тиляції міцели 

Апаратник- 
екстракторник, 

5-й розр. 

1 

  

  

   

   

   

   

   

    

Обробка 
шроту 

10.41.063001 
Чанові тостери 
ЕV 2200/10-10 

Водовідділювачі 

Ведення процесу відведення роз-
чинника зі шроту. Спостереження 
за роботою тостерів, контроль 
параметрів технологічного проце-
су за показниками контрольно-
вимірювальних приладів, перевір-
ка якості шроту органолептично 
на вміст вологи. Ведення процесу 
відведення  води  з  розчинника, 

Апаратник  
екстракторник, 

5-й розр. 

1 
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Продовження табл. 4.1 
1 2 3 4 5 

  контроль якості на вміст в ньому 

вологи. Відкачування шламу з 

баків зворотного бензосховища 

  

    

    
     

 Екстракційні уста- 
новки, фільтри,  
дистилятори,  

тостери, 
жаровні, преси 

Обслуговування щита пульта ке-
рування при забезпеченні безпере-
бійної роботи взаємопов’язаного 
устаткування (екстракційних устано-
вок, тостерів, фільтрів, дистилято-
рів та ін.) з дотриманням техноло-
гічних параметрів процесу отри-
мання олії методом екстракції. 
Координація роботи екстракційно-
го та підготовчого цехів. Ведення 
обліку за показаннями контроль-
но-вимірювальних приладів: кіль-
кості перероблюваної сировини за 
кожну годину роботи устаткуван-
ня,  кількості  отриманої  олії   та   її  

Оператор пуль- 
та керування, 

5-й розр. 

1 
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Продовження табл. 4.1 
1 2 3 4 5 

  якості за результатами лаборатор-

них аналізів 

  

    

     

Норми продуктивності лінії, т/добу: насіння соняшнику – 800   

олії – 357   

у т. ч.: пресової – 268   

екстракційної – 89   
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Таблиця 4.2 

 

Переробка насіння сої прямою екстракцією на екстракційних лініях з установками НД-1250  

(дві лінії) при бригадній організації праці 

 

Наймену-

вання 

операції 

Код операції, тип 

та марка устатку-

вання 

Зміст роботи 
Професія, ро-

зряд 

Норматив 

чисельності, 

осіб на зміну 

1 2 3 4 5 
Очищення 

насіння 
10.41.021012 
Сепаратори 

ЗСМ-50, 
ЗСМ-100 

Ведення процесу очищення насін-
ня від домішок, контроль якості 
очищення візуально та за резуль-
татами лабораторних аналізів. Ко-
нтроль роботи сепараторів і транс-
портного устаткування, рівномір-
ного надходження насіння на 
очищення та натягу стрічок транс-
портерів. Регулювання роботи 
устаткування та утримання його в 
робочому стані; чищення сит се-
параторів 

Машиніст 
очищувальних 

машин, 
3-й розр. 

1 
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Продовження табл. 4.2 
1 2 3 4 5 

Подрібнення 
насіння 

10.41.041005 
Однопарні 

рифлені 
вальцьові 
верстати 

Ведення процесу подрібнення на-
сіння, спостереження за рівномір-
ним його надходженням на подрі-
бнювальні вальці, контроль якості 
подрібнення 

Машиніст 
шеретувальних 

установок, 
4-й розр. 

1 

 

  

  

   

Волого-теп- 
лова обробка 

10.41.042001 
Шести- або 

п’ятичанові жаро- 
вні, магнітні сепа- 
ратори, транспор- 

тери 

Ведення процесу волого-теплової 
обробки м’ятки, спостереження за 
роботою жаровень, транспортних 
механізмів, магнітного захисту, 
контроль якості мезги, що вихо-
дить із жаровень. Регулювання 
режимів технологічного процесу 
приготування мезги та налаго-
дження роботи технологічного 
устаткування 

Жарівник, 
5-й розр. 

1 

 

   

   

   

   

    

    

    

Підготовка 
матеріалу до 
екстракції: 

10.41.041011 
Двопарні плющи- 

льні вальцьові 

Ведення процесу підготовки пелюс-
ток для екстракції, спостереження за 
рівномірним подаванням мезги 

Вальцювальник 
сировини та на- 
півфабрикатів, 

1 
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Продовження табл. 4.2 
1 2 3 4 5 

пелюстку- 
вання мезги 

верстати у вальцьові верстати, контроль 
якості отриманих пелюсток 

4-й розр.  

   

Екстрагуван- 
ня 

10.41.061014 
Екстракційні уста- 

новки НД-1250, 
водоосаджувачі, 

конденсатори 

Керівництво циклом технологіч-
ного процесу виробництва олії 
методом прямої екстракції, коор-
динація роботи екстракційного та 
підготовчого цехів 

Апаратник- 
екстракторник, 

5-й розр. 

1 

 

  

   

   
Обробка 
міцели: 

очищення 

10.41.062007 
Патронні фільтри 

Ведення процесу прямої екстракції 
та процесу очищення міцели, спо-
стереження за роботою патронних 
фільтрів, насосів, водовідділюва-
чів, відкачування шламу з баків 
оборотного бензосховища  

Апаратник- 
екстракторник, 

4-й розр. 

1 

 

  

    

    

    

дистиляція 10.41.062013 

Дистилятори 
міцели, 

насоси міцели 

Ведення процесу відгонки розчин-
ника з міцели, спостереження за 
роботою дистиляторів, міцелових 
насосів, контроль якості дистиляції 

Апаратник- 

екстракторник, 
5-й розр. 

1 
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Продовження табл. 4.2 
1 2 3 4 5 

  міцели   
     

Обробка 

шроту 

10.41.063002 

Шнекові тостери, 

конденсатори, 

шротовловлювачі 

Ведення процесу прямої екстрак-

ції, спостереження за роботою 

тостерів, екстракторів, конденса-

торів, шротовловлювачів, конт-

роль за рівномірним надходжен-

ням пелюсток у завантажувальну 

колону 

Апаратник  

екстракторник, 

5-й розр. 

1 

 

  

   

    

    

     

Норма продуктивності лінії, т/добу насіння сої – 400   
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Таблиця 4.3 

 

 Переробка насіння соняшнику за схемою „форпресування–екстракція” на екстракційній лінії 

продуктивністю 1700 т/добу з екстрактором безперервної дії бельгійського виробництва „Desmet” 

при бригадній організації праці 

Наймену-

вання 

операції 

Код операції, тип 

та марка устатку-

вання 

Зміст роботи 
Професія, ро-

зряд 

Норматив 

чисельності, 

осіб на зміну 

1 2 3 4 5 

Очищення 

насіння 

соняшнику 

10.41.021012 

Повітряно-ситові 

сепаратори 

CIMBRIA DELTA   

продуктивністю 

100 м³/год (2 шт.) 

батарейні циклони, 

норії, ланцюгові та 

гвинтові конвеєри, 

силоси зберігання 

насіння, бункер 

Ведення процесу очищення насін-

ня від домішок, контроль якості 

очищення візуально та за резуль-

татами лабораторних аналізів. Ко-

нтроль роботи сепараторів і транс-

портного устаткування, рівномір-

ного надходження насіння на 

очищення та натягу стрічок транс-

портерів. Регулювання роботи 

устаткування та утримання його 

в робочому стані;  чищення сит   

Машиніст 

очищувальних 

машин, 

3-й розр. 

1 



 

 

2
0

0
 

Продовження табл. 4.3 
1 2 3 4 5 

 відходів сепараторів. Обслуговування сило-   
  сів зберігання насіння та бункера   
  відходів   
     

Обрушуван- 
ня насіння 

10.41.031007 
Бичові насіннєрушки 

ALLOCCO 
продуктивністю 

150 т/добу (12 шт.), 
циклони, магнітні 
сепаратори, норії, 

конвеєри  
ланцюгові 

Ведення процесу обрушування 
насіння соняшнику, контроль яко-
сті обрушування візуально. Спо-
стереження за роботою транспор-
тного устаткування, рівномірним 
та безперебійним надходженням 
очищеного насіння в живильники 
машин. Контроль і регулювання 
роботи устаткування, утримання 
його в належному робочому та 
санітарному стані; чищення живи-
льників насіннєрушок 

Машиніст 
шеретувальних 

установок, 
5-й розр. 

1 
 
 

  
   

   
   
   

    
    
    

Поділ обру- 
шеної сиро- 

вини 

10.41.032002 
Сепаратори (2 лінії 

13 та 9 шт.) 

Ведення процесу відвіювання луш-
пиння від рушанки, контроль якос-
ті розподілу сировини на фракції –  

Машиніст 
шеретувальних 

установок, 

1 
 

 



 

 

2
0

1
 

Продовження табл. 4.3 
1 2 3 4 5 

 продуктивністю 
150 т/год, 

10.41.032004 
бітер-сепаратори 

АС-40 (7 шт.) 
Циклони, конвеєри 
ланцюгові та гвин- 

тові 

ступеня відділення оболонки від 
ядра та виносу оболонки. Контроль 
за показаннями контрольно-
вимірювальних приладів, даними 
лабораторних аналізів і візуально за 
додержанням параметрів технологі-
чних режимів. Контроль та регулю-
ванням роботи устаткування, утри-
мання його в належному санітарно-
му і робочому стані; чищення сит 
сепараторів та бітер-сепараторів 

4-й розр.  

   

   
   
   
   
   

    

    

    

Подрібнення 
ядра 

10.41.041010 
Вальцьові верстати 

продуктивністю 
400 т/добу (4 шт.), 

циклони 

Ведення процесу подрібнення ядра 
насіння соняшнику, контроль за 
надходженням рушанки в живиль-
ники вальцьових верстатів і наван-
таженням на двигуни верстатів за 
показаннями амперметрів та 
приладів на моніторі комп’ютера.  

Вальцювальник 
сировини і на- 
півфабрикатів, 

4-й розр. 

1 

 

  

  

  

    

    



 

 

2
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Продовження табл. 4.3 
1 2 3 4 5 

  Контроль роботи аспірацій на ва-
льцьових верстатах, очищення їх 
від нагромадженого олійного пи-
лу. Очищення живильників валь-
цьових верстатів. Регулювання 
роботи устаткування, утримання 
його в належному робочому та 
санітарному стані 

  

    

    

    

    

    

    

Обжарювання 
м'ятки 

10.41.042001 
Чанова жаровня- 

кондиціонер 
продуктивністю 

500 т/добу (3 шт.) 
Сепаратор магніт- 

ний перед жаровня- 
ми продуктивністю 

70 т/год 

Ведення процесу волого-теплової 
обробки м’ятки, спостереження за 
роботою жаровень, транспортних 
механізмів, магнітного захисту. Кон-
троль температури і тиску пари, що 
подається в цех; рівня м'ятки в жаро-
внях та навантаження на устаткуван-
ня за показаннями приладів, відобра-
жених на моніторі комп'ютера. Конт-
роль   якості  мезги,  що   виходить  

Жарівник, 
5-й розр.  

1 
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Продовження табл. 4.3 
1 2 3 4 5 

  із жаровень. Регулювання режимів 
технологічного процесу приготу-
вання мезги та налагодження ро-
боти технологічного устаткування 

  

    

    

Пресування 
мезги 

10.41.051001 
Форпрес 

Sterlinq 600 
продуктивністю 

500 т/добу (3 шт.) 
Подрібнювач маку- 

хи в пресі (3 шт.) 
Сепаратор магніт- 

ний продуктивністю 
20 т/год (3 шт.) 

Охолоджувач маку- 
хи горизонтальний 

продуктивністю 
37 т/год 

Ведення процесу віджимання олії, 
спостереження за рівномірним 
подаванням мезги на преси і робо-
тою пресів, транспортного устат-
кування та магнітного захисту. 
Контроль та регулювання наван-
таження на преси за показаннями 
амперметрів на моніторі комп'ю-
тера в цеху. Контроль якості мез-
ги, що надходить на пресування. 
Контроль за виходом кількості й 
якості олії і мінімальним вмістом 
олії в макусі. Спостереження за 
подрібненням макухи дробарками 
в пресах та її охолодженням в охо- 

Пресувальник- 
віджимач  
харчової  

продукції, 
5-й розр. 

1 
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Продовження табл. 4.3 
1 2 3 4 5 

 10.41.052009 

Вібросита (3шт.) 

лоджувачах, регулювання темпера-

турного режиму. Спостереження за 

роботою вібросит на первинному 

очищенні олії, контроль прохо-

дження олії по трубопроводах 

  

   

   

    

    

Первинне 

очищення олії 

10.41.052013 

Фільтри саморозва- 

нтажувальні вібра- 

ційні Amafilter 

з площею фільтрації 

99 м² (3 шт.) 

Вакуум-сушарка 

V = 5,7 м³ 

Насоси для олії 

продуктивністю: 

40 м³/год (5 шт.) 

50 м³/год (3 шт.) 

Приймання пресової олії після 

первинного очищення її на вібро-

ситах. Ведення процесу осушу-

вання олії у вакуум-сушильній 

установці для видалення з неї во-

логи. Спостереження за роботою 

саморозвантажувальних вібра-

ційних фільтрів, ведення процесу 

фільтрації за показаннями прила-

дів, відображених на моніторі 

комп’ютера. Контроль якості філь-

трації олії та якості фузи після 

висушування візуально та за ре- 

Апаратник 

фільтрації, 

4 розр. 

1 
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Продовження табл. 4.3 
1 2 3 4 5 

 20 м³/год (1 шт.) зультатами лабораторних аналізів. 
Контроль кількості олії в осушу-
вачі (нижнього і верхнього рівня) 
та в баках олії, що спрямовується на 
гідратацію. Спостереження за ро-
ботою насосів олії. Очищення фі-
льтрів від осаду (висушеної фузи) 

  

    

    

    

    

    

   
  

 Насіннєрушки, сепа- 
ратори відвіювання 
лушпиння, вальцьо- 
ві верстати, жаров- 
ні, преси, фільтри, 

ваги, бункери, шлю- 
зові затвори, насо- 

си, баки олії 

Контроль і координація роботи ше-
ретувально-віяльної, пресової діль-
ниць та дільниці фільтрації за пока-
заннями контрольно-вимірю-
вальних приладів, відображених на 
моніторі комп'ютера в апаратній. 
Облік кількості сировини, що надхо-
дить в цех для переробки, за кожну 
годину роботи устаткування. Конт-
роль навантаження на устаткування 
(насіннєрушки, сепаратори відвію- 

Оператор пуль- 

та керування, 

5-й розр. 

1 

  

  

  

   

   

   

   

    



 

 

2
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Продовження табл. 4.3 
1 2 3 4 5 

  вання лушпиння, жаровні та пре-
си). Відкривання і закривання кла-
панів, завантаження жаровень та 
фільтрів продуктом. Контроль 
дотримання температурного ре-
жиму волого-теплової обробки 
м'ятки. Контроль роботи насосів і 
рівня олії в баках. Контроль якості 
сировини і продукції на всіх ета-
пах технологічного процесу за 
результатами лабораторних аналі-
зів. Зв'язок з ремонтною службою 
та службою електриків у випадках 
виникнення поломок устаткуван-
ня. Зв'язок з дільницею екстракції 

  

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

     

Екстрагування 
макухового 

крупця 

10.41.061002 
Екстрактор безпе- 

рервної дії 

Ведення технологічного процесу 
одержання олії методом екстракції 
на екстракторі безперервної дії за  

Апаратник- 
екстракторник, 

6-й розр. 

1 

 

 



 

 

2
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Продовження табл. 4.3 
1 2 3 4 5 

 продуктивністю 

1000 т/добу маку- 

хового крупця, 

водовідділювачі, 

конденсатори, 

транспортери, 

вентилятори 

допомогою розчинника. Спосте-

реження і контроль за роботою 

устаткування і параметрів техно-

логічного процесу екстракції за 

показаннями контрольно-вимі-

рювальних приладів, результатами 

лабораторних аналізів та органо-

лептично. Контроль якості та тем-

ператури макухового крупця, що 

надходить на екстракцію; конт-

роль швидкості подачі розчинника 

в екстрактор та його кількості. 

Регулювання технологічних пара-

метрів процесу екстракції згідно з 

регламентом. Контроль роботи 

іншого устаткування дільниці екс-

тракції. Ведення технологічних 

журналів 
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Продовження табл. 4.3 
1 2 3 4 5 

Обробка 
міцели: 

очищення, 
дистиляція 

10.41.062011 
Гідроциклони 
міцели (2 шт.) 
10.41.062013 

Дистилятори (4 шт.), 
конденсатори 
осушувач олії 

Ведення процесу фільтрування 
(очищення міцели від механічних 
домішок) на гідроциклонах. Конт-
роль якості фільтрування. Чищен-
ня гідроциклонів. Ведення процесу 
дистиляції міцели (відгонки з неї 
розчинника). Спостереження за 
роботою дистиляторів, насосів. 
Контроль параметрів технологіч-
ного процесу за показниками кон-
трольно-вимірювальних приладів 
(тиску та температури пари на 
дистиляції, швидкості потоку мі-
цели на дистиляцію, температури 
на 2-му ступені дистиляції, тиску 
гострої пари, вакууму, температу-
ри олії, яка виходить з осушувача, 
та температури спалаху екстрак-
ційної олії).  Ведення технологіч- 

Апаратник- 
екстракторник, 

5-й розр. 

1 
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Продовження табл. 4.3 
1 2 3 4 5 

  ного журналу із занесенням пара-
метрів процесу. Контроль якості 
дистиляції міцели. Регулювання  
параметрів дистиляції 

  

    

    

    

     

Обробка 
шроту 

10.41.063001 
Чановий десолвен-  

тайзер-тостер- 
осушувач (1 шт.) 

Баки для розчинни- 
ка 

Насоси гексану,  
міцели, олії, води 

Міцелозбірник 
Гідроциклони міцели 

Пароперегрівач 

Ведення процесу відведення розчин-
ника зі шроту. Спостереження за 
роботою тостера, контроль парамет-
рів технологічного процесу за показ-
никами контрольно-вимірювальних 
приладів, перевірка якості шроту 
органолептично на вміст вологи. 
Відбирання проб шроту та міцели 
для проведення лабораторних ана-
лізів. Контроль витрат гострої па-
ри за показаннями датчиків, зві-
рення з показаннями по комп'юте-
ру. Ведення процесу відведення 
води з розчинника, контроль якості 

Апаратник- 
екстракторник, 

5-й розр. 

1 
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Продовження табл. 4.3 
1 2 3 4 5 

  на вміст в ньому вологи. Відкачу-

вання шламу з баків зворотного 

бензосховища. Контроль роботи 

насосів. Підтримування зв'язку з 

оператором пульта керування ді-

льниці екстракції та лабораторією. 

Ведення технологічного журналу 

із занесенням параметрів техноло-

гічного процесу (температура, 

тиск і витрати пари на тостері) та 

результатів лабораторних аналізів 

  

    

    

    

    

    

    

    

    

    

 Екстрактор, тос-  

тер, гідроцикло-  

ни, дистилятори, 

транспортери, 

баки олії та ін. 

Обслуговування пульта керування 

дільниці екстракції при забезпе-

ченні безперебійної роботи устат-

кування (екстрактора, тостера, 

гідроциклонів, дистиляторів, тран-

спортерів та ін.) з дотриманням 

технологічних параметрів процесу  

Оператор пуль- 

та керування, 

5-й розр. 

1 

  

  

   

   

    



 

 

2
1

1
 

Продовження табл. 4.3 
1 2 3 4 5 

  отримання олії методом екстрак-

ції. Координація роботи екстрак-

ційного та підготовчого цехів. 

Ведення обліку за показаннями 

контрольно-вимірювальних при-

ладів: кількості перероблюваної 

сировини за кожну годину роботи 

устаткування, кількості екстрак-

ційної олії. Контроль якості про-

дукції за результатами лаборатор-

них аналізів. Підтримування зв'яз-

ку з елеватором, ремонтною служ-

бою та службою електриків, коте-

льною і лабораторією 

  

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

Норми продуктивності лінії, т/добу: насіння соняшнику – 1740   

                                                                        олії – 731   

                                                             у т. ч.: пресової – 548    

                                                                         екстракційної – 183   
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Таблиця 4.4 

 

 Переробка насіння сої за схемою „форпресування–екстракція” на екстракційній лінії продуктив-

ністю 1000 т/добу з екстрактором безперервної дії бельгійського виробництва „Desmet” при бригадній 

організації праці  

Наймену-

вання 

операції 

Код операції, тип 

та марка устатку-

вання 

Зміст роботи 
Професія, ро-

зряд 

Норматив 

чисельності, 

осіб на зміну 

1 2 3 4 5 

Очищення 

насіння 

сої 

10.41.021012 

Повітряно-ситові 

сепаратори 

CIMBRIA DELTA   

продуктивністю 

100 м³/год (2 шт.) 

батарейні циклони, 

норії, ланцюгові та 

гвинтові конвеєри, 

силоси зберігання 

насіння, бункер 

Ведення процесу очищення насін-

ня від домішок, контроль якості 

очищення візуально та за резуль-

татами лабораторних аналізів. Ко-

нтроль роботи сепараторів і транс-

портного устаткування, рівномір-

ного надходження насіння на 

очищення та натягу стрічок транс-

портерів. Регулювання роботи 

устаткування та утримання його в 

робочому  стані;  чищення  сит  се- 

Машиніст 

очищувальних 

машин, 

3-й розр. 

1 
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Продовження табл. 4.4 
1 2 3 4 5 

 відходів параторів. Обслуговування сило-   

  сів зберігання насіння та бункера   

  відходів   

Обрушуван- 

ня насіння 

10.41.031007 

Бичові насіннєрушки 

ALLOCCO 

продуктивністю 

150 т/добу (12 шт.), 

насіннєрушка 

НРХ-4-01 

(1 шт.) 

циклони, магнітні 

сепаратори, норії, 

конвеєри ланцюгові 

Ведення процесу обрушування 

насіння сої, контроль якості обру-

шування візуально. Спостережен-

ня за роботою транспортного уста-

ткування, рівномірним та безпере-

бійним надходженням очищеного 

насіння в живильники машин. Ко-

нтроль і регулювання роботи устат-

кування, утримання його в належ-

ному робочому та санітарному 

стані; чищення живильників на-

сіннєрушок 

Машиніст 

шеретувальних 

установок, 

5-й розр. 

1 

 

  

  

   

   

   

   

   

   

   
   

Поділ обру- 

шеної сиро- 

вини: 

10.41.032002 

Сепаратори  

1-го ступеня 

Ведення процесу відвіювання луш-

пиння від рушанки, контроль якос-

ті розподілу сировини на фракції –  

Машиніст 

шеретувальних 

установок, 

1 
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Продовження табл. 4.4 
1 2 3 4 5 

відокрем-
лення 

АLLОССО 
(13 шт.) 

ступеня відділення оболонки від 
ядра та виносу оболонки. Контроль 
за показаннями контрольно-
вимірювальних приладів, даними 
лабораторних аналізів і візуально за 
додержанням параметрів технологі-
чних режимів. Контроль і регулю-
ванням роботи устаткування, утри-
мання його в належному санітарно-
му й робочому стані; чищення сит 
сепараторів та бітер-сепараторів 

4-й розр.  

оболонки продуктивністю   
 150 т/год   

контроль 
оболонки 

10.41.032004 
бітер-сепаратори  

  

 АLLОССО   
 (7 шт.)   
 Циклони, конвеєри   
 ланцюгові та гвин-   
 тові   

Подрібнення 
ядра 
сої 

10.41.041010 
Плющильні 

вальці 
АLLОССО 

продуктивністю 
200 т/добу (4 шт.), 

циклони 

Ведення процесу подрібнення ядра 
сої, контроль за надходженням 
його в живильники вальцьових 
верстатів і навантаженням на дви-
гуни верстатів за показаннями 
амперметрів та приладів на моні-
торі комп’ютера. Контроль роботи 

Вальцювальник 
сировини і на- 
півфабрикатів, 

4-й розр. 

1 
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Продовження табл. 4.4 
1 2 3 4 5 

  аспірацій на вальцьових верстатах, 

очищення їх від нагромадженого 

олійного пилу. Очищення живиль-

ників вальцьових верстатів. Регу-

лювання роботи устаткування, 

утримання його в належному ро-

бочому та санітарному стані 

  

    

    

    

    

    

    

Обжарювання 

м'ятки 

10.41.042001 

Чанова жаровня- 

кондиціонер 

продуктивністю 

500 т/добу (3 шт.) 

Сепаратор магніт- 

ний перед жаровня- 

ми продуктивністю 

70 т/год 

Ведення процесу волого-теплової 

обробки м’ятки, спостереження за 

роботою жаровень, транспортних 

механізмів, магнітного захисту. Кон-

троль температури і тиску пари, що 

подається в цех; рівня м'ятки в жаро-

внях та навантаження на устаткуван-

ня за показаннями приладів, відобра-

жених на моніторі комп'ютера. Конт-

роль  якості мезги, що виходить  

Жарівник, 

5-й розр.  

1 
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Продовження табл. 4.4 
1 2 3 4 5 

  із жаровень. Регулювання режимів 
технологічного процесу приготу-
вання мезги та налагодження ро-
боти технологічного устаткування 

  

    

    

Пресування 
мезги 

10.41.051001 
Форпрес 

Sterlinq 600 
продуктивністю 

500 т/добу (3 шт.) 
Подрібнювач маку- 

хи в пресі (3 шт.) 
Сепаратор магніт- 

ний продуктивністю 
20 т/год (3 шт.) 

Охолоджувач маку- 
хи горизонтальний 

продуктивністю 
37 т/год 

Ведення процесу віджимання олії, 
спостереження за рівномірним 
подаванням мезги на преси і робо-
тою пресів, транспортного устат-
кування та магнітного захисту. 
Контроль і регулювання наванта-
ження на преси за показаннями 
амперметрів на моніторі комп'ю-
тера в цеху. Контроль якості мез-
ги, що надходить на пресування. 
Контроль за виходом кількості й 
якості олії та мінімальним вмістом 
олії в макусі. Спостереження за 
подрібненням макухи дробарками 
в пресах та її охолодженням в охо- 

Пресувальник- 
віджимач харчо- 

вої продукції, 
5-й розр. 

1 
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Продовження табл. 4.4 
1 2 3 4 5 

 вібраційний сепаратор 

TARNOS – 3 шт. 

лоджувачах, регулювання темпера-

турного режиму. Спостереження за 

роботою вібросит на первинному 

очищенні олії, контроль прохо-

дження олії по трубопроводах 

  

    

    

    

Первинне 

очищення олії 

10.41.052013 

Фільтри саморозва- 

нтажувальні вібра- 

ційні Amafilter 

з площею фільтрації 

99 м² (3 шт.) 

Вакуум-сушарка 

V = 5,7 м³ 

Насоси для олії 

продуктивністю: 

40 м³/год (5 шт.) 

50 м³/год (3 шт.) 

Приймання пресової олії після 

первинного очищення її на вібро-

ситах. Ведення процесу осушу-

вання олії у вакуум-сушильній 

установці для видалення з неї во-

логи. Спостереження за роботою 

саморозвантажувальних вібра-

ційних фільтрів, ведення процесу 

фільтрації за показаннями прила-

дів, відображених на моніторі 

комп’ютера. Контроль якості філь-

трації олії та якості фузу після 

висушування візуально та за ре- 

Апаратник 

фільтрації, 

4-й розр. 

1 
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Продовження табл. 4.4 
1 2 3 4 5 

 20 м³/год (1 шт.) зультатами лабораторних аналізів. 
Контроль кількості олії в осушу-
вачі (нижнього та верхнього рівня) 
та в баках олії, що йде на гідрата-
цію. Спостереження за роботою 
насосів олії. Очищення фільтрів 
від осаду (висушеної фузи) 

  

    

    

    

    

    

     

 Насіннєрушки, сепа- 
ратори відвіювання 
лушпиння, вальцьо- 
ві верстати, жаров- 
ні, преси, фільтри, 

ваги, бункери, шлю- 
зові затвори, насо- 

си, баки олії 

Контроль та координація роботи 
шеретувально-віяльної, пресової 
дільниць та дільниці фільтрації за 
показаннями контрольно-вимірю-
вальних приладів, відображених на 
моніторі комп'ютера в апаратній. 
Облік кількості сировини, що надхо-
дить в цех для переробки, за кожну 
годину роботи устаткування. Конт-
роль навантаження на устаткування 
(насіннєрушки, сепаратори відвію- 

Оператор  
пульта  

керування, 
5-й розр. 

1 

  

  

  

   

   

   

   

    



 

 

2
1

9
 

Продовження табл. 4.4 
1 2 3 4 5 

  вання лушпиння, жаровні та пре-
си). Відкривання і закривання кла-
панів, завантаження жаровень та 
фільтрів продуктом. Контроль 
дотримання температурного ре-
жиму волого-теплової обробки 
м'ятки. Контроль роботи насосів та 
рівня олії в баках. Контроль якості 
сировини і продукції на всіх ета-
пах технологічного процесу за 
результатами лабораторних аналі-
зів. Зв'язок з ремонтною службою 
та службою електриків у випадках 
виникнення поломок устаткування. 
Зв'язок з дільницею екстракції 

  

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

     

Екстрагування 
макухового 

крупця 

10.41.061002 
Екстрактор безпе- 

рервної дії 

Ведення технологічного процесу 
одержання олії методом екстракції 
на екстракторі безперервної дії за  

Апаратник- 
екстракторник, 

6-й розр. 

1 

 

 



 

 

2
2

0
 

Продовження табл. 4.4 
1 2 3 4 5 

 продуктивністю 

1000 т/добу маку- 

хового крупця, 

водовідділювачі, 

конденсатори, 

транспортери, 

вентилятори 

допомогою розчинника. Спосте-

реження і контроль за роботою 

устаткування і параметрів техно-

логічного процесу екстракції за 

показаннями контрольно-вимі-

рювальних приладів, результатами 

лабораторних аналізів та органо-

лептично. Контроль якості й тем-

ператури макухового крупця, що 

надходить на екстракцію; конт-

роль швидкості подачі розчинника 

в екстрактор та його кількості. 

Регулювання технологічних пара-

метрів процесу екстракції згідно з 

регламентом. Контроль роботи 

іншого устаткування дільниці екс-

тракції. Ведення технологічних 

журналів 

  

   

   

   

   

   

   

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    



 

 

2
2

1
 

Продовження табл. 4.4 
1 2 3 4 5 

Обробка 
міцели: 

очищення, 
дистиляція 

10.41.062009 
Гідроциклони 
міцели (2 шт.) 
10.41.062013 

Дистилятори (4 шт.), 
конденсатори 
осушувач олії 

паровий скубер 
бак екстракційної 

олії 

Ведення процесу фільтрування 
(очищення міцели від механічних 
домішок) на гідроциклонах. Конт-
роль якості фільтрування. Чищен-
ня гідроциклонів. Ведення процесу 
дистиляції міцели (відгонки з неї 
розчинника). Спостереження за 
роботою дистиляторів, насосів. 
Контроль параметрів технологіч-
ного процесу за показниками кон-
трольно-вимірювальних приладів 
(тиску і температури пари на дис-
тиляції, швидкості потоку міцели 
на дистиляцію, температури на 2-
му ступені дистиляції, тиску гост-
рої пари, вакууму, температури 
олії, яка виходить з осушувача, та 
температури спалаху екстракцій-
ної олії).  Ведення  технологічного 

Апаратник- 
екстракторник, 

5-й розр. 

1 

 

 

  

   

   

   

    

    

    

    

    

    

    

    



 

 

2
2

2
 

Продовження табл. 4.4 
1 2 3 4 5 

  журналу із занесенням параметрів 
процесу. Контроль якості дисти-
ляції міцели. Регулювання  пара-
метрів дистиляції 

  

    

    

    

Обробка 
шроту: 

відгін роз-  
чинника,  

тостування, 
сушіння та 
охолодженя 

10.41.063001 
Чановий десолвен-  

тайзер-тостер- 
осушувач-

охолоджувач 
 (1 шт.) 

Баки для розчинни- 
ка 

Насоси гексану,  
міцели, олії, води 

Міцелозбірник 
Гідроциклони міцели 

Пароперегрівач 

Ведення процесу відведення розчин-
ника зі шроту. Спостереження за 
роботою тостера, контроль парамет-
рів технологічного процесу за показ-
никами контрольно-вимірювальних 
приладів, перевірка якості шроту 
органолептично на вміст вологи. 
Відбирання проб шроту та міцели 
для проведення лабораторних ана-
лізів. Контроль витрат гострої па-
ри за показаннями датчиків, зві-
рення з показаннями по комп'юте-
ру. Ведення процесу відведення 
води з розчинника, контроль якості 

Апаратник- 
екстракторник, 

5-й розр. 

1 
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  на вміст у ньому вологи. Відкачу-
вання шламу з баків зворотного 
бензосховища. Контроль роботи 
насосів. Підтримування зв'язку з 
оператором пульта керування ді-
льниці екстракції та лабораторією. 
Ведення технологічного журналу 
із занесенням параметрів техноло-
гічного процесу (температура, 
тиск і витрати пари на тостері) та 
результатів лабораторних аналізів 

  

    

    

    

    

    

    

    

    

    

 Екстрактор, тос-  
тер, гідроцикло-  
ни, дистилятори, 

транспортери, 
баки олії та ін. 

Обслуговування пульта керування 
дільниці екстракції при забезпе-
ченні безперебійної роботи устат-
кування (екстрактора, тостера, 
гідроциклонів, дистиляторів, тран-
спортерів та ін.) з дотриманням 
технологічних параметрів процесу  

Оператор пуль- 
та керування, 

5-й розр. 

1 

  

  

   

   

    

    



 

 

2
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Продовження табл. 4.4 
1 2 3 4 5 

  отримання олії методом екстрак-

ції. Координація роботи екстрак-

ційного та підготовчого цехів. 

Ведення обліку за показаннями 

контрольно-вимірювальних при-

ладів: кількості перероблюваної 

сировини за кожну годину роботи 

устаткування, кількості екстрак-

ційної олії. Контроль якості про-

дукції за результатами лаборатор-

них аналізів. Підтримування зв'яз-

ку з елеватором, ремонтною служ-

бою та службою електриків, коте-

льною і лабораторією 

  

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

Норми продуктивності лінії, т/добу: насіння сої – 763,2   

                                                                        олії – 149,3   

                                                             у т. ч.: пресової – 94,6    

                                                                         екстракційної – 54,7   
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Таблиця 4.5 

 

 Переробка насіння соняшнику методом двократного пресування на лінії продуктивністю  

360 т/добу при бригадній організації праці 

 

Наймену-

вання 

операції 

Код операції, тип 

та марка устатку-

вання 

Зміст роботи 
Професія, ро-

зряд 

Норматив 

чисельності, 

осіб на зміну 

1 2 3 4 5 

Очищення 

та 

калібруван- 

ня 

насіння 

 

10.41.021012 

Повітряно- 

ситовий 

сепаратор 

  БСХ-100 

продуктивністю 

100 т/год (3 шт.) 

Ведення процесу очищення насін-

ня від домішок, контроль якості 

очищення візуально та за резуль-

татами лабораторних аналізів. Ко-

нтроль роботи сепараторів і транс-

портного устаткування, рівномір-

ного надходження насіння на 

очищення та натягу стрічок транс-

портерів. Регулювання роботи 

устаткування та утримання його в  

Машиніст 

очищувальних 

машин, 

3-й розр. 

1 
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Продовження табл. 4.5 
1 2 3 4 5 

  належному санітарному стані. 

Чищення сит сепараторів від сміт-

тєдомішок та циклонів від пилу. 

Обслуговування силосів зберіган-

ня насіння та бункера відходів 

  

    

    

     

Обрушуван- 

ня насіння 

10.41.031008 

Відцентрова 

насіннєрушка 

РЦ-200 

продуктивністю 

200 т/добу (6 шт.) 

Ведення процесу обрушування 

насіння соняшнику, контроль яко-

сті обрушування візуально. Спо-

стереження за роботою транспор-

тного устаткування, рівномірним 

та безперебійним надходженням 

очищеного насіння в живильники 

машин. Контроль навантаження на 

насіннєрушки. Регулювання режи-

мів роботи устаткування. Чищення 

живильників насіннєрушок та цик-

лонів.  Контроль  кількості  продукту 

Машиніст 

шеретувальних 

установок, 

5-й розр. 

1 

 

  

  

   

   

    

    

    

    

    
    



 

 

2
2

7
 

Продовження табл. 4.5 
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  в накопичувальних бункерах.    

     

Поділ обру- 

шеної сиро- 

вини: 

10.41.032002 Ведення процесу відвіювання луш-

пиння від ядра, контроль якості 

розподілу сировини на фракції –  

ступеня відділення оболонки від 

ядра і виносу оболонки органолеп-

тично та за результатами лаборатор-

них аналізів. Спостереження за ро-

ботою основних насіннєвійок (поділ 

рушанки), перевійних (контроль 

перевію) та паді-машин (контроль 

недосушу). Контроль за показаннями 

контрольно-вимірювальних приладів 

та візуально за додержанням параме-

трів технологічних режимів. Регу-

лювання роботи устаткування, його 

чищення. Контроль  кількості  про- 

Машиніст 

шеретувальних 

установок, 

4-й розр. 

1 

Насіннєвіялка 

НВХ 

продуктивністю 

100 т/добу (8 шт.) 

 

 

відокремлення 

лушпиння 

 

 

контроль 

недорушу 

10.41.032007   

Паді-машини Schule 

TНЗ-605 

продуктивністю 

1440 кг/год (4 шт.) 

  

  

   

   

контроль 

перевію та 

лушпиння 

НВХ 

продуктивністю 

100 т/добу (4 шт.) 

  

  

  

 Накопичувальні 

бункера (2 шт.), 

циклони, повітряні  
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Продовження табл. 4.5 
1 2 3 4 5 

 пневматичні конвеє-

ра, транспортери  

дукту в накопичувальних бункерах.   

   
     

Волого-тепло-

ва обробка: 

ядра 

10.41.042008 Ведення процесу волого-теплової 

обробки ядра та форпресової макухи, 

спостереження за роботою кондиціо-

нерів, транспортних механізмів, маг-

нітного захисту. Контроль темпера-

турного режиму волого-теплової об-

робки ядра та макухи, вимірювання їх 

температури на виході з кондиціоне-

рів. Контроль якості волого-теплової 

обробки органолептично та за резуль-

татами лабораторних аналізів. Конт-

роль тиску пари за показами прила-

дів. Регулювання режимів роботи 

устаткування та подачі лушпиння на 

котельню.   Прочищення   клапанів  

Жарівник, 

4-й розр.  

1 

Кондиціонер  

 Gr 12752 

продуктивністю  

480 т/добу (2 шт.) 

 

  

   

   

форпресової 

макухи 

Gr 12752 

продуктивністю 

 240 т/добу  
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Продовження табл. 4.5 
1 2 3 4 5 

  випарів кондиціонерів від забиван-
ня олійним пилом. Прочищення 
сходу шнеку подачі лушпиння на 
котельню, регулювання наванта-
ження на нього. Прибирання біля 
устаткування; винесення відер для 
збору конденсату з кондиціонерів; 
збирання олійного пилу в мішки з 
даху дільниці.       

  

    

    

    

    

    

    

    

     

Пресування: 
ядра 

10.41.051001 
Форпрес ЕР-20 
продуктивністю 

480 т/добу 

Ведення процесу віджимання олії, 
спостереження за рівномірним 
подаванням ядра на преси  і  фор-
пресової макухи до експелерів, 
роботою пресів, транспортного 
устаткування та магнітного захис-
ту. Контроль і регулювання наван-
таження на преси та експелери за 
показаннями амперметрів  на  

Пресувальник- 
віджимач харчо- 

вої продукції, 
5-й розр. 

1 

 

  

    

форпресової 
макухи 

10.41.051002 
Прес-експелер 

ЕР-16 
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Продовження табл. 4.5 
1 2 3 4 5 

 продуктивністю  
240 т/добу (3 шт.) 

моніторі комп'ютера в цеху. Конт-
роль якості ядра та форпресової 
макухи, що надходить на пресу-
вання. Регулювання навантаження 
на устаткування. Прочищення те-
чок ядра та макухи над пресами. 
Контроль якості пресування за 
результатами лабораторних аналі-
зів  

  

   

    

    

    

    

    

     

Первинне 
очищення олії 

10.41.052005 
Центрифуга 
(декантер) 

PONX 934B-31G 
продуктивністю 

250 т/добу 
10.41.052011 

Фільтр- 

Ведення процесу очищення олії 
від домішок, спостереження за 
роботою устаткування дільниці. 
Контроль роботи декантера та фі-
льтрів-поліцейських за показання-
ми приладів, відображених на мо-
ніторі. Контроль рівня олії та ва-
кууму в вакуум-сушарці, спостере-    

Апаратник 
фільтрації, 
4-й розр. 

1 
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 поліцейський 

продуктивністю 

250 т/добу (2 шт.) 

ження за видаленням вологи з олії.   

Спостереження за охолодженням 

олії та надходженням її в баки 

зберігання, контроль роботи насо-

сів та ваг олії, контроль рівня олії 

в баках. Регулювання режимів 

роботи устаткування та параметрів 

технологічного процесу (тиску, 

температури). Контроль якості 

очищення олії органолептично та 

за результатами аналізів. Проми-

вання декантера водою, чищення 

фільтрів. Спостереження за робо-

тою охолоджувальних колонок 

макухи, контроль рівня продукту в 

них  

  

   

   

 Вакуум-сушарка 

продуктивністю 

250 т/добу  

  

   

 Пластинчастий  

теплообмінник  

продуктивністю  

250 т/год 

  

   

 Ємності олії (2 шт.)   
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 Буферні бункери 

насіння, сепаратори, 

насіннєрушки, на-

сіннєвійки, ваги-

дозатори, кондиціо-

нери, преси та екс-

пелери, декантер, 

фільтри-поліцейські, 

вакуум-сушарка, 

пластинчастий теп-

лообмінник, ваги та 

насоси олії, резерву-

ари олії, сушарка-

охолоджувач маку-

хового крупця  

Контроль і координація роботи 

шеретувально-віяльної, пресової 

дільниць та дільниці фільтрації за 

показаннями контрольно-вимірю-

вальних приладів, відображених на 

моніторі комп'ютера в апаратній.  

Спостереження за дотриманням па-

раметрів виробництва олії на різних 

етапах  переробки насіння соняшни-

ку. Регулювання параметрів техно-

логічних режимів. Ведення журналу 

поопераційного контролю із записом 

результатів лабораторних випробу-

вань. Ведення обліку насіння в бун-

керах 

Оператор пуль- 

та керування, 

5-й розр. 

1 

  

  

  

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

     

Норми продуктивності лінії, т/добу: насіння соняшнику – 368,0    
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РОЗДІЛ 5. НОРМИ ВИТРАТ ПРАЦІ НА ВИРОБНИЦТВО МАРГАРИНУ І ПОДІБНИХ 

ХАРЧОВИХ ЖИРІВ 

 

5.1. Приймання, зберігання основної і додаткової сировини 

Таблиця 5.1  

 Приймання сировини 

Наймену-

вання 

операції 

 

Вид 

сировини 

 

Код операції, 

тип та марка 

устаткування 

Зміст роботи 
Професія, 

розряд 

Норма-

тив 

чисель-

ності, 

осіб 

Норма 

часу, 

люд.- 

год/т 

про-

дук-

тив-

нос-

ті, 

т 

1 2 3 4 5 6 7 8 

  10.42.0110 Приймання сировини  
Приймання 
сировини 
тарним спо-
собом та її 
облік  

Сіль, цукор, 
сухе моло-

ко, олія, 
емульга-

тори, бар-
вники 

10.42.011011 
У мішках 

10.42.011013 
У бочках  

10.42.011015 
У полімерній 

Підготовка до роботи. 
Приймання компонентів 
від постачальників та вида-
вання їх за заявками у ви-
робничі цехи. Перевірка 
кількості,  маси,  сортності  

Приймаль-
ник-зда-
вальник   
харчової 

продукції, 
3-й розр. 

1 - - 



 

 

2
3
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Продовження табл. 5.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 

  тарі сировини, наявності марку-
вання та його якості. Звірка 
відповідності сировини 
стандартам, технічним умо-
вам, супроводжувальним 
документам. Проведення 
органолептичного огляду 
якості сировини, матеріалів, 
тари.  Проведення обліку 
одержаної і виданої сирови-
ни, матеріалів, складання 
звітності про її рух вручну 
чи на  комп’ютерній техніці, 
складання заявок і вимог на 
необхідну (недодану)  про-
дукцію та актів на бій, брак, 
некондиційність, нестачу 
маси. Прибирання робочого 
місця 
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5.2. Підготовка сировини до виробництва, дозування, змішування, темперування 

  

Таблиця 5.2 

 

Плавлення, приготування розчинів, емульсій; дозування, змішування, темперування  

 

Наймену-

вання 

операції 

Код операції, 

тип та марка 

устаткування 

Зміст роботи 
Професія, 

розряд 

Одини- 

ця 

виміру 

Норма 

часу, 

люд.-

год 

продук- 

тивнос- 

ті, т 

1 2 3 4 5 6 7 

 10.42.0230  Плавлення, приготування розчинів, емульсій,  10.42.0310 Дозування 
Плавлення 

саломасу, при- 
готування 
розчинів, 
дозування 

Лінія з виробни- Підготовка до роботи: 
одержання виробничого 
завдання, огляд устатку-
вання. Спостереження за 
розвантаженням сирови-
ни, заповнення супровід-
них документів. Вийман-
ня саломасів (твердих жи-
рів) з коробок, завантажен- 

Плавильник 
харчового 

жиру, 
3-й розр.  
– 1 особа 

т   
цтва маргарину маргари-   
ТЕТРА-ОТІЧ: ну:   
10.42.023005 високока- 2,0 4,0 
Місткість для лорійного   

 плавлення жиру низькока- 2,42 3,3 
 ЕМС-600 лорійного   
 10.42.023012    
 Бачки з мішал-     
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Продовження табл. 5.2 
1 2 3 4 5 6 7 
 ками ня їх в жиротопку. Вмикан-

ня жиротопки і спостере-
ження за розтопленням 
жиру. Наважування сиро-
вини на варіння згідно з 
рецептурою. Спостережен-
ня за наповненням місткості 
для приготування емульсії 
рослинною олією та її підіг-
ріванням. Підключення 
комплексної установки для 
очищення води, наповнення 
відповідних місткостей 
водою, приготування роз-
чинів (барвників, цукру, 
солі, лимонної кислоти, 
ароматизаторів, сухого 
молока, емульгаторів). Мит-
тя устаткування, прибиран-
ня робочого місця 

    
 10.42.031001     
 Електронні     
 ваги     
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5.3. Емульгування, охолодження, пластична обробка 
 Таблиця 5.3 

 Емульгування, охолодження, пластична обробка 

 

Найменува- 

ння 

операції 

Код операції, 

тип та марка 

устаткування 

Зміст роботи 
Професія, 

розряд 

Одини- 

ця 

виміру 

Норма 

часу, 

люд.-

год 

продук- 

тивнос- 

ті 

1 2 3 4 5 6 7 
 10.42.04. Емульгування, охолодження, пластична обробка  
 10.42.040001-10.42.040003 Емульгування періодичним способом 

Емульгування Лінія з виробни- 
цтва маргарину 
ТЕТРА-ОТІЧ: 
10.42.040001 

Місткості з мі- 
шалками 

ВТП-800  (3 шт.) 
Електронні ваги 

СВП-1000 

Підготовка до роботи: 
одержання виробничого 
завдання, огляд устатку-
вання. Проведення дез-
інфекції лінії, прогріван-
ня бачків; дозування 
водяної й жирової фази 
та передавання їх на 
емульгування. Вмикання 
дискової мішалки та спо- 

Оператор  
лінії  

виробицтва  
маргарину,  

5-й розр.  
– 1 особа 

т   
 маргари-   
 ну:   
 високока-

лорійного 
2,0 4,0 

   

  низькока- 2,67 3,0 
  лорійного   
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Продовження табл. 5.3 
1 2 3 4 5 6 7 
  стереження за процесом 

емульгування. Перекачу-
вання готової емульсії у 
проміжний бачок, спо-
стереження за процесом 
та підтримування зада-
ного температурного ре-
жиму. Миття та дезінфе-
кція устаткування, при-
бирання робочого місця, 
здавання зміни 

    

       
Охолодження Лінія з виробни- 

цтва маргарину 
ТЕТРА-ОТІЧ: 
10.42.040002 

Вотатор  
МСО-100 

Підготовка до роботи: 
одержання виробничого 
завдання, огляд устатку-
вання, проведення дезін-
фекції лінії. Спостере-
ження за надходженням 
маргаринової  емульсії  з  

Оператор  
лінії  

виробництва 
маргарину,  
5-й розр.  
– 1 особа 

т   
та механічна маргари-   

обробка ну:   
 високока- 1,6 5 
 лорійного   
 низькока- 2,3 3,4 
   лорійного   
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Продовження табл. 5.3 
1 2 3 4 5 6 7 

  проміжного бачка у вота-

тор, за охолодженням та  

механічною обробкою 

емульсії, підтримування 

заданого температурного 

режиму. Миття та дезін-

фекція лінії й устаткуван-

ня, прибирання робочого 

місця, здавання зміни 
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5.4. Транспортування, навантаження, штабелювання 
 Таблиця 5.4 

  

Транспортування, навантаження, штабелювання 

 

Найменува- 

ння 

операції 

Код операції, 

тип та марка 

устаткування 

Зміст роботи 
Професія, 

розряд 

Одини- 

ця 

виміру 

Норма 

часу, 

люд.-

год 

продук- 

тивнос- 

ті 

1 2 3 4 5 6 7 

 10.42.0500 Транспортування, навантаження, штабелювання 

Транспорту- 
вання та шта- 

белювання  
маргарину з 

укладанням на: 

10.42.050028 Отримання інструктажу з 
техніки безпеки. Огляд 
робочого місця та штабе-
лера, підготовка їх до 
роботи (огляд проїзних 
шляхів на наявність пе-
решкод; перевірка надій-
ності кріплень електрош-
табелера, стану вил,  шин 

Водій наван-
тажувача,  
3-й розр.  
– 1 особа  

   

Електроштабе- 
лер 

ERC120 
вантажопідйом- 

ністю 
1,2 тонни 

   

   

    

    

підлогу     
бруски по 5 кг 
(маса – 880 кг) 

 тонн 0,021 387,0 
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Продовження табл. 5.4 
1 2 3 4 5 6 7 

моноліт по 20 кг  

(маса – 720 кг) 

 і щогли, кріплень та фік-

саторів акумуляторної 

батареї; перевірка роботи 

гідравлічної системи, 

педалей та керма). Під'їзд 

електроштабелером до 

обгортальної машини, 

підняття вил, захват під-

дону з маргарином у 

коробах, упакованих 

групою в плівку, опус-

кання вил для переїзду, 

поворот електроштабе-

лера, переїзд у склад на 

відстань до 20 м, опус-

кання вил та встанов-

лення вантажу, виведен-

ня вил з-під піддону, по- 

 тонн 0,025 317,4 

     

коробочки по 

250 г  

 (маса – 376 кг) 

  ” 0,048 167,2 

     

стелаж 1,5 м      

бруски по 5 кг 

(маса – 880 кг) 

  ” 0,026 306,6 

моноліт по 20 кг  

(маса – 720 кг) 

  ” 0,032 247,6 

коробочки по 

250 г   

(маса – 376 кг) 

  ” 0,059 134,3 

стелаж 3 м      

бруски по 5 кг 

(маса – 880 кг) 

  ” 0,031 257,2 

моноліт по 20 кг  

(маса – 720 кг) 

  ” 0,037 213,6 
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Продовження табл. 5.4 
1 2 3 4 5 6 7 

коробочки по  

250 г   

(маса – 376 кг) 

 ворот та переїзд назад за 

вантажем. Переїзд у кін-

ці зміни на місце збері-

гання, чищення штабеле-

ра від забруднень, при-

бирання робочого місця 

 тонн 0,071 113,0 
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5.5. Виробництво маргарину на автоматизованих потокових лініях 
Таблиця 5.5 

 

Нормативи чисельності і норми продуктивності робітників з обслуговування устаткування   

 по виробництву маргарину на лініях бельгійського виробництва „Desmet” при бригадній  

організації праці 
 

 

Зміст  роботи 

 

 

 

Устаткува- 

ння 

 

 

Професія 

Чисельність робітників за зміну у виробництві 

маргаринової продукції  

у коробках у брусках у коробочках 

лінія по виробництву 

спецжирів і маргаринів  

лінія по виробництву 

м’яких маргаринів 

1 2 3 4 5 6 

Підготовча дільниця (відділення) 
Приймання водо- і жиророзчинних 
компонентів, барвників, вітамінів 
тощо, приймання жирів з дільниці 
дезодорації, складання приймально-
здавальних документів та ведення 
встановленого   обліку.  Підготовка  

Баки з обігрі-
ванням з 

пропелерни-
ми мішалка-

ми 1000 л  
(4 шт.) Баки з  

Приймальник-
здавальник 

харчової  
продукції, 
 3-й розр. 

0,5 0,5 



 

 

 

2
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Продовження табл. 5.5  
1 2 3 4 5 6 

компонентів жиро- і водорозчинної 
фази, барвників тощо: зважування 
компонентів згідно з рецептурою 
маргарину та завантаження їх вручну 
в баки з мішалками, спостереження 
за їх розчиненням. Спостереження за 
наповненням жирами баків жиро- 
сховища. Перероблення санбраку: 
відбір проб, перекачування санбраку 
на переробку в рафінаційний цех 

мішалками 
по 100 л  
(5 шт.) 
Насос 

відцентрово- 
го типу LKN10 
продуктив- 

ністю 
6000 л/год 

 

    

     

Ведення процесів підготовки жиро- 
та водорозчинної фази емульсії мар-
гарину: вибір по комп’ютеру номера 
рецепта маргарину, спостереження за 
надходженням порції олії (для жиро-
розчинної фази)  та  подаванням  теп- 

Мембранні 
дозувальні 

насоси CEREX 
N-P31/42 

продуктив-
ністю 

Оператор 
лінії вироб-
ництва мар-

гарину,  
5-й розр. 

0,5 0,5 
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Продовження табл. 5.5  
1 2 3 4 5 6 

лої води (для водорозчинної фази), 
проведення розрахунків щодо кіль-
кості компонентів сумішей, ведення 
процесу нагрівання сумішей та їх 
перемішування для розчинення компо-
нентів, визначення їх готовності. Спо-
стереження за розвантаженням баків з 
готовими сумішами по монітору 
комп’ютера, підтримування зв’язку з 
відділенням підготовки жирової сиро-
вини та оператором на виробництві 
маргарину 

210 л/год 
(2 шт.) 
CEREX 
N-P31/20 

продуктив-
ністю 

40 л/год 
(4 шт.) 

    

       

         

Ведення процесу підготовки водо-
молочної фази: засипання сухого мо-
лока в баки, додавання цукру, розве-
дення водою з відділення водопідгото-
вки. Перемішування у баці. Ведення  

Баки з обіг-
ріванням з 
пропелер-

ними  
мішалками  

Апаратник 
пастеризації 
та оходжен-
ня молока,  
3-й розр. 

0,25 0,25 



 

 

 

2
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Продовження табл. 5.5  
1 2 3 4 5 6 

процесу пастеризації молочної фази. 
Миття лінії подавання молока. Приго-
тування сольового розчину визначеної 
концентрації: набирання води у бак з 
мішалкою, додавання концентровано-
го сольового розчину, перемішування 

Пастериза-
тор продук-

тивністю 
3000 – 

6000 л/год 

    

      

Відділення (дільниця) автоматизованих потокових ліній 

Ведення процесу отримання емульсії 
маргарину на апаратах поточних 
ліній за показниками, відображеними 
на моніторі комп’ютера: спостере-
ження за дозуванням компонентів 
згідно з рецептурою маргарину, ви-
вантаженням компонентів у змішу-
вачі, перемішуванням суміші, її пас-
теризацією та охолодженням, за про-  

Змішувач  
Lotzer 

&Mülenbruch 
LM-25 

SAK026- 
3,0–3000  
місткістю 

2500 л  
(4 шт.)  

Оператор 
лінії вироб-

ництва  
маргарину, 
 5-й розр. 

0,5 0,5 
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Продовження табл. 5.5   
1 2 3 4 5 6 

цесом виготовлення маргарину на 

комбінаторах (охолоджувачах-

кристалізаторах) та надходженням 

його на фасування. Контроль якості 

маргарину 

Комбінатор 

„RU” KN250/ 

2000-

2ACSCG 

продуктив-

ністю 

7,2 т/год 

„RU” KN250/ 
2000- 

2ACІCG 
продуктив-

ністю 5,7 т/год 
KN250/1400-
2DSE продук-
тивністю 5,7 – 

6,6 т/год 
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Продовження табл. 5.5   
1 2 3 4 5 6 

Лінія розфасування маргарину в картонні коробки по 20 кг  
      

Складання з картонних заготовок 
коробок, заклеювання дна зовні 
скотч-стрічкою за допомогою „пісто-
лета” 

10.4.2.012005 
Машина для 
розливання в 

коробки 
„Monolit 
Roberts” 

продуктив-
ністю  

4,2 – 5,4 т/год 

Машиніст роз-
фасувально-
пакувальних 

машин, 
3-й розр. 

2 - - 

    

     

Укладання целофанових пакетів у 
середину підготовленої коробки 

Те ж 2 -  -  

       

Наклеювання промаркованих етике-
ток з позначенням номера партії і 
дати виготовлення на  коробку,  вста- 
новлення підготовленої коробки на 
наповнення маргарином 

" 1 -  -  

    

      

Спостереження за наповненням коро-
бки маргарином машиною для  розли- 

 Машиніст роз-
фасувально- 

1    -   -  
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Продовження табл. 5.5   
1 2 3 4 5 6 

вання, приймання наповненої короб-
ки, закривання поліетиленового паке-
та та кришки коробки, заклеювання 
коробки скотч-стрічкою за допомо-
гою „пістолета”. Періодичний конт-
роль маси наповнених коробок 

 пакувальних 
машин, 

3-й розр. 

   

      

Приймання обандеролених коробок зі 
стрічки транспортера, укладання їх на 
дерев’яні піддони по 36 шт. на кожен. 
Транспортування сформованого на 
піддоні вантажу роликовим конвеє-
ром на подальшу операцію – упаку-
вання в поліетиленову плівку на ма-
шині та направлення у склад 

 Вантажник 1 - - 

 

Лінія розфасування маргарину в бруски  

Обслуговування фасувально-пакува-
льної машини: спостереження за роз- 

10.4.2.012003 
Машина для  

Машиніст 
розфасуваль- 

- 1 - 
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1 2 3 4 5 6 

фасуванням маргарину в бруски та 
загортанням їх у папір, контроль 
маси брусків маргарину, рівномірної 
подачі паперу з рулону та якості 
упакування. Вибракування нестанда-
ртних за масою та неякісно загорну-
тих брусків. Заміна рулонів паперу. 
Регулювання роботи машини 

фасування 
маргарину 
в бруски та 

загортання в 
папір „Schafer& 

Flotmann 
SFS218” про-
дуктивністю 
2,4 – 3,9 т/год 

но-пакуваль-
них машин,  

3-й розр. 

   

      

Обслуговування машини для упаку-
вання брусків: спостереження за 
формуванням коробки з картонних 
заготовок, контроль рівномірного 
надходження та укладання брусків 
маргарину у сформовану коробку, за- 
клеювання коробки. Періодичне заван-   

10.4.2.012014 
Машина для 
формування 
коробок із 

заготовок та 
упакування в  
них брусків 
„Schafer& 

Машиніст 
розфасуваль-
но-пакуваль-
них машин,  

3-й розр. 

 - 1  
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 таження промаркованих заготовок 
картонних коробок у магазин машини 
та засипання порції сухого клею в при-
стрій для його розплавлення  

374” продук-

тивністю  

2,5 –  

4 кор./хв 

      

Подавання заготовок картонних ко-
робок по спеціальному спуску до 
пакувальної машини. Наклеювання на 
заготовки коробок промаркованих 
етикеток 

 Машиніст 

розфасуваль-

но-пакуваль-

них машин,  

3-й розр. 

           - 1  -  

Приймання обандеролених коробок зі 
стрічки транспортера, укладання їх на 
дерев’яні піддони. Транспортування 
сформованого на піддоні вантажу 
роликовим конвеєром на наступну 
операцію – упакування в поліетиле-
нову плівку на машині та направлен-
ня у склад 

 Вантажник            - 1  -  
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Лінія розфасування м’яких маргаринів у полімерну тару (коробочки) 
Спостереження за рівномірним пода-
ванням у чарунки столу машини по-
лімерних коробочок, наповненням їх 
маргарином, накриттям коробочок 
кришечками з фольги та їх приварю-
ванням, надіванням на коробочки 
полімерних кришечок. Контроль яко-
сті приварювання металевих крише-
чок та якості укупорювання полімер-
ними кришечками. Контроль маси та 
якості маркування наповнених коро-
бочок. Регулювання роботи устатку-
вання. Періодичне завантаження в 
магазин машини кришечок із фольги 

10.4.2.012003 
Фасувально-
пакувальна 

машина 
„BENHIL-
8270” про-

дуктивністю 
180 кор./хв 

Машиніст 
розфасуваль-
но-пакува-

льних машин,  
3-й розр. 

- - 1 

      

Завантаження порожніх полімерних 
коробочок та полімерних кришечок у  

 Те ж -  -  2  
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магазини машини (три магазини для 
коробочок і три магагазини для кри-
шечок)  

     

      

Обслуговування машини для упаку-
вання брусків: спостереження за 
формуванням коробки з картонних 
заготовок, контроль рівномірного 
надходження та укладання брусків 
маргарину у сформовані коробки, 
заклеювання коробки. Періодичне 
завантаження промаркованих заго-
товок картонних коробок у магазин 
машини та засипання порції сухого 
клею в пристрій для його розплав-
лення 
 

10.4.2.012014 
Машина для 
формування 
картонних 
коробок, 

укладання 
коробочок та 
заклеювання 

„Schafer& 
Flotmann 

374” продук-
тивністю  

4 – 8 кор./хв 

Машиніст  
розфасувально-

пакувальних 
машин,  
3-й розр. 

- - 1 
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Подавання заготовок картонних ко-

робок по спеціальному спуску до 

пакувальної машини. Наклеювання 

на заготовки коробок промаркованих 

етикеток  

 Машиніст  

розфасувально-

пакувальних 

машин,  

3-й розр. 

       -  -  1  

        

Приймання обандеролених коробок зі 

стрічки транспортеру, укладання їх на 

дерев’яні піддони. Транспортування 

сформованого на піддоні вантажу ро-

ликовим конвеєром на наступну опера-

цію – упакування в поліетиленову плів-

ку на машині та направлення у склад  

Разом 

 Вантажник        - 

 

 

 

 

 

 

     8,75 

- 
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7,75 
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Норми продуктивності за зміну, т готової продукції (маргарину)  

з розфасуванням у картонні коробки 

масою 20 кг 

        39,7   -  -  

з розфасуванням у бруски масою, кг:     30,0  -  

     5           - 23,1  -  

     2,5           - 18,35    

     2           -     

з розфасуванням в коробочки масою, г:        

     250           -   -  17,0  

     500           -   -  34,3  

 



 

 

2
5

6 

РОЗДІЛ 6. НОРМИ ВИТРАТ ПРАЦІ НА ФАСУВАННЯ, ОФОРМЛЕННЯ, УКЛАДАННЯ,  

ПАКУВАННЯ ГОТОВОЇ ПРОДУКЦІЇ 
 

6.1. Фасування, оформлення, пакування нерафінованої та рафінованої олії  
 

Таблиця 6.1  

Фасування, оформлення,  пакування нерафінованої та рафінованої олії 

Наймену-

вання 

операції 

Код операції, 

тип та марка 

устаткування 

Зміст роботи 
Професія, 

розряд 

Одини- 

ця 

виміру 

Норма 

часу, 

люд.-

год 

продук- 

тивнос- 

ті, т 

1 2 3 4 5 6 7 

    10.4.2.011001.   Вручну 
Розфасування 

олії в діжки з по- 
лімеру місткіс-

тю 30 кг 

10.4.2.011001 
Вручну 

Заповнення діжки місткіс-
тю 30 кг олією, зважу-
вання на вагах, закупо-
рювання кришкою 

Зливальник-
розливаль-

ник,  
2-й розр.  
– 1 особа 

т 
олії 

6,2 1,3 
  
  

    
      

Розфасування 
суміші олій 

Вручну Підготовка до роботи 
(піднесеня інвентаря:  
мірної чашки, лійки,  пля- 

Те ж тис. шт. 
пляшок  

9,84 0,813 
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(льон, росторо-
пша, амарант) у 
скляні пляшки 

місткістю  
200 мл 

 шок). Набирання олії 
чашкою з баку та нали-
вання у мірну чашку. 
Переливання у пляшку 
0,2 л за допомогою  лійки 

    

       

Закупорювання 
скляних пляшок 

місткістю  
200 мл  

Ручний  
пристрій 

Взяття пляшки, накри-
вання її кришкою, встано-
влення пляшки у виємку 
пристрою. Накладання 
фіксаторів пристрою на 
кришку, фіксація пляшки 
та кришки  у  пристрої, 
закриття пляшки. Зніман-
ня фіксаторів з кришки, 
виймання пляшки з при-
строю, перевірка якості 
закривання,  встановлення 
пляшки на стіл 

Зливальник-
розливаль-

ник,  
2-й розр.  
– 1 особа 

тис. шт. 
пляшок 

6,28 1,274 
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Закупорювання 
ПЕТ-пляшок 
місткістю, л: 

Вручну 
на транспорте-

рній стрічці 

Підготовка матеріалів, 
доставка в цех, піднесен-
ня до робочого місця. За- 

Машиніст  
розфасуваль-
но-пакуваль- 

тис. шт. 
пляшок 

  

                   5  
                    0,5 

 купопорювання пляшок з 

олією вручну на транс-

портерній стрічці, вий-

мання браку. Прибиран-

ня робочого місця 

них машин, 
2-й розр.  

– 1 особа 

 7,14 
0,98 

1,12 
8,14 

       
Пакування пля-

шок з олією 
місткістю 0,5 л  

в коробки  
по 12 шт. 

Вручну  Підготовка та піднесення 
порожніх ящиків для па-
кування, знімання пля-
шок із транспортера піс-
ля закупорювання та ук-
ладання їх у коробки вру-
чну на транспортерній 
стрічці, контроль якості 
закупорених пляшок, які 
надходять  на  пакування,  

Укладаль-
ник- 

пакувальник, 
2-й розр.  
– 1 особа 

тис. шт. 
пляшок 

0,96 8,35 
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Продовження табл. 6.1 

1 2 3 4 5 6 7 
  переміщення наповнених 

коробок по транспортеру 
на подальшу обробку 

    

       

Пакування пля-
шок з олією в 

коробки по 20 шт. 

Вручну Приймання зміни, підго-
товка інвентарю, отри-
мання та підвезення кар-
тонної тари до місця 
пакування. Підготовка 
картонної тари: форму-
вання коробочок із заго-
товок, склеювання їх з 
одного боку, штампу-
вання готових коробо-
чок. Знімання наповне-
них скляних пляшок з 
олією зі стрічки транспо-
ртера, встановлення їх на 
нагромаджувальний стіл.  

Укладальник- 
пакувальник, 

2-й розр.  

   
    
    

місткість пляшок, л:      
                 0,2   – 3 особи тис. шт. 6,67 3,6 
                 0,5   – 2 особи пляшок 5,49 2,913 

транспортуван-      
ня на склад      

ручним візком      
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  Встановлення пляшок у 
коробочки по 20 штук у 
кожну, обандеролювавня 
коробок з готовою проду-  
кцією. Транспортування 
коробок із продукцією 
ручним візком до місця 
складування на відстань  
25 м 

    
      

    

 10.4.2.011002 – 10.4.2.011005.  Автоматами   
       

Розфасування 
олії у ПЕТ-
пляшки місткіс-
тю, л: 

10.4.2011002 Отримання змінного зав-
дання та інструктажу з 
техніки безпеки. Прове-
дення технічного огляду 
устаткування. Заванта-
ження кришок до укупо-
рювального     автомата,  

Машиніст 
розфасува- 
льно-паку- 

вальних 
машин, 

 3-й розр. 
– 1 особа 

   
Автомат розли-
ву РОЗМА-030 
продуктивністю 

  3000  

  
   
   
   

 10.4.2.011003 
Закупорюваль- 

   
0,9 тис. шт. 0,33 24,1 
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Продовження табл. 6.1 

1 2 3 4 5 6 7 
0,46 ний автомат 

УКМА030 
10.4.2.011004 

Етикетувальна 
машина 

ЕТМА312 

встановлення бобіни до 
етикетувальної машини. 
Спостереження за фасу-
ванням олії у  ПЕТ-пляш- 
ки, закупорюванням їх 
кришечками та етикету-
вання. Періодичне 
відбирання продукції та 
передавання її до 
лабораторії для контролю 
об'єму. Чищення устатку-
вання в кінці зміни. 
Реєстрація оперативної 
інформації в журнал    

 пляшок 0,83 9,6 
     

     

     

     

      

      

      

      

      

       

Пакування в 
термостійку 

плівку пляшок 

10.4.2.011005 
Машина авто-
матична UNI  

Підготовка пакувального 
матеріалу, доставка ру-
лонів плівки у цех  і  зап-  

Машиніст 
розфасува- 

льно-пакува- 
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місткістю, л: BLOCK 

715/FF/3/,  

продуктивністю 

350 пак./год 

равляння у машину. Пуск 
та зупинка устаткування. 
Спостереження за паку-
ванням пляшок у пакети, 
регулювання рівномірно-
сті надходження пляшок 
по конвеєру, контроль 
якості пакування. Зніман-
ня браку, чищення та 
змащення устаткування, 
прибирання робочого 
місця 
 

льних ма-

шин, 

4-й розр.  

– 1 особа 

   

1 тис. шт. 

паків 

4,26 1,88 

2 4,19 1,91 

     

      

      

      

Розфасування  

олії 

10.4.2.011009 

Фасувальний 

Підготовка устаткування 
до роботи: налагоджен-
ня, встановлення параме-
трів роботи. Піднесення 
до робочого місця коро-
бок із пляшками. Встано- 

Машиніст 
розфасува- 
льно-паку- 

вальних 
машин,  
3-й розр. 

   

у ПЕТ-пляшки 

місткістю, л: 

напівавтомат 

ДНА 

   

                     5 продуктивністю: 

185 пл./год 

тис. шт. 

пляшок 

7,02 1,14 
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0,5 1330 пл./год влення порожніх пляшок 
на ваги, натискання кноп-
ки дозувального пристрою 
та спостереження за напо-
вненням їх олією. Конт-
роль якості наповнення пля-
шок, вибракування неякі-
сно наповнених та пля-
шок з браком. Встанов-
лення наповнених олією 
пляшок на транспортер та 
подавання їх на наступну 
операцію. Чищення та 
змащення устаткування, 
прибирання робочого 
місця, винесення браку 

– 1 особа тис. шт. 
пляшок 

0,96 8,3 

      
      

       

Розфасування 10.4.2.011009 

Напівавтомат 

Отримання завдання, про-
ходження інструктажу з  

Машиніст 

розфасуваль- 

   

олії у ПЕТ-пля-    
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шки місткістю, л: для розливаня 

рідини по рівню 
продуктивністю 

1000 л/год 

техніки безпеки. Підгото-
вка робочого місця та 
устаткування до роботи. 
Встановлення     порожніх 
пляшок на транспортер, 
відкривання важеля напо-
внення, спостереження за 
наповненням    пляшок 
олією. Контрольне зважу-
ванн пляшки з олією на 
вагах. Закупорювання 
пляшок з олією вручну. 
Миття напівавтомата в 
кінці зміни, прибирання 
робочого місця 

но-пакуваль- 

них машин, 
3-й розр.  

– 2 особи 

   

1 тис. л  
олії 

2,0 8,01 

0,5 2,16 7,42 

    

      

      
      
      

       

Розфасування 
олії у пляшки 
місткістю 1 л, 

Комплект 
устаткування 

ЛПП-7  

Підготовка робочого міс-
ця та устаткування до ро-
боти. Одержання зі скла- 

Машиніст 
розфасуваль- 
но-пакуваль- 

т 
олії 

12,12 0,66 
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Продовження табл. 6.1 
1 2 3 4 5 6 7 

транспорту- 
вання на склад 
ручним візком 

продуктивністю 
350 кг/год: 

10.4.2.011009 
Напівавтомат 
розливання 

олії 
10.4.2.011010 
Закупорюваль-
ний напівавто-

мат 
10.4.2.011011 
Етикетуваль-
ний напівав-

томат 
10.4.2.011012 
Термоусаджу- 

вальна  
машина 

ду етикеток, клею, про-
бок, бобін з плівкою. На-
лагодження та регулю-
вання напівавтоматів роз-
ливання олії, закупорю-
вального, етикетувально-
го та термоусаджувальної 
машини. Заправлення за-
купорювального напівав-
томата пробкою, етикету-
вального – етикетками та 
клеєм, термоусаджуваль-
ної машини – поліетиле-
новою плівкою. Спосте-
реження і контроль за 
наповненням пляшок 
олією, переставляння на-
повнених олією пляшок 
під закупорювальний 
пристрій, закупорювання 
пляшок,     встановлення  

них машин, 
4-й розр.  
– 1 особа 
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Продовження табл. 6.1 
1 2 3 4 5 6 7 
  закупорених пляшок на 

транспортер та спостере-
ження за наклеюванням 
етикеток. Встановлення 
пляшок на стіл термоуса-
джувальної машини, па-
кування пляшок у поліе-
тиленову плівку. Встано-
влення паків на піддони 
та транспортування на 
склад готової продукції. 
Обслуговування устаку-
вання, регулювання та 
змащення 

    
      

       

Розфасування 
олії у скляні 

пляшки місткіс-
тю, л: 

Комплект  
устаткування: 

Огляд робочого місця та 
устаткування, підготовка 
їх до роботи. Отримання 
і піднесення зі  складу до  

Машиніст 
розфасуваль- 
но-пакуваль- 
них машин, 

тис. шт. 
пляшок 

  
  

10.4.2.011009 

Напівавтомат 
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Продовження табл. 6.1 
1 2 3 4 5 6 7 

                 0,2  розливання олії 

РВ-2 

продуктивністю 

700 пл./год 

місця розфасування етике-

ток і металевих гвинтових 

пробок. Налагодження й 

регулювання напіавтома-

тів розливального,  закупо- 

рювального, етикетува-

льного, заправлення їх 

пробками та етикетками. 

Спостереження і конт-

роль за наповненням 

пляшок олією, їх закупо-

рюванням та етикетуван-

ням. Подавання наповне-

них пляшок на упакуван-

ня з вибракуванням. Об-

слуговування устатку-

вання, його регулювання 

та змащення 

3-й розр.  

– 2 особи 

 3,46 4,620 

                 0,5   7,23 2,212 

 10.4.2.011010 

Закупорюваль-

ний напівавто-

мат РВК-2 

продуктивністю 

не менше  

600 пл./год 

10.4.2.011011 

Етикетувальний 

напівавтомат 
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Продовження табл. 6.1 
1 2 3 4 5 6 7 

Розфасування 
олії у пляшки 
місткістю 1 л, 

закупорювання, 
етикетування 
та пакування 

 в плівку, 
транспорту-

вання на склад 
ручним візком 

10.4.2.011009 
Напівавтомат 
ПР-2 продук- 

тивністю  
1000 л/год 

Підготовка робочого місця, 
огляд та підготовка устат-
кування до роботи. Одер-
жання зі складу етикеток, 
пробок,  бобіни  з  плівкою. 
Налагодження і заправ-
лення напівавтомата 
пробками та етикетками, 
термоусаджувальної ма-
шини – плівкою. Спосте-
реження і контроль за 
наповненням пляшок 
олією, закупорюванням і 
етикетуванням пляшок. 
Встановлення пляшок на 
стіл, упакування пляшок 
у плівку (по 9 шт.), 
встановлення     упако-
ваної  

Машиніст 
розфасува- 

льно-пакува- 
льних машин, 

3-й розр.  
– 1 особа 

т 
олії 

2,17 3,68 
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Продовження табл.6.1 
1 2 3 4 5 6 7 

  продукції на піддон і 
транспортування на склад 
готової продукції. Обслу-
говування устаткування 
(регулювання і змащення 
напівавтомата та термоу-
саджувальної машини). 
Прибирання робочого 
місця 

    
      

       
Етикетування 
ПЕТ-пляшок з 

олією 
місткістю, л: 
                5 

 
                 0,5 

10.4.2.011011 
Етикетувальний 

напівавтомат 
ЕСА 

продуктивністю 
180 пл./год  

продуктивністю 
1,23 тис.пл./год 

Огляд устаткування, пере-
вірка його справності, 
підготовка до роботи. Дос-
тавка до робочого місця 
етикеток, клею, заванта-
ження їх у магазин автома-
та. Пуск автомата, спосте-
реженя за рівномірним 
надходженням  пляшок  по  

Машиніст 
розфасуваль-
но-пакуваль- 
них машин, 

3-й розр.  
– 1 особа 

 
 
 

тис. шт. 
пляшок 

 
Те ж 

 
 
 

7,27 
 
 

1,0 

 
 
 

1,10 
 
 

8,0 
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Продовження табл. 6.1 
1 2 3 4 5 6 7 

  транспортеру на етикету-
вання, нанесенням клею 
на етикетки та етикету-
ванням пляшок. Контроль 
якості наклеювання ети-
кеток, вибракування пля-
шок із неякісно на клеє-
ними етикетками. Приби-
рання робочого місця, ви-
несення браку та відходів 

    
      

       

Групове упаку- 

вання в термо- 
стійку плівку  

пляшок 
(у пакеті – 12 шт.) 

місткістю, л: 
                  1,0  
                  0,5  

10.4.2.011012 Отримання інструктажу з 
техніки безпеки, огляд 
устаткування і підготов-
ка його до роботи: вми-
кання машини для наби-
рання температури уса-
джування плівки та її 
зварювання; заправлення  

Укладальник-    

Машина паку- пакувальник,    
вальна „ТЕРМО- 

ПАК” типу 
УМТ-М-200 

продуктивністю 
200 упак./год 

2-й розр.  
– 1 особа 

   

   
   
   

тис. шт. 6,81 1,175 
пакетів 5,23 1,530 
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Продовження табл. 6.1 
1 2 3 4 5 6 7 

  машини рулонами плів-
ки. Формування пляшок з 
олією для одного пакета, 
вмикання штовхача пля-
шок та активне спосте-
реження  за  їх  упаку-
вання у плівку. Вмикання 
машини та прибирання 
робочого місця 

    
      

       

Розфасування 
олії у ПЕТ-

пляшки та їх  
закупорювання 
 місткістю, л: 

10.4.2.011013 
Автоматична 

установка 
 (моноблок) 

RPN 12/4 
продуктивністю 

3600 пл./год 

Підготовка установки до 
роботи: налагодження, 
встановлення параметрів 
роботи (температури та 
тиску). Підготовка заку-
порювальних матеріалів 
(пробки),  завантаження 
у бункер машини елект-
роштабелером. Пуск та  

Машиніст 
розфасува- 

льно-пакува- 
льних машин, 

3-й розр.  
– 1 особа 

 

                   1 тис. шт. 
пляшок 

0,351 22,8 

                  2   Те ж Те ж 0,70 11,5 
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Продовження табл. 6.1 
1 2 3 4 5 6 7 

  зупинка установки, спо-

стереження за рівномір-

ним надходженням пля-

шок на розливання, конт-

роль якості наповнення 

та закупорювання   пля-

шок. Регулювавання рів-

номірності та безпере-

бійного надходження 

пляшок, підтримування 

встановленого режиму 

роботи установки, вибра-

кування неякісно напов-

нених і закупорених 

пляшок. Чищення та 

змащення устаткування, 

прибирання робочого 

місця 
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Продовження табл. 6.1 
1 2 3 4 5 6 7 

Розфасування 
олії у ПЕТ-

пляшки та їх  
закупорювання 

 місткістю 3 л 

Моноблок 

 32-10 

продуктивністю 

6000 пл./год 

Проходження виробничо-

го інструктажу, перенала-

годження устаткування 

згідно із заданими пара-

метрами, налагодження 

спандеру, заміна основ-

них вузлів відповідно до 

заданого формату, уста-

новка робочого режиму. 

Спостереженя за проце-

сом розливання олії, кон-

троль маси, якості фор-

мування і маркування 

пляшок. Періодичне за-

вантаження формуваль-

ного вузла преформами, 

віброчаші   ручками,  ети- 

Машиніст 
розфасува- 

льно-пакува- 
льних машин, 

3-й розр.  
– 3 особи 

тис. шт. 

пляшок 

1,04 23,04 
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Продовження табл. 6.1 
1 2 3 4 5 6 7 

  кетувального вузла  клеєм 

та етикетками, закупорю-

вального вузла кришками, 

клеєварки сухим клеєм. 

Спостереження за прохо-

дженням пляшок по тран-

спортеру, усунення зато-

рів. Промивання і дезін-

фекція моноблока після 

закінчення роботи, при-

бирання робочого місця 

    

       

Етикетування 
ПЕТ-пляшок 

з олією 
місткістю, л: 

Етикетувальна 
автоматична 

установка 
MEGA-922 

продуктивністю 
3600 пл./год 

Перевірка справності ус-
тановки, підготовка її до 
роботи: налагодження, 
встановлення параметрів 
роботи. Підготовка ети-
кетувального матеріалу  

Машиніст 
розфасува- 

льно-пакува- 
льних машин, 

3-й розр.  
– 1 особа 

   
   

       1  тис. шт. 
пляшок 

0,356 22,5 
      2  0,71 11,2 
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Продовження табл. 6.1 
1 2 3 4 5 6 7 

  (етикеток, клею), достав- 
ка їх до робочого місця за 
допомогою ліфта та заван-
таження в магазин машини. 
Пуск установки, спостере-
ження за рівномірним над-
ходженням пляшок на ети-
кетування, контроль якості 
етикетування, вибракуван-
ня пляшок із неякісно на-
клеєними етикетками. Ре-
гулювання параметрів ро-
боти та підтримуваня вста-
новленого режиму роботи 
устаткування, регулювання 
завантаження етикеток і 
клею. Чищення та змащен-
ня устаткування, прибиран-
ня робочого місця, вине-
сення браку 
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Продовження табл. 6.1 
1 2 3 4 5 6 7 

Розливання 

олії у ПЕТ-

пляшки та їх 

закупорюван-

ня, л: 

10.4.2.011014 
Лінія ЛР-5-500 

продуктивністю 
 600 пл./год 

Огляд устаткування, під-

готовка його до роботи. 

Піднесення ящиків із 

кришками. Встановлення 

параметрів розливання 

олії. Пуск устаткування, 

регулювання його роботи. 

Встановлення порожніх 

пляшок на стіл розливан-

ня по 4 шт., спостережен-

ня за їх наповненням 

олією. Закупорювання 

пляшок кришками вруч-

ну. Контроль якості напо-

внення пляшок, відбраку-

вання неякісних. Приби-

рання робочого місця 

Машиніст 
розфасува- 

льно-пакува- 
льних машин, 

4-й розр.  
– 1 особа 

   

   

   

   

    

4,5  тис. шт. 
пляшок 

3,3 2,4 

4,89   3,6 2,2 
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Продовження табл. 6.1 
1 2 3 4 5 6 7 

Розливання 
олії у ПЕТ-

пляшки та їх 
закупорюван-

ня, л: 

Лінія ЛРТЖ-0,1 
продуктивністю  

1200 пл./год 

Огляд устаткування, під-
готовка його до роботи. 
Піднесення та заванта-
ження в бункер кришок 
для закупорювання пля-
шок. Встановлення пара-
метрів розливання олії. 
Пуск лінії. Контроль та 
регулювання рівномірно-
сті надходження ПЕТ-
пляшок на наповнення 
олією, якості розливання 
та закупорювання. Відб-
ракування неякісно заку-
порених пляшок, при 
потребі доливання недо-
стаючої кількості олії в 
пляшки та закупорювання  

Машиніст 
розфасува- 

льно-пакува- 
льних машин, 

4-й розр.  
– 1 особа 

   
   
   
   

0,95  тис. шт. 
пляшок 

1,4 5,68 
1,43   2,15 3,72 
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Продовження табл. 6.1 
1 2 3 4 5 6 7 

  їх вручну. Прибирання 

робочого місця 

    

       

Розфасування 

та пакування  

гірчичного 

порошку в па- 

кети по 0,4 кг, 

транспорту- 

вання на склад 

ручним візком 

 

Дозувальний 

пристрій  

А5-ЛЛГ/1 

Термоусадочна 

машина  

МТУ-15Т-РО 

продуктивністю 

240 уп./год 

Підвезення мішків з гір-
чичним порошком до 
робочого місця, їх розта-
рювання, отримання та 
підвезення зі складу бо-
біни з плівкою та пакува-
льного матеріалу (кар-
тонних коробочок та 
ящиків), штампування 
коробочок, регулювання 
дозувального пристрою і 
термоусадочної машини 
(встановлення бобіни та 
контроль якості склею-
вання), завантаження гір-
чичного порошку у  прий-  

Машиніст 
розфасува- 

льно-пакува- 
льних 

 машин, 

3-й розр. –  

1 особа 

т 

гірчич-

ного 

порош-

ку 

32,0 0,50 
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Продовження табл. 6.1 
1 2 3 4 5 6 7 

  мальний бункер, дозу-
вання порошку в поліе-
тиленові  пакетики  по 
0,4 кг, контроль та регу-
лювання маси, запаюван-
ня й укладання в картонні 
коробочки, пакування 
коробочок із гірчичним 
порошком у плівку на 
термоусадочній машині 
та укладання в картонні 
ящики по 10 шт., встанов-
лення ящиків на візок і 
транспортування до скла-
ду готової продукції 
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6.2. Фасування, укладання, пакування маргарину і подібних харчових жирів 

 

Таблиця 6.2 
 

 Фасування, укладання, пакування маргарину і подібних харчових жирів,  

підготовка, формування тари 

Наймену- 

вання 

операції 

Код операції, 

тип та марка 

устаткування 

Зміст роботи 
Професія, 

розряд 

Одини- 

ця 

виміру 

Норма 

часу, 

люд.-

год 

продук- 

тивнос- 

ті, т 

1 2 3 4 5 6 7 

Фасування 

маргарину в 

плоскі пачки  

по 180 г та 

упакування їх у 

коробки 

10.4.2.012003 

Фасувально- 

пакувальна 

 машина 

„BENHIL-5000D” 

продуктивністю 

38 – 90 пач./хв 

10.4.2.012014 

Машина для 

Обслуговування фасува-

льно-пакувальної маши-

ни: спостереження за 

розфасуванням маргари-

ну в пачки, контроль 

маси порцій маргарину, 

рівномірної подачі папе-

ру з рулону та якості 

упакування. Вибракування   

Машиніст 
розфасува- 
льно-паку- 

вальних 
машин,  
3-й розр.  
– 2 особи 

т 
марга- 
рину 

1,6 10,0 
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Продовження табл. 6.2 
1 2 3 4 5 6 7 

 формування 
коробок із заго-
товок та упаку-

вання у них  
брусків 

„Schafer& 
Flotmann 374” 
продуктивністю 

3 кор./хв 

нестандартних за масою 
та неякісно упакованих 
брусків. Регулювання 
роботи фасувальної ма-
шини. Обслуговування 
машини для формування 
картонних коробок із 
заготовок, контроль рів-
номірного надходження 
пачок маргарину на упа-
кування та укладання їх 
у сформовані коробки. 
Контроль якості обанде-
ролювання коробок. Ма-
ркування заготовок кар-
тонних коробок (накле-
ювання промаркованих 
етикеток), завантаження 
їх у магазин машини 

    



 

 

2
8

2 

Продовження табл. 6.2 
1 2 3 4 5 6 7 

Фасування висо-
кокалорійного 

10.4.2.012006 
Автомат АРТ 

Підготовка до роботи: 
одержання виробничого 
завдання, огляд устатку-
вання. Підготовка коро-
бок для фасування: фор-
мування коробки із заго-
товок, заклеювання дна 
скотч-стрічкою, засте-
ляння коробки пергамен-
том. Встановлення підго-
товленої коробки на стіл, 
відкривання крана та 
наповнення коробки ма-
ргарином, зважування 
коробки на вагах. Вста-
новлення наповненої ко-
робки на стіл, заклею-
вання верху скотч-стріч-
кою, встановлення  коро- 

Оператор роз- 
  фасувально- 

   

маргарину у Ваги ПВ-30 пакувально-    
моноліт: продуктивністю   го автомата,    

                  5 кг 106 кор./год 3-й розр.  
– 1 особа 

т 4,52 1,77 

10 кг 58 кор./год  маргари- 4,21 1,9 
                 20 кг, 33 кор./год  ну 3,81 2,1 

формування 
тари вручну 
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Продовження табл. 6.2 
1 2 3 4 5 6 7 

  бки на візок. Транспор-
тування коробок із мар-
гарином до холодильної 
камери і підвезення по-
рожнього візка до робо-
чого столу 

    

       
Фасування висо- 
кокалорійного 
маргарину в  
стаканчики  

(пластмасові ко- 
робки) по 0,450 кг,  
транспортуван- 

ня ящиків із 
маргарином до 

холодильної 
камери ручним 

Автомат АРТ 
продуктивністю 

1,5 т/год 
Ваги ПВ-30 

  

Підготовка автомата до 
роботи, заправлення на-
громаджувача пластма-
совими коробками, вста-
новлення робочого ре-
жиму. Ведення процесу 
фасування маргарину, 
закривання стаканчиків 
(пластмасових коробок) 
кришками, вибірковий 
контроль маси, марку-
вання дати,  укладання  по  

Оператор роз- 
фасувально- 
пакувального 

автомата, 
3-й розр.  
– 1 особа 

т 
маргари- 

ну 

4,0 2,0 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

візком     
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Продовження табл. 6.2 
1 2 3 4 5 6 7 

  12 шт. в ящики, встанов-
лення ящиків на візок і 
перевезення на відстань 
до 1 м. Транспортування 
ящиків із маргарином до 
холодильної камери й 
підвезення порожніх 
візків до робочого столу 
на відстань до 100 м. 
Розбирання, чищення, 
дезінфекція, миття уста-
ткування, прибирання 
робочого місця, здавання 
зміни 

    

       

Фасування мар-
гарину в короба 

по 5 кг 

10.4.2.012006 Огляд устаткування та 
підготовка його до робо-
ти. Пуск лінії. Заванта-
ження у спеціальний фік- 

Оператор 
лінії у вироб-

ництві  
харчової  

т 
маргари-

ну 

0,90 8,91 
Автоматична 

фасувальна лінія 
«Техноваги» 
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Продовження табл. 6.2 
1 2 3 4 5 6 7 

 продуктивністю 

1200 кг/год 

сатор картонних коробок. 

Спостереження за фасу-

ванням маргарину в кар-

тонні короба і роботою 

блоконаповнювача, конт-

роль роботи устаткуван-

ня та якості фасування. 

Завантаження коробок із 

маргарином на палети. 

Прибирання робочого 

місця   

продукції,  

3-й розр. 

 – 1 особа 

   

    

      

      

      

      

      

      

      

      

   

 10.4.2.0130. Підготовка, формування тари  

Виготовлення 

ПЕТ- пляшок: 

10.4.2.013007 

Автоматична 

 установка 

Огляд устаткування та 

підготовка його до робо-

ти: прогрівання печей, ус- 

Оператор 

лінії у виро- 

бництві 

   

місткістю, л:    
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Продовження табл. 6.2 
1 2 3 4 5 6 7 

 
 
1  

 
 
2  

ЕА 15.10014 
продуктивністю: 
4 тис. пл./год 

 
 

2 тис. пл./год 

тановлення параметрів 
роботи машини (темпе-
ратури, тиску). Доставка 
заготовок у цех із склад-
ського приміщення (ліф-
том у коробках) та заван-
таження у приймальний 
бункер установки. Пуск 
та зупинка установки. 
Спостереження за над-
ходженням заготовок на 
прогрівання і штампу-
ванням (видуванням) 
пляшок, їх охолоджен-
ням та подаванням на 
наповнення. Підтриму-
вання встановленого 
режиму роботи устатку-
вання,  усунення браку  і  

харчової 
продукції, 
4-й розр. 
 – 1особа 

 
 
тис. шт. 
пляшок 
 
Те ж 

 
 

0,345 
 
 

0,696 

 
 

23,2 
 
 

11,5 
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Продовження табл. 6.2 
1 2 3 4 5 6 7 
  дрібних несправностей 

в його роботі. Чищення 
та промивання устатку-
вання, прибирання ро-
бочого місця, винесення 
браку 

    

       

Формування 10.4.2.013008 Огляд установки та під-
гоготовка її до роботи, 
налагодження, встанов-
лення параметрів робо-
ти. Доставка заготовок, 
клею, кнопок ліфтом на 
гідровізку до робочого 
місця та заправляння їх 
в установку. Пуск та 
зупинка установки. 
Спостереження за надхо-
дженням   заготовок   ко- 

Оператор тис. шт.  6,84 1,17 
картонних ко- Автоматична лінії у виро- коробок   

робок із заго- установка для бництві  
харчової 

   

товок формування продукції,    
 коробок 4-й розр. 

 – 1особа 
   

 НМ-145-ДХ     
 продуктивністю     
 200 кор./год     
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Продовження табл. 6.2 
1 2 3 4 5 6 7 

  робок на формування, 

роботою формувального 

пристрою. Контроль 

якості формування ко-

робок, зняття неякісно 

сформованих коробок. 

Регулювання параметрів 

роботи установки, без-

перебійного подавання 

заготовок на формуван-

ня, швидкості перемі-

щення заготовок. Конт-

роль роботи формува-

льного пристрою. Чи-

щення і змащення уста-

ткування, прибирання 

робочого місця, вине-

сення браку 
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Продовження табл. 6.2 
1 2 3 4 5 6 7 

Виготовлення 
ПЕТ-пляшок 
місткістю, л: 

               5  
 
 

                 0,5  

10.4.2.013009 
Напівавтомати- 
чна установка 
для видування 
пляшок з пре- 

форм типу  
ІПС 01 „Ди-

нар” 
продуктивністю 

340 шт./год 

Огляд установки та підго-
товка її до роботи. Доста-
вка преформ у коробках 
за допомогою ліфта у цех 
зі складу та завантаження 
їх у приймальний бункер 
установки. Пуск і зупинка 
установки. Встановлення 
заготовок преформ у піч 
на прогрівання, виймання 
прогрітих заготовок та 
встановлення їх у штамп, 
спостереження за виду-
ванням пляшок. Контроль 
якості штампування, ви-
далення браку. Чищення 
та промивання устатку-
вання, прибирання робо-
чого місця 

Оператор 
лінії у виро- 

бництві  
харчової 

продукції, 
4-й розр. 
 – 1особа 

 
 
 

тис. шт. 
пляшок 
 

” 

 
 
 

4,0 
 
 

0,41 

 
 
 

2,0 
 
 

19,5 
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Продовження табл. 6.2 
1 2 3 4 5 6 7 

Виготовлення 

ПЕТ-пляшок 

місткістю, л: 

Напівавтома-

тична видувна 

машина ВПА-

1000 продук-

тивністю до 

800 пл./год 

Огляд устаткування та 

підготовка його до робо-

ти; виведення на робочий 

режим. Піднесення коро-

бок із преформами пля-

шок місткістю 1 л до ви-

дувної машини. Форму-

вання ПЕТ-пляшок міст-

кістю 1 л: зняття розігрі-

тих преформ (2 шт.) із 

головок на виході з печі, 

встановлення їх до двог-

ніздової пресформи,  

включення механізму 

змикання пресформи та 

подачі стислого повітря 

для видування пляшки; 

під час видування надя- 

Оператор 

лінії у виро- 

бництві  

харчової 

продукції, 

4-й розр. 

 – 1особа 

   

   

   

1 тис. шт. 1,73 4,63 

 пляшок   
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Продовження табл. 6.2 
1 2 3 4 5 6 7 

  гання наступної порції 

заготовок преформ на 

головки конвеєра печі для 

їх нагрівання; після за-

кінчення процесу виду-

вання пляшок після розк-

риття пресформи вий-

мання готових ПЕТ-

пляшок та встановлення у 

неї наступних 2-х загото-

вок; перевірка якості ви-

дування органолептично 

(огляд готових пляшок на 

наявність дефектів). Кон-

троль температури в зоні 

прогрівання преформ (за 

показами температурного  
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Продовження табл. 6.2 
1 2 3 4 5 6 7 

  датчика) і робочого тис-

ку для їх видування.  

Регулювання режимів 

роботи устаткування. 

Виключення устатку-

вання та його чищення, 

винесення браку 
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6.3 Облік, зберігання, відпускання готової продукції 

 

Таблиця 6.3 

    Облік, зберігання, відпускання готової продукції  
 

Наймену- 

вання 

операції 

Код операції, 

тип та марка 

устаткування 

Зміст роботи 
Професія, 

розряд 

Норма-

тив чи-

сельно-

сті, 

осіб 

Норма 

часу, 

люд.-

год/т 

продук- 

тивнос- 

ті, т 

1 2 3 4 5 6 7 

  10.4.3.0110. Облік 

Облік 

шроту 

10.4.3.011003 Контроль за роботою тех-

нологічного устаткування 

(норій, гвинтових та скре-

бкових конвеєрів, редлерів, 

шлюзових затворів, аспі-

раційних установок), роз-

міщення шроту в силосах. 

Визначення маси  прий- 

Апаратник 

гранулю- 

вання, 

4-й розр. 

1 - - 

Лічильники    
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Продовження табл. 6.3 
1 2 3 4 5 6 7 

  нятого шроту за показан-
нями лічильників на поча-
тку та в кінці зміни. Конт-
роль технологічних пара-
метрів шроту: масової 
частки вологи та вмісту 
парів нефрасу 

    

   
  10.4.3.0120. Зберігання 

Зберігання 
шроту 

10.4.3.012013 Контроль технологічних 
параметрів шроту, що зна-
ходиться на зберіганні: 
температури шроту в кож-
ному силосі по трьох його 
рівнях за показаннями 
датчиків, відображених на 
моніторі комп’ютера. 
Перекачування шроту з 
одного силосу в інший для  

Апаратник 
гранулю- 

вання, 
4-й розр. 

1 - - 
Силоси 

елеваторів 
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Продовження табл. 6.3 
1 2 3 4 5 6 7 

  запобігання його самозігрі-
ванню та злежуванню. 
Відображення руху шроту 
в оперативних журналах 

    

       
  10.4.3.013. Відпускання 

Відпускання 
олії 

10.4.3.013001 
У тарі 

Встановлення порожньої 
місткості на ваги, зважу-
вання. Відкривання кра-
на, наповнення місткості 
олією, закривання крана.  
Зважування наповненої 
місткості, знімання з вагів, 
відставлення вбік. Оформ-
лення накладної 

Підсобний 
робітник,  
2-й розр. 

1 2,27 3,52 

Те ж з миттям 
тари 

Те ж Переодягання, отримання 
змінного завдання. Напов-
нення порожніх місткостей  

Те ж  Те ж 10,67 0,75 
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Продовження табл. 6.3 
1 2 3 4 5 6 7 

  олією, зважування на ци-
ферблатних вагах. Оформ-
лення накладних. Накачу-
вання олії в бак, зважуван-
ня. Миття тари. Прибиран-
ня робочого місця 

    

       

Відпускання 
макухи 

У мішках Набирання макухи в мішки 
за допомогою совка. Укла-
дання мішків на ваги, зважу-
вання, знімання мішків із ваг  

Підсобний 
робітник,  
2-й розр. 

1 1,92 4,17 
    

     
     
       

Відпускання 
шроту 

10.4.3.013002 Контроль за роботою тех-
нологічного устаткування 
(норій, гвинтових та скреб-
кових конвеєрів, редлерів). 
Визначення залишків шро-
ту на кінець зміни (прове-
дення замірів шроту в си- 

Приймальник-
здавальник 

харчової  
продукції, 
4-й розр. 

1 - - 
Насипом 

на автотранс- 

порт 
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Продовження табл. 6.3 
1 2 3 4 5 6 7 
  лосах за допомогою мірної 

мотузки, визначення його 
кількості за допомогою 
розрахункових таблиць по 
об’єму). Ведення обліку 
відвантаженої продукції 

    

       

 Насипом 
у залізничні 

вагони 

Контроль за роботою тех-
нологічного устаткування 
(норій, гвинтових та скреб-
кових конвеєрів, редлерів). 
Визначення залишків шро-
ту на кінець зміни (прове-
дення замірів шроту в 
силосах за допомогою 
мірної мотузки, визначення 
його кількості за допомо-
гою розрахункових таблиць 
по об’єму). Ведення обліку 
відвантаженої продукції 

Приймальник-
здавальник 

харчової  
продукції, 
4-й розр. 

1 - - 
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РОЗДІЛ 7. НОРМИ ВИТРАТ ПРАЦІ НА ВИРОБНИЦТВО ТА ФАСУВАННЯ МАЙОНЕЗУ 
 

7.1. Виробництво майонезу 

Таблиця 7.1  

Дозування та підготовка компонентів, пастеризація сумішей, емульгування, гомогенізація 

 

Наймену- 

вання 

операції 

Код операції, 

тип та марка 

устаткування 

Зміст роботи 
Професія, 

розряд 

Одини- 

ця 

виміру 

Норма 

часу, 

люд.-

год 

продук- 

тивнос- 

ті, т 

1 2 3 4 5 6 7 

  Дозування та підготовка компонентів 
Дозування ком- 

понентів мо- 
лочної пасти 

Змішувач  
МЗЦ-32 

Ваги для сипких 
компонентів 

РП-150Ц 

Одержання змінного 
завдання, перехід на ро-
боче місце, його огляд. 
Просіювання компонен-
тів для суміші (сода, сіль, 
цукор) на віброситі,    
відважування згідно з ре-
цептурою на вагах та 
завантаження в змішувач. 

Апаратник з 
приготування 

майонезу, 
4-й розр.  
– 1 особа 

т 
молочної 

пасти 

4,71 1,7 
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Продовження табл. 7.1 
1 2 3 4 5 6 7 

  Подавання в змішувач 

порції попередньо про-

фільтрованої води. При-

бирання робочого місця, 

здавання зміни 

    

      

      

      

      

       

Дозування ком- 

понентів 

яєчної пасти 

Змішувач  

МЗЦ-32 

Ваги для сипких 

компонентів 

РП-150Ц 

Одержання змінного за-

вдання, перехід на робо-

че місце, його огляд. 

Просіювання компонен-

тів для суміші (гірчич-

ний та яєчний порошки) 

на віброситі, зважування 

на вагах, завантаження в 

змішувач. Прибирання 

робочого місця, здаван-

ня зміни 

Апаратник з 

приготування 

майонезу, 

4-й розр.  

– 1 особа 

т 

яєчної 

пасти 

4,0 2,0 

  

  

    

     

      

      

      

      

      

       



 

 

3
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Продовження табл. 7.1 
1 2 3 4 5 6 7 

Дозування та 
підготовка ком- 
понентів майо- 
незу „Прован- 

саль” 

Комплексне  
устаткування  

продуктивністю 
1,2 т/год 

(бункери, ваги, 
баки, 

теплообмін-
ники, 

змішувачі,  
насоси води  
МХН 803, 

олії Ш40-4-19,5 
 14Б, ИМШ5/25- 

4/4Б, оцту 
ДН-1000/10) 

Технічний огляд устатку-
вання, перевірка його 
справності та підготовка 
до роботи. Вмикання ус-
таткування. Регулювання 
та спостереження за пода-
ванням сировини на про-
сіювання (сухе молоко, 
яєчний порошок, сіль, 
цукор). Регулювання тем-
ператури води і подавання 
пари, спостереження за 
змішуванням компонентів 
згідно з рецептурою, їх 
розчиненням та пастери-
зацією. Контроль якості 
суміші. Облік сировини та 
напівфабрикатів. Регулю-
вання перекачування су- 

Апаратник з 
приготування 

майонезу, 
4-й розр.  
– 1 особа 

т 
компоне- 

нтів 

1,0 8,0 
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Продовження табл. 7.1 
1 2 3 4 5 6 7 

  міші на подальшу обро-
бку. Зупинка устатку-
вання, його чищення і 
промивання, прибиран-
ня робочого місця 

    
      
      
      
      
       
  Пастеризація сумішей 

Пастеризація та  
охолодження 

молочної пасти 

Змішувач  
МЗЦ-32 

продуктивністю 
450 кг/год 

Отримання завдання, про-
ходження інструктажу з 
техніки безпеки. Вми-
кання подавання пари в 
оболонку змішувача, 
спостереження за нагрі-
ванням (90–95ºС) та пе-
ремішуванням молочної 
суміші. Витримування 
суміші в змішувачі. 
Вмикання подавання 
холодної води в оболонку 

Апаратник з 
приготування 

майонезу, 
4-й розр. 
– 1 особа 

т 
молочної 

пасти 

3,26 2,45 
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Продовження табл. 7.1 
1 2 3 4 5 6 7 

  змішувача (40–45ºС) та 
спостереження за охоло-
дженням суміші. Пере-
качування насосом ма-
йонезної суміші до змі-
шувача грубої емульсії. 
Миття змішувача, приби-
рання робочого місця 

    
      
      
      
      
      
      
      
       

Пастеризація та  
охолодження 
яєчної пасти 

Змішувач  
МЗЦ-32 

продуктивністю 
450 кг/год 

Отримання завдання, 
проходження інструкта-
жу з техніки безпеки. 
Вмикання подавання 
пари в оболонку змішу-
вача, спостереження за 
нагріванням суміші (60–
65ºС) та її перемішуван-
ням. Витримування суміші 
в змішувачі. Вмикання по- 

Апаратник з 
приготування 

майонезу, 
4-й розр.  
– 1 особа 

т 
яєчної 
пасти 

4,0 2,0 
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Продовження табл. 7.1 
1 2 3 4 5 6 7 
  давання холодної води в 

оболонку змішувача, 
спостереження за її охо-
лодженням до темпера-
тури 20–30ºС. Перекачу-
вання насосом майонез-
ної суміші до змішувача 
грубої емульсії. Миття 
змішувача, прибирання 
робочого місця 

    
      
      
      
      
      
      
      
      

   

  Емульгування, гомогенізація  
Приготування 

грубої 
емульсії 

Змішувач марки 
Р1-606 

продуктивністю 
1100 кг/год 

Отримання змінного 
завдання, проходження 
інструктажу з техніки 
безпеки. Набирання де-
зодорованої рослинної 
олії на ваги, перекачу-
вання насосом у про-
міжний чан, із нього – в  

Апаратник з 
приготування 

майонезу, 
4-й розр.  
– 1 особа 

т 
емульсії 

1,14 7,0 
  

   
    
 Ваги для олії 

РП-3Ц-24М 
   

     
 Насос для оцто- 

во-лимонного 
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Продовження табл. 7.1 
1 2 3 4 5 6 7 
 розчину  

Х3/40-К-2Г-У2 
змішувач грубої емульсії. 
Спостереження за пере-
мішуванням олії та майо-
незної суміші. Перекачу-
вання оцтово-лимонного 
розчину, спостереження 
за перемішуванням ком-
понентів до отримання 
грубої емульсії. Миття 
устаткування 

    
     
      
      
      
      
      
      
      

       

 Гомогенізація 
грубої емульсії 

Гомогенізатор 
А1-ОГМ  

продуктивністю  
5000 дм

3
/год 

Отримання завдання, про-
ходження інструктажу з 
техніки безпеки, набиран-
ня грубої емульсії до ро-
торно-пульсаційного апа-
рата, гомогенізація емуль-
сії, відбирання проби ма-
йонезу та віднесення її до 
лабораторії. Чекання ре- 

Апаратник з 
приготування 

майонезу, 
4-й розр.  
– 1 особа 

т 
емульсії 

0,28 28,8 
  

    
    

 Ваги РП-3Ц-24М     
 Місткість для го- 

тового майонезу 
Г6-ОПА-600 
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Продовження табл. 7.1 
1 2 3 4 5 6 7 

 А1-ОГ2М-2,5 
продуктивністю 

2500 дм
3
/год 

зультатів проби. Пода-
вання готової майонезної 
емульсії на розфасування. 
Ведення журналу. При-
бирання робочого місця 

Апаратник з 
приготування 

майонезу, 
4-й розр.  
– 1 особа 

т 
емуль-

сії 

0,49 16,31 

       
Приготування 

грубої емульсії, 
гомогенізація 

продукту 

Автоматична 
установка 

BEIL BNV 1800 
продуктивністю 

1,5 т/год 

Огляд устаткування, 
підготовка його до робо-
ти. Вмикання устатку-
вання, спостереження за 
подаванням майонезної 
пасти та інших компонен-
тів (олії, розчину оцту та 
солі, смакових добавок) в 
установку, регулювання 
введення компонентів. 
Спостереження за пере-
мішуванням компонентів 
та одержанням емульсії. 

Апаратник з 
приготування 

майонезу, 
5-й розр.  
– 1 особа 

т 
майоне- 

зу 

0,86 9,32 
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Продовження табл. 7.1 
1 2 3 4 5 6 7 

  Контроль температурно-

го режиму і тиску пари. 

Спостереження за пода-

ванням емульсії на го-

могенізацію, регулю-

вання тиску і параметрів 

роботи устаткування. 

Регулювання подавання 

готового продукту в 

місткість. Відбір проб 

для визначення готовно-

сті продукту та його 

якості; ведення обліку 

готового продукту. Ви-

микання, очищення та 

миття устаткування, 

прибирання робочого 

місця 
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Продовження табл. 7.1 
1 2 3 4 5 6 7 

Підготовка та 
дозування ком- 

понентів, змішу- 
вання, пастери- 
зація, гомогені- 

зація 

Устаткування 
СВВ-1,25 

продуктивністю 
600 кг/год 

Підготовка лінії до робо-
ти (регулювання темпе-
ратури, перевірка стану 
устаткування). Дозуван-
ня компонентів. Спосте-
реження за розчиненням. 
Додавання рослинної 
олії, оцту, лимонної кис-
лоти, спостереження за 
процесом змішування та 
охолодження суміші. 
Додавання солі, цукру, 
яєчного порошку, спо-
стереження за пастери-
зацією суміші. Спосте-
реження за процесом 
гомогенізації суміші 
(збиванням густої маси). 
Передавання зміни 

Апаратник з 
приготування 

майонезу, 

т 
майоне- 

зу 

4,1 3,92 
  
  

4-й розр. 
– 2 особи 
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Продовження табл. 7.1 
1 2 3 4 5 6 7 

Підготовка та 
дозування ком- 

понентів, змішу- 
вання, пастери- 
зація, приготу-
вання «грубої» 

емульсії, її гомо-
генізація, фасу-
вання майонезу  

Лінія  
F150821 

продуктивністю 
250 л/год 

Підготовка робочого міс-
ця та устаткування до 
роботи. Підготовка майо-
незної пасти для першого 
змішувача: додавання 
згідно з рецептурою пор-
ції води, сухого молока, 
гірчичного порошку, солі, 
цукру, соди; включення 
мішалки, спостереження 
за перемішуванням та 
пастеризацією суміші. 
Охолодження молочно-
гірчичної пасти, додаван-
ня води та яєчного поро-
шку, нагрівання і витри-
мування з подальшим 
охолодженням та перека-
чуванням суміші у другий  

Апаратник з 
приготування 

майонезу, 
4-й розр.  
– 1 особа 

 

т 
майоне- 

зу 

4,51 1,775 
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Продовження табл.7.1 
1 2 3 4 5 6 7 

  змішувач. Спостереження 

за приготуванням “грубої” 

емульсії у другому змішу-

вачі: додавання порції олії 

до суміші з одночасним 

перемішуванням, введен-

ня 10%-го розчину оцтової 

кислоти. Ведення процесу 

гомогенізації емульсії на 

роторно-пульсаційному 

апараті (РПА) за схемою: 

змішувач-РПА-змішувач. 

Розфасування готового 

майонезу в скляну тару, 

перевезення в склад. При-

бирання робочого місця         
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7.2. Фасування, укладання, пакування майонезу 

 

Таблиця 7.2  

Фасування, укладання, пакування майонезу 
 

Наймену- 

вання 

операції 

Тип та марка 

устаткування 
Зміст роботи 

Професія, 

розряд 

Одини- 

ця 

виміру 

Норма 

часу, 

люд.-

год 

продук- 

тивнос- 

ті 

1 2 3 4 5 6 7 

  Фасування, укладання, пакування майонезу 
Фасування та 

упакування в па- 
кети типу 
„Дой-пак”  

місткістю 75 г 

Фасувально- 
пакувальний на- 
півавтомат ІДУ 
продуктивністю 

12 пак./хв 

Огляд устаткування та 
підготовка його до робо-
ти. Пуск устаткування. 
Підготовка тари за допо-
могою спеціального 
пристрою (розкривання 
порожнього пакета). 
Підставляння розкрито-
го порожнього пакета 
під дозатор та натискан- 

Машиніст 
розфасуваль- 
но-пакуваль- 
них машин, 

3-й розр.  
– 1 особа 

тис. шт. 
пакетів 

2,2 3,6 
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Продовження табл. 7.2 
1 2 3 4 5 6 7 
  ня на педаль. Протягу- 

вання наповненого пакета 
через пристрій для зва-
рювання та нанесення 
дати. Укладання напов-
неного пакета в коробку. 
Прибирання робочого 
місця 

    
      
      
      
      
      

       

Фасування  Фасувальна Огляд устаткування та 
підготовка його до робо-
ти, заправляння машини 
пакувальним матеріалом. 
Пуск устаткування. Спо-
стереження за розфасу-
ванням майонезу у паке-
ти, контроль якості фа-
сування, переміщення 
наповнених пакетів на  

Машиніст 
розфасуваль- 
но-пакуваль- 
них машин, 

3-й розр.  
– 1 особа 

тис. шт. 
пакетів 

0,39 20,5 
в пакети типу  машина   

„Дой-пак” ENFLEX    
місткістю 200 г  продуктивністю    

 4 тис.пак./год    
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Продовження табл. 7.2 
1 2 3 4 5 6 7 

  подальшу обробку, вида-
лення браку. Зупинка ус- 
таткування, його чищен-
ня та змащення, приби-
рання робочого місця 

    
      
      
      

       

Фасування в 
пакети «Дой 

пак» місткістю, 
г: 

Фасувально-
пакувальна ма-

шина РК-91 
Сімплекс  

продуктивністю 
35-40 пак./хв 

Огляд устаткування і 
підготовка його до робо-
ти (виставлення дати на 
пристрої для її нанесення, 
піднесення упаковок зі 
штуцерами та ковпачка-
ми, завантаження їх у 
магазин машини, випро-
бування машини на холо-
стому ходу). Включення 
устаткування. Спостере-
ження за фасуванням      
та упакуванням майонезу,   

Машиніст 
розфасуваль- 
но-пакуваль- 
них машин, 

3-й розр.  
– 1 особа 

   
   
   
   

400 тис. шт. 0,631 12,67 
680 пакетів 1,02 7,81 
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Продовження табл. 7.2 
1 2 3 4 5 6 7 

  контроль маси пакетів із 
майонезом, якості запаю-
вання швів та впаювання 
штуцера з ковпачком; 
відбракування неякісних 
упаковок з продукцією. 
Укладання пакетів із ма-
йонезом в ящички по     
18 шт. у кожен, відтягу-
вання наповнених ящиків 
та підтягування порожніх. 
Регулювання дозувально-
го пристрою та темпера-
тури запаюючих затиска-
чів. Заміна рулону паку-
вальної плівки. Виклю-
чення устаткування. Мит-
тя   фасувально-пакуваль-  
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Продовження табл. 7.2 
1 2 3 4 5 6 7 

  ної машини. Прибирання 

робочого місця    

    

       

Фасування в 

пакети «Дой 

пак» без штуце-

ра місткістю, г: 

Обладнання 
«Pastpak D-

1000» продук-
тивністю: 

 до 50 уп./хв 

Огляд устаткування та 

підготовка його до робо-

ти: введення програмних 

даних (розміру дой-пак, 

дати маркування),  регулю- 

вання дозувального при-

строю. При фасуванні у 

дой-пак зі штуцером – 

піднесення штуцерів до 

машини та завантаження 

їх у магазин. Налаго-

дження програми устат-

кування (регулювання до-

зувального пристрою і 

температури  та  нагріван- 

Машиніст 
розфасуваль- 
но-пакуваль- 
них машин, 

3-й розр.  

– 1 особа 

   

  

   

   

190 тис. шт. 

пакетів 

0,423 18,925 
    

зі штуцером 

місткістю, г: 

до 45 уп./хв     

300   Те ж 0,497 16,086 

385   0,501 15,963 

650   0,563 14,208 
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Продовження табл. 7.2 
1 2 3 4 5 6 7 

  ня запаюючих затиска-

чів). Пуск і зупинка уста-

ткування. Активне спо-

стереження за процесом 

формування дой-пак, при 

пакуванні в дой-пак зі 

штуцером – його  встано-

влення,  запаюванням 

пакета, фасуванням у 

нього майонезу, запаю-

вання верхньої частини 

дой-пак. Візуальний кон-

троль якості швів і  мар-

кування, вибраковування 

неякісно запаяних паке-

тів. У кінці робочої зміни 

підключення машини до 

станції СІР-мийки, веден- 

    



 

 

3
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Продовження табл. 7.2 
1 2 3 4 5 6 7 

  ня програми миття, дез-
інфекції, пропарювання, 
просушування устатку-
вання. Прибирання робо-
чого місця 

    

       

Фасування в 

пакети «філ-

пак»  

Фасувально-

пакувальна ма-

шина МА-500 

продуктивністю 

до 30 уп./хв 

Огляд устаткування і 
підготовка його до робо-
ти (піднесення рулону 
плівки, розпечатування та 
встановлення до рулоно-
тримача, заправка плівки 
в автомат; виставлення 
температури нагрівання 
зварних елементів, дати 
фасування майонезу на 
датері та дози продукту). 
Піднесення до автомата 
картонних ящичків для  

Машиніст 

розфасуваль- 

но-пакуваль- 

них машин, 

3-й розр.  

– 1 особа 

   

   

   

місткістю, л:    

180 тис. шт. 

пакетів 

0,62 12,9 

390 0,756 10,58 
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Продовження табл. 7.2 
1 2 3 4 5 6 7 

  укладання пакетів із ма-
йонезом. Включення ус-
таткування. Спостереже-    
ння за фасуванням та 
упакуванням майонезу в 
пакети з плівки типу 
«філ-пак», контроль якос-
ті фасування та упаку-
вання майонезу, якості 
нанесення дати розфасу-
вання. Регулювання робо-
ти устаткування, заміна 
рулону пакувальної плів-
ки. Виключення устатку-
вання. Приготування 
мийного розчину, миття, 
дезінфекція та пропарю-
вання устаткування. При-
бирання робочого місця   
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Продовження табл. 7.2 
1 2 3 4 5 6 7 

Фасування в 

пакети з поліе-

тиленової  

плівки  

місткістю  

0,4 л  

Автоматична 

фасувально-

пакувальна  

машина  «Пит-

пак МЖ»  

продуктивністю 

50 пак./хв 

Огляд машини та підго-

товка її до роботи (виста-

влення дати на маркері, 

перевірка роботи на хо-

лостому ходу). Підтягу-

вання порожньої тари до 

автомата. Вмикання уста-

ткування. Спостереження 

за фасуванням та упаку-

ванням майонезу в паке-

ти, контроль роботи ав-

томата. Вибіркове зважу- 

вання наповнених паке-

тів на вагах, відбраку-

вання неякісних. Відтя-

гування наповнених па-

кетами пластмасових ко-

робів.  Регулювання  ро- 

Машиніст 

розфасуваль-

но-пакуваль-

них машин,  

3-й розр.  

– 1 особа 

тис. шт. 

пакетів 

0,42 19,7 
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Продовження табл. 7.2 
1 2 3 4 5 6 7 
  боти автомата. Зупинка 

автомата. Прибирання 
робочого місця, проми-
вання автомата 

    

       

Фасування  Фасувальний Отримання завдання, про-
ходження інструктажу з 
техніки безпеки, огляд 
фасувального автомата, 
піднесення картонних за-
готовок, склеювання ящи-
ків скотчем. Маркування 
ящиків. Регулювання ма-
си порцій майонезу за 
допомогою ваг. Фасуван-
ня майонезу в пакети і 
відкладання їх на стіл. 
Перевірка пакетів на гер-
метичність та складання  

    
в пакети та ук- автомат ЛР1-01     

ладання їх   продуктивністю     
 у тару: 5 т/зміну     

місткість пакета, 
г 

200   

 
Машиніст 

розфасуваль- 
но-пакуваль- 
них машин, 

3-й розр.  
– 1 особа 

т 3,33 2,4 
500  майонезу 1,5 5,35 
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Продовження табл. 7.2 
1 2 3 4 5 6 7 

  їх у картонні ящики. За-
клеювання ящиків скотчем  

   

       

Фасування та 
упакування в 

упаковку типу 
«чаб» («батон»)  

Автоматична 
фасувально-

пакувальна ма-
шина ЧА-3000 

продуктивністю 
40-50 уп./хв 

Отримання дезінфікуючо-
го розчину, оброблення 
ним устаткування. Підго-
товка фасувально-пакува-
льної машини до роботи 
(встановлення рулону по-
ліетиленової плівки до 
рулонотримача, піднесен-
ня котушок з алюмінієвим 
дротом для скоб, станов-
лення їх на тримачі, ви-
ставлення дози продукту 
та дати фасування, вклю-
чення машини для       
прогрівання). Включен-
ня машини.    Спостере-   

Машиніст 
розфасуваль- 
но-пакуваль- 
них машин, 

3-й розр. 
– 1 особа 

   
   
   
   

місткістю, г:    

170  тис. шт. 0,402 19,89 
360   упаковок 0,412 19,42 
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Продовження табл. 7.2 
1 2 3 4 5 6 7 

  ження за фасуванням та 
упакуванням майонезу в 
упаковку типу «чаб» («ба-
тони») (формуванням із 
плівки рукава, запаюван-
ням повздовжнього шва, 
подаванням дози майоне-
зу, накладанням «кліпсів» 
на батон та його відрізан-
ням). Контроль якості 
фасування й упакування  
майонезу (вибіркове зва-
жування на вагах, переві-
рка герметичності упаков-
ки та якості накладання 
«кліпсів», нанесення да-
ти). Регулювання роботи 
устаткування. Заміна ру-
лону  пакувальної  плівки  
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Продовження табл. 7.2 
1 2 3 4 5 6 7 

  і котушок з дротом. Ви-
ключення устаткування. 
Приготування мийного 
розчину, миття машини, 
дезінфекція та пропарю-
вання. Прибирання робо-
чого місця 

    
      
      
      
      
      
      
       

Фасування 
в „Пет-відро” 

місткістю, л: 1,0  

Фасувальне 
устаткування 

лінії з виробни-
цтва майонезу 

СВВ-1,25 
продуктивністю 

600 кг/год 

Огляд устаткування та 
підготовка його до робо-
ти. Піднесення до робо-
чого місця підготовленої 
тари – попередньо про-
дезінфікованих відер із 
кришками та наклейка-
ми. Підставляння поро-
жнього відра під рукав 
насоса-дозатора, спосте-
реження за наповненням  

Машиніст 
розфасуваль- 
но-пакуваль- 
них машин, 

3-й розр.  
–  1 особа 

   
   

тис. шт. 
відер 

2,22 3,6 
2,3  19,0 0,41 
5,0  Те ж 11,0 0,72 
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Продовження табл. 7.2 
1 2 3 4 5 6 7 

  відер майонезом. Конт-

ролювання маси відра 

(додавання або відби-

рання до потрібної маси). 

Встановлення наповне-

ного відра на транспор-

тер та подавання на на-

ступну операцію. При-

бирання робочого місця 

    

       

 Фасування 

у скляні банки 

місткістю, г: 

Фасувально-па- 

кувальна машина 

IND-CLOSE- 

14M 

продуктивністю 

2000 бан./год 

Отримання завдання, 
проходження інструкта-
жу з техніки безпеки, 
огляд фасувально-паку-
вальної машини. Заван-
таження кришок у бун-
кер машини. Пуск ма-
шини, активне спостере- 

Машиніст 

розфасуваль- 

но-пакуваль- 

них машин, 

3-й розр.  

– 1 особа 

   

   

   

850  тис. шт. 

банок 

0,93 8,6 

450  0,69 11,6 
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Продовження табл. 7.2 
1 2 3 4 5 6 7 
  ження за наповненням 

баночок майонезом і за-
купорюванням їх криш-
ками. Контроль якості 
наповнення та закупо-
рювання баночок криш-
ками. Періодичне заван-
таження кришок у бун-
кер машини. Вимикання 
машини. Миття автома-
та, прибирання робочого 
місця 

    

       

Фасування 
 в полімерні 

банки 

Фасувальний ав- 
томат системи 
PACK LINE,  

продуктивністю 
3,7 тис.шт./год 

Огляд автомата, переві-
рка його справності та 
підготовка до роботи. 
Підготовка матеріалу 
(доставка тари до робо-
чого місця,  заправляння  

Машиніст тис.шт. 
банок 

0,26 30,3 
розфасуваль-   
но-пакуваль-    

масою, г: 230 них машин,    
 3-й розр.  

– 1 особа 
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Продовження табл. 7.2 
1 2 3 4 5 6 7 

900 Фасувальний ав- 

томат системи 

VISCO FIL  

PACK - 5000 

продуктивністю 

136 шт./год 

у касети машини). Пуск 

та зупинка машини. 

Спостереження за фасу-

ванням майонезу у бан-

ки та переміщенням 

наповнених банок на 

подальшу обробку. Кон-

троль якості фасування, 

видалення браку. Чи-

щення та змащення 

устаткування. Приби-

рання робочого місця 

Машиніст 

розфасуваль- 

но-пакуваль- 

них машин, 

3-й розр.  

– 1 особа 

тис.шт. 

банок 

9,58 0,835 
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Продовження табл. 7.2 
1 2 3 4 5 6 7 

Фасування ма-

йонезного соусу 

в ПЕТ-пляшки 

масою 830 г  

та їх закупорю-

вання 

Моноблок  

карусельного 

типу MFC-2 

продуктивністю 

до 2000 пл./год 

Огляд моноблока, підго-
товка його до роботи: 
піднесення кришечок 
для закупорювання пля-
шок, завантаження їх у  
магазин, виставлення на 
екрані панелі керування 
дози продукту, вклю-
чення живлення автома-
та.  Включення насоса 
подачі майонезного соу-
су в бак, спостереження 
за його надходженням, 
контроль рівня в баку. 
Включення підвідного та 
відвідного конвеєрів 
ПЕТ-пляшок, спостере-
ження за подаванням 
порожніх пляшок на фа- 

Машиніст 

розфасува-

льно-

пакувальних 

машин,  

 3-й розр. 

 – 1 особа 

тис. шт. 

пляшок 

0,848 9,436 
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Продовження табл. 7.2 
1 2 3 4 5 6 7 

  сування, наповненням 
їх майонезним соусом та 
закупорюванням.  Конт-
роль якості фасування та 
закупорювання ПЕТ-
пляшок з соусом: вибір-
кове зважування на еле-
ктронних вагах, перевір-
ка пляшок на предмет 
витікання з них продук-
ту. Відбракування дефе-
ктивних пляшок. При-
готування мийного ро-
зчину, миття монобло-
ка, дезінфекція та про-
парювання устаткуван-
ня, миття автомата зов-
ні. Прибирання робочо-
го місця 
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Продовження табл. 7.2 
1 2 3 4 5 6 7 

Закупорювання  
склобанок  

„Твіст-офф” 
місткістю: 

                 480 мл 
    920 мл 

Закупорювальне 
устаткування 

КМС-297 
продуктивністю 

до 10 шт./хв 

Огляд устаткування та 
підготовка його до робо-
ти: перевірка роботи на 
холостому ходу. Підне-
сення картонних паків із 
металевими кришками 
до робочого місця, роз-
різання пака, заванта-
ження кришок у короб-
ку, піднесення коробки 
до машини. Встановлен-
ня кришки в патрон, а 
наповненої банки в ка-
меру, проведення її за-
купорювання. Виймання 
закупореної банки з ка-
мери, встановлення на 
робочий стіл. Приби-
рання робочого місця 

Машиніст 
закупорю- 
вальних 
машин, 

3-й розр. 
– 1 особа 

 
 
 
 

тис.шт. 
банок 

  
  
  
  

3,7 2,12 
4,1 1,88 
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Продовження табл. 7.2 
1 2 3 4 5 6 7 

Пакування 

баночок з ма- 

йонезом 

місткістю 230 г 

у гофрокоробки 

Вручну Підготовка та піднесен-

ня порожніх ящиків для 

пакування, знімання 

баночок із транспортера 

після закупорювання та 

укладання їх у коробку 

вручну на транспортер-

ній стрічці, контроль 

якості закупорених ба-

ночок, які надходять на 

пакування, переміщення 

наповнених коробок по 

транспортеру на пода-

льшу обробку 

Укладальник- 

пакувальник, 

2-й розр. 

– 1 особа 

тис. шт. 

банок 

0,53 15,12 

   

    

    

     

      

     

     

      

      

      

      

      

       

Пакування  упа-

ковок «Дой пак» 

з майонезом  

Вручну Підготовка робочого міс-

ця до роботи. Піднесення 

заготовок розкладених  

Укладальник-

пакувальник, 

2-й розр.  

тис. шт. 

упаковок 

0,524 15,28 
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Продовження табл. 7.2 
1 2 3 4 5 6 7 

масою 385 г  картонних ящиків, запра-
влення ними  автомата з 
формування картонних 
ящиків. Взяття ящика з 
першого транспортера, 
встановлення на стіл. 
Зняття з другого транспо-
ртера «дой-паків» із ма-
йонезом, укладання їх у 
картонні ящики вручну, 
встановлення наповнено-
го ящика назад на перший 
транспортер. Прибирання 
робочого місця      

– 1 особа    

       

Групове упакува- 
вання в термо- 
стійку плівку: 

с/б „Твіст-офф”: 

Машина 
пакувальна 

УМТ-М 
продуктивністю 

Підготовка робочого 
місця до роботи, заправ-
лення рулонів поліети-
ленової  плівки. Підтягу- 

Укладальник- 
пакувальник, 

2-й розр. 
–  2 особи 
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Продовження табл. 7.2 
1 2 3 4 5 6 7 

по 480 мл 

(у пакеті 12 шт.) 

150- 

180 пак./год 

вання порожніх піддонів 

до робочого місця. Пе-

ревірка, регулювання 

температури устатку-

вання. Встановлення 

тари з продукцією в об-

межувальний пристрій 

машини. Направлення та 

обертання пакетів поліе-

тиленовою плівкою. 

Вивантаження пакетів із 

машини та встановлення 

на піддон 

Укладальник- 

пакувальник, 

2-й розр. 

–  2 особи 

 

Те ж 

 

тис. шт. 

банок 

1,11 14,4 

по 920 мл 

(у пакеті 6 шт.) 

ПЕТ-банки 

 Те ж 1,43 11,2 

   

 " 0,8 21,6 

по 250 мл 

(у пакеті 24 шт.) 

    

     

ПЕТ-відра:   " тис. шт. 3,14 5,1 

по 1 л 

(у пакеті 6 шт.) 

  відер   

     

по 2,3 л 

(у пакеті 2 шт.) 

 " Те ж 1,38 11,6 

     

по 5 л 

(у пакеті 2 шт.) 

  " " 1,55 10,3 
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Таблиця 7.3  
Транспортування готової продукції  

 

Наймену- 
вання 

операції 

Тип та марка 
устаткування 

Зміст роботи 
Професія, 

розряд 

Одини- 
ця 

виміру 

Норма 
часу, 
люд.-
год 

продук- 
тивнос- 

ті, т 

1 2 3 4 5 6 7 
  Транспортування     

Транспортува- 
ння майонезу 

на склад 

Електрокара 
ЕП-006.2  

вантажопідйом-
ність 2000 кг 

Отримання завдання, 
проходження інструкта-
жу з техніки безпеки.    
Огляд електрокари. Під-
везення на електрокарі 
гофротари та пакуваль-
ної плівки до фасуваль-
ної машини. Розванта-
ження вручну гофротари 
та плівки. Під’їзд до 
фасувальних автоматів, 
навантаження вручну 

Вантажник– 
1 особа 

т 1,24 6,44 
   

    
     
     
      
      
      
      
      
      



 

 

3
3

3
 

Продовження табл. 7.3 
1 2 3 4 5 6 7 
  ящиків із майонезом на 

піддон електрокари. Від- 
везення ящиків на склад 
(відстань до 500 м), від-
вантаження піддона, 
переїзд на склад 

    
      
      

       

Транспортува- 
ння майонезу 

на склад 

Електронаван-
тажувач ЕП-103 
вантажопідйом-

ність 1000 кг 

Підготовка робочого міс-
ця до роботи. Технологіч-
не регулюваня електрона-
вантажувача. Транспор-
тування склобанок з гото-
вою продукцією, упако-
ваних групою в поліети-
ленову плівку (маса ван-
тажу – 654 кг, відстань – 
30 м), вивантаженя їх на 
робочий майданчик. До-
заправлення акумулятора. 
Прибирання робочого місця  

Транспорту-
вальник  
харчової  

продукції,  
2-й розр. 
 – 1 особа 

т 0,18 40,12 
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РОЗДІЛ 8. НОРМИ ЧАСУ НА РЕМОНТ ОСНОВНОГО 

ТЕХНОЛОГІЧНОГО УСТАТКУВАННЯ 

 

Таблиця 8.1 

 
 

Найменуван-

ня вузла, 

деталі 

 

 

Зміст роботи 

Оди-

ниця 

вимі-

ру 

Кіль-

кість 

оди-

ниць 

Норма часу, 

люд.-год 

на 

оди-

ницю 

усьо-

го 

1 2 3 4 5 6 

Екстрактор безперервної дії Desmet продуктивністю 
1000 тонн/добу  

Привод 
конвеєра 

     

     

 Розбирання      

Огоро-
дження 

Підготовка підйомних 
механізмів (зняття кліток 
підлоги на верхньому по-
версі, опускання крюка 
ланцюгової талі та пере-
міщення її по двотавро-
вій балці до місця робо-
ти); під'єднання їх до ко-
жухів шестерні (верхньо-
го, нижнього та боково-
го). Відкручування бол-
тів на кожухах шестерні 
(нижньому, боковому та 
верхньому), зняття їх по 
черзі за допомогою під-
йомних механізмів 

 шт. 1 3,49 3,49 

    

     

     

     

     

      

Шестерня Підготовка допоміжних 
пристосувань для зняття 
шестерні (металевих ку-
тиків), піднесення інст-
рументів, підготовка під-
йомних  механізмів (лан- 

 шт. 1 57,31 57,31 
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1 2 3 4 5 6 

 цюгової талі, домкрата). 
Відкручування болтів на 
шестерні з прокручуван-
ням її на 180°; застропу-
вання частин шестерні; 
відкручування болтів з’є-
днання 2-х частин шес-
терні між собою; запре-
сування металевого кілка 
між половинами шестер-
ні та їх роз’єднання; 
від’єднання однієї час-
тини шестерні, зняття її з 
вала за допомогою під-
йомних механізмів; про-
кручування другої поло-
вини шестерні вручну на 
180°, її від’єднання та 
встановлення за допомо-
гою талі на підлогу 

    

      

Букса під-
шипника 

Читання креслень, обго-
ворення технічних пи-
тань, піднесення зварю-
вального апарата. Відк-
ручування болтів з'єд-
нання верхньої і нижньої 
частин букси за допомо-
гою гайкового ключа та 
болтів, що не викручу-
ються, за допомогою 
зварювання; під'єднання 
талі до частин букси та їх 
випресовування з вала 
молотком, зняття з вала 
та  встановлення  на  під- 

  шт. 1 21,37 21,37 
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 логу; розкручування тор-
цевого ущільнення 

    

      

 Ремонт     

Вал Огляд вала привода, за-
чищення його від забру-
днень, промивання керо-
сином, змащення 

 шт. 1 2,97 2,97 

     

     

      

Торцеве 
ущільнен-
ня 

Піднесення керосину для 
промивання деталей; від-
кручування гайок, зняття 
рухомого кільця торце-
вого ущільнення; ревізія 
рухомого кільця, відбра-
кування зношених дета-
лей; промивання деталей 
керосином, встановлення 
нових ущільнювачів у 
дзеркальне кільце, вста-
новлення нового торце-
вого ущільнення на міс-
це 

 шт. 1 5,06 5,06 

      

Шестерня Зачищення зубців та 
поверхні половин шесте-
рні вручну та за допомо-
гою шліфувальної ма-
шинки від старого мас-
тила та забруднень, про-
тирання ганчіркою, змо-
ченою в керосині   

  шт. 1 3,21 3,21 

    

    

    

    

    

      

 Збирання     

Букса Підготовка підйомних 
механізмів   (домкрата),  

   шт. 1 9,02 9,02 
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 під'єднання до нього 
тросами верхньої части-
ни кожуха та нижньої 
частини до крюка лан-
цюгової талі; встанов-
лення нижньої та верх-
ньої частин букси на вал 
привода, з'єднання їх між 
собою болтами; підне-
сення шприца, змащення 
опор підшипника 

    

      

Шестерня Піднесення допоміжних 
пристосувань для під-
няття та запресування  
шестерні; застропування 
частин шестерні за до-
помогою ланцюгової талі 
(по черзі), їх підняття та 
встановлення на вал; 
прокручування частин 
шестерні на 180°, відцен-
трування, запресування 
шпонки; з'єднання час-
тин шестерні між собою 
болтами, приварювання 
до шестерні деталей, 
знятих у процесі демон-
тажу; змащення черв'яч-
ної передачі; від'єднання 
стропил та підйомних 
механізмів від шестерні; 
накривання раніше зня-
тих металевих кліток на 
верхньому поверсі діль-
ниці, зафіксування їх 
кріпленнями 

  шт. 1 43,19 43,19 
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Огород-
ження 

Надягання на шестерню 
по черзі нижньої, боко-
вої та верхньої частин 
кожуха, закріплення їх 
між собою болтами 

шт. 1 5,67 5,67 

    

     

      

Редуктор 
привода 

Розкручування зливних 
пробок; зливання відп-
рацьованого масла (са-
мопливом у відра), від-
несення його та зливан-
ня в бочки, набирання 
масла з бочок у каніст-
ри, заливання його крізь 
лійку в редуктор (96 л), 
закручування пробок на 
редукторі   

шт. 1 11,59 11,59 

    

     

     

     

     

     

     162,88 

      

  
Опорний 

Розбирання     

Зняття опори підшип- 
ника на екстракторі 
(розкручування болтів, 
зняття дисків, зняття 
кришки за допомогою 
талі); підготовка підйо-
мних механізмів (лан-
цюгової талі та домкра-
та); приварювання до-
поміжних пристосувань 
для зняття букси підши-
пника; відкручування 
болтів, знімання верх-
ньої частини букси під-
шипника та встанов-
лення  її  за  допомогою  

шт. 1 11,5 11,5 

підшип-
ник 
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 талі на підлогу; підні-
мання вала за допомогою 
домкрата, випресовуван-
ня нижньої частини бук-
си, зняття її за допомо-
гою талі; випресовування  
підшипника 

    

      

 Ремонт     

 Заміна прокладки та 
ущільнювальних  кілець 
підшипника, змащення; 
зачищення зовнішньої 
частини  букси підшип-
ника від іржі та забруд-
нень електричною шлі-
фувальною машинкою; 
очищення внутрішньої 
поверхні букси, вала та 
площадки підшипника 
від забруднень, проми-
вання керосином, зма-
щення вала та букси 
зсередини 

шт. 1 7,08 7,08 
     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

      

 Збирання     
 Встановлення підшипни-

ка на вал, змащення; 
піднімання вала за допо-
могою домкрата, встано-
влення нижньої частини 
букси за допомогою талі, 
запресування;  встанов-
лення верхньої частини 
букси за допомогою талі, 
з’єднання та закріплення 
болтами;  змащення  під- 

шт. 1 6,47 6,47 
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 шипника за допомогою 
шприца 

    

     25,05 
 
Шлюзо-
вий  
затвор 
(заванта-
ження 
продукту  
в екстрак-
тор) 

Розбирання     
Відкручування болтів; 
підготовка підйомних 
механізмів  (ланцюгової 
талі) та їх установка; 
застропування констру-
кції, піддівання зніма-
чем; припіднімання кон-
струкції талі, висування 
вставки; розбирання 
гранбукси пневмоцилін-
дра шлюзового затвора 

шт. 1 5,66 5,66 
    
    
    
    

     
     
     
      

 Ремонт     
 Очищення шлюзового 

затвора від продукту, 
обмітання віником;  вий-
мання прокладки, очи-
щення її від забруднень 
та огляд; виготовлення 
нової прокладки з паро-
ніту; запресування кли-
нів, нанесення гермети-
ка, установка нової про-
кладки; проведення реві-
зії гранбукси пневмоци-
ліндра 

шт. 1 5,12 5,12 
     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

      

 Збирання     
 Випресування клинів, за-

кручування болтів з'єд-
нання на шлюзовому 
затворі;   збирання  гран- 

шт. 1 9,57 9,57 
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 букси пневмоциліндра     

     20,35 
      

 
Натяжний 
пристрій 
конвеєра 
екстракто-
ра 

Розбирання     
Підготовка підйомних 
механізмів (зняття мета-
левих кліток на верхньо-
му поверсі, переміщення 
ланцюгової талі по  дво-
тавровій балці, опускан-
ня крюка); приварювання 
до натяжного пристрою 
металевих кутиків; за-
стропування його за 
допомогою ременів та 
ланцюгової талі, відкру-
чування болтів за допо-
могою гайкового ключа; 
піддівання натяжного 
пристрою цвяходером, 
його зняття та встанов-
лення за допомогою талі 
на підлогу 

шт. 1 10,78 10,78 

    

    

    

    

     

     

     

      

 Ремонт     
 Відкручування болтів 

рухомого кільця торце-
вого ущільнення; зняття 
кришки рухомого кільця 
торцевого ущільнення, 
його виймання; проти-
рання  ганчіркою, змоче-
ною в керосині, місця 
встановлення торцевого 
ущільнення, вала та 
отвору під нього, чищен- 

шт. 1 9,44 9,44 
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 ня болтів; протирання  
торцевого ущільнення 
від забруднень, розкру-
чування рухомого кіль-
ця, очищення деталей від 
бруду та їх промивання 
керосином, огляд (реві-
зія) деталей, визначення 
дефектних та зношених; 
здавання торцевого ущі-
льнення на доопрацю-
вання; зачищення дета-
лей наждачним папером, 
змащення, збирання 
торцевого ущільнення; 
встановлення торцевого 
ущільнення в паз, його 
запресування (підстуку-
вання молотком крізь 
гумову прокладку); зма-
щення вала натяжного 
пристрою солідолом; 
надівання на торцеве 
ущільнення металевого 
кільця з ущільнювачем, 
пристукування, укладан-
ня гумової прокладки; 
закріплення торцевого 
ущільнення (затягування 
гайок гайковим ключем) 

    

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

      

 Збирання     
 Підняття натяжного 

пристрою за допомогою 
ланцюгової талі, вста-
новлення  його  на  місце 

шт. 1 35,26 35,26 
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 (на вал привода конвеєра 
екстрактора); встанов-
лення натяжного при-
строю на місце за допо-
могою лома, напресу-
вання на вал молотком; 
піднесення металевих 
шпильок, встановлення 
їх в отвори натяжного 
пристрою, затягування 
гайок на шпильках; за-
кріплення натяжного 
пристрою шляхом затя-
гування болтів за допо-
могою гайкового ключа; 
зрізання болгаркою ме-
талевих кутиків, зачи-
щення шліфувальною 
машинкою місць їх при-
варювання; від'єднання 
тросів та ременів від 
натяжного пристрою, 
збирання підйомних мех-
анізмів (домкрата, лан-
цюгової талі, тросів) 

    

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

      

 Регулювання     
 Закручування на рухо-

мих кільцях гайок за 
допомогою гайкового 
ключа, запресування 
молоточком впритул до 
торцевого ущільнення, 
вимірювання зазорів між 
кільцями торцевого з'єд-
нання за допомогою спе- 

шт. 1 16,17 16,17 
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 ціальних металевих пла-
стин різної товщини; на-
несення міток маркером; 
прокручування конвеєра 
екстрактора, контроль 
правильності регулюван-
ня натяжного пристрою 
конвеєра на предмет від-
сутності зміщення ру-
хомого кільця торцевого 
ущільнення відносно ва-
ла; регулювання натяж-
ного пристрою після об-
катки конвеєра екстрак-
тора; обтягування болтів 
кріплення натяжного 
пристрою 

    

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     71,64 
      

 
Торцева 
кришка 
екстрак-
тора 
1670х3800
мм 

Розбирання     
Підготовка підйомних 
механізмів (ланцюгової 
талі), під’єднання до 
дверці. Відкручування 
болтів вручну за допо-
могою гайкового ключа. 
Підривання кришки, 
зняття, укладання на 
підлогу за допомогою 
талі. Зняття старих про-
кладок 

шт. 1 3,74 3,74 

    

    

    

    

     

     

     

     

     

      

 Ремонт     

 Виготовлення прокла-
док з пароніту 

ком-
плект 

1 6,94 6,94 
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 Зачищення електричною 
шліфувальною машин-
кою прилягаючих пове-
рхонь кришки та екстра-
ктора, нанесення герме-
тика за допомогою 
шприца. Пробивання в 
прокладках отворів під 
болти, укладання про-
кладок, закріплення   їх  
болтами    

шт. 1 12,04 12,04 
     

     

     

     

     

     

     

     

     

      

 Збирання     
 Підготовка підйомних 

механізмів, під'єднання  
кришки. Відкручування 
болтів, що були тимча-
сово встановлені для 
закріплення прокладок. 
Підняття кришки за 
допомогою талі, вистав-
лення її на рівні отвору, 
закріплення болтами за 
допомогою шуруповер-
та. Збирання підйомних 
механізмів 

шт. 1 10,48 10,48 
     
     
     
     
     
     
     
     

     

     

     33,20 
      

 
Верхня 
кришка 
екстрак-
тора 
2100 х 
3050 мм 

Розбирання     
Підготовка підйомних 
механізмів (ланцюгової 
талі), під’єднання до 
дверці. Відкручування 
болтів вручну за допо-
могою гайкового ключа. 

шт. 1 4,05 4,05 
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Продовження табл. 8.1 
1 2 3 4 5 6 

 Підривання кришки, 

зняття, переміщення та 

укладання зверху екст-

рактора за допомогою 

талі. Зняття старих про-

кладок 

    

     

     

     

     

      

 Ремонт     

 Виготовлення прокла-

док з пароніту 

ком-

плект 

1 6,55 6,55 

    

      

 Зачищення електричною 

шліфувальною машин-

кою прилягаючих пове-

рхонь кришки та екстра-

ктора, нанесення герме-

тика за допомогою 

шприца. Пробивання в 

прокладках отворів під 

болти, укладання про-

кладок, закріплення їх 

болтами.    

шт. 1 15,43 15,43 

     

     

     

     

     

      

 Збирання     
 Підготовка підйомних 

механізмів, укладання 
кришки на отвір, закру-
чування болтів на криш-
ці за допомогою елект-
ричного шуруповерта. 
Контроль якості закру-
чування болтів, випре-
сування зіпсованих, їх 
заміна 

шт. 1 3,03 3,03 

     

     

     

     

     

     

     

     

     29,06 
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Продовження табл. 8.1 

1 2 3 4 5 6 

 

Розванта-

жувальний 

шнек екст-

рактора 

Ремонт     

Проведення ревізії під-

шипників: розбирання 

букси підшипників, 

очищення та змащення 

деталей. Виготовлення 

паронітових прокладок: 

розмічання заготовок 

прокладок на листі па-

роніту, вирізання за 

допомогою електричних 

ножиць, пробивання 

отворів за допомогою 

мітчика. Заміна прокла-

док у підшипниках, зби-

рання букси підшипника 

шт. 2 1,4 2,8 

    

    

    

    

    

     

     

     

 Піднесення драбини, 

зачищення електричною 

шліфувальною машин-

кою прилягаючих пове-

рхонь люків та фланців 

бункера шнека від за-

бруднень, знежирення. 

Виготовлення прокладки 

з пароніту 

ком-

плект 

1 1,52 1,52 

    

     

     

     

     

     

     

     
      

 Збирання     

 Підготовка підйомних 

механізмів (ланцюгової 

талі та домкрата), за-

стропування шнека 

шт. 1 0,7 0,7 

     

     

     
      

 Регулювання встанов-

лення шнека в короб за 

допомогою автокрана 

шт. 1 7,6 7,6 
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Продовження табл. 8.1 

1 2 3 4 5 6 

 Перевішування талі, 
від'єднання стропил від 
шнеку. Встановлення 
підшипників розванта-
жувального шнека, за-
кріплення їх болтами 

шт. 2 1,44 2,88 
    

    

    

    

Піднесення герметика, 
нанесення його на фла-
нець бункера шнека та 
верхню кришку. Надя-
гання торцевих і верх-
ньої кришки, закріплен-
ня болтами 

комп-
лект 

1 2,28 2,28 
   

    

    

Заміна торцевих ущіль-
нень: протирання  ганчі-
ркою, змоченою в керо-
сині, місця встановлення 
торцевого ущільнення та 
вала шнека; піднесення 
нових торцевих ущіль-
нень, заміна ними спра-
цьованих 

шт. 2 0,68 1,36 

Піднесення каністр з 
маслом, заміна масла в 
редукторі 

шт. 1 0,36 0,36 

Підготовка підйомних 
механізмів (ланцюгової 
талі) для надівання на 
вал площадки підшип-
ника. Застропування 
площадки підшипника, 
встановлення її за допо-
могою талі на вал; нажи-
влення болтами та їх за- 

шт. 1 1,88 1,88 
    

    

    

    

    

 тягування     
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Продовження табл. 8.1 

1 2 3 4 5 6 

      

 Встановлення зірочки 

привода розвантажува-

льного шнека на вал за 

допомогою талі, запре-

сування, натягування 

ланцюга 

ко

мп

лек

т 

1 1,52 1,52 

    

     

 Встановлення кожуха, 

закріплення болтами 

шт. 1 1,5 1,5 

     

     24,4 

      

 

Кришка 

ворушите-

ля 

Ремонт     

Подавання стріли авток-

рана, застропування  та  

підняття кришки. Зняття 

старих прокладок, зачи-

щення електричною 

шліфувальною машин-

кою прилягаючих пове-

рхонь кришки та екстра-

ктора, знежирення, на-

несення герметика за 

допомогою шприца 

шт. 1 3,87 3,87 

    

    

    

     

     

     

     

      

 Збирання     

 Опускання кришки за 

допомогою стріли крана 

та укладання на місце, 

від’єднання стропил. 

Закріплення болтами за 

допомогою шуруповер-

та, підтягування болтів 

шт. 1 3,84 3,84 
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Продовження табл. 8.1 

1 2 3 4 5 6 

Форпрес Sterling продуктивністю 500 тонн за добу 
      

 
Зеєрна 
камера 

Ремонт     
Обмітання зеєрної каме-
ри зсередини від налип-
лої мезги, продування 
стислим повітрям від 
пилу. Послаблення при-
тискних планок і ножів 
гайковим ключем та їх 
виймання. Вибивання 
запресованої між план-
ками мезги за допомо-
гою лома. Виймання 
планок та пластин зеєр-
ної камери, очищення їх 
від нагару та забруднень 
шкребком, промивання 
пластин у керосині. 
Огляд знятих планок, 
відбракування неприда-
тних для використання 
(деформованих, зі стер-
тими контурами, з трі-
щинами та подряпина-
ми). Піднесення нових 
планок. Збирання зеєр-
ної камери: встановлен-
ня планок  і пластин на 
місце з підбиранням 
відповідних зазорів, 
затягування притискних 
планок та ножів, вирів-
нювання їх положення      

шт. 1 70,0 70,0 

     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     

      

 Шліфування бокових 
панелей зеєрної камери 
електричною   шліфува- 

шт. 2 0,75 1,5 
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Продовження табл. 8.1 

1 2 3 4 5 6 

 льною машинкою     

 
Зеєрна 
камера 

Збирання     

Установка та вирівню-
вання ножа. Під'єднання 
двох частин зеєрної  
камери до ланцюгової 
талі, їх піднімання та 
з'єднання. Встановлення 
шпильок в отвори, за-
кручування гайок пнев-
матичним гайковертом. 
Встановлення  анкерних 
болтів тіа кожухів преса 
(чотири бокових кожухи  
та один кожух дробар-
ки). Затягування гайок 
на кришках преса. Зма-
щення деталей 

шт. 1 3,8 3,8 
    

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

      

 
Огоро-
дження 
преса 

Розбирання     

Відкручування гайок 
кріплення на кожухах 
пресів і дробарок, від'є-
днання трубопроводів. 
Зняття кожухів по черзі 
та встановлення їх на 
підлогу. Наточування 
шкребка в столярці. 
Обмітання віником ко-
жухів пресів, очищення 
вручну шкребком від  
мезги та забруднень, що 
налипли (1 прес - верхня 
кришка, по 2 бокових 
кришки, кожух дробар-
ки та совок для  відбору  

ком-
плект 

1 2,66 2,66 
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Продовження табл. 8.1 

1 2 3 4 5 6 

 проб макухового круп-
ця) 

    

 Збирання     

 Встановлення частин 
кожуха преса: взяття 
кришок преса з обох 
сторін за ручки (4 боко-
вих кришки та верхня 
кришка, кришка дробар-
ки та совок для відбору 
проб макухового круп-
ця), встановлення їх у 
пази. Закріплення їх на 
корпусі болтами, під'єд-
нання трубопроводів   

ком-
плек

т 

1 0,95 0,95 

     

     

     

     

     

     

     

     

      

 Розбирання     

Редуктор Підкочування порожньої 
металевої діжки, підне-
сення інструменту та 
допоміжних пристосу-
вань (гумового шланга, 
гайкових ключів та ін.). 
Підкочування до редук-
тора компресора. Під'є-
днання шланга до реду-
ктора, зливання масла з 
редуктора в металеву 
діжку самопливом, за 
допомогою компресора 
та насосом вручну. Під-
готовка підйомних ме-
ханізмів (ланцюгової 
талі та домкрата) для 
зняття редуктора і вста-
новлення його на  плат- 

шт. 1 15,21 15,21 
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Продовження табл. 8.1 

1 2 3 4 5 6 

 форму: зняття металевих 
сіток з підлоги на верх-
ньому поверсі дільниці, 
переміщення ланцюго-
вої талі по двотавровій 
балці, встановлення 
домкрата). Відкручуван-
ня болтів на кришці 
редуктора (вручну за 
допомогою гайкового 
ключа) та її зняття. Під-
готовка редуктора до 
знімання: застропування 
редуктора за допомогою 
ременів до ланцюгової 
талі та тросу домкрата. 
Від'єднання редуктора 
від вала, його зняття за 
допомогою талі та дом-
крата, переміщення і 
встановлення на підго-
товлену дерев'яну раму 

    

     

     

     

     

     

     

     

     

      

 Ремонт     

 Зачищення від підтікань 
місця встановлення ре-
дуктора. Очищення де-
талей редуктора від за-
бруднень. Заміна саль-
ників (3 шт.) та шпонки 
редуктора. Обробка 
деталей наждачним па-
пером, зняття пилу сти-
слим повітрям за допо-
могою компресора. Об-
робка вала та частин 
редуктора  електричною  

шт. 1 6,37 6,37 
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Продовження табл. 8.1 

1 2 3 4 5 6 

 шліфувальною машин-
кою. Обробка наждач-
ним папером частини 
вала шнека преса, яка 
входить у вузол упорно-
го підшипника 

    

     

     

     

     

      

 Збирання     
 Підняття за допомогою 

талі кілець підшипника 
(внутрішнього та зовні-
шнього), встановлення 
їх одне в одне. Встанов-
лення в отвори шпильок, 
їх затягування для більш 
щільного з'єднання  
деталей. Під'єднання 
іншої деталі до крюка 
ланцюгової талі, встано-
влення її в зібрану конс-
трукцію, запресування 
деталей молотком та 
з'єднання частин між 
собою шурупами. За-
стропування вузла упо-
рного підшипника крю-
ком талі, його підняття 
та встановлення на гід-
равдічний візок. Транс-
портування вузла упор-
ного підшипника візком 
до преса, його застропу-
вання  крюком талі, під-
няття та переміщення за 
допомогою талі на місце 
встановлення. Встанов- 

шт. 1 18,6 18,6 
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Продовження табл. 8.1 
1 2 3 4 5 6 
 лення вузла упорного 

підшипника на місце, 
затягування болтів для 
його більш щільного 
прилягання. Підготовка 
підйомних механізмів 
для встановлення шнека 
преса у вузол упорного 
підшипника, під'єднання 
підйомного механізму 
до шнека преса, з'єднан-
ня вузлів між собою. 
Запресування деталі на 
шнеку за допомогою 
молотка.   Затягування 
болтів на редукторі. 
Приєднання до редукто-
ра трубок охолодження.  
Встановлення кришок та 
затягування болтів на 
них. Заливання масла в 
редуктор 

    

     

     

     

     

     

     

      

 
Дробарка 
преса 

Розбирання     

Від'єднання та знімання 
двигуна. Виймання колос-
ника. Випресування болтів 
за допомогою молотка. 
Знімання підшипників. 
Вибивання вала, знімання 
деталей з вала (ножів і 
прокладок між ними). 
Віднесення вала в слюсар-
ню на його відновлення 

шт. 1 3,66 3,66 
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Продовження табл. 8.1 

1 2 3 4 5 6 
 Збирання     
 Встановлення головного 

вала в  станіну із сто-
рони привода, встанов-
лення деталей на вал.  
Встановлення підшип-
ника, шайби, їх закріп-
лення. Прикріплення 
підшипників з двох  
сторін до станіни болта-
ми. Піднімання блока 
редукторного двигуна на 
приводний вал та прик-
ріплення його до скоби  
важеля. Змащення під-
шипників мастилом за 
допомогою шприца 

шт. 1 6,19 

 

6,19 

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

      

 
Двигун 
преса 

Демонтаж     
Від'єднання двигуна від 
редуктора: прогрівання і 
відкручування болтів  на 
кожусі та муфті, їх зні-
мання 

шт. 1 0,67 0,67 

     
     

 Знімання двигуна преса 
за допомогою талі 

шт. 1 2,64 2,64 
     
      

 Збирання     
 Шліфування місця під 

двигун. Встановлення 
двигуна підйомними 
механізмами (ланцюгова 
таль, домкрат). Виготов-
лення та установка про-
кладок під двигун.  При-
кручування двигуна 
болтами до основи 

шт. 1 3,85 3,85 

     

     

     

     



357 

 

Продовження табл. 8.1 

1 2 3 4 5 6 
 З'єднання двигуна з ре-

дуктором:  змащення 
деталей, встановлення 
муфти, затягування її 
болтами. Встановлення 
захисного кожуха муф-
ти, кріплення болтами 

шт. 1 2,94 2,94 
     

     

     

     

     

      

 
Вертика-
льний 
живильник 
шнека 
подачі 
мезги на 
прес 

Розбирання     

Розкручування гайок. 
Встановлення ланцюго-
вої талі, під’єднання її 
до живильника преса зі 
шнеком. Виймання з 
кожуха шнека, очищен-
ня  його від мезги. Огляд 
лопатей шнека та втулки 
ковзання підшипника 
живильника, проведення 
замірів, визначення сту-
пеня зношеності деталей      

шт. 1 1,64 1,64 
    

    

    

    

      

 Збирання     
 Заміна втулки ковзання 

живильника шнека, його 
збирання. Установка 
шнека в кожух за допо-
могою талі, закріплення    

шт. 1 1,56 1,56 
     

     

     

 Заливання масла в реду-
ктор живильника преса, 
змащення підшипника 
живильника за допомо-
гою шприца 

шт. 1 0,40 0,40 
     

     

     

      

Випробу-
вання  
преса 

Пуск преса, спостере-
ження за його роботою 
після проведення ремон- 

шт. 1 2,52 2,52 
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1 2 3 4 5 6 

 тних робіт. Усунення 

неполадок в роботі пре-

са у разі їх виявлення 

    

      

Редлер подачі шроту на склад (L=53 м) 
      

Редлер Розбирання верхньої та 

бокової частин короба 

транспортера: відкручу-

вання болтів, знімання 

верхньої і бокових кри-

шок короба. Знімання 

торцевої кришки. Про-

ведення ревізії: огляд та 

очищення ланцюга (ло-

патей і роликів), верх-

ньої та бокових кришок; 

підйом ланцюга вручну, 

виймання днища, його 

очищення або заміна. 

Контроль ступеня натягу 

ланцюга транспортера. 

Збирання короба транс-

портера: нанесення гер-

метика, вкладання ущі-

льнюючої стрічки, вста-

новлення кришок (верх-

ньої і бокових) та їх 

закручування. 

шт. 1 136,95 136,95 

    

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

 Змащення підшипника 

мастилом за допомогою 

шприца 

шт. 2 0,8 1,6 

     

     138,55 
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Продовження табл. 8.1 

1 2 3 4 5 6 
Транспортер («Гусяча шия») подавання екстраговано-

го матеріалу в тостер 
 

Нижні 
кришки  
та люк 

Проведення герметизації 
конвеєра: відкручування 
гайок і болтів, зняття 
кришок (2 шт.) та люка 
(1 шт.), зачищення країв 
кришок і люка та флан-
ців від залишків старих 
прокладок за допомогою 
електричної шліфуваль-
ної машинки; виготов-
лення нових прокладок з 
пароніту; нанесення на 
краї кришок та люка 
герметика, накладання 
нових прокладок, герме-
тичне закриття конвеєра. 
Перевірка герметичності 
конвеєра шляхом пропу-
скання крізь нього води, 
усунення місць підті-
кання шляхом затягу-
вання болтів. Заміна 
шпильок 

ком-

плект 

1 22,18 22,18 
   

    

     

     

     

     

     

      

Верхня 
кришка 

Проведення герметизації 
кришки короба конвеє-
ра: застропування криш-
ки за допомогою реме-
нів і ланцюгової талі, 
відкручування на ній 
болтів та від'єднання 
кришки від короба; за-
чищення країв кришки 
від  старого герметика  і 

шт. 1 4,64 4,64 
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Продовження табл. 8.1 

1 2 3 4 5 6 
 забруднень електричною 

шліфувальною машин-
кою, нанесення нового 
герметика за допомогою 
шприца; переміщення 
кришки ланцюговою 
талю і встановлення її на 
місце, закріплення бол-
тами 

    
     
     
     
     

     

     

      

Привод 
конвеєра 

Ремонт привода конвеє-
ра: від'єднання кришки 
вентиляції; зняття захи-
сного кожуха шестерні 
привода; випресування 
шестерні з вала привода; 
зняття букси підшипни-
ків з обох сторін приво-
да, проведення їх ревізії 
(очищення від старого 
солідолу,  розбирання, 
промивання деталей в 
керосині, їх огляд, ви-
значення бракованих 
деталей, здавання дета-
лей на підгонку); оброб-
ка вала привода наждач-
ним папером; збирання 
привода конвеєра після 
очищення деталей та 
підгонки відбракованих; 
напресування шестерні 
на вал, надівання лан-
цюга на шестерню; наді-
вання захисного кожуха, 
закріплення його за до-
помогою  болтів;  зали- 

шт. 1 74,98 74,98 
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Продовження табл. 8.1 

1 2 3 4 5 6 
 вання масла в редуктор 

привода 

    

      

Десолвентайзер-тостер-осушувач-охолоджувач 
  

    

Привод 
тостера 

Знімання двигуна, захи-
сного кожуха, огляд та 
очищення деталей, замі-
на манжетів, продування 
фільтрів, зливання масла 
з редуктора 

шт. 1 17,59 17,59 
    

     

     

     

 Встановлення двигуна: 
підйом двигуна, зачи-
щення полотна двигуна 
від іржі  та пластин, 
установка прокладок під 
двигун, центрування, 
з'єднання  двигуна з 
редуктором, змащення, 
затягування  муфти бол-
тами та її накривання 
чохлом, заливання масла 
в редуктор 

шт. 1 16,63 16,63 
     

     

     

     

     

     

     

     

      

Днище 
чанів  
тостера 

Огляд днища чана, змі-
тання з нього пилу віни-
ком, перфорування дни-
ща (прочищення отво-
рів) у чані тостера за 
допомогою шуруповерта 

шт. 3 4,08 12,24 
    

    

     

     

      

Дверцята 
тостера 

Огляд, знімання старого 
ущільнення, очищення 
місця укладання метале-
вою щіткою, вимірюван-
ня та укладання нового  

шт. 10 0,246 2,46 
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Продовження табл. 8.1 

1 2 3 4 5 6 

 ущільнення. Закриття 
дверцят, контроль їх 
герметичності 

    

     

     

      

 
Вхідний 
шлюзовий 
затвор 

Розбирання     

Знімання кожуха приво-
да, знімання ланцюгової 
передачі з очищенням і 
перебиранням деталей; 
розбирання букси тор-
цевого ущільнення, зні-
мання і розбирання тор-
цевого ущільнення. Зні-
мання торцевої кришки 

шт. 1 4,68 4,68 
    

    

    

     

     

     

     

 Ревізія деталей     

 Огляд деталей та кріп-
лення, промивання дета-
лей, протирання, очи-
щення букси, вала, тор-
цевої кришки, заміна 
сальників, змащування 
деталей 

шт. 1 5,76 5,76 
     

     

     

     

     

 Збирання     
 Надівання на вал торце-

вого ущільнення та його 
накривання буксою, на-
дівання диска, запресу-
вання великої зірочки, 
натягування ланцюга, 
закріплення кожуха.  
Нанесення герметика,  
встановлення     торце-
вої кришки за допомо-
гою талі, закручування 
болтів 

шт. 1 9,56 9,56 
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Продовження табл. 8.1 

1 2 3 4 5 6 

Датчик 

рівня  

продукту 

Знімання і розбирання 

зовнішньої та внутріш-

ньої частин датчика. 

Ревізія деталей (вала, 

втулки, шпонки, пружи-

ни, «флажка»): огляд, 

відбракування,  заміна 

зношених деталей на 

нові, промивання, про-

тирання, правлення пог-

нутих місць, підгонка 

шпонкової канавки, 

змащення. Збирання 

окремо кожної частини, 

з'єднання їх між собою, 

регулювання, закріплен-

ня, затягування болтів     

шт. 8 1,88 15,04 
    

    

     

     

     

     

      

Шибер  Ревізія шибера:   огляд, 

знімання кришки, роз-

бирання, очищення де-

талей, видалення бруду 

та старого мастила, за-

міна сальника, втулки, 

змащення, збирання 

шибера, заміна масла в 

редукторі 

шт. 4 13,28 53,12 

     

     

     

     

     

     

     

      

Вихідний 

шибер 

Огляд місць кріплення, 

розбирання, заміна вту-

лки, видалення бруду та 

старого мастила, зма-

щення, збирання, заміна 

масла в редукторі 

шт. 1 7,64 7,64 
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Продовження табл. 8.1 

1 2 3 4 5 6 
Ніж Огляд ножа, розкручу-

вання болтів за допомо-
гою WD, чищення вала 
від іржі за допомогою 
кутової шліфувальної 
машини (болгарки), ви-
далення бруду, змащен-
ня, збирання ножа 

шт. 1 7,20 7,20 
     

     

     

     

      

Жаровня-кондиціонер продуктивністю 500 тонн/добу 
      

Чани  
жаровні 

Отримання змінного зав-
дання. Піднесення  ін-
струментів  до робочого 
місця. Чищення внутріш-
ніх поверхонь чанів жа-
ровні від нагару мезги 
олійного насіння за до-
помогою шкребка. Зби-
рання  залишків  проду-
кту у відро,  винесення 
та висипання в ємність.  
Віднесення інструменту   
на місце зберігання 

шт. 9 0,76 6,84 
    

     

     

     

     

     

     

      

Датчики 
рівня 

Знімання і розбирання 
зовнішньої та внутріш-
ньої частин датчика. Реві-
зія деталей (вала, втулки 
шпонки, пружини, «фла-
жка»): огляд, відбраку-
вання,  заміна зношених 
деталей на нові, проми-
вання, протирання, прав-
лення погнутих місць, 
підгонка шпонкової кана-
вки, змащення. Збирання 
окремо  кожної  частини,  

шт. 9 1,68 15,12 
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Продовження табл. 8.1 

1 2 3 4 5 6 

 з'єднання їх між собою, 
регулювання, закріплен-
ня, затягування болтів     

    

      

Пневмо-
клапан 

Підготовка інструменту 
та робочого місця, під-
несення інструменту та 
допоміжних пристосу-
вань з місця зберігання 
до місця роботи. Розк-
ручування болтів, зні-
мання зовнішньої части-
ни пневмоклапана зні-
мальним пристосуван-
ням; знімання внутріш-
ньої частини та вийман-
ня з чана жаровні підйо-
мним механізмом. Очи-
щення деталей від бру-
ду, правлення погнутих 
місць,  заміна зношених  
на нові, промивання, 
протирання, змащення. 
Збирання окремо кожної 
частини, з'єднання їх 
між собою, регулюван-
ня, закріплення, затягу-
вання болтів     

шт. 9 4,85 43,65 
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Додаток А 
КЛАСИФІКАЦІЙНІ ТАБЛИЦІ  

ТРУДОВИХ ПРОЦЕСІВ  
ВИРОБНИЦТВА ОЛІЇ ТА ТВАРИННИХ ЖИРІВ* 

 

Таблиця А.1. Види трудових процесів виробництва 

олії та тваринних жирів 
 

Код Вид трудового процесу за методом виконання 

 

10.4 Виробництво олії та тваринних жирів 

10.41 Виробництво олії та тваринних жирів 

10.41.0100 Приймання, зберігання олійної сировини 

10.41.0200 Первинна обробка сировини 

10.41.0300 Підготовка олійної сировини 

10.41.0400 Подрібнення, волого-теплова обробка 

10.41.0500 Пресування, первинне очищення олії 

10.41.0600 Екстрагування, обробка міцели, шроту 

10.41.0700 Рафінування 

10.41.0800 Гідрогенізація 

10.41.0900 Переетерифікація  

10.41.1000 Переміщення  

10.42 Виробництво маргарину і подібних  

харчових жирів 

10.42.0100 Приймання, зберігання основної і додаткової 

сировини 

10.42.0200 Підготовка сировини до виробництва 

10.42.0300 Дозування, змішування, темперування 

10.42.0400 Емульгування, охолодження, пластична обробка 

10.42.0500 Транспортування, навантаження, штабелювання 

10.4.1 Фракціонування олії та тваринних жирів 

10.4.2 Фасування, оформлення, укладання,  

пакування готової продукції 

10.4.3 Облік, зберігання, відпускання 

готової продукції 

10.4.4 Технохімічний контроль виробництва олії 

та тваринних жирів 



 
367 

 

Виробництво олії та тваринних жирів – 10.41 
 

Виробництво нерафінованих олії та жирів 
 

Таблиця А.2. Приймання, зберігання олійної сировини 

– код 10.41.01 
 

Код Найменування трудового процесу, 
операції 

 

10.41.0100 Приймання, зберігання олійної сировини 

10.41.0110 Приймання  

10.41.011001 
При- 

ймання 

з автомобільного транспорту 

10.41.011002 із залізничного транспорту 

10.41.011003 з водного транспорту 

10.41.0120 Зважування 

10.41.012001 
Зважу- 
вання 

на 
вагах 

автомо- 
більних 

циферблатних 

10.41.012002 електронних 

10.41.012003 залізничних 

10.41.0130 Вивантаження, навантаження 

10.41.013001 

Виван- 
таже-
ння, 

наван-
тажен-

ня 

вручну 

10.41.013002 самопливом 

10.41.013003 інерційними машинами 

10.41.013004 пневморозвантажувачами 

10.41.013005 пневмопристроями 

10.41.013006 автомобіле-
розвантажу-

вачами 

стаціонарними 

10.41.013007 самохідними 

10.41.013008 універсальними 

10.41.013010 
установ-

ками 

пневматичними 

10.41.013011 пневмотранспортними 

10.41.013012 всмоктувальними 

10.41.013013 механізованими 

10.41.013016 

самохідними 
зернонаван-
тажувачами 

шнековими 

10.41.013017 скребковими 

10.41.013018 дисковими 

10.41.013019 ковшовими 

10.41.013020 лопатевими 

10.41.013021 комбінованими 
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Продовження табл. А.2 

Код Найменування трудового процесу, операції 
 

10.41.013024  механічними лопатами 

10.41.013025 вагонорозвантажувачами 

10.41.013026 
транспортерами 

без самоподавача 

10.41.013027 із самоподавачем 

10.41.013030 транспортерними шнеками 

10.41.0140 Зберігання 

10.41.014001 

Зберіга-
ння 

на бунтових майданчиках 
10.41.014002 у силосних елеваторах 
10.41.014005 

у механізо-
ваних 

складах 

з конічним днищем 

10.41.014006 шатрового типу 
10.41.014007 з пневматичними 

арками 
10.41.0150 Облік 

10.41.015010 
Облік 

вручну 
10.41.015011 на комп’ютерній техніці 

 

Таблиця А.3. Первинна обробка сировини – код 10.41.02 
 

Код Найменування трудового процесу, операції 

10.41.0200 Первинна обробка сировини 

10.41.0210 Очищення 

10.41.021001 

Очищення 

буратами 

10.41.021002 віброситами 

10.41.021003 в аспіраційних колонках 

10.41.021004 пневматичними очисниками 

10.41.021005 гідросортувальними 

машинами 

10.41.021006 насіннєочисними машинами 

10.41.021007 у насіннєочисних 

установках 

10.41.021008 у комбінованих установках 
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Продовження табл. А.3 

Код Найменування трудового процесу, операції 

 

10.41.021009 

Очищення 

електросепараторами 

10.41.021010 електромагнітами 

10.41.021011 підковоподібними 

магнітами 

10.41.021012 повітряно-ситовими 

сепараторами 

10.41.021013 ситовими сепараторами 

10.41.021014 зерноочисними комплексами 

10.41.021015 аеродинамічними сепа-

раторами 

10.41.021016 відцентровими сепараторами 

10.41.0220 Калібрування 

10.41.022001 

Калібрування 

калібру-

вальними 

машинами 

спеціальними 

10.41.022002 дисковими 

10.41.022005 на пневмостолах 

10.41.022006 насіннєочисними 

сепараторами 

10.41.0230 Висушування 

10.41.023001 

Висушу-

вання 

у стаціо-

нарних 

сушарках 

шахтових 

10.41.023002 барабанних 

10.41.023003 газових 

рециркуляційних 

10.41.023006 у сушильних машинах 

10.41.023008 
у 

сушар-

ках 

секційних з 

киплячим шаром 

10.41.023009 пневматичних 

10.41.023010 ротаційних 

багатокамерних 

10.41.0240 Вентилювання 

10.41.024001 Вентилю-

вання 
в 

установках 

стаціонарних 

10.41.024002 переносних 

10.41.024003 телескопічних 
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Таблиця А.4. Підготовка олійної сировини –  

код 10.41.03 
 

Код Найменування трудового процесу, операції 

10.41.0300 Підготовка олійної сировини 

10.41.0310 Обрушування 

10.41.031001 

Обрушу-

вання 

лущиль-

никами 

дисковими 

10.41.031002 ножовими 

10.41.031003 млинковими 

вальцьовими 

верстатами 

однопарними 

10.41.031004 двопарними 

10.41.031007 насіннє-

рушками 

бичовими 

10.41.031008 відцентровими 

10.41.031009 
маши-

нами 

лущильними 

10.41.031010 лущильно-

шліфувальними 

10.41.031014 лущильно-подрібнюваль-

ними агрегатами 

10.41.031015 гулерами 
10.41.0320 Поділ обрушеної олійної сировини 
10.41.032001 

Поділ 
обрушеної 

олійної 
сировини 

подвійними струшувачами 
10.41.032002 аспіраційними насіннєвійками 
10.41.032003 електросепараторами 

10.41.032004 бітер-сепараторами 
10.41.032005 пурифайерами 
10.41.032006 лущильно-сепараторним 

агрегатом 
10.41.032007 падді-машинами 
10.41.0330 Обробка лушпиння 
10.41.033001 

Обро-
бка 

луш-
пиння 

виведення з виробництва спеці-
альними шнеками 

10.41.033004 подрібнення спеціальними меха-
нізмами 

10.41.033007 гранулювання на прес-грануляторах 

10.41.033008 на лініях гранулювання 

10.41.033009 брикетування на брикетувальних 
установках 
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Таблиця А.5.Подрібнення, волого-теплова 

обробка – код 10.41.04 
 

Код Найменування трудового процесу, операції 

  

10.41.0400 Подрібнення, волого-теплова обробка 

10.41.0410 Подрібнення 

10.41.041001 

Подріб-

нення 

 

дробар-

ками 

двопарними вальцьовими 

10.41.041002 дисковими 

10.41.041003 молотковими 

10.41.041005 вальцьовими 

верстатами 

однопарними 

10.41.041006 двопарними 

10.41.041009 тривальцьовими верстатами 

10.41.041010 п'ятивальцьовими верстатами 

10.41.041011 плющильними вальцьовими верстатами 

10.41.041012 шнековими екструдерами 

10.41.041013 дежермінаторами 

10.41.041014 вальцьовими млинами 

10.41.0420 Волого-теплова обробка 

10.41.042001 

Волого-

теплова 

обробка 

у 

жаровнях 

чанових 

10.41.042002 шнекових 

10.41.042003 барабанних 

10.41.042006 у шнекових інактиваторах 

10.41.042007 шнековими екструдерами 

10.41.042008 кондиціонерами 
 

Таблиця А.6. Пресування, первинне очищення 

олії – код 10.41.05 
 

Код Найменування трудового процесу, операції
  

10.41.0500 Пресування, первинне очищення олії 

10.41.0510 Пресування 

10.41.051001 

Пресування 

на 
шнекових 

пресах 

форпресах 

10.41.051002 експелерах 

10.41.051003 подвійної дії 

10.41.051006 на пресових 
агрегатах 

подвійної дії 

10.41.051007 потрійної дії 
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Продовження табл. А.6 

Код Найменування трудового процесу, операції 

10.41.051008 

Пресу-

вання 

у пресових установках 

10.41.051009 на прес-грануляторах 

10.41.051010 гідравлічними пресами 

10.41.051011 гвинтовими пресами 

10.41.051012 прес-екструдерами 

10.41.0520 Первинне очищення олії 

10.41.052001 

Пер-

винне 

очище-

ння олії 

у відстійниках 

10.41.052002 у гущевловлювачах 

10.41.052003 фільтр-пресами 

10.41.052004 дисковими механізованими фільтрами 

10.41.052005 центрифугами 

10.41.052006 сепарато-

рами 

розділювальними 

освітлювальними 

10.41.052007 вакуумними фільтрами 

10.41.052008 рамними фільтрами 

10.41.052009 вібраційними ситами 

10.41.052010 агрегатами первинного очищення 

10.41.052011 на пластинчастих 

автоматизованих фільтрах 

10.41.052012 на лініях фільтрації 

10.41.052013 фільтрами саморозвантажу-

вальними вібраційними 

10.41.052014 декантерами 

10.41.052015 на барабанних вакуумних установках 
 

Таблиця А.7. Екстрагування, обробка міцели, шроту – 

код 10.41.06 
 

Код Найменування трудового процесу, операції 

  

10.41.0600 Екстрагування, обробка міцели, шроту 

10.41.0610 Екстрагування 

10.41.061001 
Екстра-

гування 

в 

екстрак-

торах 

батарейних періодичної дії 

10.41.061002 безперервної дії 

10.41.061003 стрічкових 
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Продовження табл. А.7 

Код Найменування трудового процесу, операції 

 

10.41.061004 

Екс-

тра-

гува-

ння 

 стрічково-рамкових 

10.41.061005 роторних карусельних 

10.41.061006 горизонтальних ковшових 

10.41.061007 горизонтальних кошикових 

10.41.061010 верти- 

кальних 

шнекових 

10.41.061011 баштових 

10.41.061014 в екстракційних установках 

10.41.0620 Обробка міцели 

10.41.062001 

Оброб-

ка 

міцели 

очи-

ще-

ння 

у відстійниках 

10.41.062002 у коагуляторах 

10.41.062003 фільтр-пресами 

10.41.062006 
фільт-

рами 

ротаційними 

(дисковими) 

10.41.062007 патронними 

10.41.062008 мішковими 

10.41.062011 гідроциклонами 

10.41.062012 
дис-

ти-

ля-

ція 

у дистиляційних установках 

10.41.062013 у вертикально-тарілчас-

тих дистиляторах 

10.41.062014 у плівкових випарних 

апаратах 

10.41.0630 Обробка шроту 

10.41.063001 

Обробка 

шроту 

відгін 

розчин-

ника 

у 

випаро-

вувачах 

чанових 

(тостерах) 

10.41.063002 шнекових 

10.41.063006 у випаровувальних 

установках 

10.41.063007 у конденсаторах 

10.41.063008 у дефлегматорних 

колонах 

10.41.063009 на екстракційній 

лінії 
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Продовження табл. А.7 

Код Найменування трудового процесу, операції 

  

10.41.063012 

Обробка 

шроту 

кон-

ди-

цію-

ва-

ння, 

грану-

люва-

ння 

двогвинтовим шне-

ком-зволожувачем 

10.41.063013 у чановому кондиціонері 

10.41.063014 у чановому охолоджувачі 

10.41.063015 в охолоджувачі-кон-

диціонері двочановому 

10.41.063016 у шротоохолоджувальній 

колонці 

10.41.063017 у пневмотранспортній 

установці 

10.41.063018 у шротоохолоджувальній 

установці 

10.41.063019 у кондиціонерах-гра-

нуляторах 

10.41.063020 у змішувачах-конди-

ціонерах 

10.41.063021 у конвеєрному охоло-

джувачі 

10.41.063022 в охолоджувачах гра-

нул шроту 

10.41.063023 на пресах-гранулято-

рах 

10.41.0640 Регенерація, рекуперація розчинника 

10.41.064001 

Регене-

рація, ре- 

куперація 

розчин-

ника 

у конденса-

торах 

трубчастого типу 

10.41.064002 вертикального 

типу 

10.41.064003 горизонтально-

го типу 

10.41.064006 у водовідділювачах 

10.41.064007 у рекупераційній установці 

10.41.064008 у масляно-абсорбційній 

рекупераційній установці 
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Виробництво рафінованих олії та жирів 
 

Таблиця А.8. Рафінування – код 10.41.07 
 

Код Найменування трудового процесу, операції 

 

10.41.0700 Рафінування 

10.41.070001 

Ра-

фі-

ну-

ва-

ння 

 

п
ер

іо
д

и
ч
н

и
м

 с
п

о
со

б
о
м

 

гідрату-

вання, 

лужне 

рафінування 

у 

нейтралізаторах 

періодичної дії 

10.41.070003 

виморо-

жування 

у спеціальних 

установках з 

автоматичними 

фільтрами 

10.41.070006 

вибілю-

вання 

у промивному 

вакуум-суши-

льному та вибі-

лювальному 

апараті 

10.41.070009 дезодо-

рування 

у 

дезодораторах 

10.41.070012 

б
ез

п
ер

ер
в
н

и
м

 с
п

о
со

б
о

м
 

 

у гідрататорах безперервної дії 

10.41.070014 

в уста-

нов-

ках 

 

для гідратування 

10.41.070015 для нейтралізування 

жирів у мильно-

лужному середовищі 

10.41.070016 для рафінування із 

застосуванням 

суперцентрифуг 

10.41.070017 для вибілювання  

10.41.070018 для дезодорування 

жирів та олій 

10.41.070019 дистиляційних 

10.41.070022 в апаратах для вибілювання 

10.41.070023 на автоматизованих лініях 
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Продовження табл. А.8 

Код Найменування трудового процесу, операції 

  

10.41.070026 

Ра-

фі-

ну-

ва-

ння 

 

комбінованим способом 

10.41.070029 

оброб-

ка 

гідра-

тацій-

ного 

осаду 

відо-

кре-

млення 

у відстійниках 

безперервної дії 

10.41.070030 на сепараторах 

10.41.070031 на центрифугах 

10.41.070035 

вису-

шува-

ння 

у вакуум-

сушильному 

апараті 

10.41.070036 в ротаційно-

плівковому 

сушильному 

апараті 

 
Таблиця А.9. Гідрогенізація – код 10.41.08 

 

Код 
Найменування трудового процесу, 

операції 

10.41.0800 Гідрогенізація 

10.41.0810 Виробництво водню 
10.41.081001 

В
и

р
о
б
н

и
ц

-
тв

о
 в

о
д
н

ю
 

залізо-
паровим 
методом 

у вод-
не-
вих 

печах 

з газопідігрівачем 
10.41.081002 з виносним паро-

перегрівачем 

10.41.081003 з внутрішнім 
пароперегрівачем 

10.41.081006 

Виро-
бниц-

тво 
водню 

конвер-
сійним 

методом 

у реакторах 
10.41.081007 у спеціальних 

конверторах 

10.41.081010 елект-

ро-

літич-

ним 

мето-

дом 

в 

електро-

лізерах 

фільтр-

пресного 

типу 

з біполярними 

електродами 

10.41.081011 з уніполярни-

ми електро-

дами 

10.41.0820 Приготування, відновлення каталізатора 
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Продовження табл. А.9 

Код Найменування трудового процесу, операції 

 

10.41.082001 

Приготування, 

відновлення 

каталізатора 

приго-

тува-

ння 

періодичним 

способом 

10.41.082002 безперервним 

способом 

10.41.082005 віднов-

лення у 

ретор-

тах 

горизонтального 

типу 

10.41.082006 вертикального 

типу 

10.41.0830 Гідрогенізація, фільтрування саломасу 

10.41.083001 

Гідрогені-

зація, 

фільтрування 

саломасу 

гі
д

р
о
ге

н
із

ац
ія

 
періодичним способом 

10.41.083002 

безпе-

рерв-

ним 

спосо-

бом 

у батареї 

автоклавів 

10.41.083003 в одно-

колонних 

реакторах 

10.41.083004 на автома-

тизованих 

лініях 

10.41.083006 фільт-

ру-

вання 

сало-

масу 

фільтр-

преса-

ми 

рамними  

10.41.083007 листовими 

10.41.083010 самоочисними  

фільтр-картриджами 

 

Таблиця А.10. Переетерифікація – код 10.41.09 

 

Код Найменування трудового процесу, операції 

10.41.0900 Переетерифікація  

10.41.090001 

Переетерифікація  

в уста-

новках 

періодичної дії 

10.41.090002 безперервної дії 

10.41.090003 на автоматизованих лініях 
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Таблиця А.11. Переміщення – код 10.41.10 

 

Код Найменування трудового процесу, операції 

  

10.41.1000 Переміщення 

10.41.100001 

Перемі-

щення 
 

самопливом 

10.41.100002 ручними візками 

10.41.100003 транспор-

терами,  

конвеє-

рами 

стрічковими 

10.41.100004 ланцюговими 

10.41.100005 роликовими 

10.41.100006 скребковими 

10.41.100009 

норіями 

стрічковими 

10.41.100010 ланцюговими 

10.41.100011 з гравітаційним 

розвантаженням 

10.41.100014 
шнеками 

стаціонарними 

10.41.100015 пересувними 

10.41.100016 самохідними 

10.41.100019 ланцю-

говими 

транс-

портерами 

(редлерами) 

односторонньої 

дії 

10.41.100020 реверсивними 

10.41.100023 електроавтонавантажувачами 

10.41.100026 
наванта-

жувачами 

шнековими 
10.41.100027 роторними 
10.41.100028 вилкового типу 

10.41.100029 ковшовими 
10.41.100031 пневмотранспортними 

установками 
10.41.100032 бункерними установками 

10.41.100033 установками механізованого 
завантаження шроту 

10.41.100034 штабелерами 
10.41.100035 механізмами кранового типу 
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Виробництво маргарину і подібних харчових жирів – 

10.42 
 

Таблиця А.12. Приймання, зберігання основної і 

додаткової сировини – код 10.42.01 
 

Код Найменування трудового процесу, операції 

 

10.42.0100 Приймання, зберігання основної і 

додаткової сировини 

10.42.0110 Приймання сировини 

10.42.011001 

П
р

и
й

м
ан

н
я 

си
р
о

в
и

н
и

 

без-

тар-

ним 

спо-

со-

бом 

із залізничних цистерн 

10.42.011002 із залізничних цистерн з обігріванням 

10.42.011003 із спеціальних залізничних цистерн 

10.42.011004 з автомобільних цистерн 

10.42.011005 з автомобільних цистерн з 
обігріванням 

10.42.011006 з автоцукровозів 

10.42.011007 у спеціальних контейнерах (термосах) 

10.42.011008 у м'яких контейнерах 

10.42.011011 
тар-

ним 

спо-

со-

бом 

у мішках 

10.42.011012 в ящиках 

10.42.011013 у бочках 

10.42.011014 у скляній тарі 

10.42.011015 у полімерній тарі 

10.42.011016 у картонній тарі 

10.42.0120 Зберігання 

10.42.012001 

Збері-

гання 

у сталевих резервуарах 

10.42.012002 у спеціальних цистернах 

10.42.012003 у контейнерах 

10.42.012004 у бункерних сховищах 

10.42.012005 у дрібній тарі 

10.42.012006 у великій тарі 

10.42.0130 Облік 

10.42.013001 Облік вручну 

10.42.013002 на комп’ютерній техніці 
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Таблиця А.13. Підготовка сировини до виробництва –  

код 10.42.02 

 
Код Найменування трудового процесу, 

операції 

10.42.0200 Підготовка сировини до виробництва 

10.42.0210 Очищення 

10.42.021001 

Очи-

щення 

 

відсто-

ювання 

у відстійниках 

безперервної дії 

10.42.021002 у складських баках 

10.42.021005 

центри-

фугу-

вання 

цен-

три-

фу-

гами 

сепаруваль-

ними 

10.42.021006 освітлюваль-

ними 

10.42.021007 комбінова-

ними 

10.42.021010 
сепару-

вання 

сепа-

рато-

рами 

розділювачами 

10.42.021011 освітлювачами 

10.42.021012 комбінованими 

10.42.021013 очищувачами 

10.42.021016 

фільт-

ру-

вання 

фільтр-пресами 

періодичної дії 

10.42.021017 вакуум-фільтрами 

барабанними 

10.42.021018 

фільт-

рами 

циліндри-

чними 

10.42.021019 сітчастими 

10.42.021020 механіч-

ними 

10.42.021023 фузовловлювачами 
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Продовження табл. А.13 

Код Найменування трудового процесу, операції 

 

10.42.0220 Пастеризація, відновлення, сквашування 

10.42.022001 

Пасте-

ри-

зація, 

віднов-

лення, 

сква-

шу-

вання 
 

пас-

те-

ри-

зація 

у пастеризаторах 

10.42.022002 у ваннах тривалої 

пастеризації 

10.42.022003 у пастеризаційних 

установках 

10.42.022004 на лініях високотемпе-

ратурної обробки 

10.42.022007 відновлення у спеціальних 

механізованих апаратах 

10.42.022009 
сква-

шу-
вання 

у вертикальних резер-
вуарах з механічними 

мішалками 

10.42.022010 у ваннах для 
сквашування 

10.42.0230 Плавлення, приготування розчинів, 
емульсій 

10.42.023001 

Плав-

лення, 
приго-

туван-
ня 

розчи-
нів, 

емуль-
сій 

плав-

лення 

у салотопних коробках 

10.42.023002 у парових котлах 

10.42.023003 у темперувальних 

змішувальних котлах 

10.42.023004 у плавильних камерах  

10.42.023005 у плавильних ваннах 

10.42.023008 

при-

готу-

вання 
роз-

чинів, 
емуль-

сій 

у кислотостійких 
змішувачах 

10.42.023009 у солерозчинниках 

10.42.023010 у сироповарильних 

котлах 

10.42.023011 у змішувачах для 
жирової основи 

10.42.023012 у бачках з мішалками 

10.42.023013 у гомогенізаторах 
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Таблиця А.14. Дозування, змішування, 

темперування – код 10.42.03 

 

Код Найменування трудового процесу, 

операції 

10.42.0300 Дозування, змішування, темперування 

10.42.0310 Дозування 

10.42.031001 
Дозу-

вання 

вагове на циферблатних вагах 

10.42.031002 об'ємне багатокомпонентними 

насосами-дозаторами 

10.42.0320 Змішування, темперування 

10.42.032001 
Змішу-

вання, 

темперу-

вання 

у 

змішу-

вачах 

турбінного типу 

10.42.032002 гвинтового типу 

10.42.032003 пропелерного типу 

10.42.032004 звичайного типу 

10.42.032007 у змішувачах-нормалізаторах 

 

Таблиця А.15. Емульгування, охолодження, пластична  

обробка – код 10.42.04 

 

Код Найменування трудового процесу, операції 

  

10.42.0400 Емульгування, охолодження, пластична 

обробка 

10.42.040001 
Емульгу-

вання, 

охоло-

дження, 

пластич-

на 

обробка 

періо-

дичним 

спосо-

бом 

емульгування в 

емульсаторі 

10.42.040002 охолодження у холо-

дильному барабані 

10.42.040003 пластична обробка на 

вакуум-комплекторі 

10.42.040006 безперервним способом на 

лінії з витискним охоло-

джувачем та кристалізатором 
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Таблиця А.16. Транспортування, навантаження, 
штабелювання – код 10.42.05 
 

Код Найменування трудового процесу, операції 
  

10.42.0500 Транспортування, навантаження, 
штабелювання 

10.42.050001 
Т

р
ан

сп
о
р
ту

ва
н

н
я,

 н
ав

ан
та

ж
ен

н
я,

 ш
та

б
ел

ю
ва

н
н

я 
транспорту-

вання, 
наванта-
ження 

(заванта-
ження, 

розванта-
ження, 

виванта-
ження, 

переванта-
ження, 

перекачу-
вання) 

кон-
веє-
рами 

роликовими 

10.42.050002 гвинтовими 

10.42.050003 стрічковими 

10.42.050006 вручну 

10.42.050007 ручними візками 

10.42.050008 елевато-
рами 

колисковими 

10.42.050009 ковшовими 

10.42.050010 електронавантажувачами 

10.42.050011 автонавантажувачами 

10.42.050012 пневмотранспортом 

10.42.050013 самопливом 

10.42.050016 насо-
сами 

об'ємними 

10.42.050017 відцентровими 

10.42.050020 трубопроводами 

10.42.050023 

штабелю-
вання 

вручну 

10.42.050024 вилковими 
навантажувачами 

10.42.050025 кранами-штабелерами 

10.42.050026 штабелеукладальними 
машинами 

10.42.050027 навантажувачами 

10.42.050028 електроштабелерами 
 

Фракціонування олії та тваринних жирів – 10.4.1 
 

Таблиця А.17. Фракціонування – код 10.4.1.01 
 

Код 
Найменування трудового процесу, 

операції 
10.4.1.0100 Фракціонування  
10.4.1.010001 

Фракціонування  
фільтр-пресами 

10.4.1.010002 спеціальними пресами 
10.4.1.010006 в апаратах-холодильниках 
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Фасування, оформлення, укладання, пакування 
готової продукції – 10.4.2 

 

Таблиця А.18. Фасування, оформлення, укладання, 
пакування – код 10.4.2.01 
 

Код Найменування трудового процесу, операції 
  

10.4.2.0100 Фасування, оформлення, укладання, 
пакування 

10.4.2.0110 Фасування, оформлення, пакування 
нерафінованої та рафінованої олії 

10.4.2.011001 

Фасування, 
оформлення, 

пакування 
нерафіно-
ваної та 

рафінованої 
олії 

вручну 

10.4.2.011002 
авто-
ма-

тами 

фасувальними 

10.4.2.011003 закупорювальними 

10.4.2.011004 етикетувальними 

10.4.2.011005 пакувальними 

10.4.2.011009 напів-
авто-
ма-

тами 

фасувальними 

10.4.2.011010 закупорювальними 

10.4.2.011011 етикетувальними 

10.4.2.011012 пакувальними 

10.4.2.011013 на автоматичних установках 

10.4.2.011014 на автоматизованих лініях 

10.4.2.0120 Фасування, укладання, пакування 
маргарину і подібних харчових жирів 

10.4.2.012001 

Ф
ас

у
в
ан

н
я
, 

у
к
л
ад

ан
н

я
, 
п

ак
у

в
ан

н
я
 

м
ар

га
р
и

н
у
 і

 п
о
д

іб
н

и
х
 х

ар
ч
о

в
и

х
 

ж
и

р
ів

 

ф
ас

у
в
ан

н
я 

фасуваль-
ними 

автома-
тами 

з вертикальними 
барабанами 

10.4.2.012002 з горизонтальним 
столом 

10.4.2.012003 розфасувально-
пакувальними автоматами 

10.4.2.012004 автоматами для 
наповнення та зважування 

10.4.2.012005 розливальними машинами 

10.4.2.012006 автоматами для наповнення 
коробів 

10.4.2.012007 на дозувальній установці 

10.4.2.012008 на автоматичній 
фасувальній лінії 
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Продовження табл. А.18 
Код Найменування трудового процесу, операції 

 
10.4.2.012011 

Ф
ас

у
в
ан

н
я
, 

у
к
л

ад
ан

н
я
, 

п
ак

у
в
ан

н
я
 м

ар
га

р
и

н
у
 і

 
п

о
д

іб
н

и
х
 х

ар
ч

о
в
и

х
 

ж
и

р
ів

 
у
к
л
ад

ан
н

я
, 

п
ак

у
в
ан

н
я 

вручну 
10.4.2.012012 укладальними автоматами 
10.4.2.012013 автоматами для пакування та 

обандеролювання 
10.4.2.012014 агрегатами для формування 

коробів і укладання в них пачок 
10.4.2.012015 пакувальними машинами 
10.4.2.012016 пакетоформувальними машинами 
10.4.2.012017 маслопакувальними машинами 
10.4.2.0130 Підготовка, формування тари 
10.4.2.013001 

Підго-
товка, 
фор-
мува-
ння 
тари 

вручну 
10.4.2.013002 зашивальними машинами 
10.4.2.013003 машинами для розкроювання пергаменту 
10.4.2.013004 спеціальними автоматичними машинами 
10.4.2.013007 на автоматичних 

установках 
для видування пляшок 

10.4.2.013008 для формування коробів 
10.4.2.013009 на напівавтоматичних установках 

 

Облік, зберігання, відпускання готової продукції – 10.4.3 
 

Таблиця А.19. Облік, зберігання, відпускання – код 10.4.3.01 
 

Код Найменування трудового процесу, операції
  

10.4.3.0100 Облік, зберігання, відпускання 
10.4.3.0110 Облік 

10.4.3.011001 Облік вручну 
10.4.3.011002 на комп’ютерній техніці 
10.4.3.0120 Зберігання  
10.4.3.012001 

З
б

ер
іг

ан
н

я 
 

о
л
ії

 н
ер

аф
ін

о
в
ан

о
ї 

та
 р

аф
ін

о
в
ан

о
ї 

у бочках 
10.4.3.012002 у барабанах 
10.4.3.012003 в контейнерах 
10.4.3.012004 у баках 
10.4.3.012005 у цистернах 
10.4.3.012006 у ПЕТ-тарі 
10.4.3.012007 у поліпропіленовій тарі 
10.4.3.012008 у спеціальних місткостях 
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Продовження табл. А.19 
Код Найменування трудового процесу, операції 

 
10.4.3.012012 

З
б

ер
іг

ан
н

я 
 

шроту 
у механізованих складах насипом 

10.4.3.012013 у силосах елеваторів 
10.4.3.012014 у мішках 

10.4.3.012018 марга-
рину і 

подібних 
харчових 

жирів 

у складах штабельно-сте-
лажного зберігання 

10.4.3.012019 у гравітаційних складах 
10.4.3.012020 у складах підвального типу 

10.4.3.012021 у спеціальних камерах 
10.4.3.0130 Відпускання 
10.4.3.013001 

Відпускання 
тарним способом 

10.4.3.013002 безтарним способом 
 

Технохімічний контроль виробництва олії  
та тваринних жирів – 10.4.4 

 

Таблиця 4.20. Технохімічний контроль – код 10.4.4.01 
 

Код Найменування трудового процесу, операції 
  

10.4.4.0100 Технохімічний контроль 
10.4.4.0110 Контроль загальних показників якості 

олії, сировини та продуктів переробки  
10.4.4.011001 

Контроль 
загальних 
показни-
ків якості 

олії, 
сировини 

та 
продук-
тів пере-
робки  

конт-
роль 

фізико-
хіміч-
них 

показ-
ників  

масової частки вологи та 
летких речовин 

10.4.4.011002 масової частки жиру 
10.4.4.011003 кислотного числа 

10.4.4.011004 масової частки загальної золи 
10.4.4.011005 масової частки не оми-

люваних речовин 
10.4.4.011006 відстою за об'ємом 

10.4.4.011007 температури застигання 
10.4.4.011008 температури топлення 
10.4.4.011009 колірного числа 
10.4.4.011013 контроль 

показників 
безпечності 

залишкового вмісту 
органічних пестицидів 

10.4.4.011014 масової частки міді 
10.4.4.011015 масової частки ртуті 



 
387 

 

Продовження табл. А.20 

Код Найменування трудового процесу, операції 

 

10.4.4.011016 
Контроль 

загальних 

показників 

якості олії, 

сировини та 

продуктів 

переробки 

конт-

роль 

показ-

ників 

безпеч-

ності 

масової частки 

свинцю 

10.4.4.011017 масової частки 

кадмію 

10.4.4.011018 масової частки 

миш'яку 

10.4.4.011019 масової частки 

цинку 

10.4.4.011020 вмісту мікотоксинів 

10.4.4.0120 Контроль показників якості олійної сировини 

10.4.4.012001 Контроль 

показників якості 

олійної сировини 

вмісту сміттєвої та 

оліїстої домішок 

10.4.4.012002 олійності насіння 

10.4.4.0130 Контроль показників якості олії 

10.4.4.013001 

Контроль 

показ-

ників 

якості 

олії 

контроль 

органо-

лептичних 

показників 

смаку 

10.4.4.013002 запаху 

10.4.4.013003 прозорості 

10.4.4.013004 кольору 

10.4.4.013005 консистенції 

10.4.4.013008 

контроль 

фізико-

хімічних 

показників 

температури спалаху 

10.4.4.013009 температури 

займання 

10.4.4.013010 масової частки 

нежирових 

домішок 

10.4.4.013011 кислотності 

10.4.4.013012 масової частки 

фосфоровмісних 

речовин 

10.4.4.013013 масової частки 

насичених жирних 

кислот 

10.4.4.013014 масової частки 

стеролів 
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Продовження табл. А.20 
Код Найменування трудового процесу, операції 

  

10.4.4.013015 

Конт- 

роль 

 показ-

ників 

якості  

олії 

конт- 

роль 

фізико-

хіміч- 

них 

 показ- 

ників 

масової частки 

ерукової кислоти 

10.4.4.013016 масової частки 

рицинової кислоти 

10.4.4.013017 масової частки госи-

полу та його похідних 

10.4.4.013018 масової частки 

вільного гліцерину 

10.4.4.013019 масової частки восків 

та воскоподібних 

речовин  

10.4.4.013020 масової частки мила 

10.4.4.013021 масової частки 

бензину та летких 

речовин 

10.4.4.013022 масової частки 

гідратованих 

речовин 

10.4.4.013023 жирнокислотного складу 

10.4.4.013024 колірності за 

шкалою Ловібонда 

10.4.4.013025 ступеня прозорості 

10.4.4.013026 ступеня окисленості 

10.4.4.013027 перекисного числа 

10.4.4.013028 вмісту епоксидного 

кисню 

10.4.4.013029 йодного числа 

10.4.4.013030 роданового числа 

10.4.4.013031 числа омилення 

10.4.4.013032 ефірного числа 

10.4.4.013033 числа нейтралізації 

жирних кислот 

10.4.4.013034 ацетильного числа 

10.4.4.013035 гідроксильного числа 
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Продовження табл. А.20 

Код Найменування трудового процесу, операції 

 

10.4.4.0140 Контроль основних фізико-хімічних 

показників якості макухи та шроту 

10.4.4.014001 

Контроль 

основних 

фізико-

хімічних 

показників 

якості 

макухи та 

шроту 

активності уреази 

10.4.4.014002 масової частки ізотіоціанатів 

10.4.4.014003 масової частки сирого 

протеїну 

10.4.4.014004 масової частки розчинних 

протеїнів 

10.4.4.014005 масової частки золи, що не роз-

чиняється в десятивідсотковому 

розчині соляної кислоти 

10.4.4.014006 масової частки металевих 

домішок 

10.4.4.014007 масової частки залишкової 

кількості розчинника (бензину) 

10.4.4.014008 масової частки сирої 

клітковини 

10.4.4.0150 Контроль основних фізико-хімічних 

показників якості маргаринової продукції 

10.4.4.015001 

Контроль 

основних фізико-

хімічних 

показників якості 

маргаринової 

продукції 

кислотності 

10.4.4.015002 твердості жиру (за 

Камінським) 

10.4.4.015003 масової частки твер-

дих тригліцеридів 

10.4.4.015004 масової частки нікелю в 

кулінарних жирах 

10.4.4.015005 масової частки солі 

10.4.4.015006 перекисного числа 

10.4.4.015007 температури плавлення 
*Класифікаційні таблиці складено на підставі 

дослідження технології виготовлення олії та тваринних 
жирів і устаткування підприємств олійно-жирової галузі 
[19–29]. 
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